EXTRUDALAS AZ ELELMISZERIPARBAN

DR. SAROSI HERBERT*—DR. ZSIGO ISTVAN*—PAPP GEZANE*—BARTOK FERENC**

Az utébbi években a lakossag kérében megnétt az érdekldés a kiilénféle extru-
dalt élelmiszeripari termékek irant. Miivelettani szempontbdl az extruder olyan kor-
szerii berendezés, amely tobb miivelettani feladatot, szallitast, keverést, h6kezelést és
formazast végez el folytonos miiveletként. A nyersanyagmassza keményitGkompo-
nense az extrudalas folyamén elcsirizesedik, a fehérjekomponensek denaturdlédnak,
ugyanakkor a nyidjthaté keményitGtartalmi komponensek megnyilnak, szerkezetiik
4talakul. Ehhez tirsul még a miivelet tovabbi lépéseként az anyag vizkomponensének
parolgasa, amikor a termék az extruder fiivékanyilasat elhagyja. A massza h6mér-
séklete a rovid ideig tarté extrudélas alatt a 200 °C-t is elérheti. Ez az alapja a kor-
szerii, rovid ideig tart6, melegen extrudalé eljards elnevezésének, a HTST-nek is,
amely a ,,High Temperature in short Time” angol elnevezés kezdGbetiiib8l tevédik
ossze. Az extrudalasi idS alatt jelent8s csiraszdmcsokkenés és az enzimek inaktiva-
l4sa megy végbe a végtermék karosodisa nélkiil.

Az extrudaldsnal els6sorban kukoricalisztet hasznlnak fel. a készterméket utélag
izesitik, illetve drazsirozzak.

Munkankban szeretnénk bemutatni az extruder és az extrudalasi technolégia
ismertetése mellett, a késztermék komplettaldsara irdnyul$ kisérleteinket, amelyek
taplalkoz4sélettani szempontbdl el6nyGsen alakitjak a termékek osszetételét.

Kisérleteinket a Budapesti Duna Csokolddégyar LALESSE UNIVERSAL
extruderén végeztiik el: amelynek teljesitménye 24,5 kg/h 4,28-as expanziés index
mellett.

Az extruder fGbb egységei:

— A viltoztathaté fordulatszdmn hajtémii, amelynek feladata az extrudertér:
ben a csiga meghajtasa. A fordulatszdm 50—250 fordulat/min k6zott valtoztathatd
fokozat nélkiil. A hajtémi teljesitménye 10 LE, azaz 7,35 kW.

— Extruder-hdz — két hiit6-fiit6 zonaval ellatott egység, amelyben az extru-
der-csiga helyezkedik el. Az extruder-hiz bordazott, bels6 dtmérGje 49,2 mm, a bor-
dak mélysége 8 mm. Az extruder-héz feladata a plasztikéldshoz (képlékeny massza
elSallitasahoz) szitkséges hGmennyiség biztositidsa. Ezt a hiz fiitésével érjiik el, de a

~hésziikséglet egy részét a csiga mikodésekor keletkezd stirlddasi hé szolgéltatja
A haz fiitése az extruder induldsakor fontos.
Az extruder bemelegedésével az anyag lagyul, sirlédési tényezGje és ezzel a fej-
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16438 surlédast hbje novekszik. Sok esetben normaél iizemeltetéskor nem csak az ext-
ruder-haz fiitésének csékkentése, hanem a csiga hiitése is sziikségessé valik. Az ext-
ruder-haz kilépd oldala kipos kiképzésii, erre illeszthet$ az extruder-fej, ez a formazé-
matrica hdza, amely elfordithat6. Itt taldlhaté az extruder fivokanyilisa a vagdegy-
séggel, amely tengelyre ékelt kétélii kés. A tengely fokozat nélkiil valtoztathaté for-
dulatszAmii motorhoz csatlakozik.

