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Kilonbozé komponensek koextrudalasaval mesterséges sejt-

-szerkezetd élelmiszertermék, valamint eljaras és berendezés

ilyen élelmiszertermék eldallitasara.
KIVONAT

A jelen talalmény szerinti hé&romdimenzids, legaldbb egyik
dimenzidéban (a z dimenzid) megnyujtott és egymasba &agyazotté
vadlas céljaboél koextrudalt, legaladbb két komponenst tartalmazd
élelmiszertermékben az A komponens egy vagy toébb sejtjét
legaldbb az xz sikban egy vagy tébb B komponens veszi kériil,
amely cellafalakat képez k%7#ﬁ az A komponenst koértilvéve. A B
komponens vagy a B komponensek mindegyike 20°C-on sziléard
(beleértve a viszkoelasztikus szildrdat), az A komponensek
sejtjei legalabb két egymastdél elkiilonitett, 4&ltaldnosan =z
irdanyban terjeddé sorban «H%ﬂ vannak elrendezve, mindegyik
sejtsor 4&ltaldban véve folytonos (z irdnyban) B komponens
hatdroldé sejtfalaval *2& el van valasztva a szomszédos sortédl,
és

c) A komponensnek nincs nyomds alatti folyashatara

(1évén folyadék) 20°C-on vagy plasztikus vagy
pszeudoplasztikus vagy viszkoelasztikus konziszten-

cidju 20 °C-on és olyan nyomads alatti folyashatéara,
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YPpyo van 20°C-on, amely kisebb, mint 0,5x B komponens
nyomds alatti folyashatdra 20°C-on (YPgy) vagy

az A puffasztott anyag 1lévén legaldbb 50 térfogat$% gazt

tartalmaz. A jelen taldlmany szerinti eljarasban az
élelmiszerterméket extruzids szerszamban koextruzidval
allitjak eld agy, hogy a komponenseket az extruzids

szerszambdél egy 2z iranyban extrud4ljak, és legaldbb egy
extrudalhatdé B’ komponensb8l egy csatornadn keresztil egy
aramot, a B’ aramot képezik, amely az A’ 4&ramaval x iranyban
szomszédos, ahol x meréleges a z-re. Az A’ és B’ aramok a
csatornakbél a kilépdrészeken lépnek ki, amely utan, az A’ és
B’ &aramokat szabalyosan egy (10) szétosztd elemmel &ltaldban
véve x iranyban szétosztjadk, hogy az A’ és B’ ér;moknak X
irdnyban elvalasztott 1legaldbb két Aaramat képezik, amely
mindegyikében az A’ és B’ aramok sorai z irdnyban
szelvényszerlek és mindegyik sorban B’ &ramdnak egy szegmense
hozzakapcsoldédik az A’ Aaram mindegyik szegmenséhez lefelé és
felfelé, midltal a B’ szegmensek a szomszédos A’ szegmensek
k6zé vegyuilnek z iradnyban és a szomszédos sorok egymashoz
vannak kapcsolédva azok yz felilete mentén. Az A’ szegmentdlt
dramok mindegyik sora egy A’ sejtsort képezve és a z iranyban
terjedve és amelyben a szegmentidlis kapcsoldédasa utan B’
szildrd B anyagga (ideértve a viszkoelasztikus szil&rdat)
alakul &t, wvagy ha B’ mar viszkoelasztikus, egy olyan B
anyagga alakitjak, amelynek a nyomas alatti folyashatara

legaldbb kétszerese a B’ -nek.
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Kilénb6zé komponensek koextruddlasival mesterséges sejt-
-szerkezetli élelmiszertermék, valamint eljaras és berendezés

ilyen élelmiszertermék eldallitasara.

A jelen talalmény legaldbb két komponensb&él 4llé, lap,
szalag vagy szalalaku élelmiszertermékre vonatkozik, amelyet
Osszekeverés és eqgy sor—-szerkezet kialakitasa céljabdl
koextrudalunk, valamint eljards és berendezés ilyen termék
elbéallitasara.

Az ,élelmiszer”-termék kifejezésbe beletartozdnak értjik
az &allati élelmiszer, a cukraszati- és gydégyszertermékeket.
Ilyen termékek vannak ismertetve a feltaldlék két 1lejart
szabadalmi leirédsdban, az US4115502 és az US4436568. A korabbi
kozzétételek:

a) tésztaszalakkal kevert viszkdzus cukoroldat-szalak; a
koextrudalt lapalaki terméket ezt kévetden megsitdtték - és

b) nagyviszkozitasu szalak, oldott wvagy duzzasztott
fehérje és viszkézus cukoroldat, karamell és/vagy tészta; a
koextrudalt lapalaku terméket ezt koévetSen megszilarditottak.
(lasd ennek a szabadalomnak a 6. oszlopanak 65. soratdl 7.
oszlopanak 5. soraiqg).

A masik fent emlitett szabadalmi leirds egy gyakorlati
példat tartalmaz hasonléd élelmiszertermék' készitésére,
nevezetesen a 4. példat. Itt 1lugos szdjaprotein oldatot,
egymas mellé rendezetten koextruddlnak karboxi-metil-cellulédz

oldattal, amelyhez karamellt adnak (édesités és aromasitds
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céljabdl) . Egy szabalyos szerkezet eléréséhez a két oldatnak
azonos viszkozitasunak kell lennie.

A koextrud4lt lapalaku terméket egy poliészter
szallitéfoélian Osszegyljtik (késébb a termék csomagolasara
hasznaljéak) és NaCl-tejsav oldat ralocsoléasaval
megszilarditjadk. Ez a fehérje koagulalasat okozza.

A fentiekben ismertetett példaban az Osszevegyitett szalak
mindegyike folyamatos szalak. Az US-A-4436568 szabadalmi
leirasban ez vilagosan kitlinik a példa szdvegébdl, amikor a
leirast és a rajzot, amelyre a leiras hivatkozik, egyitt
tanulményozzuk. Az US-A-4115502 szabadalmi leirasban csak
berendezést/eljarast tesznek kozzé a kevert koextrudalisra - a
4. abra és a hozzitartozd leirds szerint mindig folyamatos
szalakat 4allitanak eld. Az EP-A-0653285 és a WO-A-9934695
szabadalmi leirdsok élelmiszer komponensek, - mint eqgy
tobbszdros réteg, a masikon egy feddéréteg - koextrudalasanak
eltérd eljaréasaira vonatkoznak és mindegyik szabadalmi
leirdsban 1ilyen szerkezetekhez alkalmas komponensekre adnak
meg példakat.

A jelen taldlmany szerinti élelmiszerterméket az 1.
igénypont meghatdrozasa szerint jellemezziik.

Elényos esetben, az egész terméknek meghatarozott
sejtszerkezete van.

A deformécidés ellendlléas Osszenyomasos méréseit az
élelmiszeriparban, kiilondsen a gélek jellemzésére,

mindennaposan alkalmazzak.
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Azonban, az ismereteink szerint ilyen mérésekre nem
standardizalt eljdrdas 1létezik és nincs meghatarozas mi a
»lagy” és mi a ,kemény”, amely eltér az élelmiszertermékeket
gyarté vallalatokban belsSleg alkalmazott standardizalastoél és
meghatarozasoktdél. Ezenkiviil, mint ahogy ismeretes, a folyéas
vagy folyéasszakadas (a ~folyashatar”) kialakulasaban az
alland6é deformdciodhoz sziikséges nyomast nem tudjuk abszolut
értékként megadni, inkdbb filigg az id6-skalatsél, amelyben a
meéréseket végezzik és kevésbé az alkalmazott médszertdl és
berendezéstdl. A szajban az ,érzékelésre” Aaltalaban azt
tartjak, hogy korilbeliil 0,1 sec-os idétartam a helytallsd,
azonban a mérésekkel kapcsolatban 10 sec-os id&tartamot
valasztottunk, amely szigorubb kévetelmény.

A 13. abraval kapcsolatban a leirds azt a késziiléket és
azt kovetden az eljardst ismerteti, amelyet a nyomds alatti
folyashatdr méréseire 4&llitottunk &ssze. A jelen szabadalom

miszaki leiradsa céljara azt a minimalis nyomast Aallapitottuk

Q

meg folyashatdrnak, amely 10 sec-on beliil legalabb 10%-os
0sszenyomédast okoz (a2 pillanatnyi elasztikus deformicid
tobbletében). Azonban, ha B mikroporbézus, amikor lehet, az

anyag tomérddése eldtt végbemend deformacidkat figyelmen kivil
kell hagynunk. A kovetkezd téblazat, amelyet azért
készitettlink, hogy Osszefiiggést 4&llitsunk fel az objektiv
értékek és szubjektiv érzékelés kozdtt, a tipikus nyoméas
alatti folyashatdr értékeket mutatja kiilonbdzé kereskedelmi

termékek esetében:
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desszert (példaul créme caramel) ...... kériilbelil 3 g/cm?®
marcipan: ...... kérilbelil 400 g/cm?

keményre fétt tojasfehérje: ....... 900 g/cm?

ementali sajt: ...... korilbelil 3 kg/cm?

almak: ....... korilbeldl 3 kg/cm?

sargarépdk: ...... korilbelil 20 kg/cm?

fekete csokoladé: ....... 50 kg/cm?

friss fenyéfa, a leggyengébb irdnyban: ........ 80 kg/cm?

A jelen tal&lmanyban, a B komponens vagy a B komponensek
mindegyikének folyashatara normial esetben nem kevesebb, mint
200 g/cm?® és még eldénydsebben nem kevesebb, mint 500 g/cm?,
mikdézben elényodsen nem nagyobb, mint 150 kg/cm?.

Példaul a CH-A-0538814 (sajt), US-A-4657505 (vékony
sitemenyek), US-A-3671268 és US-A-22313060 (jégkrém), EP-A-
0258037 és US-A-4358468 (hus) és az EP-A-0775448
(karamell/csokoladé) szabadalmi leirasokbél jél ismertek az
olyan extrudalt élelmiszer szerkezetek, amelyekben egy anyag
egymastdl eltéré részécskéi vagy fazisai véletlenszeriien
oszlanak el egy masik komponens matrixaban. Jéllehet a jelen
termék jél elrendezett szerkezete, amely a médszer specialis
jellemz&8ib&l szarmazik, amelyet lentebb ismertetiink, egy
gazdagabb izhatést tesz lehetdvé.

Tovabba ismertek még eljarasok egyéni bevont élelmiszer
arukra vagy szimpla soros vagy rostos bevont

€lelmiszertermékekre, 1lasd példaul EP-A-0246667, US-A-4828780,
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9. oszlop 43-58. sor és az US-A-4469475 szabadalmi leirasokat.
Azonban, az ilyen termékek jellemz8je teljes mértékben eltér a
jelen talalmannyal kapott termékekétdl.

A termék végsd formajaban 1évé A komponens, 20°C-on lehet
folyadékdllapotban. Mis médon az A komponens lehet plasztikus
vagy viszkoelasztikus tulajdonsaga, példaul lagy gél
alakjaban. Az A folyadék vagy gél diszpergalt szilard
részecskéket tartalmazhat, mint példaul roévid szalakat, magot,
szemeket vagy héjdarabokat, filmdarabokat vagy pelyheket
folyamatos folyadék vagy gél fazisban, mint példaul vizes
oldatban vagy gélben, vagy egy olajban. A folyékony A
komponens tartalmazhat oldott sdritét. Az A komponens egy
masik kiviteli alakja, példdul az extrudalt anyagban 1évé
kelesztd anyag jelenlétében kialakult expandalt anyagot
tartalmaz. A B komponens vagy B komponenseknek az anyagok
kOvetkezé harom csoportjanak valamelyikéhez kell tartoznia:

a) tomér gélek, adott esetben el&éformazott finom

szilard részecskék zarvanyaival,

b) egymashoz kotott, eléformazott szilard
részecskék,
c) zsiralapu csokoladészerd anyagok.

El6nyds esetben a B komponens nyomas alatti folyashatara,
YPp2o 20°C-on legaldbb 500 g/cm?, példaul 500 g/cm? - 80 kg/cm?,

dltaldban 60 kg/cm’-nal kevesebb.
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Az A termék eldnydsen folyadék, vagy gél vagy plasztikus
vagy pszeudo-plasztikus anyag, amelynek a nyomds alatti
folyashatara, YPa, 20°C-on, kevesebb, mint 1000 g/cm® és még
eldnydsebben kevesebb, mint 500 g/cm?.

A jelen taldlmanyban gél alatt polimeres alkotdelemek
altal képezett, kémiai ko&tésekkel vagy krisztalitokkal, vagy
néhany mas hasonlé kapcsolédassal Osszekotott, folyadékkal
duzzasztott haromdimenziés haldzatot értink, amely, példaul
sikfeliiletre helyezve, megfolyads helyett, 4&ltalaban énmagat
megtartija.

Régton érthetd, hogy a talalmany egy uj koncepciét valdsit
meg egy élelmiszertermék elérése céljabdl, amelynek szilard és
mechanikailag stabil konzisztencidja van és mindemellett
kellemesen réaghaté és mindegyik vonatkozasaban természetes
érzetet kelt a szajban, legyen az hus helyettesitd, toltott
csokoladé, mas tipusu édességq, snack, snack-kel bevont
gybégyszer, vagy élelmiszer alkotdéelemek teljesen aj
kombinacidja. Mig az A  példaul lehet eqgy plasztikus
tulajdonsagu folytonos 1lagy gél minden lemezkén vagy roégon
belil, lényeges, hogy a B szintén lehet folytonos gél, azonban
ebben az esetben kemény gél lehet.

A leiréasban késdébb jobban ismertetjik a lehetséges A és B
Osszetevdket.

Az A és B komponensek jellegére jellemzé példakat adjuk

meg a 25-38. igénypontokban.
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Az A és B komponensekre vonatkozé igénypontok némelyikében
a rovid erédsitéd szdlakat vagy szemcse-, héj- vagy
filmdarabokat el&formazzuk, ezek elénybsen, de sziikségszeriien
emészthetdk, vagy értékesek az emésztéshez, példaul rovid
fehérjeszalak. Az alkalmazhaté héj-darabok (vagy hiivelyek)
egyik fontos példaja a korpa. Tartalmazhatnak abszorbealt
aromaanyagot vagy a szalakhoz vagy film-darabokhoz hasznalt
fehérjét reakciéba hozhatjuk szénhidrattal karamellaszeri
vegytlet kialakitdsara. Mint ahogy a fentiekbdl megérthetd, a
B képezi a ,sejtfalat” és az A a ~sSejttartalmat”. A sejt
legnagyobb &tlagos mérete, jellemzden, 1-30 mm, és a legkisebb
mérete 0,1-3 mm. Az extrudalési eljaras jellemzdi
kovetkeztében, a sejtek leginkabb gérbe alakuak, jéllehet az
ilyen alakzat tulzasba vitelét el lehet, és eldnydsen el is
kell kerilni. A legnagyobb méretre valdé utalis a sejt
goérbevonalu feliilete mentén tdrténd meghatarozadsra vonatkozik.

