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Postrojenje za mehanizovanu kontinuiranu proizvodnju 
kačkaval ja 

Kačkaval j se ubra ja među najpoznati je tv rde sireve, j e r j e njegova izrada 
veoma raspros t ran jena . 

U našoj zemlji kačkaval j zauzima gotovo prvo mesto, i može se sma t ra t i 
s i rom koji ima najveći značaj za izvoz. Poseban ekonomski značaj ima za SR 
Srbi ju i A P Vojvodinu, SR Makedoni ju i SR Bosnu i Hercegovinu. 

Usavršavanju tehnologije kačkaval ja kod nas doprinela su ispi t ivanja O. 
Pejića, B. Stevića, J . Đordevića, Stefano vica, I. Vujičića i Sut ićeve. Međut im, i 
pored toga proces proizvodnje kačkaval ja zadržao je ug lavnom s t a r e zana tske 
metode, uz p re t ežnu upo t r ebu ručnog rada . 

Ovakvom nač inu proizvodnje doprinose također rascepkana proizvodnja s 
ma l im kol ič inama (od 500 — 1.000 l i tara) mleka i teškoće sab i ran ja zbog r đ a v e 
konfiguracije t e r ena i loših putova . 

Međut im, i u t im p lan insk im predel ima mogao bi se organizovat i suv re ­
menij i način p r e r ade s proizvodnjom na te renu grude »baskija« koja b i se do­
p remala u cen t ra lnu m l e k a r u rad i finalne prerade , a samo u najzabačeni j im 
mest ima bi se proizvodio kačkava l j kao finalni proizvod. 

S obzirom da se n e može r ačuna t i s povećanjem proizvodnje ovčijeg mleka 
posebno u r avn i ča r sk im kra jev ima, t r eba s t imuli ra t i gajenje k r a v a i proiz­
vodnju kravl jeg mleka, pa t ako omogućit i neprek idnu i masovnu proizvodnju. 

Izvesno je da se u zeml jama s razvi jenim mlekars tvom gotovo- isključivo 
proizvodi k rav l je mleko i od njega dobivaju najkval i te tni j i s i revi . 

Razumlj ivo je da se s tog aspekta, kao i s gledišta povećanja p rodukt ivnos t i 
rada, boljeg korišćenja r a d n e snage, a takođe i zamene teških fizičkih poslova 
(naročito p r i te rmičkoj obradi i oblikovanju) postavlja p i tan je po tpune m e h a ­
nizacije p r i proizvodnj i ovog sira. U pro t ivnom kačkaval j ne može izdržat i 
konkurenc i ju sa s i revima u d r u g i m zemljama s nap redn im mlekars tvom, koje 
pr imenju ju savršeni ju tehnologi ju proizvodnje, nege, zrenja, kao i bolje 
pakovanje . 

Niska produkt ivnos t , teški uslovi rada, a donekle i s labij i kval i te t kačka ­
valja, naroči to od krav l jeg m l e k a ponuka l i su autora da p r i s tup i izučavanju i 
usavršavanju tehnološkog procesa proizvodnje kačkaval ja . Posle višegodišnjeg 
rada kons t ru i sano je »Postrojenje za mehanizovanu — kon t inue lnu proizvod­
nju kačkaval ja« . Isto pos t ro jen je je pa ten t i rano . Na ovome j e sa rađ ivao i inž. 
Slavčo Dimov. 



Da bi se istakla razlika u proizvodnji kačkavalja s novim postrojenjem i 
prema novom tehnološkom procesu i starog zanatskog načina proizvodnje izne-
ćemo ukratko najvažnije momente dosadanjeg načina izrade kačkavalja koji se 
primenjuje gotovo u čitavoj zemlji, izuzev mlekare Pirot gde se izrada baskij­
skog sira izvodi na nov i savremen način. 

