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Fabricatia traditionali a brinzei telemea, cu un carac-
ter viidit manufaclurier, nu a putul {inc pas cu volumul
crescind al productici 3 cu exigenfele calitative spo-
rite ale comsumatorilor, dupd cum accasti metodd nu s-a

refat nici la concentrarca produciiei in mari unnap
industriale. Acest din urmd fapt a dus la aspectul ana-
eronic de firimijare a productici in numecroase contre de
capacitate mici, cu tot atitea gestiuni greu de controlat
si cu o neumniformitate corespunziitoare a calititii pro-
dusului.

Abordind tema mecanizirii ului de fabricare a
brinzei telemea, s-a niscut dezideratul ca ea si Fie rezol-
vati la nivel maximal sub raportul tchnicitiiii, fapt
care a determinat orientarea de la inceput spre un pro-
cedeu de fabricare in [lux continuu. Aceasid idee nu este
noud in sinc, dar brinza lclemea are anumite particu-
larithti care fac ca procedecle cuncscute si fie inaplica-

bile in cazul ei. Este vorba de faptul <& toale procedecle -

cunpscute realizeazi o prelucrare in bob 3 coapulului,
ceea ce duce la un produs a chrui pasti are de la ince-
put proprietiti izotrope.

Procedeul manufacturier de fabricare a brinzel felemen
confing un clement tehnologic de prima importan(d, care
determind in ultima analiz® caracteristicile particulare
ale produsului. Este vorba de faptul i la fabricarea
brinzei se¢ menfine cu strictele stratificarca ipitiali a
laptelui, din momertul incheglrii pind la produsul [init,
ceen ¢e conlferd pastei un caracter anizotrop i i di strue-
tura specific atit de apreciati.

Pe de altd parte, dacd la majoritatea brinzeturilor
formarca pastei esle precedati de eliminarea masivii-a
zerului din coagul, la brinza telemea ea are loc simul-
tan eu eliminarea zerului.

Pe baza acestor clemenic tchnologice csenfiade a fost
conceputd i realizatl o imstalatie in cuprinsul clireia
laptele (in prealabil pasteurizat, adus la temperatura de
inchegare @ cu adaos de coreclivi), este supus tuturor
Fazclor de prelucrare, de la introducerea cheagului pind
la obtincren calupurilor de brined telemea crudi,

Fig. 1. Instalajle pentru fabricarea brinzel Lelemen
In flux contlinuua,

Inatalatia (fig. 1) se compunc din cinei subsansambluri
principale $i anume: grupul de alimentare; corpul de
coagulare; corpul de prelucrare a coagulului; dispozitivul
de antrenare; tabloul centralizat  de comandi.

Grupul de alimentare comsti dintr-o pompd de lapte
cc acfioncazd sincron doud pompe de cheag. Acestea din
urmi doreazd solufia de cheag dintr-un rezervor al insta-
lagiei, refulind-o in amonte de pompa de lapte, direct
in conducta de aductic. In acest fel, pompa de lapte
face §i omogenizarca amestecului de Iap1t-:ﬁmg. Pentru
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aflaren concentrafiei necesare a solufiei de cheag s-a
stabilit teorelic $i experimental relatia:

IN-k-DJ‘r_

C= In care:

C este comceniratin soluticl coagulante, %,

k — factorul de coreetic al trecerii de la coagulare
statici la cea in flux,

' — debitul pompei de lapte, 1'h,

Fr — puterea relativi de inchegare a cheagului, in kg'l

d — itul pompelor de cheag, 1h.

Pentru allarea volumolui pecesar de solutic coagulanti
s-a stabilit relatia:

1,1-L-d
D

in t‘ll‘l:g cste volumul solutiei coagulante,
— cantitatea de laple cc urmeazd a [i prelu-
L, cratdi dupl adlugarea corectivilor,
d g D — acecayi semnificalic ca mai sus,

A Tlost necemar 83 se introduci noliunea de putere rela-
tivd de inchegare a cheagului peniru a desemna acea
tiric carc sc referd la conditiile de lucru conercte, la
un lapte dat, cu adaos de corectivi si la temperatura
de lueru optimd pentru acest procedeu (28,5—30,5°C), spre
demschire notiinea de fdre stabild de STAS i care
se referd la nigte condifii ce nu se Intilnese in productic.

Corpul de coagulare are ¢ parte principali un tub
inclinat cu sectiune largd, pe care laptele §l parcurge de
joo in sus intr-un interval de timp in care se realizeard
i a contirud. Stabilitatea regimului de eoagulare
in flux continuu oste condifionatd de cgalitatea vectorului
vilezei de coagulare, adiel a viterel de relragere a zonel
de demarcatie dintre laptele lichid s cel inchegat, cu
vectorul vitezel de inaimtare & laptelui.