Az A sejtek xz sikban vett keresztmetszetének atlagos
mérete 2z irdnyban, A&altaldban 0,5-10 mm, elénydsen 1-5 mm.
Altalaban az A sejtek A&tlagos keresztmetszeti felilete, az xz
sikban 0,5-100 mm?, elénydsen 1-25 mm2.

A sejtek tobbségében a sejtfal vastagsaga, elénydsen sehol
sem kisebb, mint a megfeleld sejtben taldlhaté rog vagy
lemezke 4atlagos vastagsaganak 2%-a, masképpen a mechanikai
stabilitds 1lehet, hogy nem elégséges. Még eldnydsebben nem
lehet kisebb, mint 5%-a és még ennél is eldényosebben 10%-a az

emlitett atlagos vastagsagnak.
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A jelen taldlmanyban az atlagos sorelvalasztas, eldénydsen
1-25 mm, még eldényssebben 3-15 mm, példaul 5-10 mm. Altalaban
a hatarold sejtfalak, minimalis vastagsaga x iranyban 5-50%-a
az atlagos sorelvalasztéasnak, elénydsen tdébb, mint 10%-a.

Az athidaldé cellafalak, azaz a B sejtfalak, az A celldk
k6z6tt masok mint a hatarolé sejtfalak, minimdlis vastagsaguk
0,1 mm, eldénydésen minimum 0,5 mm.

Masrészrél, ahhoz, hogy a terméknek megfeleld
konzisztenciat adjunk, a sejtek tobbségében az 4atlagos
falvastagsdg 4altalaban nem célszerli, ha meghaladja az A
sejtjének atlagos falvastagsagat.

A legtdobb esetben, amikor az A folyékony, az A
beilleszkedése a B-ben elénydsen egy haromdimenziés teljes
burkolat a lemezkék vagy rogok legalabb tobbségénél. Ez annal
eldnybsebb, minél inkabb folyékony az A.

A legkedvezébb sor-formazott sejt szerkezet a hatarold
sejtfalakbdél és az ezekbdl elagazé 4&thidaldé sejtfalakbdl
kialakitott Osszetett szerkezet, 4altaldban x iranya, példaul
amint a 3. igénypontban meghatdroztuk és illusztraltuk az la.
abran. Ezen a rajzon bemutatunk két B komponenst Bl-t és B2-t
(a két B komponens haszndlatdnak indoka lejjebb lesz
bemutatva), de a rajzot csak akkor lehet megérteni, ha Bl és
B2 komponens egy és ugyanaz a komponens.

A koextruddlas mbédszere e szerkezet eldallitasara
okozhatja az A komponens elvékonyodasat, valamint a B

komponens kozelségét sejtfalak eldagazasaihoz, 1lasd. 3. abra. A
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kérilmények alkalmas megvalasztasaval az extrudalas alatt az
ilyenfajta elvékonyoddsokat korlatozni kell lehetdleg oly
médon, hogy mind az elagazdsok mind a hataroléd sejtfalak
vastagsagat az elagazasok helyén mérve, altaldban nem lehetnek
kisebbek mint 1/15 része az elagazads legnagyobb vastagsaganak.
Méginkabb nem kisebb mint 1/10-e és mégis inkdbb nem kisebb
mint 1/5-e a fent emlitett vastagsagnak.

Az élelmiszer termék raghatésdganak eldésegitésére és a
természetesebb izérzet kialakitasara, a B komponenst
valaszthatjuk az A-hoz kohéziéval er&sebben tapadébbnak mint
adhéziéval. Ezt a hatast a B anyag addiciéjaval valésithatjuk
meg, amely eldsegiti a csuszast, példaul a zsir a hidrofil B
anyaggal.

Ellenkezé esetben, amikor az A és B kozotti kotések
megerSsitésére van sziikség, ezt elérhetjiik azzal, hogy a B
hatarolé sejt falait kiterjesztjiik hulladmos vagy cikk-cakk
formaban 4ltalaban a zy sikban.

A termék B hatdroldé sejtfalain beliil, minden A sejt
hidakat képezhet minden iranyban a hatarolé sejtfalak kbzétt.
Ezt mutatja az 1la 4&bra és néhany esetben a legjobb
konzisztencidjat szolgaltatja a terméknek. Mégis az A sejtjei
is fliggnek a gyartds médszerétdl és a késébbi feldolgozastdl,
beleértve a 2. 4bran bemutatottat, vagy a kevésbé rendezett,

de még sor szerkezetet mutatd format.
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A 6. és 8. igénypontban megfogalmazott hozzdadott sejtfal
segit tokéletesiteni az A és B Osszeillesztését, ezt
illusztralja az 1b, 1lc és 1d abra.

A és B valdéjaban tobb, mint egy komponenst tartalmazhat.
Igen kedvez6é példa B, amely két komponenst, Bl és B2 tartalmaz
(6bsszeillesztve egymashoz ragasztassal), amelyet a 3. és 4.
igénypontokban fogalmaznak meg és az la, 1lb, 6a és 6b 4abrak
mutatnak, 3jo6l mutatjdk a nyomas alatti folyashatart, amely
legalabb kétszerese a Bl-ének. Még inkabb a Bl folyashatara,
YPp129 20°C-on 0,1-0,5-szérdse a B2 20°C-on mért  YPg2p
folyashataranak. Igy B2 ellendllébb lehet, mint Bl (a termék
végleges formajdban) a gyartasi és késébbi feldolgozastél
figgden, igy a Bl koénnyebben széttorik a ragas soréan
felszabaditva az izesebb A-t - amely igy 3jé kombinaciéva
valik. Raadasul, amikor B2’ kevésbé deformalhaté 4&llapotban
van a kozvetlenil az Osszerendezés utan a koextruddlas alatt,
mint B1l’, akkor B2’ segit megvalésitani a legszabalyozottabb
sejtszerkezetet. (Ebben az eldirdsban az extrudald szert A’-
ként adjuk meg a folyamat alatt, amelybd8l a végtermék A
komponense késziil; hasonldéképpen az extrudald B’ formabdél B
lesz a folyamat utédn, és igy tovéabb..)

Ezekkel a megkozelitések eljaras igényekkel foglalkozik.
Egyik megvaldsitdsban a Bl csavarodik az A sejtjei korul. A
csavarodas végbemehet amikor a kinyomé korilményeket gy
valasztjak ki, hogy az A’ szegmens elfordul. A 7a, b és c &bra

erre vilagit ra.
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A B hataroldé sejt falai 4&ltalaban z iranyban névekedve
molekularisan orientidlédhatnak Aaltalaban z irdnyban. Ez
megvaldésithaté a megfeleld extrudalasi médszerek és készilék
hasznalataval. Az orientdlédas segit az izérzet kialakitaséaban
a ragas alatt.

A rovid fehérje lancok illetve az A-n képzett fehérje film
darabkak pépének elegyitése hasonld szandékkal bir mint az
orientacié és szintén szandékszik kapcsolatban lenni az izzel
és téapléalkozasi értékkel: az A komponens vagy mas roévid
szalakbél vagy dié, gabonamag film darabkaibél vagy héj-, vagy
pehely-darabokbél &ll. Ebben az Osszefiiggésben a gabonamagvak
nagyon alkalmasak lehetnek. Amikor A mesterséges tejtermék,
adhat édes és aromads izt a terméknek mint cukrészsiuteménynek
vagy desszertnek, illetve fiiszeres izt mint a "chutney" elsé
vagy f&fogasként.

Az A sejtekbe gaz elegyitése rendes kérilmények kozott
megvaldésithatdé egqgy puffasztészer haszndlataval, mint a
kenyértészta puffasztiasa vagy a novényi fehérjék duzzadésa
9626198 vizzel egy hagyomdnyos étel extrudalasaban.

Kenyér 1illetve tészta termékben, a B komponens (sejt
falai) fehérjén alapul amely a termék jé mechanikai
stabilitasat adja éppen amikor a sejtek tartalma nagyon
toérékeny (masodosztalya liszt, vagy magas gabonamag tartalom)
vagy a termék nagyon kiterjedt. A sejtfalak kialakitdsdra sajt
hasznalata mechanikailag alkalmas és egy érdekes iz

kombinaciét eredményez.
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A Bl egy megtesteslilésében a részecskék mikropdérusos
agglomeratumai vizet tartalmaznak a pdérusaikban és az emlitett
részecskék roévid lancokbél vagy gabonamag- vagy héj- vagy film
darabkdakbél vagy pehelyb&l 4&llnak, amelyek polimer mikro-
szalakkal vannak egymashoz koétve, példaul koaguldlt glutén
vagy természetes vagy mesterséges gumi - amelyet a kaucsuktej
kouagulalasaval 4llitanak el8 - tartalmazd mikroszalakkal.

Egy masik megvalésitas, amely lehet  huspétld, A a
kovetkezd két komponensbsl all:
Al. félkemény zsir vagy egy olaj alapu komponens, amely

zsir/olaj oldhatd alkotédrész

A2. gyumdlcslé, amely vizben oldhaté izanyagokat tartalmaz,
B. ragasra alkalmas komponens
Az elsé fuggetlen eljarasi igénypont (44. iégnypont), a

médszert ugy hatdrozza meg, mint amely alkalmas az uj termék
eldallitasara (noha nem erre korlatozott). A médszerben, az A
sejteket egy A’ extrudalhaté anyag extrudalasaval alakitjuk ki
és koextrudaljuk egy B’ extrudalhato anyaggal, amely
létrehozza B-t és a médszerben az A’, B’ aramai z iréanyra
merS8legesen egymds szomszédsagadban vannak, valamint az A’, B’
aramai rendezetten elvalasztottak az aramok iradnydara
mer8legesen egy szétosztd elem 4&ltal kialakitva A' és B'
dramait elvalasztandd z iranyban, a B' &ram szelvényét alulrédl
és fellilrél kapcsolva minden egyes A 4aramhoz. A B’'-t egy
er8sebb B anyagga alakitjuk A&t az extrudalas utan, ebben a

folyamatban példadul a folyashatar legaldbb 20 g cm™.
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A talalmany moédszerének elss szempontjdban, a B' extrudald
anyagnak az extruderbdl valdé kilépése utan az A' szegmensek
kéril mintazzuk ugy, hogy lényegében teljesen korilveszik az
A’ szegmenseket az xz sikban. Raadasul, eldénybésen A’-t
legalabb két A&rambdl alakitjuk ki, és két sor A szegmenst
valasztanak el a hatdrolé B sejtfalak az Ujszerli terméket
kialakitva.

Az igénypontok meghataroznak tovabba egy masodik eljarast
a talalmany szempontjabél. Ebb&Sl a szempontbdl meghatarozunk
egy masodik flggetlen eljaras igénypontot, nevezetesen a 62.
igénypontot. Eldénybsen az A' komponens elkiilonitett szalait
alakitjuk ki B' szdlai k&ézé helyezve. Az elvalasztd tagok ide-
oda mozognak vagy elforulnak az extruder kilépSrészhez
viszonyitva, hogy kialakitsdk a szelvényszeri aramokat
mikézben B’ A’ k6ré mintazoédik.

A talalmadny masodik eljarasi szempontja haszndlhaté
élelmiszeripari termékek extrudalasara vagy hasznalhatdé méas
extrudalhaté anyagok extrudaldasira, mint példdul a hére
lagyulé mianyagok esetén. Amikor a médszert élelmiszerek
extrudalasara hasznaljuk, inkdbb B'-t alakitjuk a4t az
extrudalas utan, hogy az anyag magasabb folyashatarral birjon,
mint a taldlmany elsé moédszerének szempontja szerint.

Kiloénb6z8 utakon gondoskodunk a relativ elmozdulasokrél a
szétosztd elemek és az extrudalds kimenetei kozott.

A talalmany egyik eldnyben részesitett médszerében, a

relativ mozgds az extruder részeinek régzitésével biztositjuk
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beleértve a csatornakat és kimeneteket, valamint a mozgatd és
szétosztd elemeket. Példaul, az x irany lehet alapjaban véve
figgdlegesen elrendezve, egy vagy tobb A' szillal felil és
alul B' szalakat birva, és gondoskodva az extruddlé
kimenetérdl egy koérbezart henger feliletén, amely alapjaban
véve vizszintes megkdzelitéssel bir. A rendezd tag forog az
emlitett vizszintes megkézelités kéril, igy a rendezd tagok
oda-visza mozognak az emlitett kdrbezart henger felileten. Egy
ilyen hatadsra alkalmas extrudert mutat be a 1lla és b &bra.

A megvaldsitds masik Gtja a talalmany médszerének masik
szempontja szerint, az x irany alapjaban véve vizszintes, és
A' és B' szalai flggbéleges elrendezésliek, a B' szalai az A'
szdlai koézott vannak, és a rendezd tagok oda-vissza mozognak
vagy forognak a fliggéleges iranyban.

Kéztudott dolog, hogy az A’ és B' komponensek
extrudalasdnak iradnya z irdnyba esik, valamint az is, hogy a
mozgas Osszetevéjének z irédnnyal kell birnia. Mégis a mozgas
Osszetevéjének raadasul x és vy irannyal is kell birnia.
Tovabba A' és B' komponenseket el lehet 1atni iranyitott
mozgassal, amely mozgis &sszetevdk birhatnak azonos vagy
eltérd x vagy y irannyal.

Mialatt a talalmanyt ismertettik és a kovetkezé
leirdsrészben eqgy megszokott széles rési szerszamot
ismertetink, a komponensek és egy ortogonalis koordinata
rendszerrel meghatarozott iranyok x,y és z tengelyeken

alapulnak, abban az esetben amikor a szerszamok kor alakuak,
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abban az esetben a koordinatakat felvaltjdk az r, E, és z
koordinatadk. Az extruddlads iranya, az extruderbdl szarmazé A’
€s B' 4&ramok esetén lehet a z iradnyban, r iradnyban (mind
befelé mind kifelé) vagy alapjaban véve E iranyban. Ahol az
extrudalas tobbnyire z iranyban vagy r irdnyban toérténik, a
rendez8 tagok inkdbb forogtnak vagy oda-vissza mozognak a E
iradnyban. Ahol az anyag kimenetei az extruderbdl r irdnyu vagy
E iranyu lehetséges a rendezé tagok ide-oda mozgasa z
iranyban. A szerkezetet a feltaldldk korabbi szerkezetébdl
adaptalték, amelyet leirtak az US-A-3511742 vagy az US4294638
taldlmanyokban, mind kettd k&r alakd szerszamon alapul és
alkalmazhatdé ebben a megvalédsitasban.