— Extruder-csiga — az extruder egyik leglényegesebb része. Hossza 1090 mm,
ebbdb] menetes rész 610 mm.

Menetemelkedése ; 45 mm.
Kompresszi6 arény 2,8:1.

A csiga 4llandé menetemelkedési, de menetmélysége a csiga hosszdban csokken.

A csiga kivalasztdsakor meg kell dllapitani a csigahossz és a csigadtmér6 viszo-
nyét, az L/D viszonyt, valamint a csigamenet emelkedését és profiljat.

A kompresszi6 ardny — jelen berendezésnél mint emlitettitk 2,8:1 — az extru-
dal6 csiga kezdeti és végs8 menethorony-keresztmetszeteinek viszonyét jelenti. Ez
akkor megfelel§ a kérdéses anyaghoz, ha a csiga kezdGmeneteivel az adagolt anyagot
Osszenyomja, végmeneteivel pedig az anyag lagyitasdhoz és homogenizél4dsdhoz a
sziikséges surlédasi hét biztositja. A j6 kompresszidhoz az is sziikséges, hogy a csiga
¢és a haz k6z06tt a rés minimdlis legyen.

Ismertek a kettGscsigds extruderek, amelyek hengerében két parhuzamos csiga
talalhat6. Ilyén tipust berendezéseket a Werner és Pfleiderer cég (Ausztria—Wien)
gyart. A henger metszete nyolcas (lemniszkata) alakd. Ennél nem jon létre résram-
l&s a csigahdzban, mint ahogy az egycsigis gépnél. Igen jelentds a csigdk Sntisztuldsa
az ellentétes irAnyba forgo csigdk esetén.

— Adagold egység egy lefelé keskenyeds, csonka kiip alaku tartdly. A tartaly-
b6l az anyag egy valtoztathato frekvencidju rezg8 valyiba jut. A frekvencia véltozta-
ths&val az adagolt anyag mennyisége valtoztathaté.

— A kezelpulton helyezkedik el:
— az elektromos f6kapcsold,
- — az extruder és vagéegység motorjénak kapcsoléja,
— a h6mérséklet-szabilyoz6 automatikdk kapcsoléja, :
— a h6émérséklet-szabalyoz6 automatikdk kapcsoldi és szabalyozégombjai,
— a vagbszerkezet €s az adagoldegység vezérlGtarcsai,
— az extruder motorjadnak ampermérdije.
Kisérletirész _
Munkénkban a LALESSE UNIVERSAL tipusu egycsigas extruderrel elGallitott
termékeket vizsgdltuk kiilonféle adalékanyagok felhasznéldsakor. Kontrollnak a ku-
koricadardbdl késziilt extrudatumot tekintettiik.

A felhaszndlt adalékanyagok;

— Buzacsira porkoéletleniil és porkolve

Taplalkozasélettani szempontbél igen kedvezd osszetételll. Szénhidrattar-
talma alacsony, fehérjetartalma magas. Fehérjéi biolbgiailag teljes értékiiek,
esszencialis zsirsavakban, vitaminokban gazdag.

— Bizakorpa
Jelent8ségét magas rosttartalma adja, amelynek kedvezd élettani hatdsa
mindenki eltt ismert.
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— Borsdliszt és babliszt _ )
Adagoldsukkal izmédosités volt a célunk, emellett fehérjedusitést is végez-
tiink, bar e termékek fehérjéi bioldgiailag nem teljes értékiiek.

— Burgonyapor
Adagolasaval iz, illetve Allomanymédositas volt célunk.

Az adalékanyagokat 3, 5 és 10% mennyiségben kevertiik a kukoricaliszthez a

kisérletek soran.

Valamennyi anyagnal szitaelemzést végeztiink, majd meghatéroztuk a nedvesség-,
fehérje-, zsir-, szénhidrattartalmat ideértve a keményitStartalmat is, a nyersrost
mennyiségét és a hamutartalmat. Mérési eredményeinket az 1. tAbldzatban foglal-
tuk Ossze.

