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La presente invenzione si riferisce ad un pro-
cedimento per la produzicne di formaggio a pasta f£i-
lante, particolarmente di formaggio del tipo di moz-
zarella per pizze industriali, utilizzando come in-
grediente di base cagliata di latte.

In particolare, 1'invenzione & diretta alla
produzione di formaggi che presentano caratteristi-
che di struttira omogenea, capacita di tenuta alla
cottura e caratteristiche di buona filatura, capaci-
ta di fusione e tenuta allo stirc, nonché buona con-
servabilita.

Le tecniche tradizionali relative alla produ-
zlone dei formayggil sopra indicati comprendono gli
stadl di filatura della cagliata maturata, stiratu-
ra, formatura e salatura.

La domanda di bhrevetto europeo EP-A-0 186 795
descrive un impianto per la produzione di formaggi

plastici ottenuti da cagliata, quali mozzarella e
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caciocavallo che comprende almeno un dispositivo per

tagliare a pezzi la cagliata, almeno un dispositivo

impastatore per impastare la cagliata triturata con
un liguido acquoso ed almeno un dispositive di pla-
stificazione con mezzil ausiliari meccanicl per pla-
stificare la cagliata impastata, un estrusore mono-
vite al gquale viene alimentata la cagliata allo sta-
to plastico e che alimenta la cagliata in una guaina
tubolare ed un’apparecchiatura per tagliare e chiu-
dere sezioni predeterminate della gquaina tubolare

riempita con la cagliata plastica.

Secondo la tecnica convenzionale, 1'ottenimento
di un prodotto idoneo & tuttavia condizionato dal-
1’impiego di materie prime omogenee e c¢id richiede

1'impiego di un ingrediente di partenza costituito

essenzialmente da cagliata, relativamente costoso.

Un prime scope della presente invenzione &
qguello di fornire un procedimento che consenta di

ottenere formaygi a pasta filante, aventi le carat-

teristiche desiderate precedentemente indicate, con-
sentendo 1’utilizzo di materie prime anche non omo-
genee tra loro e di basso costo.

Un ulteriore scopo dell’invenzione & quello di
fornire un procedimento che consenta di attuare la

lavorazione deglil ingredienti di base in modo conti-
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nuo, con hasso consumo energetico ed in modo total-
mente automatico.

Un ulteriore scopo dell’invenzione & quello di
fornire un procedimento essenzialmente economico, in
termini di manc d'opera, consumi di energia, tempi
di lavorazione e con minima produzicne di residui
non recupetabili.

Questi ed altri scopi sono consequiti grazie ad
un procedimento del tipo indicato nel preambolo del-
la presente descrizione, caratterizzato dal fatto
che una miscela comprendente cagliata di latte, con
contenute di acgua non superiore a circa il 65% in
peso & miscelata in estrusore bi-vite a viti co-ro-
tanti compenetranti, in cui il profilo delle wviti
dell’estrusore 2 predisgosto per sottoportre detta
miscela ad nna pluralitd d4i stadi di compressione e
rilascio.

Nella forma di attuazione preferita dell’inven-
zione, la miscela alimentata all'estrusore bi-vite
comprende da 30 a 60% in peso di cagliata di latte
e corrispondentemente da 70 e 40% in peso di siero
di latte coagulato (ricotta). Con il termine di ca-
gliata, come utilizzato nella presente descrizione,
51 intendono includere tutti i prodotti di coagqula-

zione del latte, ottenutl secondo tecniche di per sé
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note. Tipicamente, la cagliata utilizzata presenta
un contenuto di sclido secco costituito principal-
mente da protidi, 1lipidi e glicidi dell’ordine di
55-65% in peso ed un corrispondente contenuto di ac-
qua dell’ordine di 45-35% in peso.