A koextrudalas ezen tipusa ahhoz a csaladdhoz tartozik,
amelyet a miltban a feltalaldé ,lamellds extrudalas” néven
mutatott be. Ez magaban foglalja a koextrudédlas moédszerét,
amellyel két vagy tébb extrudalhatd komponenst eldszor
Osszevegyitenek egymassal lapos elrendezésében a szalaknak és
aztan ezeket mechanikailag szétvagjak keresztbe mozgd
szerszéammal Ugy, hogy el&allitsak a vékony lamellak rétegeit -
folyamatos vagy szakaszos- amelyek elhelyezkednek rézsutosan a
réteg f& feliiletén.

A feltalald koztudomdsa szerint a publikalt taldlmanyok
ezen a csaladon belul egy 1573188. szamui francia szabadalom,
amelyet a Down Chemical Ltd. részére adtak ki, és azokat a
jelen taldlmédny feltalaldja szabadalmaztatta, valamint két

amerikai szabadalom, amelyeket ezen meghatarozds bevezetésében
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megemlitettink (és mds orszdgokban 1évé szabadalomcsalad
tagjai), és az Ujabb amerikai szabadalmak szamai a kovetkezd&k:
3,505,162; 3,511,742; 3,553,069; 3,565,744; 3,673,291;
3,677,873; 3,690,982, 3,788,922; 4,143,195; 4,294,638;
4,422,837; és 4,465,724.

A leirasunk Dbevezet&jében emlitett két szabadalmi
leirasban a lamelléaris extrud4dlas alkalmazasat csak
élelmiszertermékek el8allitéaséara nyilvanitjak ki, és amint
emlitettik a két komponens nem az ezekben a kinyilvdnitasoknak
megfeleld szegmensekbe formadldédnak. Mas szabadalmi leirasokban
1évs kinyilvanitdsok textilek vagy textilszert anyagok
gyartasanak céljara szolgald, és néhdny esetben erdésitett
lemezanyagokban 1év8 szintetikus polimerekre korlatozédnak.
Sem mas komponens szegmense kOriili komponens modellezését, sem
pedig a jelen taldlmanyban érintett sejtszerkezethez
hasonlithaté sejtszerkezeti szintetikus termékekben 1évé
barmilyen képz&dményt nem nyilvanitottak ki.

A leirasunk koré&bbi részében emlitett EP-A-653285 szama
szabadalomban alkalmazzdk a fentiekben emlitett US-A-3511742
és kiloénbdz6 mas fentiekben emlitett szabadalmi leir&sokban
emlitett egymésmellé-rendezd mdédszert alkalmazza eqgy lap vagy
lemez formaban 1évé tobbréteqgli élelmiszertermék eldallitasara.
A rétegek nem ,lamella” jellegliek, azonban parhuzamosak a
lap/lemez f& feliiletével és nem szakadnak szegmensekre.

A jelen taldlmany szerinti sejtszerkezet létrehozasara

lényeges, hogy a B szegmens az A szegmens koré formalédik. A
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mintazat elérésének egyik médja, a kivanalmak miatt, hogy a
B’ -nek az eljarasi koriilmények alatt olyan viszkozitdsa, és ha
van olyan folyashatdra legyen, amely lényegesen alacsonyabb
mint a A’ hasonld jellemz&i. Eldnydsen a viszkozitas és/vagy
folyashatdr az eljaras koriilményei alatt kisebb legyen, mint
az A viszkozitdsanak vagy folyashataranak 0,5-szerese. Egy
tovabbi javulast értink el az A’-nak az osztdelemekhez wvald
tapadasdnak minimalisra csokkentésével, azzal, hogy az A’-ba
olajat vagy zsirt dolgoztunk be.

Az A’ korili B’ mintdzatanak elérésére egy alternativ vagy
kiegészitd méd az, hogy az extruderbdl vald kilépés eldétt az
A" folyamot egy B’ 4&rammal egyiitt, mindoldalon (x iranyban)
megmartjuk. Ezt a megvaldsitast az alabbiakban még
részletesebben ismertetjik.

Az eloszlatas iddéjén, az A’ eldnydsen ne legyen folyékony,
azonban lehet plasztikus, pszeudoplasztikus, gélformaju, lehet
szaraz por vagy mas mddon egy szemcsés anyag. Mindenesetben
azt jelenti, hogy, nagyon 4altalanosan szdélva, bizonyos
minimalis nyiréerdre sziikséqg van, hogy 4llandé deformaciét
hozzunk létre a szerszamban 1é&v§ korilmények kozott.

A B’-nek, masrészrd8l, (vagy Bl’-nek, ha két B komponens
van az la és 6a 4&bran 1lathatd elrendezésben) az eljarasnak
ebben a szakaszdaban a plasztikushoz kozeli folyékony
dllapotunak kell lennie és 4ltaldban kisebb ellendlléast kell
mutatnia az allandéd deformaciéval szemben. Elénydsen

plasztikus konzisztencidjua abbdél a célbél, hogy o6nhordozd
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extrudalt terméket 4llitsunk el8 amikor az elhagyja a
szerszamot.

A komponenseknek minden massal Osszevegyitdé mbédszerek és
az olyan mozgdsokat kivitelezé médszerek, amely mozgasok az A’
és B’ A4ramanak felosztasat okozzak, a fentiekben felsorolt,
lamellaris extruddlasra vonatkozé szabadalmakra
alapozdédhatnak.

Valamint egy viszonylag kétirdnyd mozgast eredményezve
egyrészrd8l a csatorndk és a szerszamnyilasok kdzdtt  és
masrészr6l az eloszté elemek kézoétt, elényds lehet egy
viszonylagos kétiranya vagy forgé mozgast fenntartani az
elosztd elemsor és a kimeneti kamra kézott, (amely a
fentiekben ismertetett szabadalmi leirdsokbél per se ismert).
Ez a szalaknak az elrendezdédését szolgalja a végtermékben
dltalaban keresztiradnyban (ha ez a kivanatos) és/vagy a szalak
kozotti kotés megerdsitését.

Az elosztési folyamatban a szegmensek alakitéasanak
optimalizdlasa céljabdl, ez eldényésen nyiradssal kell hogy
bekdvetkezzen a belsé6 nyilasok egyik 5ldala, amelyeken
keresztil a k6lcsdnosen kdzbehelyezett vékony aramokat
extrudaljuk és az eloszté elemsor masok oldala kozott, és
azonkivil vagassal a legjobb (lasd a 79. és 80.
igénypontokat). A vagas realizalasanak kiildnbszd médjait a 81-
83. igénypontokban hatarozzuk meg. A mivelet céljara a kések
alakjanak és elhelyezésének példait a 7a és 9. példaban

mutatjuk be. A 83. igénypontban meghatarozott elvalasztasi



evee 0000 o0 oo
o e .o

73-277PA _19_ o oee

. . .
ee ooe e

.
-

mivelet és/vagy ,mikro-flirészelés” eszkdzeivel a komponensek
nagyon finom szeleteit lehet kialakitani még akkor is, amikor
ezek pépet vagy szalakat tartalmaznak.

A vékony aramok elosztdsat szegmensekre eldnydsen ritmikus
miveletekben hajtjuk végre =zArdreteszként mikddé elosztd
tagokkal (példaul olyan szélesek, amilyenek csak lehetnek hogy
teljesen elzidrja a nyilasokat), és ezenkivil legaldbb egy
pulzalva extruddlt A’ komponenssel ugy, hogy a <csatornéan
keresztil az A’ anyagra a maximalis hajté erét adjuk ra, amig
az A’-hoz a nyilds nyitva van. Ezeket a jellemz&ket mutatjuk
be és fejtjlk ki a tovabbiakban a 8a, b és c valamint a 12.
abrakkal egyitt. A pulzalasokat a komponens mindegyik vékony
aramahoz, a kamrdhoz vezeté bementi nyilasnal elhelyezett -
ldsd a Ba, b és c abrakat - és adott esetben a kamraba benyuld
egy késfejjel allithatjuk elé. Ez fligg az eljaras részleteitdl
és a komponens kivalasztastél, hogy az aramlast hagyomanyos
eszkbzzel (példaul pumpaval vagy extruderrel) hozzuk-e létre
adott esetben megszakitva miksdé szelepekkel vagy a fentiekben
emlitett késfejekkel kombinalva.

A  megszakitasokkal mikddd extruddlads alkalmazéasa a
lamellaris extrudalassal kapcsolatban, mas célra, mar ismert a
fentiekben emlitett USP3788922 szabadalmi leiras 2. oszlopénak
51-64 sorabdl, a 3. oszlop 4-13 sordbél. a 4. oszlop 45-53
sorabdél, az 1. és 2. példakbél. Ebben a szabadalmi leirasban
zaréretesz alkalmazasat nyilvanitjéak ki megszakitasokkal

mikodé extruddlas elérésére, azonban nem nyilvanitjak ki, hogy
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az elosztd alkatrészeket zardreteszként 1lehet alkalmazni.
Tovabbad egy vibrdlé dugattyd hasznalatat nyilvanitjadk ki a
pulzalas 1létrehozasara, azonban ez egy, az extruder és a
szerszam kozotti dugattyd és nem pedig (ahogy a jelen
talalmany szerinti megvalésitasban van) az extruder és egy
kamra kozoétt (dugattyd) minden vékony aramhoz és a szerszamban
magaban van beépitve.

A B’-nek az A’ szegmens koéré alakitasa elérésének egy
nagyon elényés médjat a 70. igénypontban és egy eldnyods
megvalésitasat a 71. igénypontban fejezziik ki. Altalaban
szblva, az A’ minden szegmensének két &ltalanos vz feliletét
fdként a B’ résszel fedjik be, amely az A’-val kapcsoldédik a
szétosztast megeldzden, és az A’ szegmens két xy felilletét
féként azok belsS nyilasabél szarmazé B’-vel boritjuk be,
amely a B’ komponenst egyedil hordozza. Ez javitott
lehetéségeket biztosit az elosztd elemmel érintkezésben 1évé
B’ réteg vastagsaganak szabalyozasara.

Az eljaras a megvaldsitdsanak modositasa két B’ komponens,
a Bl’ és B2’ alkalmazasabél 4&ll. Ezt a 72. igénypontban
hataroztuk meg és elveiben a 6a és b &brakon mutatjuk be, és a
teljes extruzidé a masik 4abrakon 1évé tovabbi részleteivel,
amely az abrak részletes leirdsabdél vilagossd valik. A termék
leiradsaval kapcsolatban ennek a médositdsnak az elényeinek
O0sszefoglalasat mar megadtuk, és megemlitettiik, hogy a B2’
kevesbé deformdlhaté, mint a Bl’ az elosztds alatti és

kdzvetlen azutéani allapotban, a B2’ a legszabalyosabb
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szerkezetet segit elérni. Ezt ugy kell érteni, hogy: B1’
altalaban konnyebb folydsra kényszeriteni, mint az Al’.
Azonban, a nagyobb folydképesség azt fogja jelenteni, hogy az
ellennyomds a Bl’'-t az elosztdé elemek falai iranyaban 6ssze
fogja nyomni, midltal a ~koté sejtfalak” a kivantnal
vastagabba valik, mikozben az »Osszekotd sejtfalak” a
kivantndl vékonyabba valik. A B2’ komponens alkalmazasa, amely
nagyobb ellenallast mutat a folydssal szemben, mint B1’,
teljesen meg tudja oldani ezt a problémat. B2’, ha akarjuk,
pontosan ugyanaz az Osszetevéje lehet, mint B1l’-nek, azonban
alacsonyabb hémérsékleten tdplaljuk az extr(zidés berendezésbe,
hogy nagyobb ellendlldst adjon a deformaciéval szemben,
példaul lehet az félig fagyott.

Mar emlitettik, hogy sok esetben a B’-ben az Al szegmensek
beilleszkedései a legeldnytsebben teljes beillesztés. A jelen
talalmany eljarasa két alternativ megvalésitast tartalmaz
(amelyet kombindlhatunk) az ilyen szerkezet elérésére, egyiket
a 91. eés 92. igénypontokban fejezzik ki, és a 7b és 11b
abrakon mutatjuk be. A belsé 1lyukak alkalmazasa, amelyek
elnydlnak vagy amelyeket megszakitunk kapcsolatban van az itt,
a korabbi szabadalmainkbél ismertetett, azonban sem a jelen
talalmany szerinti élelmiszertermék el&allitasanak céljara,
sem pedig a jelen talalmany szerinti szerkezettel
Osszehasonlithaté geometridji sejtszerkezet eld&llitasara nem

vonatkozé lamelldris extruziéval.
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Az extrudalési folyamat utadn, a B’ komponenst vagy
komponenseket 4t kell alakitani egy témdr koheziv formava
(adott esetben ez az 4talakitds mar az elosztasi folyamat
elétt elkezdhetd), mikdzben az A komponensnek a szétosztéas
alatt megmaradhat, vagy atalakithatjuk ugy, hogy még
~folyékonyabbd” vagy nyujtotta valjék.

A B’ Aatalakitisdra alternativ valasztasi lehetd&ségeket
(amelyeket néhany esetben 6sszekombinaltunk) a 46-60
igénypontokban fejezziik ki.

Az eljaras eldnyds megvaldésitdsaiban a B’-t hiitéssel
keményebb B-vé alakitjuk, A&ltaldban az omledék extrudalasa
utan. Példak ra: csokolddé, pelyhesitett széjaprotein vagy
mézgak. Néhany esetben, amikor az eljaras elég lassu, példaul
egy folyadékot vagy viszonylag magas hémérsékleten példaul 100°
C-on kialakitott plasztikus oldat lehGtve egy zselé
képz8désébsl 4all, az extraziét megeldzden végezhetjik el,
amelyet ezutéan normal szoba- vagy annal alacsonyabb
hémérsékleten tudunk megerdsiteni. Példak: megfeleléen kemény
zselatin, karregenin vagy Ca-pektinat oldatok. Kolloid oldat
melegitésével kivaltott megszilardulasra példak: tojasfehérje
vagy glutin (vagy glutinnal erdsitett tészta) megfelelden
kemény kolloid oldatai. Egy eldzetesen megszakitott gélben a
folytonossdg visszaallitdsdra szolgald példak: karregenin
tixotrdép kolloid oldata kalium-ionok hozzdadasaval (révid idé
alatti tarolds kézben visszaall); a kazein vagy szdéjaprotein

vagy keményitdé megtért géljeinek melegitése/hiitése.
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A B’-nek B-vé térténd atalakitasdra lehetséges egy szilard
gél atalakitasa kémiai reakcidval, amely kelléen lassi, hogy
lehetdvé tegye a reaktidnsok (a B’-ben) keveredését a koex-
trizidét megelézéen. Egy példa szerint, kolloid pektin vagy
alginat oldatok, a polimert demetilezd Ca-ionok és enzimek
hozzaadasaval, midltal a Ca-sé gélként kicsapédik,
valdészinlleg alkalmasak. Egy enzimatikus reakciéra egy masik
példa egy protedzt, mint példidul rennint foglal magaban
tejfehérje megtorésére és koagalasara.