1. TABLAZAT
A felhaszndlt adalékanyagok f6bb kémiai paraméterei

Szénhid-
Nedves- Fehérje-  Tattart. Nyers- .
Anyag ségtart, tart. Zsirtart. (k:aénfsn)yi- rost Hamutart.

(%) (%) (%) (%) (%) %)

Kukoricadara 13,0 10,0 11,0 70,0 0,4 0,5
Bizacsira 12,6 29,8 10,6 41,4 — 4,7
Blizakorpa 12,6 13,6 2,8 66,3 8,5 5,9
Babliszt . 16,6 21,9 1,0 54,1 3,0 3,4
Borsoliszt 17,1 22,7 1,5 55,9 3,7 2,8
Burgonyaliszt 2,0 7,6 1,7 42,0 0,8 1,5

. A végtermék minGségét befolyasolja az expanzids index, amely viszonyszam, az
extrudalt termék atmérGjének és a formazd matrica furatdtmérgjének viszonyat fejezi
ki Extrudalas sordn a minél magasabb expanzids index elérése a cél. Felsé hatért
jelent az extrudalt termék feliileti egyenetlenségeinek kialakulésa, illetve a berendezés -
kanacitasdnak csokkenése. Ertékét befolyésolja az alapanyag nedvességtartalma,
szemcsemérete, az extruder terének és fejének hémérséklete, nyomasa, valamint az
extrudalé csiga fordulatszima.

- Az altalunk készitett termékek expanzids indexét a 2. tdblazatban foglaltuk dssze.
A fivékanyilds &tmérSje 2,5 mm.
Az extrudalasi kisérletek sordn a kukoricadarit az adalékanyagokkal és a viz-
zel dsszekevertiik, majd pihentettiik. A viz mennyisége a keverék tomegének 10%-a,
mert az elGkisérletek sordn ebben az esetben kaptuk a legnagyobb értékii expanzids’
indexet. 20 perces pihentetés utdn az extruddldst a 3. tdblazatban bemutatott paramé-
terek mellett végeztiik el.

Az iltalunk gyartott termékek a kovetkezSk:

— bizacsiraval disitott extrudalt kukoricadara;

— porkolt blzacsiraval disitott extrudalt kukoricadara;

— buzakorpdaval dusitott extrudalt kukoricadara;

— borsoliszttel disitott extrudalt kukoricadara;

— babliszttel dusitott extrudalt kukoricadara;

— burgonyaliszttel disitott extrudalt kukoricadara.

Az extrudalt termékek f6bb kémiai jellemzSit meghatéroztuk és a 4. téblézat-
ban foglaltuk Ossze. .
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2. TABLAZAT

Extruddlt termékek expanzios indexének alakuldsa

5 Adalékanyag cr .
‘ Adalékanyag menny. (%) Expanzi6s index
Kontroll (csak kukoricadara) 0 4,76
Bizacsira 3 4,10
Buazacsira 5 4,12
Blizacsira 10 4,14
Porkolt buzacsira 3 4,30
Porkolt buzacsira 5 4,40
Porkolt buzacsira 10 4,20
Borsbliszt 3 4,40
Borsoliszt 5 4,30
Borso6liszt 10 4,20
Babliszt 3 4,35
Babliszt 5 4,30
Babliszt 10 4,26
Buzakorpa 3 4,25
Buzakorpa 5 4,20
Buazakorpa 10 3,90
Burgonyapor 3 4,18
Burgonyapor 5. 4,30
Burgonyapor 10 4,48

3. TABLAZAT

Az extruddlds jellemzd paraméterei

Extruder hémérséklete:

1. z6na : 120 °C

I1. zéna 125 °C
Csiga fordulatszama 140 fordulat/min
Kés fordulatszama 30 fordulat/min

Alap- és adalékanyagok szemcsemérete: 0,63 mm

OSSZEFOGLALAS

Meéréseink bebizonyitottdk, hogy az extrudalt kukoricadara jél disithaté tip-
lalkozésbioldgiailag értékes anyagokkal Az extrudalt termékek expanzids indexe,
valamint kémiai paraméterei is igen kedvezdek.