Con 1 termine di siero coagulato di latte, si
intende includere il prodotto secondario della pro-
duzione di formaggio, ottenuto riscaldande il siero,
in presenza di acidi organici o inorganici o di sie-
ro inacidito {agra) e raccogliendo le albumine e le
sostanze grasse che si sepavrano sotto forma di coa-
gulo alla superficie del liquido. Tipicamente, il
sierc coagulate di latte comprende sostanze azotate
e grassi in quantitad totale variabile tra 15 e 35%,
il resto essendo essenzialmente costituito da acqua.

Mel procedimento secondo 1'invenzione, il rap-
porto in peso tra cagliata e siero coagulato,
espresso come rapporto di solido secco dei due in-
gredienti, & preferibilmente compreso tra 5:1 e 1:1.

E' stato riscontrato che le condizioni di in-
tensa miscelazione con stadi di compressione e rila-~
scio, che si realizzano all'interno di un estrusore
di vite a viti co-rotanti compenetranti, consentono
di ottenere una sostanziale omogeneizzazione delle

due materie prime sopra citate e consente altresi di
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legare all’interno della massa sottoposta a miscela-
zione una sostanziale quantita di acqua, generalmen-
te fino al 65% e preferibilmente dell’ordine di cir-
ca 11 50-60%, come valore rilevato in uscita dall'e-
strusore.

Preferibilmente, il processo di trattamento in
estrusore comprende almeno tre stadi di compresigo—
ne, con intensa miscelazione, e rilascio con tra-
sporto della miscela all'interno dell’estrusore.
Preferibilmente, almeno uno degli stadi d4i compres-
sione e/o0 miscelazione & effettnato con pompaggio
invertito. Nell'attuazione del processo, la tempera-
tura & generalmente controllata nell'’'ambito preferi-
bilmente da 60 a 110°C, preferibilmente da 60 a
100°C, come temperatura di lavoro impostata sul man-
tello termostatato dell’'estrusore.

La termostatazione del cilindro e delle viti e
importante per il mantenimento della temperatura di
uscita desiderata, evitando surriscaldamenti dovuti
all'intenso attrito.

La temperatura di uscita dall’estrusore della
miscela trattata & generalmente compresa tra 60 e
65°C.

Ulteriori caratteristiche e vantaggi del proce-

dimento secondo 1’invenzione risulteranno dall’esem-
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pio di attuazione che segue, fornitec a titolec non
limitativo.
Esempio

Una mozzarella per pizze industriali & stata
ottenuta utilizzando i1 seguenti ingredienti:

- cagliata di latte: 60% con contenuto di umidita
relativa del 40% in peso,

- slero coagulato di latte (ricotta): 40% in peso
con contenuto di umiditd relativa dell’80%.

E' stato utilizzato un estrusore cuocitore bi-
vite co-rotante, con viti compenetranti con diametro
delle viti di 85 mm.

Nel disegno annesso & 1illustrata una vista
schematica e parzialmente sezionata di una delle due
viti co-rotanti dell'estrusore. La vite comprend;
una zona inizliale di tenuta, indicata con 2, tre zo-
ne di compressione ed intensa miscelazione, indicate
con 4, 6 e 8 e quattro zone di rilascio della pres-
Sione e trasperto indicate rispettivamente con 10,
12, 14 e 16. Una zona di miscelazione intermedia 6
¢ una zona a flusso invertito {(retromiscelazione).

Il cilindro dell’estrusore era termostatato con
cingue settori di controllo della temperatura con 11
seguente profile di lavoro:

Tl = 60°C
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T2 = 83°C
T3 = 83°C
T4 = 100°C
TS5 = 73°C.

I due ingredienti, cagliata e siero coagulato,
gono stati dosati all’estrusore in modo separato
senza l'impiego di un pre-miscelatore, con alimenta-
zione mediante forzatore verticale ed estrusi nelle
seguentil condizioni:

- giri vite: 150 rpm
- capacita produttiva: 180 kg/h
- trafila 4i uscita: diametro 25 mm

- potenza motore principale : 100 kW con assorbi-

mento del 10-15%

- energia impiegata: 0,555 kWw/kg di prodotto
- tempo di permanenza: 1-2 minuti.