A keményebb B-vé torténd Aatalakitds kivitelezésének masik
médja szildrd gél Atalakitdsa a B’ és A’ komponensekben 1évé
reagensek k&6zotti kémiai reakciéval, példaul ugy hogy az A’'-
ban 1évé reagensek fokozatosan a B’-be migrdlnak. Egy B’
komponens, amely demetilezett pektin vagy alginsav kolloid
oldata, zselésitésére az A komponesben 1évé reagensként Ca, Mg
vagy Al ionokat lehet alkalmazni. pH-Valtozassal toérténd
koagulaldst szintén alkalmazhatunk. Elévigydzatossagbdl a
teljes biztonsadg kedvéért, hogy a belsd lyukak ne tomédjenek
el ilyen gél-képzdédéssel, a komponenst olyan mbédszerben
alkalmazhatjuk, amely egyideji pH-valtozas és a fenti ionok
bevezetését igényli. Ilyen esetekben az A’ komponens szamara
kétcsatornads rendszert alkalmazunk, egyik az emlitett fémionok
szadllitasara és az egyik oldalrdl a B’ -,sejtfalakba” toérténd
bevezetésére, és a masik a B’ -,sejtfalak” masik oldalarél

torténé pH-valtoztatdsara van.
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Az extruzids eljaras részletes paramétereitdl fiiggden, egy
kolloid oldat formdjdban 1évé B’ komponens molekularisan
orientalttd valhat, mikdzben tovadramlik és Aataramlik a belsd
nyilasokon és végighalad az elosztd elemek falai mentén. Ez az
orientacié ,befagyhat”, ha az A’ komponensbdl szarmazd reagens
hasznalataval 1létrejové gélképzddés elég gyors. A B anyaga,
igy az osszekot8 sejtfalakban gyakran orientdlt, A&ltaldban a
Z-iranyban. A ,befagyott” orientadcié segithet harapas k&ézben
husszerl termék készitésében.

A B’ atalakitéasanak tovabbi mdédszereiként egy keményebb B
anyagga eléformazott szilard részecskéket koagulalunk
folyamatos toémor anyaggd: egy Ca-ionokat tartalmazé oldatban
levé szdjaprotein finom diszperz részecskéit. A részecskék
lehetnek rovid szalak, kiloénosen lapos szalak, amelyek
lehetnek olyan révidek, hogy azok lemezkék. Gazdasdgossagi
szempontokbél a nyljtott, orientdlt, rostos fehérjefilmbdl
kialakitott lapos szdlak vagy lemezkék az eldnyosek. Ez
kildnosen alkalmas az la és b, 6a és b abrakon 1lathatéd
szerkezetben 1lévé B2’ komponens céljara, amikor a 8. Aabran
lathaté berendezéssel készitjik. A fehérjét, amelybSl a szalat
kialakitjuk, szénhidrattal magasabb hémérsékleten
karamellszerd vegyililetek kialakitadsdra reakcidéba vihetjiik
elézetesen. Amikor két B komponens, Bl’ és B2’ van a fentiek
szerinti elrendezésben, a szétosztasi (vagasi) folyamat eldtt
a B2'-nek kivant konzisztencidt adé egyik médszer arra van,

hogy a B2’'-t legaldbb részben géllé alakitsa, mikdzben vékony
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aramokként az elosztd (vago) folyamat felé halad. Ezt
megtehetjik, néhany esetben egy reagensnek a hozzikeverésével
kbzvetlen azeldtt, mieldtt a B2’ eléri a vékony &ramokhoz valéd
csatornakat, néhény mas esetben nagyfrekvencids melegitéssel,
mikdzben a B2’ a belsé nyilasok elrendezésének iranydba a
vékony Aramokban halad.

Emlékezve, hogy a végtermékben 1év8 A-t folyékonyabbnak
kell lennie vagy gazt kell tartalmaznia, az A néhdny esetben
megmaradhat ugyanabban az 4ltaldban plasztikus, pszeudo
plasztikus vagy viszkoelasztikus allapotban, amilyen 4&llapota
volt (A’-ként) az elosztasi és a mintazd folyamat alatt,
azonban a legtdbb esetben 4t kell alakitani egy még
folyékonyabb formava, kiiléndsen amikor zaftos megjelenést
akarunk a szajban, amikor a ~sejtfalakat” ragassal
felszakitjuk.

Amikor A’-nak magas a viztartalma, két médja van az
elosztasi (vagasi) és a mintazé eljarasi lépések alatt félig
szilardtél szilardig 4allapotnak megfelels, és késdbb még
folyékonyabb A’ készitésének. Egyik méd a viz adekvat részének
a fagyasztasaval és utdna megolvasztasaval a vizben oldott
cukor és/vagy mas anyag kristdlyositasaval, és utdna engedjuk
felolddédni vagy ismét megolvadni. Masik moéd az extrudilasi
folyamat utdn depolimerizacié (hidrolizis) alkalmazasaval,
eldénydsen enzimmel, mint példaul protedz enzimmel.

Amikor A’ fagyott vagy eldénydsen részben fagyott

allapotban van az extrudaléas alatt, a B megfagydsat Aaltalaban
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el kell kerulni, kivéve azt az esetet, hogy a B’ komponenst
vagy az egyik B’ komponenst szintén lehiitjiik korilbelil a
fagyasi tartomadnyra vagy az alé, azonban a B’-t eldnydsen az
extriziét megelSz8en kell lehiiteni majdnem a fagyasi pontjara
és az extrudalasi eljarastolyan gyorsan kell elvégezni amilyen
gyorsan gyakorlatilag csak lehet. A vékony A&ramoknak szolgald
kamrakat, és az -elosztdé elemsort ilyen esetben 4&ltalaban
fémb&81l készitjlik és ezutdn a B’ fagyasi pontjahoz kozeli
hémérsékleten tartjuk. Az A’-bdél kialakult film megolvadasa a
szerszamon vald A4&tjutds alatt 4&ltaldban inkabb elényos lesz,
mint veszélyes, a kendhatds miatt, és megfeleld nagysagu
extrudalasi sebességet fog biztositani és ez a film ennek
megfelelden vékony.

Az egymashoz tapadt jégkristdlyoknak egy megfeleld
plasztikus konzisztencidban tartadsara, elénydsen kismennyiségi
cukrot vagy vizben oldhaté polimert (példaul gquar-mézga vagy
részben depolimerizalt fehérje) kell az A’ komponensbe
kevernink, valamint eldiszpergalt roévid, emészthetd szalak
szintén segitenek ebben a vonatkozéasban.

Amikor a termék elhagyja a szerszéamot 4&ltalaban egy
szallitészalagra taplaljuk  vagy kdzvetlenil egy tdlcan
6sszegylujtjik és mieldtt oOsszegyljtjik vagy a szalagon
megfeleld darabokra vagdalhatjuk. A vagasi feliiletet (,,@
sebhelyeket”) hagyomanyos médszerekkel lezarhatjuk ha kivanjuk

vagy ha szlkséges (hogy megeldzzik az A folyadék
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elszivargdsat). Adott esetben az egész darabot bevonhatjuk,
példaul egy vékony csokoladéfilmmel.

Amennyiben a B’ Atalakitasat tomdr B formava hdékezeléssel
végezzik, ezt a kezelést legjobb ha azalatt végezzik mig a
termék a szallitdészalagon vagy a fentiekben emlitett talcan
van, és ezt tehetjik mikrohulldmmal, nagyfrekvencias
melegitéssel, kontakt-melegitéssel vagy forréd levegdvel.

A hosszanti szegmensekbe extruddlt folytonos termék
szétosztésa racionalizalhaté. Példaul az A’ komponens
extruziéjat a sima B komponensek keresztirdnyd o&sszekdtésének
letrehozasara elég hosszii idéintervallumokra ledllithatjuk,
amely keresztiranyi osszekotéseken keresztiil a terméket
~Sebhely” létrehozasa nélkil tudjuk felvagni. Alternativ
médon, a B’ extruziéjat a sima A komponens keresztiranyu
Osszekotésének 1létrehozdsara elég hosszd id&intervallumokra
megszakithatjuk, amely keresztirdnyu oOsszek&dtésen keresztil a
folytonos terméket kébnnyen hosszanti szegmensekre tudjuk
szétvalasztani barmilyen vagasi igény nélkil, és a ~Sebhelyet”
ezutén tisztéara moshatjuk az A komponenstdél (amelyet
reciklalhatunk).

Ilyen eldévigyadzatossagra 4&ltaldban nincs szlikség, ha a
veégsd formédban 1évé A tomdr vagy félig tomor (példaul marcipéan
vagy csokoladéba kapszuldzott gyimdlcskrém) és emiatt teljes
biztonsagos lehet az egyszer( vagas.

Példak a jelen talalmany szerinti, kilonbozd fajtaja

termékekre.
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I): Cukraszati termék
1): A: poritott kemény karamell és/vagy finoman
elosztott dié/mogyord, az extruzids folyamatban

~Szinterezett”.

B: csokoladé, az extrazids folyamatban félig
megolvasztott allapotban.

2): A: oldhaté fehérjével siiritett marcipan, vagy édes
gyuimélcsmassza.

B: lasd I) 1)

3) A: Jégkrém, példaul csokoladé jégkrém, vagy
édesitett fagyott joghurt, az extruzids folyamat utan
felolvasztott.

B: Egy pektin tomdr gél, az extrizidés folyamat
alatt megtodrt diszperz allapotban és ezt kovetden melegitéssel
és hltéssel regenerdlt allapotban.

Amikor A csokoladé jégkrémen alapul tejzsir helyett
ndvényi zsirral, 3) lehet egy megfeleld zsirsavak hasznalata
nélkil készllt csokoladé rudakat helyettesitd anyag.

II): ~Hibridek” a cukréaszati termékek és fehérje
élelmiszerek kozott.

1) A: plasztikus allapotba extrudalt sajt.

B: lasd I) 1)

2) A: lasd I) 1)

B: szbéjaprotein vagy kazein megtdrt tomdér gélije,
melegitéssel és hilitéssel regenerilt.

ITIT): Novényi fehérjén alapuld husszer(i élelmiszerek.
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1) A: egy erds leves, vagy joghurt flszerndvényekkel
és fliszerekkel (,chutney”), kismennyiséqgui siiritdszer
hozzaadasaval; az extruzids folyamat alatt tésztaszerd
allapotban.

B: lasd II) 2).

2) A: az extruzid alatt: részben hidrolizalt
széjaproteinnel silritett vizben diszpergalt a szdéjalisztet, és
fdszerekkel és mas aromaanyagokkal, plusz hozziadott proteinaz

- az extrtzid utédn: proteindzzal hidrolizalt.

B: lasd I) 3).

V) Sejtszerd termékek kolbdszszerl tartalommal.

A: altalaban kolbaszokban alkalmazott paszta, adott
esetben, sritészerként részben hidrolizalt szbéjaprotein
hozzaadasaval.

B: lasd II) 2), vagy I) 3) vagy tomdér keményitds-
gél, extraziéd elétt megtort és melegitéssel/hlitéssel
regeneralt.

Ez példaul egy Uj és eldnyds mdédja a vagdéhidi masodrendd

termékek felhaszndlasanak.

V) Kenyér és siteményszerd termékek.
A: hagyomanyos tésztahabositdé segédanyaggal.
B: lasd II) 2)

A terméket megsitjik, midltal a sejtszerkezet segit egy
finom és még nagyobb habositdst elérni.
A talalmanyt az 4&brakra valé hivatkozassal tovabbi

részleteiben ismertetjik. A kiilénbbézé A&brakon egy x, y és z



.o
L 1)

73.277PA -30- SO SICI M

8 ees

sent vess oo
L]

cas
oo
o0e

koordinatdji rendszert mutatunk be. Ezek a koordinatéak
megfelelnek az igénypontokban és a leiras 4altaldnos részében
szerepld jelolésekkel.

Az la és b abrakon x-z és x-y metszetben a jelen taldlmany
szerinti sorszerkezet egy kiiléndsen elrendezését mutatjuk be
A-val mint a ,sejtekkel” és Bl és B2-vel mint ,sejtfalakkal”.

Az 1lc és d abran az la és b &brakon lathatd elrendezés két
kiilénb6z6 médositasat mutatjuk be x-y metszetben.

A 2. abran, x-z metszetben, egy A/B ,sejtszerkezet”
mutatunk be a sorok kevésbé szabdlyos elrendezésében, azonban
még mindig a jelen taldlmany szerinti termékbe tartozik.

A 3. 4&bran, x-z metszetben, egy A/B szerkezet-tipust
mutatunk be, amelyet 4ltaldban kerilni kell, azonban hasznos
lehet abban az esetben, ahol a vizudlis hatds fontosabb.

A 4. 3bran, x-z metszetben, az A’ komponens minden
szegmense korilotti B’ komponensnek, féleg reoldégiai
eszkdzdkkel torténd mintdzasat illusztraljuk.

Az 5. Aabréan, x-z metszetben az A’ korilotti B’-t mintazé
alternativ médszert mutatunk be, amelyben B’-t el&szdr A’ -val
koextruddljuk egy egyesitett B’-A’-B’ folyadékaramma, a
mintdzas f&leg mechanikai Gton toérténik.

A 6a és b abrakon, x-z és y-z metszetekben, a 4. és 5.
abrakon lathaté eljarasok egy kombinacidéjat mutatjuk Dbe,
amellyel a mintazast tisztan mechanikai uton tudjuk elvégezni.

A T7a és b abrakon, x-z és y-t metszetben, a koextrudalas

egy médositasadt mutatjuk be az egyesitett B’-A’-B’ Aaramok
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kialakitéasara, amely médositas 1lehetévé teszi, hogy a B’
komponens folyashatdra lényegesen alacsonyabb legyen, mint az
A’ komponensé. Ugyanekkor a vazlatok megmutatjak, hogy az x-z
sikban hogyan alakithatjuk ki B komponens ~sejtfalait”.