Az érzékszervi birdlatok sordn mindegyik termék megfelelt, kiilon ki kell emel-
ni a kivalé mindsitést kapott termékek koziil a 3 és 5% porkolt bizacsiraval, 5% biza-
korpéval, 3% borsé- illetve babliszttel, 3 és 5% burgonyaliszttel disitott készitménye-
ket.

. Kisérleteinket més fehérjében gazdag adalékanyagok — széjaliszt és kiilonbozé
fehérjehidrolizdtumok — alkalmazési lehetségeire kivanjuk kiterjeszteni. :
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4. TABLAZAT
Az extruddlt termékek f6bb kémiai paraméterel

Nyersrost- Emészthetd

Minta Adalékanyag Fehérjetart. art. fehérjetart.
(%) (%) (%) (%)
Kontroll (csak kukorica dara) — 10,00 0,40 7,10
Buzacsira 3 10,83 0,70 71,90
Biizacsira 5 11,20 0,73 8,10
Biizacsira 10 12,10 0,73 8,80
Bizacsira (porkalt) 3 10,60 0,70 7,40
Biizacsira (porkolt) ‘5 10,80 0,73 7,90
Biizacsira (porkoit) 10 11,60 0,77 8.50
Borséliszt 3 10,70 0,72 7,50
Bors6liszt 5 10,90 0,75 7,78
Borsoliszt 10 11,60 0,91 8.47
Babliszt 3 10,62 0,67 7,43
Babliszt 5 10,80 0,72 7,60
Babliszt 10 11,40 0,84 8,23
Bizakorpa 3 10,40 0,83 7,24
Bulzakorpa 5 10,50 0,96 7,31
Blizakorpa 10 10,80 1,40 7,60
Burgonyaliszt 3 10,20 0,65 7,00
Burgonyaliszt 5 10,15 0,68 7,02
Burgonyaliszt 10 10,01 0,77 6,90

EXTRUSION IN THE FOOD‘STUFFS INDUSTRY
Dr. Herbert Sdrosi, Dr. Istvin Zsigo, Teréz Papp, and Ferenc Bartok

A brief account is given of the processes occurring during extrusion, and the LALASSE extru-
der is then presented. Experiments have been performed Ior the completion of the ready product.
The expansion indices and the main chemical parameters of the products have been determined.

EXTRUDATION IN DER LEBENSMITTELINDUSTRIE

Herbert Sdrosi—Istvdn Zsigd—Teréz Papp—Ferenc Bartok

Die Verfasser behandeln kurz die wihrend der Extrudation ablaufenden Prozesse, dann veran-
schaulichen sie den Extruder. Zur Komplettierung der Fertigware werden Experimente gefiihrt.
Der Expansionsindex, sowie die wichtigstcn chemischen Kennzeichen der Produkte werden festge-
stelit.

SKCTPYOALIYA B IMMIEBONM ITPOMBIIIEHHOCTH

Xepbepm apowu—Hwmean Xuzo—Ilann Iezans—Pepeny bapmox

ABTOpBI KPaTKO OIMCHIBAIOT MPOLECCHl, HPONCXOIOIAC BO BPEMSA 3KCTPYINALHH, & 3aTEM
neMoHCTpHpPYroT 3kcTpyaep LALASSE. ITpoBOAATCA 3KCOEPHMEHTHI OO KOMIJIEKTALMHM TOTOBOro
NIPOAYKTa. ABTOpPHI ONPENENAIOT 3KCOAHIMO3HAIA HAIEKC OPOAYKTOB, a TAKXKE HMX T/IaBHBIE XHMH-
YECKHE XapPaKTCPHCTHKH.
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