Dosadašnji način iz rade kačkaval ja 

Mleko se podsirava na temperaturi oko 30 — 32°C. Preko leta se često i ne 
zagreva, već se odmah posle muže podsirava. Podsiravanje se vrši u drvenim 
kacama ili kalaisanim kazanima u trajanju od 1 — 1,5 sata. Za podsiravanje se 
upotrebljava tečno fabričko sirilo. Gruš je posle određenog vremena dovoljno 
čvrst da se može razbijati. Razbijanje gruša vrši se takozvanim krstašem, kojim 
se teško dobija zrno ujednačene veličine. Takvim drobljenjem se izdvaja u 
sirutku dobar procenat masti i to kod kravljeg mleka.0,7 —•1,3'%, a kod ovči­
jeg mleka 1,5 — 2,5'%, pa čak i više. Takođe se stvara dosta sirne prašine od 
kazeina. Radi toga se smanjuje količina proizvoda kao i procenat masti u siru. 

Posle razbijanja gruš se ostavlja oko 10 minuta da se taloži i izdvoji sirut­
ka, a zatim se pristupa crpljen ju sirutke. Kada je sirutka iscrpljena gruš se 
izbacuje iz kace — kazana na sto i drobi rukama kako bi se sirutka što bolje 
izdvojila iz sirne mase. Posle drobljenja vrši se presovanje u trajanju od 15 — 
20 minuta, a zatim se ova operacija ponovi još dva puta dok se ne dobiju zrna 
veličine pšenice. Ova operacija drobljenja izvodi se što brže, ali uz to što paž­
ljivije da se masa ne bi ohladila. Ukoliko se.zrno ohladi preliva se povremeno 
toplom sirutkom. Po završenom trećem drobljenju — zrno se zavija u cedilo i 
stavlja ispod prese radi presovanja koje traje prpsečno 1/2 do 1,5 sata u zavi­
snosti od osobine grude i temperature prostorija. 

Na ovaj način dobija se gruda u obliku pogače debljine 25 — 30 cm, zvana 
baskija koja predstavlja materijal — poluproizvod od koga se daljom preradom 
dobija kačkavalj. 

Dalja prerada baskije u kačkavalj je moguća ako se postigne određena 
kiselost baskije. Radi toga se baskija podvrgava zrenju na temperaturi 15 — 
25°C. Dužina zrenja baskije zavisi od temperature prostorije kao i kiselosti 
mleka, a obično iznosi 10 — 20 časova. Ispitivanjem je utvrđeno da se maksi­
malna elastičnost postiže samo pri određenoj kiselosti. 

Da bi se utvrdio momenat za dalju preradu vrši se tzv. proba »kuvanja« ili 
»tiganjska proba«. 

Rezanje grude — baskije na kriške vrši se ručno, noževima, a kriške dobi-
jene na ovakav način nisu jednake debljine. Ovako isečen sir na kriške ostavlja 
se na stolu još jedan sat da bi se bolje ocedio. 

Posle rezanja grude — baskije kriške sira se stavljaju u specijalnu drvenu 
korpu, u težini od 8 — 16 kg, pa se onda korpa potapa u toplu vodu tempera­
ture 72 — бО^С. Masa u korpi meša se drvenim štapom, a istovremeno gnječi 
rukama te se radi toga korpa povremeno izvlači iz vode. Zadržavanje u vodi 
traje sve dotle dok se izrezane kriške ne pretvore u elastičnu masu sjajnog 
izgleda, a prijatnog okusa. 

Proces termičke obrade i ujednačavanja mase traje 5 —r 8 minuta, u zavi­
snosti od stepena kiselosti sira i temperature vode. 

Nakon završene termičke obrade kao i ujednačavanja sirne mase pristupa 
se mešanju kačkavalja i formiranju u koturove pogače. Ova operacija je vrlo 
složena i zahteva od majstora veliku veštinu. 



Mešanje kačkavalja se sastoji od više operacija: natiranja testa suhom 
solju, -sabijanja valjka i karakterističnog zatvaranja pečurke, izvlačenja »pup­
ka« i kidanja »pupka«. Posao oko izvlačenja »pupka« i njegovo kidanje se 
smatra vrlo važnom operacijom u izradi kačkavalja, jer nepravilno izvučen 
pupak izaziva otvaranje pogača pri zrenju i sušenju, što se smatra velikim ne­
dostatkom. Nakon ovoga vrši se punjenje kalupa koji su obloženi platnom. 