A Tc abra megfelel a 7a és b Aabraknak/ és a belsd
nyilasokat/iiregeket mutatjuk be rajta, amint a kilépé rész
eltavolitasakor lathaté. Ezt x-y sikban abrazoljuk.

A Ba, b és c abrakon, feliilnézetben, és az x-z, valamint
az y-z metszetben, az 1la és b 4brdkon lathatdé termék
készitéséhez alkalmazott lapos koextrizids szerszamot mutatunk
be, és amelyben mindegyik komponens extruziéja a folyadékokat
keresztiranyban elosztd mozgatasokkal koordinalt pulzaléd
kamraval torténd extruzié. A 8b Abrat a 8a-hoz és c-hez képest
koérilbelil kétszeresére nagyitottuk.

A 8d abran, perspektivikus nézetben az egymastdol
elmozditott részekkel, a 8a, b és c-hez képest egy mdédositas
mutatunk be, amellyel minden folyamban létrejsvd pulzalast egy
sokszelepes eszkozzel hozzuk létre, amely az dramokat
keresztiranyban szétoszté mozgasokkal 6sszehangoltan nyit és
zar.

A 9. 4abran, x-z metszetben a 8a és b 4&bran lathatd
berendezés egy tovédbbi médositasat mutatjuk be, nevezetesen a
bels8 nyilédsok és az elosztd elemek sordnak elrendezésében
lévd médositast, amellyel valddi elvalasztd miveletet kapunk a

folyasok szétosztéasara.
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A 10. abran, feliilnézetben és részben metszetben, a jelen
taldlmany szerinti médszerek és berendezések eqgy
megvaldésitiasat mutatjuk be, amelyben a keresztiranyu mozgasok
és dugattylis extrazié elrendezései lényegesen eltér attodl,
amely a 8a, b és abrédkon 1lathaté, azonban hasonldé termékek
eldallitasara alkalmas. Az 4&brazolds nem mutatja a teljes
extrizids berendezést.

A lla és b abradn, x-z és y-z keresztmetszetben, hasonld
termékek készitésére alkalmas médszerek és berendezések
tovadbbi megvaldésitasat mutatjuk be. Ebben a megvalésitasban a:z
elosztd mozgasok és az x-irdny &ltalaban fiiggéleges, mig az y-
irany altaldban horizontdlis.

A 12. abran az ide-oda mozgasok k&zoétt négy kilsénbozé
pozicidét mutatunk be, amellyel az elosztds torténik a 8a, b és
c abrakon lathaté berendezésben. Ez az 4bra egy programleiras
tamogatasaban készilt a kilénbdzd mozgdsok és megallasok
koordinaléasara.

A 13. abran a nyomas alatti folyashatdrok meghatarozasara
sz01gald vizsgdld berendezést mutatjuk be.

A jellemzd jelen taldlméany szerinti sejtszerd
szerkezeteket, az 1la és b 4bradn 1lathatéd, részekre osztott
nrostos” szerkezetként alakitunk ki eld8szdr (lasd példaul 4.
és 5. éabra), és a kulonféle ilyen ,rostok” ezutdn ~Szalag”
vagy ,lemez” formahoz kapcsolédnak. A pontozott vonal (1) a
rostok kozotti hatarokat jelsli, ahol a koétés olyan gyenge

lehet, hogy a rostok koénnyen elvdlnak egymastél a szajban. Ez
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eldényds lehet, azonban a két szomszédos rostbél szarmazéd B
anyag olyan alaposan Osszekapcsolt is lehet, hogy a
hatarvonalat alig talidljuk meg a termékben.

Az 1igénypontokban hasznalt kifejezésekre hivatkozva, a
hatarolé sejtfalak (2), az A sejtek sora (3), az athidald B
sejt-falak (4) A&ltalaban a zy sikban és az xy sikban vannak,
és az athidalé B sejt-falak (5) altalaban xz sikban van.

Ezeken az 4brdkon két B komponens, Bl és B2 jelenlétét
mutatjuk, amelyb6l a Bl f&leg a hataroldé sejtfalakban (2) és
az altalédban xz sikban 1évé athidald sejt-falakban (5) vannak,
mig B2 féleg az altaldban zy sikban és Xy sikban 1lévé athidaléd
sejt-falakban (4) vannak. Azonban a berendezés
konstrukcidéjatdél fiiggéen (lasd késdbb), a hatarold sejtfalak
(2) és az athidaldé sejt-fal (5) mind lehet részben Bl és
részben B2 is. Kildénbdz6 okai vannak a két B komponens
hasznalatdnak. Egyik amelyet késd&bb targyalunk az el&allitasi
eljarasra vonatkozik, azonban ehhez joén, hogy viszonylag lagy
vagy torékeny hatdrold sejtfalak (2) egy folyékony (izletes) A
komponens gyors felszabadulasat adjak a szajban, a viszonylag
szivés athidald sejtfalak (4) extra ragémunkat nyajtanak a
finom komponens kiszabaduldsa utdn. Mindkét hatas kellemes
érzetet kelt a szajban.

Azonban, az la és b abrakra valdé hivatkozassal szemben, Bl
azonos lehet B2-vel, vagyis csak egy B komponens lesz.

Vilagossa fog valni a berendezések leirassal 6sszefliggd
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abraibél, hogyan lehet ezeket a klilénboz4s termékeket
eldallitani.

Az lc és d abrakon az A sejtek sorait két kiilénbszd médon
mozditjuk el egymashoz képest. Az ezeknek a szerkezeteknek az
eldallitasdt roviden a 7Ja+b+tc és 1lla+b abrdkhoz tartozé
leirasokban emlitettiik.

A komponenseknek az extruzié k&zbeni reoldégiajatél
figgdéen, az A’ szegmens vagas hossza, valamint az extruzié
folyamat tovabbi részletei, a finomtermék szerkezete
Jelentésen eltérhet az 1la-d Aabrakon lathatéd szabalyozé6tél,
azonban még mindig teljesiti a jelen taldlmany szerinti termék
celjait. A 2. A4&bra egy ilyen kevésbé szabalyos szerkezetre
példa. Meg kell emliteniink, hogy a sejteket ugyancsak
készithetjiik leginkabb gémb alakira, nevezetesen ugy, hogy
minden kis A’ csombét megforgatunk a koextrizids szerszam
kilép& részében. Ezt a 7a, b és c abrakkal kapcsolatban jobban
kifejtjik.

A 2. 4bran a sejteknek viszonylag jellegzetes gdrbe alakja
van (az extruddlds iranyaba mutaté), amely az extrizidé alatti
elhuz6das eredménye. Még a tobbnyire az 1la 4bra idedalis
szerkezetében is lathatunk némi gorbiletet. A szerkezet ilyen
alakjai vagy ,deformaciéi” &ltalaban nem szandékosak, azonban
legtobbszor elkeriilhetetlen a surldédas kovetkeztében, mikdzben
a szelvényszerd &aramlas elhalad az elosztd elemek kozott (és
azt mutatjak, hogy a termék egy koextrudalt termék). Azonban,

ha az ilyen deformaciékat tulzasba visszik, mint ahogy a 3.
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dbran lathatd, azok veszélyesek lehetnek. Ez megtorténhet, ha
€gy vagy toébb komponenshez a reoldégiat nem megfelelden
valasztjuk meg és/vagy nem kelld&en alakitjuk a B’-t az A’
szegmens koére. Az egyik termék-igénypont eldnyds korlatokat
allit fel az B szerkezetben 1évs ,deformacidkra”. Ebben az
igénypontban a vastagsagokra vald hivatkozast a 3. &bran
mutatjuk be az alabbiak szerint:

a (6) nyilakkal jeloljik a szétdgazas szomszédsagaban 1évé
egy elagazas legkisebb 1lokalis vastagsagat, (7) nyilakkal
ugyanabban a szomszédsdgban 1évé hatdrolé sejtfal legkisebb
vastagsagat, és a (8) nyilakkal a B elagazas legnagyobb
vastagsagat.

Az szeétagazads legnagyobb vastagsidgat az aldbbiak szerint
hatarozzuk meg:

a konvex felilet egy pontjatél a tavolsagot a konkav
felilet minden pontjdhoz megmérjik, és az igy talalt legkisebb
tavolsagot rogzitjik. Ezt a konvex feliileten minden pontra
megismételjik. A (végtelen sok) rogzitett minimalis értékeket

O6sszehasonlitjuk, és a legnagyobbat a szétagazas legnagyobb

vastagsaganak tekintjik.

Meg kell jegyezniink, hogy vannak esetek, kildnésen az
édesiparon beliil, ahol a véddhatasa nem lényeges, mig a
kiilonb6z6 szegmensek mintdzatanak lehetnek elényds esztétikai
értékei, amikor a komponensek kilénb6zé vagy sotét/fehér
szinlek, és nem kevésbé lehet érdekes a 3. 4&brahoz hasonld

nabsztrakt” mintdzat. Ilyen esetekben a terméket elényosen
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~horizontdlisan” hasitjuk (vagjuk) a lehetd legjobb
szelvényszeri szerkezetet hozzuk 1létre. Ezekben a nagyon
kildnleges esetekben, a B’ -nek A’ koré alakitasat
elhagyhatjuk, udgy hogy, nem képeziink semmilyen B’ hatarold
falat, azonban minden szegmens a hataroknal ~végtelenil”
elvékonyodhat.

Példak: sotét csokoladé/fehér csokoladé, sotét
csokoladé/marcipan. fehér csokoladé/karamell, két kiilénbozd
szinl mézga.

A B’ komponensnek az A’ komponens kis csoméi koré
alakitasanak legegyszeriibb médja - mechanikai szemszogbdl
nézve - olyan eljaras, amelyet a 4. abraval mutatunk be. Ezen
az ide-oda mozgd ,beékeldds” rész legutolsd részének egy
metszetét mutatjuk be a (9) elemekkel meghatdarozott belsd
iregekkel, valamint a roégzitett (44) kilép8rész metszetét a
(10) szétosztd elemekkel, mindegyiket mint egy ,dupla kést”
lathatunk. Az abrakon bemutatjuk tovabba az elvalasztott A’ és
elvalasztott B’ 4ramok egy 4&talakitdsat szelvényszerd A’ /B’
aramokka, amelyek ezutdn Osszekapcsoldédnak és kialakitjak az
la abréan lathaté szerkezetet (azonban csak eqgy B’
komponenssel) .

Az ide-oda mozgast (11) kettds nyillal jeloljuk. Az
abrazolas akkor mutatja a mozgast, amikor egy (9) elemekkel
meghatarozott A’ belsd {ireg egy (10) szétosztd elemekkel
meghatarozott nyildssal illeszkedik &ssze, azaz éppen az A’

szegmens vagasa eldtt. A’ a (10) szétosztd elem feliileteit
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kéveti. Azonban, ezekkel a feliiletekkel meghatdrozott csatorna
kiszélesedik, és amikor B’ kénnyebben &dramlik, mint A’ és/vagy
A’ kisebb hajlamot mutat a tapadasra, A’ hajlamos a (7)
felliletektdl vald elvalasra és a B-vel kdrbevontta valik.
Altaladban az A’ komponensnek plasztikusnak kelle lennie,
nem valddi folyadék karaktertinek. B’ lehet viszkdzus folyadék
vagy jobb ha szintén plasztikus jelleqli, azonban eldénydsen az
A’-nal folyékonyabbnak kell lennie (példaul kisebb nyomas
alatti folyashatart mutat a fentiekben meghatdrozott szerint).
Ezaltal a kilépdé részben 1lévé ellennyomas, azonban, a B’-t az
szétosztd elemek felilete irdnyaba nyomja ugy, hogy az A’
Szegmensek egymashoz zaréva lesznek, akkor amikor azok
z-mérete lecsokken, ahogy az 1l&thaté. A B’ rétegek A’
szegmensek k&zétti elvékonyodadsa hatart szab, hogy milyen
alacsony lehet a B’ folyashatara az A’ folyashataridhoz képest.
A csatorndk és aramok elrendezésében, amelyet az 5. &bran
lathatunk, az A’ és B’ komponenseket egyesitett B’A’B’ Aramma
koextruddljuk a szétosztast (vagast) megeldzéen. Ebben a

médszerben a B’ komponens bevonja vagy ,bekeni” a szétosztd

elemek éleit mieldStt az A’ szétosztasa elkezdddne - ahogy az
abran jelezzik - és ennek kdvetkeztében annak veszélye, hogy
az A’ hozzatapad a (10) szétosztd elemekhez 1lényegesen
lecsdkken.

Abbbél a célbdl, hogy a (9) elemekkel meghatdrozott belsd
nyilasokbél egyenesen a (10) szétosztd elemekkel meghatarozott

csatornakba extruddlt egyesitett B’A’B’ &ramokat kapjunk, a



73.277PA -38- o tettt

(9) elemek sordban 1évé a (10) szétosztéd elemek soraban 1évd
méreteket kelldképpen kell egymashoz illeszteni, valamint ezen
felul az A’ és B’ komponensek kiszabadulésat koordinalni kell
a (11) ide-oda mozgédsokkal ugy, hogy a (9) elemek sora &ll
még, legaldbb 1lényegében, mikdézben az A’ és B’ komponensek
kijonnek a pulzalasokban, éa az A’ és B’ A&rama megall,
mikdzben ez a sor mozog. Hasonlbéan igaz a 6a+b és 7Ja+b+c
abrakon lathaté elrendezésre, amelyet az alabbiakban
ismertetiink, mig nincs sziikség hasonlé adaptalasokra a 4.
abran lathaté elrendezéshez.

A csatornak és aramok elrendezése, amelyet a 6a és b
abrakon mutatunk be, a 4. abra és 5. &abra kombin&léasa. (Ebben
a vonatkozasban 1lényegtelen, hogy az szétosztd elemek kést
képezd élek nélkiul 4&brazoljuk, ezen csak bemutatjuk, hogy a
kés-forma &ltaldban nem feltétleniil szukséges, habér eldnyos) .
A 6a és b &4bridbél minden tovabbi magyarazat nélkil 1lathato,
hogy ez a mechanikai médon tértént, elrendezés a Bl’ és B2’,
egészében véve, minden A’ szegmens kdré formaldédasahoz vezet.