La temperatura di uscita del cordone estruso
era di circa 60-65°C.

Il cordone estruso in uscita & stato inviato in
bagno raffreddato alla temperatura di circa 10°C.

Il prodotto estruso, che presentava un contenu-
to di acqua dell'ordine di c¢irca 60% in peso ed in
cui l'acqua era intimamente legata, & stato analiz-
zato per le sue caratteristiche di filatura, omoge-

neitad di struttura, stabilita nel tempo e tenuta
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termica alla cottura, che sono risultate del tutto
soddisfacente ed equivalenti a quelle di prodotti
ottenuti secondo tecniche convenzionali a partire da
cagliata come sole¢ ingrediente di base.

Si1 intende che nel procedimento seconde 1'in-
venzione la miscela alimentata all’estrusore potra
comprendere altri ingredienti in quantita minore,
gualil aromatizzanti, spezie e sale; il processo di
estrusione in estrusore cuocitore di vite co-rotante
consente cosi di effettuare in un unico stadio il
completo ciclo di lavorazione del formaggio.

Si intende che la geometria delle viti potra
essere varlata in funzione delle specifiche esigenze
di processo, in quanto le viti di estrusione sono a
settori intercambiabili, ferma restando la necessita
di sottoporre il materiale ad almeno due stadi di
compressione e rilascio. Il prodotto in uscita dal-
l'estrusore pud essere sottoposto a formatura e sa-
gomatura in c¢ontinuo e, grazie alla tecnica di
estrusione, pud essere ricoperto all’esterno o far-
cito all’'internc in continuoc mediante processi di
co-estrusione; & inoltre possibile effettuare un’e-

gstrusione diretta in multisagome.
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RIVENDICAZIONI

1. Procedimento per la produzione di formaggio a
pasta filante, particolarmente di formaggio del tipo
di mozzarella, a partire da cagliata di latte, ca-
ratterizzato dal fatto che una miscela comprendente
cagliata di latte con contenuto di acqua non supe-
riore a circa il 65% in peso & lavorata in estrusore
bi-vite a viti co-rotanti compenetranti, in cui 1l
profilo delle viti dell'estrusore & predisposto per
gsottoporre il materiale ad almeno due stadi di com-
pressione e rilascio.

2. Procedimente secondo la rivendicazione 1, ca-
ratterizzato dal fatto che la miscela alimentata al-
1'estrusore comprende da 30 a 60% in peso di caglia-
ta di Iatté.e da 70 a 40% in pesc 1 siero di latte
coagulato.

3. Procedimento seccondo le rivendicazioni 1 o 2,
in cui il rapporto in peso tra cagliata di latte e
siero coagulato di latte, espresso come rapporto di
solido secco del due ingredienti, & compreso tra 5:1
e 1:1.

4. Procedimento secondo una qualsiasi delle riven-
dicazioni 1 a 3, in cul la temperatura all'interno
dell'estrusore & controllata tra 60 e 110°C.

5. Procedimento secondo nna gualsiasi delle riven-
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dicazioni 1 a 5, in cui la temperatura in uscita
dall’'estrusore & controllata ad un valore non supe-
riore a 65°C.

6. Procedimento secondo una qualsiasi delle riven-
dicazioni precedenti, in cni il profilo delle viti
dell'estrusore & predisposto per sottoporre il mate-
riale ad almeno tre stadl d4i compressione e rila-
scio.

7. Procedimento secondo la rivendicazione 6, in
cui almeno uno degli stadi di compressione & effet-
tuato con flusso di retromiscelazione.

8. Procedimento secondo una gualsiasi delle riven-
dicazioni precedenti, in cui la miscela di ingre-
dienti alimentata all’'estrusore comprende additivi
sceltl dal gruppo che consiste di sale, spezie ed

aromatizzanti.

PER INCARICO
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