Koturovi kačkavalja se posle stavljanja u kalupe okreću i to najpre svakih 
5 minuta, a zatim posle 15 minuta i to u trajanju od 1 — 2 časa. Pored okre­
tanja koturovi se buše iglom i to prvih 5 — 10 minuta. Sir ostaje u kalupima 
sve dok se ne ohladi i stegne, a to iznosi oko 24 časa nakon stavljanja mase u 
koturove. 

Soljenje se vrši suhom solju, i to 5 ili više puta svakih 3 odnosno 5 '-— 10 
dana u trajanju prosečno oko mesec i po. Za to vreme koturovi se redovno 
okreću. Temperatura soljenja, odnosno prostorija u kojima se ono provodi je 
14 — 18°C. 

Kada je završeno soljenje pristupa se pranju, sušenju i.to u trajanju od 
5 — 6 dana, zatim i sunčanju kako bi sir omekšao i bolje se slepio. Koturovi 
se slepljuju u kupovima od 4 ili 5 komada. Takav kačkavalj se može duže čuvati 
i lagerovati. 

Izrada kačkaval ja pos t ro jenjem ža mehanizovanu kon t inu i r anu proizvodnju 

Prema novom tehnološkom procesu izrada kačkavalja se može podeliti u 
sledeće faze: 

1. podsirivanje mleka i izrada grude baskije, 
2. zrenje grude-baskije, 
3. rezanje baskijskog sira na kriške, 
4. termička obrada — parenje sira, 
5. ujednačavanje — mešanje mase i oblikovanje sira u koturove 
6. soljenje i zrenje sira. 
Izrada grude — baskije zasniva se na ispitivanjima O. Pejića, odnosno Za­

voda za mlekarstvo u Zemunu, koji je razradio ovu tehnologiju, a praktično je 
primenjena s izvesnim modifikacijama u novoj mlekari Pirot. 

Za ovaj način izrade može se upotrebiti ovčije, mešano ovčije i kravlje 
mleko i čisto kravlje mleko. Mleko treba da bude niže kiselosti u odnosu na 
prethodni način, odnosno 19 — 20,5°T, za kravlje mleko, i 22 — 24° T za ovčije 
mleko. Mleko se može pasterizovati na temperaturi od 68 — 70°C u trajanju od 
15 — 30 sekunda. Dodaju mu se 1,5 — 2°/o čiste kulture za jogurt odnosno ku l ­
ture za tvrde sireve i to Streptococcus thermophilus, Lactobacillus helveticus, 
Lactobacillus bulgaricus. Ispitivanja B. Stevića su takođe ukazala na celishod-
nost ove operacije. Na ovaj način, proces zrenja — acidifikacije može se 
usmeriti u željenom pravcu, a takođe kasnije i glavno zrenje. Ukoliko se mleko 
pasterizira dodaje mu se na 100 1 i 20—25 g СаСг. Podsiruje se ha tempe­
raturi od 30 — 32°C odnosno od 32 — 34°C, ako je mleko pasterizovano i to u 
trajanju od 50 do 60 minuta, s tečnim ili sirilom u prahu. Podsiruje se u sirar-
skom kotlu, sirarskoj kadi ili mehanizovanom sirarskom kotlu čiji kapacitet 
iznosi 5.000 — 10.000 litara mleka. 