Amikor a B’-t az A’ minden oldalan egy egyesitett B1l’A’B!
aramma koextruddljuk a szétosztas eldtt, tovabb koextrudalhat-
juk a B2’ minden oldaldn egy egyesitett B1’B2’Bl’ &ramma.
Ebben az esetben a (2) hataroléd sejtfalak szemmel lathaté Bl-
b81 fog 4&llni, ahogy 1la abran lathaté. Egyébként ezek a
hatarolé sejtfalak a Bl és B2 keverékébdl fog &allni, ahogy a

6a abrabdél kitinik.
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A két B’ komponens Bl’ és B2’ alkalmaziasa, a 6a+b &abran
lathatdé médon egy technikai dilemmdhoz jelent megoldast, amely
egyutt jar azzal, ha c¢sak egy B’ komponens létezik,
nevezetesen, hogy egyrészrél A'-t a legegyenesebben
alakithatjuk szabalyos ,sejtekké”, ha B’ komponens lényegesen
folyékonyabb, mint A’ (kisebb nyomas alatti folyashatara van),
azonban masrészrél a B’ komponens ezutdn hajlamos kipréseldédni
a (10) szétosztd elem falai felé. Ezt a tendenciat mar
emlitettik a 4. a&braval kapcsolatban. Most két B’ komponens
esetén, a B2’-t Ugy valaszthatjuk meg, hogy ugyanolyan vagy
k6zel azonos folyashatdra legyen mint A’ -nak, mik®&zben Bl’-nek
kisebb folyashatdra van (vagy lehet folyadék). A Bl’ és B2’
szamara eltéré folydshatadr kivalasztisanak eltérd készitmények
kivalasztasa lehet az oka, vagy egyszerden az lehet az oka,
hogy eltéré extruzidés hdémérsékletet alkalmazunk ennek a két
komponensnek. A B’-komponensben, jégkrémhez hasonldéban, 1lévé
egy vagy tobb alkotdbdelem részleges megfagyasztasara és/vagy
részleges kicsapatdsara tamaszkodik féleg — lasd a példakat.

Amennyiben a Bl1’ és B2’ készitményeket ugy vélaéztjuk ki,
hogy végtermékben 1évé B2 nagyobb folyadshatart mutat, mint B1,
olyan eldénydket kapunk a termékben, amelyet az la+b A&braval
kapcsolatban kifejtettiik. Jéllehet, a ba ¢és b A&brakkal
bemutatott berendezést haszndlhatjuk azokban az esetekben,
amikor B2’ és Bl’ minden vonatkozasban, azok extruzié alatti

hémérsékletének vonatkozasadban is.



73.277PA -40- R

Még a ba+b abrakkal hivatkozva, megemlitettik a
fentiekben, hogy a B1’ folyashataranak lényegesen
alacsonyabbnak kell 1lennie, mint az A’-&. Azonban, 1ismét
létezik egy korlat hogyan tudjuk még folyékonyabb& tenni B1l’-t
anélkil, hogy zavarokat okoznank a szerkezetben, amiatt, hogy
Bl’ nagyon egyenlétlenil lesz szétoszlatva mindegyik (12)
belsé nyilds széltében, ha viszonylag kis mennyiségben
extrudaljuk, és ha ugyanabban az idében nagy kiilénbség van a
latszdlagos viszkozitasban. Ez az elmélet mindenféle
koextruddlas esetében jbé1 ismert.

Azonban, a jelen taldlmanynak megfelelden ezt a problémat
meg tudjuk oldani, ahogy a 7a &bran lathaté, (13) rugalmas
membranok alkalmazasaval, amelyek lezarjak a (12) belsé
nyilasokat a Bl szamara az A’ komponens csatornafalai
irédnyaban, hacsaknem a Bl-ben 1évé nyomis megfelel&en nagyobb,
mint A’-ban, és amely biztositja, hogy A’ soha ne folyjék a
B1’ komponens csatornaiba (és hasonldan a Bl’ és B2’
koextrudalasara). Ez a rendszer olyan médon miikédik, hogy B1l'’-
t rovidebb impulzusokban, és alkalmasan magas nyomas mellett
injektaljuk A’-ba, mint az A extrizidhoz vald impulzusok. B1l’
ezutan alapvetéen ,csomagokat” képez A’-ben, azonban ezek a
~Csomagok” kiegyenlitddnek a tovabbi A&ramlas alatt. (Hasonldan
teszink a B1’'B2'B1l’ koextrudaldsanal).

A Bl’ A’-ba és B2’'-be injektalésanak hatasai, mint ahogy

ezt kifejtettik, mikézben viszonylag kis folyashatara és
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alacsony latszélagos viszkozitast B1l’ komponenst alkalmazunk,
az alabbiak:

1) Az A’ és B2’ szegmensek klildndésen egyenes
szétosztasa (vagasa)

2) Csbkkentett hajlam a szegmensek torzuldsara az
extruderszerszdm kilépd részén keresztiul torténd
athaladas kozben, és

3) Kisebb ellennyomés és ennek kovetkeztében
lehetéség a nagyobb teljesitményre.

Ezeket a 1lényeges hatasokat mind, a kiilénbdz8 dugattyu
falakon a B’1l komponenssel toérténd kenés okozza. Megjegyezziik,
hogy a ,mintazasnak” ebben az elrendezésében, A’ és B2’'-nek
altalaban azonos folyashatart kell mutatnia, kiilédnben lehet,
hogy Bl’ csak azzal koextrudidlédik, amelyiknek kisebb a
folyashatara.

A rugalmas membranok rendeltetését olyan extrémre
vehetjik, hogy lezarja az A’ A&thaladasat, ezdltal A’ mindegyik
arama megszakad a B1l’ szegmens 4altal mar a (12) helyzetben,
azaz a kétirdnyl mozgds, elosztasi miivelet alkalmazdsa nélkiil.
Ebben az esetben a (44) kilépdrészt a (9)-el egy részbdl
készithetjik, vagy ha csak egy szelvényszerl &aramot vagy tobb
kiilénalld szelvényszeri Aramot akarunk, a ~kilép&Srészt”
egyszerlen elhagyhatjuk dgy, hogy (9) 1lesz az extruder-
berendezés vége.

A 7a, b+c abrak arra szolgalnak tovabba, hogy megmutassuk,

hogyan alakitsuk ki a hatarolé B sejtfalakat, amelyek
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altalaban xz sikban huzédnak - (5)-tel jelezziik az 1b &bran. A
B1’A’Bl" és B1’B2'Bl’ 4&ramokhoz valdé belsd nyildsok végén
jobbra bordak vannak, amelyeket a 7b 4&bran (14) jeloléssel
latunk profilbdél és azok lefelé mutatd végei iranydba a 7c
abran (15) jeloléssel latunk, mig azok felfelé mutatd éleit a
7a abran (16) jeloléssel pontozott vonalként mutatunk. Ahogy a
7b abra jelzi, ezek a borddk a lefelé mutaté végen nem éles
éliek, azonban sima feliletiliek. Ennek megfelelden a (44)
kilépdbrészben borddk vannak, ahogy a 7b abran (17) jellel
profilban 1l&atjuk. Ezek a borddk mindkét végikén élesek, a
felfelé mutatd végen az éles éleket a 7a abran (18) és (19)
pontozott vonallal jelolink. Az alabbiakban kifejtjik, hogy
ezek a belsd nyildsok sordban és a kilépd részben 1évé bordak
a termék belsejében az Osszekotd Bl sejtfalak alakitasat
szolgaljak. Hasonlban, a belsé nyildsok végeinél 1levdé (20)
»gerincek” és a kilépdérész bevezetésénél 1évé megfeleld (21)
~vdlgyek” (lasd 7b abra) a Bl rétegeit alakitja ki a végtermék
mindkét feliletén.

Mikoézben a Bl’ komponenshez 1év8 mindegyik csatorna
egyrészré8l egy Al csatorndba, masrészrdl egy B2’ csatorndba
torténé betdplalashoz 4agazik szét, egyenesen 1s haladhat
tovabb kozvetlenil a 4 résben végz8dd kilépdrészbe torténd
betaplalasra, amelynek a hossza x dimenziéban megfelel az
kilépdérészbe vezeté minden nyilasnak, mig y szinten 1év§
helyzete megfelel a (17) bordak vagy (21) ~vOlgyek

szintjeinek, az esettdl fiiggden.
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Amikor a kétirdnyd mozgadst abban a helyzetben &llitjuk
meg, ahol a Bl’ komponenst kozvetleniil a kilép&részben 1évé
mindegyik kamrédba taplaljuk, mikézben a B1l’A’Bl’ Aramokhoz és
B1’B2’'Bl’ A&aramokhoz tartozdé belsd nyildsok a (10) szétosztd
elemekkel lez&rjuk, a ~volgyek” megtelitddnek Bl
komponenssel, és hasonldéan a (17) borda felfelé mutatd része
Bl’-gyel teljesen beboritottd valik. A kétiranyd mozgdst
kodvetd lépés utadn, egy BLl’A’Bl’ &ramot vagy B1’B2’Bl’ A&ramot
(esettdl filiggben) betdplaljuk a kilépdSrészben 1évS kamrakba (a
kdzvetlen B1’ extruzidhoz tartozé belsd nyildsok zarva
vannak), de a (14) és (17) borddk és (20 ,gerincek” és (21)
~VvOlgyek” geometriajabél koévetkezden ezek a folydsok soha nem
kerililnek érintkezésbe sem a (17) bordadkkal sem a kilépdérészben
lévé kamrak xz felileteivel. Ezek a borddk és kamrak mindenkor
Bl’-gyel lesznek boritva és ebbdl kovetkezdéen a Bl’ ,Lathidaléd
sejtfalakat” alkotjdk a végtermékben.

Szomszédos (10) szétvalasztd elemek és/vagy kdlcsdndsen
eltérd hosszisagu szomszédos (17) borddk készitésével, és
ezzel egy idében megfelelden olyanra beallitva a
hosszusagokat, amelyben az 4ramokat elvagja, lehetdség van az
A’ szegmenseket megforgatni és egy 4ltaldnosan henger vagy
gomb alakhoz hozzajutni.

A 7a, b+c abrédn a legdsszetettebb, de gyakran az &ramok
létrehozasanak legjobb médjat is mutatjuk be. Habar, az egyedi
jellemzd8k, amelyeket itt mutatunk Dbe, természetesen méas

kombinacidékban is alkalmazhatjuk. igy a (13) rugalmas
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membranok és borddk stb. alkalmazdsa két olyan, eltérd
jellemzd, amelyet nem feltétleniil kombindlunk. Valamint
ezenkivil a Bl’ koextruzidéjat B2’ &ramba, amelyhez szlikséges,
hogy A’ és B2’-nek gyakorlatilag azonos folyashatara legyen -
€s a Bl’ koézvetlen extruzidjat a kilépdrészen 1lévds csatornakba
elhagyhatjuk. Abban az esetben ha egyaltaldn nem lennének (14)
bordak és (20) gerincek a B2’ csatorndkban, és emiatt olyan
B2’ -vé valik, amely a (17) bordakat és a kilépSrészben 1évé
kamra xz felileteit beboritjak.

Végul, a 7b abradn a (22) szallitészalagot mutatjuk be,
amely felveszi az extruddlt terméket, és amelyen a tovabbi
miveletek szokdsos kivitelezése folyik. Ugyancsak bemutatjuk a
(23) szarnylemezt, amelynek 4&llithaténak kell lennie. Ez nem
feltetlenil szikséges, azonban segit a kilépdrészben az

ellennyomas bedllitéasara, hogy elkeriljiik egyrészrél az

extrudalt termékben kavitdcidk 1létrejottét, és hogy a
szelvényszeri aramléssal ne folyjék egyltt a (44)
kilépdérészben, valamint masrészrdl az A’ komponensek

szegmenseinek tulzott Osszelapitéasat.

A Ta+b adbréakon lathatéd (10) szétosztd elemek
moédositasaval, a berendezést az 1c abraval bemutatott
szerkezet készitésére 4allithatjuk eld. Erre a célra a (10)
szétosztd elemeken 1évsé felfelé mutatd éleknek mindig egyenes
legyen és 4altaldban az 4ramok elrendezésével meghatdrozott

sikra merdleaes. Aazonhan a s7étasztis ntAn. a szelvénvszer(
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valnia (a ,szint” két szomszédos (17) borda vagy a (21)
~volgy” és a szomszédos (17) borda kozotti teret jelenti).
Minden (10) szétosztéd elem lefelé mutatd élének egy
lépcsézetes alakjanak kell lennie annak megfelelden, ahogy a
termékben akarjuk, és a (10) oldalfalak fokozatosan veszi fel
ezt az alakot. Altaldban a konstrukcié lépcsézésének tul kell
nyllnia a berendezés és a termék teljes X méretén, azonban a
berendezés oldalaindl és a termék x hatdraindl nulldnak kell
lennie.

A 7a+b Aabrakon szintén illusztralni tudjuk a termék
eldadllitasat, amelynek két kiilénbozé ,sejt”-sorozata van, Al
és A2, és csak egy B komponense van a ,sejtfalakhoz”, mas
szavakkal az &brakon az A’, Bl’ és B2’ jelolését Al’, B! és
A2’ -re kell cserélni. Azonban abban az esetben nem szakitjuk
meg a 8c abran lathatdé nyildsok sordban 1évé B komponenshez
valé belsé nyilasok mindegyikét az 4&bra szerint. A két A
komponens egyike lehet példdul vizes alapi és a masik
zsir/olaj alapu, mikdzben B a végtermékben 4altaldban egy géles
készitmény.