Din considerente teoretice a rezultat — si practica a
confirmat — o alard de nofiunca de stabilitale a regi-
mulwi de coagulare in flux, ntervine si noliunca de
siguranfd a regimului de coagulare. Sigurania la coagula-
rea in flux este influentatd direct de regimul de curgere,
dar ca nu depinde mumai de criteriul lui Reynolds, care
in cazul acesta trebuie s fic ncapdrat Re < 2000 ci si
de inclinafin tubului de inchegare. S-a stabilit ci la
Re = constant, coeficientul de coagulare in flux con-
tinue wvariazd in funclie de unghiul de inclinatic al tu-
bului de coagulare, dupd o lege sinusoidald, intre 0 §i 1,
filnd maxim cind tubul ¢ in pozitie verticald § nul,
cind tubul este orizontal,

Poritia tubului reprezinti un compromis intre un coefi-
cient de sigurania acceptabil ;1 limita impusi de clasti-
citatea coagulului, care isi contined traseul in direclic
orizontald si care, din cauza incovoierii la care ¢ supus
in zona de trecere dintre cele doud directis, este tensionai
in partea superioara $i se poate rupe transversal,

Corpul de prelucrarg a coagulului realizeazi consecu-
tiv o primd thicre, o presare ujoard §i progresivil, cu de-
cantarea §i eliminarea zerului scurs, gpoi o a doua tdiere
a masci de cas, urmatd de o noud presare progresivi cu
climinarea din ce in ce mai fortati a zerulul. In con-
tinuare se parcurge o roni de stabilizare a dimemsiunilor
figici de cag, wrmeazd ricirea cu duy de apii si advce-
rea calupurilor de brinzd telemea crudd la orificinl de
golire a nstalatici.
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Primele doud tdicri ale coagulului se fac cu ajutorul
unor culite-disc motative, presirile progresive se reali-
geazd prin trecersa casului imtre douda benzi rulante incli-
nate intre ele si ocu distantd descrescindd in semsul de
Inaintare a cagului. Taierea tramsversali o face un cufit-
Fhiln:ina actionat hidravlic de clitre apa de la refea,
2 o comandi electromagnetick sincromzatd cu  inan-
tarca figici de cas, iar tdicrca lomgitudinaldi o face un
culit-dise rotativ.

Pe tot parcursul corpului de prelucrare, coagulul, res-
pectiv cagul, este purtat de o bandi transporteare intre
doi pereli metalici laterali, prin orificiile cirorn se eli-
mink zerul -adunat dessupra casului. Banda inferioard
ermite §i eca eliminarea zerwlui pe toatd suprafaja ci
Zerul este colectat pe toath lungimea curpului de ciire
un jgheab, care il deverscazd intr-un bazin colector, de
unde este climinat.

Pe tot parcursul corpului de prelucrare a coagulului,
operafiile carc au loc nu modifici cu nimie stratificarea
pe carc a avul-o coagulul initial,

Grupul de actionare cuprinde un motor clectric care
transmite migcarea corpului de prelucrare a coagulului
prin intermediul unui variator §i a unwi grup de redue-
toare. Variatorul este ncecesar pentru sincronizirea [ind
a ritmului de prelucrare cu cel de inchegare. Micile ne-
poiriviri de mtin sint posibile datoritd varialiei com-
poritiei laptelui. In afard de accasta, cw ajutorul varia-
torului 3¢ poate regla intr-o anumitd misurd umiditatea
produsului crud, prin medificarea gradului de umplere
a corpului de prelucrare.

Tabloul de comandi centralizeazi elementele de co-
mand3 la distanti a celor trei receplori eleetrici ai
instalatici: motorul dlectric al grupului de alimentare, csl
al corpului de prelucrare g dispozitivul electromagnetic
de tiiiere a buciflor.

Instalajia este deservitd de doull persoane: una care
supravegheazi funclionarca de pe platforma de deser-
vire §icealaltd, care preia bucilile de brimed de pe
banda de transport,

Instalatin industriall este previauti cu circuit de spa-
lare chimici, racordabil la circuitul fabricii. Toate pir-
tile ¢e vin in contact cu produsul sint din otel inoxi-
dabil, jar prin capotarca extericard s-a urmirit realizarea
unei linii arhitecturale moderne.

Brinza telemea fabricatd prin acest procedew s-a pre-
zentat la 4 luni de la fabricatic, sub formi de calupuri
regulate, unilorme, cu secliunc absolut compactd, [Erd

gluri de fermentatic sau goluri de presare, cu structurda
specifich pronontati  (fig. 2), avind gustul si mirosel
caracteristice produsului de calitate superivard. La 7 luni
de la fabricatie, telemeava si-a meninut in mod remar-

Fig. 2. Calupur! de brinzd telemea fabricats
In Mux continuu, dupd 4 luni de depozilare.

cabil accleay calitifi, indicind prin accasta conserva-
bilitatea ridicatd a produsului.

Avantajele oferite de utilizarea instalajici sint urmd-
toarele:

— a¢ asigurd calitatea superioarh a bringei, fapl care
maregte vandabilitatea ei, permite utilizarea mai dina-
mick a spatiilor Irigorifice de depozitare §i o rulare
mai rapidd a fondurilor circulante. Produwsul devine mai
uniform sub raport calitativ;

— materia primd este utilizatd mai complet (pierderi
tehnologice mai mici), ceea ce asigurd un spor de 38 kg
brinzd la o tond de telemea, in comparajic cu metoda ma-
nuali; cu alte cevinte-o instalatic avind productivitatea
de 120 kg/h aduce anual, lucrind in doud schimburi, un
spor de 22 1 telemea '

Acest procedeu de fabricare a intromit clementele ne-
cesare caracleriziivii sale ca inventic #, pind® in pre-
zent, a fost brevetat intr-un numdir de 12 (ari