Nakon završenog podsiravanja okreće se gornji sloj i tako ostavlja 5 mi­
nuta za koje vreme se na površini pojavi sirutka žućkasto-zelenkaste boje, što 
znači da je podsiravanje teklo normalno. Gruš se zatim iseče harfom i lirom na 
kocke oko 1 cm i tako ostavi 5 minuta da bi se sirutka izdvojila. Ovako izrezan 



gruš se meša mešalicom oko 10 minu ta da bi g ruš nešto- očvrsnuo a za t im se 
pr is tupa formiranju zrna do veličine graška . K a d j e zrno formirano pr i s tupa se 
mešanju i to mešalicom na električni pogon. Mešanje t r eba da bude postepeno 
i pažljivo. K a d zrno malo očvrsne pr i s tupa se d r u g o m dogrevanju. Međutim, 
pre toga se odlije 10 — 20°/o sirutke, a mesto nje dolije čista p rokuvana voda 
kako bi se mikrobiološki procesi u izvesnom smislu uspori l i . Ovo-utol iko p r e 
ako je u p i tanju mleko s povećanom kiselošću i ako nije paster izovano. Drugo 
dogrevanje se izvodi postepeno tako da se za 5 — 10 minu t a post igne t empera ­
tura od 38 — 40°C pr i čemu se s mešanjem ne t r eba prekida t i . Drugo dogre­
vanje — sušenje zrna traje prosečno 50 do 60 minu ta , Ukoliko se želi postići 
veća produkt ivnos t mešanje se vrši au tomat sk im mešal icama, te na taj način 
jedan radn ik može prerad i t i 2.000 — 3.000 l i t a ra mleka u baski jski sir, a kad 
se upotrebl java auto-matizovani s i rarski kotao- i do1 5.000. — Cilj d rugog dogre-
vanja je smanjenje procenta vlage i ak t iv i ran je mikrobioloških procesa t j . 
s tvaranje mlečne kiseline. U toku drugog dogrevanja povremeno se kontrol iše 
kiselost s i ru tke i organolept ičkim p u t e m se u tv rđu je da li je zrno osušeno. Ovo 
t reba da bude elastično i da se umereno slepljuje. 

Dužina t ra janja obrade gruša, kao i či tav tok r a d a zavisi od mnogih fakto­
ra, a naročito je od uticaj a kiselinski s tepen mleka , Mleko s nižom kiselošću 
19°T se duže v reme obrađuje i suši. Naroči to t r eba vodi t i r ačuna da zrno ne 
postigne veću kiselost od 50°T, jer se onda teško i uopšte ne slepljuje p r i p r e -
sovanju. Vlaga u zrnu ne b i t rebala da b u d e veća od 50 — 5 1 % . 

Procenat mast i u sirutci p r i ovom načinu iz rade baski je je niži u odnosu 
na dosadašnji s tar i način, ali p rema naš im ispi t ivanj ima se kreće od 0,4 — 0^51%. 

Pošto je završena obrada gruša, dobiveno zrno željene kakvoće ostavlja se 
10 — 15 minuta , zat im se s i ru tka odst rani pumpom, a nakon toga pr is tupa 
vađenju specijalnim, kaš ikama u r amove koji mogu bi t i različitih dimenzija. 
Obično se uzimaju dimenzije 100 X 1000 cm visine 15 do 20 cm. Ako je u p i ta ­
nju un iverza lna kada, onda se zrno ne vadi već se cedi i presuje u njoj . 

Ako se baskija izrađuje u specijalnim mehan izovan im koti ovima zrno se 
iz njih ne vad i već se na l iva u kalupe. P r e k o ovih k a l u p a se stavlja meta ln i 
poklopac, a za t im pr i s tupa presovanju s op terećenjem oko 10 — 15 kg na 1 k g 
sirne mase. Presovanje obično t raje 15 do 20 minu ta . N a ovaj nač in j e dobivena 
g ruda zvana baskija. 

Zrenje g rude — baskije je jedna od na jkarak ter i s t ičn i j ih odlika ovog sira, 
a može se reći i cele ove g r u p e sireva. Ispi t ivanje procesa zrenja (B. Stevića i 
J . Đorđevića i dr.) pokazala su da se ukise l javanje — zrenje ne vrši podjednako 
u čitavoj masi , već se kiselost brže povećava u središ tu, a sporije p r ema povr ­
šini. Ova se pojava može objasnit i b rž im h lađen jem površ ine sira, ali samo u 
slučaju k a d a baskija zri na običnoj t empera tu r i . Ukoliko- se ona izvodi na t em­
pe ra tu r i od 30 — 35°C ova pojava se toliko ne manifes tuje . Dužina zrenja za­
visi kako od početne kiselosti mleka tako- i od t e m p e r a t u r e . Ako se obavlja n a 
običnoj t empera tu r i t ra je 10 — 20 časova, a ako na t empe ra tu r i od 25 do 30°C 
t ra je prosečno 3 — 5 časova, > 