A 8a, b+c &braval bemutatott teljes koextruzids szerszdm
egy rogzitett (24) betaplald részbdl, egy két iranyban mozgd
(25) ,kdzbeiktatott rész”-bdl, kamrédkkal a (26) falakkal és a
(9) elemekkel meghatarozott belsé nyilasok elrendezésben 1lévd
végz6déssel behatdrolt, koézbehelyezett keskeny &ramok szamara,
valamint egy (10) szétosztd elemekkel aldtamasztott rogzitett

kilépdrészb&dl all. A (25) ,Lkozbeiktatott rész” a 101 rogzitett
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alapsikban 1évé 102 vezetdvalyukkal van megvezetve. A
kétiranyd mozgast (11) kettdsnyillal jeloljik, ugyanakkor erre
a kétirdnyG mozgdsra az eszkdzdoket most megmutatjuk. A
berendezést altaldban oly médon allitjuk fel, hogy a 8b A&brén
lathaté szelvény pontosan vizszintes vagy kozel vizszintes
legyen. A harom, A’ (a ,sejtek” céljara), Bl’ és B2’
(mindketté a ,sejtfalak” céljara) komponenst a (24) betaplald
részb8l 3 viszonylag hosszt és keskeny nyilasokon (27 az A’-
hoz, 28 a B2’-h6z és 29 a Bl’-hez) keresztiil hagyomanyos médon
extrudaljuk, vagyis pumpdlassal vagy extruziéval. Erre a célra
szolgaldé berendezés nem latszik. A (24) betaplald rész a 8b
dbran lathatdé szelvényen kiviil van, azonban az A’ kamrahoz
tartozé falak helyzetét, az ebben a részben 1évd B2’ kamrat és
a Bl’ kamrat (30), (30a), (31), (3la) és (32a) pontozott
vonallal jeldljik. A hagyomanyos pumpdlassal vagy extruzidval
valéd Osszekapcsolasban vagy azt megelézben, mindegyik
komponenseket alaposan &sszekeverjiik és a megfeleld$ plasztikus
kondiciét adunk neki, 4&ltalaban félig megolvasztassal vagy
félig megszilarditéssal (az utébbi a jégkrém eld&llitasban).
Annak kovetkeztében, hogy reoldgiai tulajdonsdgok ilyen félig
megolvasztott vagy félig megszilarditott 4allapotban nagyon
kritikusan figghetnek a hémérséklettdl, a
hdémérsékletszabalyozas valészinlileg nem megfelel8, azonban a
latszdlagos viszkozitds 4&lland® mérése szikséges lehet a
visszacsatoldsos szabalyozashoz. A 3 komponens mindegyikében a

hémérsékleteket - amelyek eltérd hémérsékletek lehetnek - a
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(24) Dbetaplald részen torténd Aathaladas alatt melegitd/hiité
folyadék cirkuldltatasaval tartjuk fenn. Ehhez a rendszer nem
latszik. Hasonldan, megkdzelitd hémérsékleteket tartunk a
(25) kétiranyd mozgd részben és a kilépd&részben, amelyekhez a
melegité/hité eszkozdk nem latszanak.

A rogzitett (24) betdplald részbdl mind a 3 kilépényilason
keresztil a komponensek dramléasa nem dllandéva, hanem
liktet6vé tessziik egy nyomasvaltoztatd eszkdzzel, példaul
mindegyik &aramhoz csatlakoztatott (33) hidraulikus hengerrel
(azonban csak egy 1latszik az A&brén). Minden komponensnél a
legkisebb nyomas k&ézel nulla, mig a legnagyobb nyomas t&bb
szdz bar lehet. Minden komponensben pontos nyomasmérés van az
dugattyuban/extruderben 1évé ellennyomassal 1ugy, hogy minden
Utemben biztositsa, hogy a legnagyobb nyomds minden iitemben a
lehetd legegyformabb legyen. (a készulék nem 1latszik).
Mikézben a kamrak a (25) részben megtdltédnek a nyomas
megnoévekszik. Ez alatt a periédus alatt a (25) rész kétiranyu
mozgasa leall, és amelyek két szoritdépofa (példaul hidraulikus
szoritépofa), a B8a 4&bran (34)-gyel Jjelsvljiik, tomdr zarast
biztosit a (24) betdplald rész 3 kilépd rése és a (25) részen
lévé (24a) betaplald részben 1évé nyilasok megfeleld sorai
ké6z6tt. A 3 komponensben bekévetkezd koézel nullara torténd
nyomascsdkkenés utdn, a (24) és (25) részek kodzdtti zaras
feloldédik - (34) szoritépofdknak csak néhany tizedmillimétert
kell elmozdulnia, hogy ezt elérje - és a ,mintazé” folyamat,

kézte a (25) rész kétirdnyl mozgdsa, elkezdédik. Ezeket a
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folyamatokat a késébbiekben ismertetjik. késébb a szilard
zdrast ismét létrehozzuk és a nyomast alkalmazunk a (25)
részben 1évé csatornak taplaléasara.

A két iradnyban mozgdé ,kdzbeékelddd” (25) részben az A’,
Bl" és B2’ részére kiilén-kiildn, tobb keskeny csatorna van. A
8b abranal ismertettiik, hogy mindegyik csatornaban melyik
komponenst vezeti.

Ezek lezarjak a csatornakat, kivéve a kilépé végiiknél és
kivéve a fentiekben emlitett (24a) betdplald részben 1évd
nyilasok sorait a rogzitett (24) betapldld rész részben 1évd
megfeleld nyildsok iranyaban. Ennek megfeleldéen a 8c 4abra egy
metszetet mutat a kétirdnyd mozgasd részben az A’ csatornak
egyikén keresztil, megmutatja ezt a csatornit az (24)
betaplalé rész részben 1évé A’ csatorna iradnydban, mikézben

nem nyit a Bl’ és B2’ csatornak iranydban a beoémldnyiléas

részben.
A kimenettel ellentétesen, a kétiranyua mozgasu
~kOzbeiktatott rész”-ben 1évés csatornakat (36) huzalon

keresztil eldre és az extrudalt komponensben fellép& nyomas
segitségével visszafelé mozgatott (35) dugattyuaval zarjuk le,
mikdzben a csatorna a (24) részbdl megtsltédik. A mikddést az
alabbiakban ismertetjik. Az Al’-hez tartozé minden dugattyuat
az azokat eldre mozgatd huzal hozzajuk, valamint eqgy és
ugyanahhoz a (37) Vezetéléchez roégzitésével hangolunk &ssze, a
(40) mikodtet8 szerkezet segitségével mozgatunk a (40a)

hajtdékaron keresztiil - az elrendezést nagyon sematikusan a 8c



73.277PA ~49- .-

abran mutatjuk be a (37)-hez tartozé vezetdépalya nélkil.
Hasonldan, a B2’-aramokhoz tartozé mindegyik dugattyut, kivéve
a koextruzidés berendezés oldalaihoz legkdzelebb 1évé B2
adramokét, egy vezetdléchez régzitjik és (41) mikodtetd
szerkezettel hajtunk meg a (41a) hajtékaron keresztiil,
mikézben a berendezés oldalaihoz legkézelebbi  dugattyuk
kivételével a Bl’ Aaramokhoz tartozé mindegyik dugattyat a (39)
vezet8léchez rogzitink és a (42) mikodtetd szerkezettel
hajtunk meg a (42a) hajtékaron keresztiil. Altalaban 3 A’
dramnal, 4 B2’ 4ramndl és 8 Bl’ A&ramnal tébb van, amelyeket
ezeken az 4&brdkon mutatunk be. Abbél az okbél, amely 12.
abrahoz tartozéd magyarazatbdl kitlnik, az emlitett a
berendezés szélein 1évé 4 dugattyut 6nallé miksdtets
szerkezettel kiilon-kiildn hajtunk megqg.

A (40), (41) és (42) mikddtetd szerkezetek alkalmas médon,
de nem sziikségszerGen hidraulikus mikddtetésiek. A koextruzid
és a »mintadzasi” folyamatokat a 1a, b+c abrakkal
6sszeflggésben fejtjiuk ki. Elénydsen, a dugattyus extrudalast
nem a dugattyuk egyenletes kétirdnyd mozgasaval valésitjuk
meg, hanem a (25) résszel egy pulzussorozatban (példaul 5-20
loket) mindegyik pulzus k6z6tt elére valtoztatva annak
helyzetét, mindegyik sorozatot mindegyik dugattyu egy
visszafelé mozgasa kodveti a kiindulasi helyzetbe, mikézben a
dugattyukat a (24) betdplald részbdl feltoltjik. Ezt

részletesen a 12. Aabraval kapcsolatban magyarazzuk meqg.
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Mindegyik ,ldéket” (vagy pulzus) alatt egy dugattyaban a
nyomas elérheti a 100 bar-t, és mindegyik ,lcéket”, beleértve
az aramok ,vagasdhoz” és a (25) ,Lkozbeiktatott rész”-nek a
kovetkezd, egy uj ,loket”-re kész helyzetbehozasahoz sziikséges
idének, eldénydsen kisebbnek kell lennie, mint 0,1 sec.

Mind a 3 csatorna bemenetnél a (25) kétirdnyd mozgasu
részben, vagyis a (24) betaplalé részben kdzvetleniil a (27),
(28) és (29) kimeneteket kovetSen egy (43) visszacsapd
szelepet helyeztiink el, amelyet a 8c Aabradn keresztmetszetben
lathatunk. Az x iradnyban lathaté, hogy ez a 3 szelep a (27),
(28) és (29) kilépé nyilasok teljes hosszaban végighuzédik.
Ezek az ellenarammal az anyag lényeges anyagveszteségét eldzik
meg, amely egyébként akkor jonnének 1létre, amikor a (34)
hengerek részben megszintetik a (24) és (25) részek kozdtti
zarast. Hasonlban, a kapcsolat lezarasat a kétiradnyt mozgasu
(25) ., kozbeiktatott rész” és a (10) szétosztd elemekkel egyitt
lévé (44) kilépdrész kozoétt meg kell erdsiteniink, mikdzben
ezen a kapcsolaton keresztiil extruddlunk és mikdzben a
dugattyuk egy bet6ltd mozgads alatt hatrafelé mozog. Azonban,
ennek a lezarasnak sokkal lazdbbnak kell lennie, mig a (25)
kdzbeiktatott rész mozgasban van, kiilénben a surlédas
problémava valhat. A hidraulikus (45) szorité pofdk a mm
téredékének megfeleld mozgédssal gondoskodnak ennek a
lezarasnak a tomorségérdl és lazitasardl. A (25) kdzbeiktatott
rész hirtelen kétirdnyd mozgasat, amelyet a (11) kettds

nyillal jelsélink - alkalmas médon, de nem szikségszeriien
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teljesen mechanikusan valésithatunk meg egy vezérldé biityodk
segitségével (nem l&tszik). Ezt a tovabbiakban a 12. &bréaval
kapcsolatosan fejtjik ki.

Az A, B1’ és B2’ komponenseken kivil, kisebb
mennyiségben, egy C komponenst 1is alkalmazunk a dugattyu
kenésére. Ezt hagyomanyos médon nyomds alatt alkalmazzuk,
azonban az erre vald eszkdzok nem latszanak. A C komponensnek,
természetesen megfelelden kompatibilisnek kell lennie a tobbi
komponenssel, vagyis nem szabad a végtermék mechanikai
stabilitédsat lerontania, és alkalmasnak kell lennie
élelmiszeripari alkalmazdsokra (lasd a példakat).

A (22) szallitészalagot, amelyet maAr emlitettiink a 7b
abraval kapcsolatban, elénydsen feljavitjuk a rovid
peridédusoknak (példaul 0,56 sec) megfeleld hirtelen
ledllasokhoz, amelyek alatt a (25) részben 1lévé csatorndk
anyagot kapnak a (24) részbdl.

Azon a helyen, ahol a koextruzidés eszkéz a terméket a
szallitészalagra rakja, egy kést helyezhetiink el a terméknek
megfelelé hosszisagra vagasdhoz (nem 1latszik), és tovabbi
eszk6zok is lehetnek a szadllitdészalaggal ©sszekapcsolva,
példaul a termék hdékezelésére.

Sok esetben a termék csomagolasa ezen a szallitédészalagon
foglalhat helyet, és egy csomagoléfélidt fektethetiink el a
szallitbészalagon még mieldtt megtoérténik a termék kivagasa.
Ezt a féliéat automatikusan borithatjuk minden darab folé, és

ha a szalagot egy révid idére felgyorsitjuk a darabok
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egymastél vald szétvalasztasara toérténd vagasi mivelet utan, a
csomagolast mind a 4 oldalrél elvégezhetjuk. Amennyiben a
csomagoldéfélia aluminiumfélia, ez megfeleld mébdon megtarthatja
a terméket a B’ komponens vagy komponensek megszilarditéasa
alatt (a megszildrdités melegitéssel vagy egyszerlen
taroléssal térténik).

A szallitészalagra helyezésnél torténd vagassal
Osszehangolva, az A’ komponens extrudalasat egy rovid iddre
megszakithatjuk, mikdzben a B’ komponenst vagy - komponenseket
még extrudaljuk, hogy csak a B’ komponens atvagasat
biztositsuk. Elényds, ha a végtermékben az A komponens
folyékony.

Az A  komponens ,kivérzését” a termékdarabok végein
elkerilhetjik, mas médon, a vagott végek hagyomanyos
bevonasaval (példaul csokoladéval vagy hasonléval) eldnydsen,
mikdzben a termék fagyott allapotban van.

Megjegyezziik, hogy szadllitdészalag hasznalata nem mindig
szlikséges. Tovabba a (34) és (45) hidraulikus szoritépofak
(vagy hasonlé nem hidraulikus szoritdépofik) és a (43)
visszacsapd szelepek nem kbtelezdbk, azonban egy nagy
termelékenység elérésére nagyon hasznosak.

A pulzald extruziénak hengerekkel torténd megvaldésitasa
helyett, létrehozhatjuk azt a 8d abran lathaté
szelepelrendezés alkalmazasaval is. A rogzitett (24) betaplald
rész és a (25) kétiranyu mozgasu (25) ,kdézbeiktatott rész”

kozott egy (46) zsiliptablat (shutterplate) helyezink el,
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amely szintén koéveti a (11) kettésnyillal djelzett (25)
~kOzbeiktatott rész” mozgasait, de ehhez a mozgashoz

hozzaaddédik, hogy a (46) zsiliptablat a (25) ,kozbeiktatott

rész”-hez képest eldére és hatra hajtjuk - 1&sd (47)
kettdsnyilat - egy (25) ,kézbeiktatott rész”-hez rogzitett
hajtdészerkezet segitségével (nem latszik). A (25)

~kOzbeiktatott rész”-szel szoros kapcsolatban van egy (48)
fedSlap). Mind a (46) zsiliptabla, mind a (48) fedSlap 3 sor
rést tartalmaz, (49)-t az A’ komponenshez, (50)-t a B2’
komponenshez, és (51)-t a Bl’ komponenshez. Ezek a (48) sorban
lévd rések pontosan megfelelnek a (25) ,kdzbeiktatott rész”-
ben 1évS megfelelé csatorndknak, és a (46) zsiliptablaban 1évé
rések pontosan illeszkednek a (48) sorban 1évé résekkel,
amikor a zsiliptadbla ,nyitott” helyzetben 4&llnak, mikézben
~2art” helyzetben a zsiliptéabla teljesen befedi a (48) sorban
lévé réseket. Ezeldtt a zsilipelrendezés eldtt semmilyen
eszkdzt nem helyeziink az extraziéds nyomasban pulzalas
létrehozasara. Ez a rendszer mechanikailag egyszeridbb, mint a
dugattyus extruzié, azonban sUrlédasi problémak kévetkeztében
lassubb.

Amennyiben egy zsiliptdblat haszndlunk mind a harom
komponenshez, akkor azonos ritmusban fognak természetesen
extrudalédni, azonban ugyancsak lehetséges mindegyik
komponenshez hasznalni egy zsiliptablat.

A 9. abran 1l&athaté moédositas segitségével, az 4&ramok

szétosztéasa eqgy nagyon hatékony ~Szétvalaszté mivelet”



73.277PA -54- R ;' e,

segitségével megy végbe és még lehetdség van olyan aramok
szétosztasara, amelyek 2 mm-nél hosszabb szadlakat
tartalmaznak. Annak kovetkeztében, hogy a kilépd&részben a
Csatornakat eltoljuk, a berendezés z iranydban 1latszik, a
termék levételét az eszkbzrosl, eqgy szallitészalag
segitségével, hasonléan el kell tolnunk.

Az abran a 4. 4bran 1lathatd egyszerld ,mintazas” egy
médositdsat mutatjuk be, azonban az ilyen tipusu ,szétvalasztd
mivelet”-et bonyolultabb »mintdazé” médszerekhez is

alkalmazhatjuk, még a 7a, b+c abrakon lathatdé médszerhez is.

A 10. &braval bemutatott megvaldsitasban, egy elvdlasztd
(52) ,dugattyis rész” van a dugattyus extruizidhoz, és ebben a
részben mindegyik, A’, Bl’ és B2’ komponenshez kuldén-kiilén van
egy dugattyd, nevezetesen (53), (54) és (55). Ezt a ,dugattyus
rész” a (24) betaplild részhez hasonlé rogzitett rész, és a
betaplalas az A’-hoz az (56), a Bl’-hez az (57) és a B2’-héz
az (58) réseken keresztil megy végbe. Ahhoz, hogy lehetd&ség
legyen a Bl’-nek a ,dugattyis rész” k6zépsé kamraba torténd
dthaladéaséara, az (55) dugattydt szintén ellatjuk egy (59)
réssel vagy egy sor réssel.

A (24) ,betaplalé rész”, amely itt nem latszik, tartalmaz
€gy hidraulikus nyomast valtoztatd eszkdzt és a 8a 4abran
lathaté (33)-hoz (27)-hez hasonlé visszacsapb szelepekkel,
azonban, mivel az (52) rdugattylis rész” nem mozog, nincs (34)-

hez hasonlé hidraulikus leszoritéd pofa.
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A kétiranyl mozgasu (25) ,kdzbeiktatott rész” - (11)
kettds nyillal jelslt kétirdnyl mozgdsok - amely (52)
~dugattyas részre” csuUszas Osszevegyiti a 3 komponenst és az
(59") Osszetartd csatornék segitségével bsszerendezett
allapotba hozza.

Az &brazolas ott végz&dik, ahol az &ramokat rendezett
allapotba hoztuk, de valdéjdban ez a megvaldsitas eszkozdket is
tartalmaz az aramok szétosztasara és ,mintazdsara”, valamint a
(25) ,beiktatott rész” példaul végzédhet, mint a 4., 5., 6a+b,
vagy 7a, b+c abrakon 1lathaté o6sszedllitédsokban, mikdzben a
koextruzidés berendezés legvégén lehet egy (44) nkilépbrész” a
(10) ,szétosztd elemekkel”, ahogy tobbi abrakon lathatoéak. Egy
szallitészalag is lehetséges az extrudalt termék kinyerésére.

Ezenkivil, lehetséges a 8a és b 4&brakon 1évs (45)-hoz
hasonlé egy vagy tobb hidraulikus szoritépofa. A taldlmanynak
ebben a megvalésitasaban, azok nemcsak a (25) ,kdzbeiktatott

A ”

rész és a ,kilépdrész” kozdétti kapcsolat elvagasat és
szétbontasat szolgadljak, hanem az (52) ,dugattyis rész” és a
~kbzbeiktatott rész” kézotti kapcsolatét is.

Mas vonatkozasban, a taldlmanynak ez a megvalésitasa
szokasosan &ltaldban hasonlé ahhoz, mint amilyet a 8a, b+c
abrakon 1lathatunk és az ezekkel az 4&brakkal kapcsolatban
kifejtettink.

A lla+b abrakon szerepld berendezés egy ,betaplald rész”-

b6l (nem lathaté, de a 10. A&braval kapcsolatos ismertetés

szerint Osszedllitott), roégzitett ,dugattyis rész”-bsl &ll 4
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dugattyuaval, (53) az A’ komponenshez, (55) a B2’ komponenshez
és két (54) a B1l’ komponenshez. A taladlmanynak ebben a
megvaldésitasaban, a kilépd rész nem allé, hanem két iranyban,
a (60) tengely korili forgd mozgasban le és fel mozgd, ahogy a
(11) kettds nyillal jelsdltuik. Ez a tengely keresztiilmegy a
(22) szallitdészalagon 1évé szinten, ahol a terméket rahordjuk.
Vilagos, hogy amennyiben a kilépdérésznek vizszintes mozgasokat
engednénk, a termék megcsavarodna (hacsaknem a szallitészalag
hasonléan mozogna, és az nagyon nem-praktikus volna), azonban
a forgd mozgasok, amelyek ezeken az abrazoléasokon latszanak,
ily mdédon nem veszélyesek a termékre, hogy biztositjuk a
kelldéen alacsony amplitudét és/vagy a kelléen hosszua
kilépdérészt.

A ,mintazé” eljaras &ltaliban hasonléd ahhoz, ami a 7a, b+c
abran 1l&thaté, azzal a megjegyzéssel, hogy az x iradnyban
altalaban filiggéleges és az Y irdnyban Aaltaladban vizszintes. Az
itt bemutatott tovabbi jellemz8k kozotti és a 7a, b+c abrakon
lathaté kiildnbségek:

a) csak egy A’ aram, két Bl’ Aram és két B2’ A&ram.

(néhannyal toébb lehetne)

b) 2 sorozat (14) és (17) borda helyett 9 sorozat, a
fliggdleges ,sejtfalak” kialakitasara. (Ez a szam
természetesen valtoztahatd).

c) Csak A’-gyel szomszédos Aaramot képezé B1l’ és
amelynek nincs kozvetlen bejutdsa a kilép&Srészben. (EZ

nem lényeges a megvalédsitas szempontjabdl) .
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Hasonldan, a taldlmany tovabbi megvalédésitasaiban vannak
(45) szoritépofék, vagyis (45) hidraulikus szoritépofak a
kilépbrész erds leszoritasara az eldzd rész irdnyaban, amikor
hatékony lezaradsra van sziikség, és a kapcsolat lazitasara a
két rész kozotti relativ elmozduléas ideje alatt.

Az 1d abran 1lathatd szerkezetet allithatjuk el8 a
talalmény szerinti berendezés ennek a megvalésitasaval, amikor
alkalmas mdédon médositjuk. A (44) kilépdSrészben 1évé (17)
bordaknak nem kell egyenesen a gépiranyban mutatnia, hanem a
~felsd részben” példaul jobbra és az ,alsd részben” balra. Ez
két, kolcsonosen elmozditott sejtsor kialakuldsidhoz vezet.
Ahhoz, hogy az 1d &bra szerint harom ko&lcséndsen elmozditott
sort érjlink el, a kilépd&résznek hérom beémldényilasa kell hogy
legyen a csak kettd helyett, amelyet 4brazolunk. Az extrudalt
termék bal és jobb éleihez kdzel az eltolddasnak majdnem
nullanak kell lennie.

Az alabbiakban részletesebben fejtjiik ki miikodés kézben a
koextrudalast és ,mintdzadsi” eljarast, amikor a 8a, b és c
abrakon 1lathaté berendezést alkalmazzuk. A 12. abran a
kétiranya mozgasi (25) ,kdzbeiktatott rész” kildnbdzd ledllasi
helyzetét mutatjuk be a régzitett (44) ~kilépbérész”-hez képest
(8a-c &abrakon a hivatkozdsi szamokkal jeloljik). 4 ilyen
leallitasi helyzet van, nevezetesen: I pozicidé, amelyben a
(10) szétosztd elemek felfelé nézd végei Dbefedik a (9)

elemekkel meghatarozott belsd nyilasok belépé sorat, igy a 3
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dram-sorozat mindegyikét, (B1"A’B1’), B1° és (B1'B2’B1’),
kdlon-kilon leallitja, és a kilépbérészben 1évS csatornakboél
mindenféle anyag-visszahtzédast megeldz, amelyet az biztosit,
hogy egy szilard zArast hoztunk létre a berendezésrész, a (25)
és (44), kozott, amelyet a (45) hidraulikus szoritdépofaval

értink el.

IT. pozicid, a szimmetrikus helyzet, amelyben szabad atfolyas
van az Osszes tiszta Bl’ A4ram részére a (44) kilépd&részbe és
elzarva az &sszes (B1l’A’Bl’) és (B1"B2’B1l’) 4ramot, még mindig
biztositva a létrehozott témdr zAardst.

ITI. pozicid, az a helyzet, amelyben a (25) rész a balszélsé

helyzetben van, és amelyben szabad atfolyds van a (44)
kilép8részbe az &sszes egyesitett (B1’A’Bl’) és (B1'B2’B1")
aram szamdra, kivéve a széls&jobb (B1’"B2’B1l’) adramokat
(amelyeket ezért nem szabad dugattyival mozgatni), és el van
zarva az Osszes Bl’ Aram, még mindig biztositva a létrehozott
tomér zAarast.

IV pozicié, az a helyzet, amelyben a (25) rész a jobbszélsé

helyzetben wvan, és amelyben szabad atfolyds wvan a (44)
kilépdrészbe az o©sszes egyesitett (B1’Al’Bl’) és (B1'B2’B17)
aram szamdra, kivéve a balszélsé (B1’B2'Bl’) &ramokat (amelyek
ezért nem szabad dugattyaval mozgatni), és el wvan zarva az
Osszes Bl aram, még mindig biztositva a létrehozott témér
zarast.

Amennyiben a (44) kilépérészben 1évé barmelyik adott

kamraban a III pozicidéban valdé allasok alatt az extruzié eqy
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darab (B1’A’Bl’) aramot injektal, akkor a IV pozicidéban vald
4llasok alatt az extruzié egy darab (B1"B2'B1’) Aramot
injektal ugyanabba a kamrdba (és vice versa).

A kovetkezd programhoz a kiinduldsi helyzet egy olyan
helyzet, amelyben a (25) részt az I pozicidba hozzuk, a (45)
hidraulikus szoritépofak és a (34) hidraulikus szoritdépofak
nyomas alatt van SZOoros lezaras létrehozaséara a (24)
Loetaplédld rész” és a (25) ,kozbeiktatott rész” kozott, és ez
a (25) rész és a (44) kilépdbrész kozott, és ezenkivil a (35)
dugattyuk mindegyike a legelilsdé helyzetiikben vannak, mikézben
a (24) betdplald részben a nyomas koézel nulla mind a 3
komponensben, ahogy a (33) hidraulikus nyomasvaltoztatd
eszkozzel beszabadlyozzuk.

1. lépéssorozat: A (24) belépd részben a nyomadst mindegyik

komponensben a (33) eszkdz segitségével megnoveljik ahogy
mindegyik komponenst beinjektdljuk a (25) rész csatornidiba és
mindegyik (35) dugattyut a leghatsdé helyzetbe hajtjuk.
Amennyiben a dugattyukat agy illesztjik, hogy
kényszerhajtassal huzzuk vissza (amelyek nincsenek a 8a és c
abran lathatdé konstrukcidéban), ezt a huzast szintén mikodtetni
kell, azonban meg kell &allitani, amikor a leghdtsé helyzetet
elérte. Miutan ez a (33) eszkd6z a belépdrészben 1évS mindegyik
komponens nyomdsat csaknem nulldra csokkenti, azutédn a (34) és
(45) hidraulikus szoritépofak fellazitjadk a két zardényoméast,
hogy a (25) rész elmozdulhasson, miutdn a (25) rész a 1II.

pozicidéba mozog. Végul a (45) szoritdépofat miksédésbe hozzuk,



73.277PA —60— °. e, 2

hogy egy szoros zarast hozzunk létre a (25) rész és a (44)
rész koézoétt (azonban a (34) pofat nem mikodtetjiik) .

2. lépéssorozat: Bl’ extrtziéjahoz, mindegyik dugattyut a

(42) mikodteté-szerkezetek segitségével eqgy lépést
eldéretoljuk, amely utdn a (25) és (44) rész kdzoétti zAarés
fellazul, a III. pozicidba mozgatjuk (25) részt és egy szoros
zarast hozunk létre ismét a (25) és a (44) rész kdzdEL.

3. lépéssorozat: Mindegyik dugattyut a Bl’-hez, az egyiket

vagy a balszélsét kivéve, egy lépést kiilonosen nagy
sebességgel eldretoljuk, hogy Bl’-et egyenletesen A’ é&s B2’
aramokhoz injektdljuk. Ezutédn A’ és B2’-h6z mindegyik
dugattyut, kivéve az egyik legtavolabbi vagy bal B2’ dugattyuat
egy lépést eldretoljuk, amely utan a z&rast a (25) és (44)
rész kozott fellazitjuk, a (25) részt a IT pozicidbba
mozgatjuk, és ismét egy szoros zarast hozunk létre a (25) és
(44) rész kozott.

4. 1lépéssorozat: A 2. sorozattal azonos, kivéve, hogy

ennek a sorozatnak a végefelé a (25) rész mozgdsa a IV
pozicidba torténik.

5. lépéssorozat: Azonos a 3. sorozattal, kivéve, hogy a

szélséjobb B1' és B2’ dugattyuk azok, amelyeket nem
mikodtetiink.

A 2.-5. lépéssorozatot, példaul 4-9-szer megismételjiik.
Azonban ennek a gyadrtasnak a legvégén, a (25) részt nem a II
pozicidéba mozgatjuk, hanem az I poziciéba, amely utan egy

szoros zAarast hozunk létre nemcsak a (25) és (44) rész kozott,
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hanem a (24) és (25) ~belépérész” kozdtt is. Most a teljes
lépéssorozatot befejezzik - eldnydsen nem tébb, mint 1 sec
alatt - A (25) részben 1év$ csatornak ujra megtelnek és
mindent a fentiek szerint folytatunk, kezdve az wl.

lépéssorozat”-tal.

A fenti program a legdsszetettebb, azonban 4&ltalaban a
legeldnyosebb ,mint&zé” eljaras, amelyben Bl’-et két masik
komponenssel koextruddljuk a szétosztast megelézden, valamint
hogy eqgy <ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>