P r e m a ispi t ivanju B. Stevića, što i naša ispi t ivanja potvrđuju , op t imalna 
kiselost g r u d e — baskije za te rmičku obradu iznosi 125 do 130°T za krav l je i 
150 do 160°T za ovčije mleko. Po našem mišl jenju kiselost g rude — baskije j e 
najvažni ja i najs igurni je meri lo za ocenjivanje toka i završe tka procesa zrenja. 
Zre la baskija ima m e k a n u elastičnu masu pr i ja tnog, s labo nakiselog ukusa i 
mirisa, a n a preseku se jedva raspoznaju z rna sa šupl j ikama pravi lnog oblika. 
Rezanje g r u d e — • baskije s e obavlja k a d je sazrevanje završeno. Ova operacija 



je t akođe od važnosti , ali je ne t reba posmat ra t i samo s a spek ta veće p roduk­
tivnosti , već i no rmalnog i pravi lnog izvođenja te rmičke obrade. Ukoliko se 
izvodi ručno, zahteva dosta r a d n e snage, a Uz to kr iške nisu j ednake debljine, 
te se ne jednako te rmički obrađuju . Za tu svrhu (rezanje) kons t ru i rana je izra­
đena mašina koja već t r i godine uspešno radi u Mlekar i Pirot , a koja p reds tav­
lja deo postrojenja za mehanizovanu proizvodnju kačkaval ja . 

Mašina za sečenje sira je vr lo jednostavna, a pokreće se elektr ičnim putem, 
dok se može pokre ta t i i ručno, u p laninskim mest ima gde nema elektr ične 
struje. Deblj ina k r i ške p r i sečenju mašinom iznosi 0,4 cm ili po želji. 

Radi u tv rđ ivan ja rezu l ta ta u pogledu povećanja produkt ivnos t i i pobol j ­
šanja kval i te ta r a d a pr i termičkoj obradi sečenog sira bili su postavljeni ogledi. 
U nj ima je u tv rđeno da se maš inom za rezanje sira uz posluživanje jednog 
radn ika postiže uč inak od 1,200 kg do 1.300 kg na sat, dok se ručno postiže 
učinak po j ednom r a d n i k u oko 150 — ISO kg . ~ 

1. mašina za sečenje baskijskog sira 
2. transporter za sir do uređaja za termičku obradu 
3. recipijent za termičku obradu s transportnom trakom 
4. konusni perforirani cilindar s mešalicom za mešanje homogenizirane sirne 

smeše 
5. vertikalni cilindar za oblikovanje sirne mase з uređajem za sečenje 
6. kalupi za sir kačkavalj 
7. transporter za transportovanje koturova kačkavalja 

Mašinom isečene k r i ške pada ju na t ranspor te r koj im se prebacuju u u r e ­
đaj za t e rmičku obradu. To je l imena perfor i rana t raka , sastavl jena od perfor i -
ran ih segmenata , na kojoj se kr i ške pr i prolazu (3 — 4 minu ta ) kroz zagre janu 
vodu od 7 5 — 80°C te rmičk i obrađuju »pare«. Voda za t e r m i č k u obradu sadr ­
žava 5 — 6% soli t e se t ako kr iške sira jednovremeno t e rmičk i obrađuju — 
pare i ujedno sole. I sp i t ivanj ima smo utvrdi l i da u toku paren ja u vodi s n a v e ­
denim procentom soli s i rna masa upi ja oko 0,7 — 1% soli. To je posebno zna­
čajno za ravnomerno . i p rav i lno zrenje kačkaval ja . P r a v i l n a te rmička obrada 
u mnogome zavisi i od načina sečenja sira. Ako su k r i ške j ednake debljine, što 
se postiže pr i r a d u mašinom, gubitci mast i p r i termičkoj obradi su manj i u 
odnosu na gub i tke p r i obradi k r i ške ne jednake debljine sečene ručno. 

P r e m a ispi t ivanj ima O. Pej ića gubitci mast i pr i te rmičkoj obradi k reću se 
od 2,4 — 2,5'% u k u p n e količine. Naši ogledi su pokazali da su ti gubici još veći, 
a naroči to p r i pa ren ju k r i ške sira nejednake debljine. Ako se sirna masa duže 
zadrži, tanje kr i ške se i suviše zagreju i uz njih odilazi u vodu veći p rocena t 
mast i . Ako se. pak želi izbeći gub i tak masti , onda postoji opasnost od tzv. s i ru t -
k in ih gnezda koja mogu da posluže kao izvor i žarište za nad imanje sira. P r i 



termičkoj obradi pri' parenju nastaju fizičko — hemijske promene, te masa 
postaje elastična — rastegljiva. Takođe dolazi i do mikrobioloških promena, 
jer se un i š t ava veliki procenat mikroorganizama. P r e m a ispi t ivanj ima B . S te -
vića i Sutićeve, pr i termičkoj obradi s t rada 75 — 9 0 % od ukupnog broja b a k t e ­
rija i kvasnica. Na ovaj način se može t e rmička obrada smat ra t i j ednom vrs tom 
»pasterizacije« testa sira. 

Posle provlačenja kriški kroz toplu i s lanu vodu s i rna masa se p u t e m 
beskrajnog p l a tna prebacuje u konusni per for i ran i ci l inder s v i šekrakom m e -
šalicom, koja se okreće u suprotnom smeru od smera. okre tanja konusnog pe r -
forirang cil indra. Ovde se masa za v r e m e od 2 — 5 m i n u t a meša, homogenizira 
te tako dobija sjajan izgled i može se izvlačiti . S obzirom da konusni cil inder 
radi neprekidno, to ne postoji opasnost da se t e m p e r a t u r a s i rne mase snizi 
ispod određene granice. Iz konusnog ci l indra t e rmičk i obrađena i .u jednačena 
sirna masa klizi kroz nepokretni , neper for i ran i i suženi deo, pot iskom mešalice 
i slobodnim padom u uređaj za oblikovanje koji ima n a početku jedno proši­
renje. Uređa j za formiranje kotur ova kačkava l j a ima duplo dno, t e se voda 
pu tem te rmos ta ta održava na konstantnoj t e m p e r a t u r i na kojoj se masa s lep-
ljuje. Tempera tu r a vode na uređaju za obl ikovanje može se regul isat i p rema 
potrebi . ' 

Masa je pr i izlasku iz uređaja .za mešanje i u jednačavan je potpuno j ednake 
konzistencije, a uz to i slepljena, te tako i spunjava u.ređaj za formiranje. 
Na dnu uređaja za formiranje postoji s i s tem za pfi t iskivanje, a zat im 
i presecanje s irne mase posle punjenja ka lupa . Pun jen je kalupa, kao i pome-
ranje je po tpuno automatizovano i vrš i se u j e d n a k i m v remensk im in te rva l ima, 
a izvodi se s pomoću sistema poluga i d rug ih nap rava . U cilju izrade mal ih i 
većih ko tu rova kao i sireva različitog oblika deo za obl ikovanje se može m e -
njati , te se tako dobija sir. različitog oblika i veličine. Kapac i te t či tavoga 
uređaja je 5.000 kg kačkaval ja za 4 časa, dok uč inak po jednom r a d n i k u iznosi 
oko 250 kg za isto v reme. 

Ka lup i imaju dno, a p u t e m t r anspo r t e r a se p rebacu ju do odeljenja za h la­
đenje. Ovde su izbegnute sve one teške i vr lo složene operacije koje je morao 
čovek izvoditi p r i ručnom oblikovanju. Ka lup i su t akođe obloženi p la tnom, jer 
se tako dobija gla tka kora na siru, a odmah posle punjen ja se buš i iglama, kako 
bi se uklonio* vazduh iz mase sira. 

Posle 24 časa koturovi se oslobađaju iz ka lupa , za t im se prebacuju do 
odeljenja za soljenje. Soli se u sa lamur i koncent rac i je 20 — 22%, t empe ra tu r e 
13 — 1500 kroz 48 h za koturove 7 — 9 kg, a 24 h za komade od' 1 — 2 kg. 
Manji ko turov i odnosno komadi sira ne mora ju se soliti p r i termičkoj obradi , 
već je dovoljno soliti samo u sa lamuri . Što se tiče većih ko turova t r eba istaći 
da se kora. mora obavezno i soliti p r i te rmičkoj obradi , j e r se tako p ravov re ­
meno osoli i središte sira. Ispi t ivanj ima B. Stevića ukazano< je n a vrlo teško di-; 

fundiranje soli kroz s i rnu masu' kačkaval ja . Obično* se dešava da sirevi kačka­
valja soljeni samo u sa lamur i (koturovi većih dimenzija) pokazuju znakove 
nadimanja , je r u centar sira vrlo kasno i neblagovremeno ' p rod i re so, t e se 
tako ne može uspori t i r a d mikroorgan izama. ' P r e m a tome nije reč o malom 
procen tu . soli p r i soljenju u sa lamuri , već o n e p r a v o v r e m e n o m difundiranju 
soli do centra . 

Posle soljenja u sa lamuri ko turovi se v a d e da se ocede i osuše. 
Negovanje prv ih sedam dana od m o m e n t a soljenja se ogleda u svakodnev­

nom okre tan ju koturova, a posle toga se p r i s tupa p remaz ivan ju sredstvom za 
premazivanje koje u tečnom stanju ostaje u v idu t a n k e elast ične prev lake na 



siru i ima fungicidno dejstvo. Nakon 7 — 10 dana vrši se drugo premazivan]e, 
a za to v reme se vrš i redovno okretanje sira. 

• Treće premazivan je se v r š i posle 25 dana. Premaziva t i se može mašinom, 
t e se tako postiže veća produkt ivnos t . Utrošak s reds tava za premazivanje je 
minimalan, te je tako ovo sredstvo relat ivno jeftino p r i upotrebi , a njime se 
postiže da kora kačkaval ja ostane glatka, čista i bez plesni . 

Pored ovakvog nač ina negovat i se može i na s tar i način , ali je isti daleko 
neprodukt ivni j i , a rezu l ta t i koji se postižu, naročito u očuvanju glatke kore, 
ne zadovoljavaju. Dešava se da pr i s ta rom načinu negovanja o tpadne 30 — 40°/o 
ko turova kačkaval ja . Zrenje se vrši u podrumima na t e m p e r a t u r i od 13 — 15°C 
uz re la t ivnu vlažnost 75 — 80 |0/о. Nakon mesec i po dana kačkaval j se p reba­
cuje u prostori je s t e m p e r a t u r o m od 8 — 12°C, jer se t ako dobija sir s nežnom 
konzistenci jom i vr lo dobr im ukusom. 

Pored ovakvog nač ina negovanja, zrenja i zaštite ko re kačkaval ja može 
se pr imeni t i pakovan je u plast ične vrećice i to odmah posle soljenja u sala­
mur i . Taj se sir drži 25 — 30 dana na t empera tu r i od 13 —- 15°C, a posle toga 
u prostori j i t e m p e r a t u r e 8 — 12° C. Ima izgleda da bi zrenje kačkaval ja 
moglo da se odvija i na t e m p e r a t u r i od 8 — 12°'C i to odmah posle soljenja u 
sa lamuri , bilo da je p a k o v a n u kesama ili pak p remazan zaš t i tn im sredstvom. 
Ukoliko uspe ovakav način pakovanja , odnosno negovanja i zrenja sira t roš­
kovi, će se svesti na na jman ju meru , a kalo neće gotovo ni postojati . 

Na kra ju ističemo prednos t i novog tehnološkog procesa i šta se sve postiže 
novim postrojenjem: 

1) povećava p roduk t ivnos t r ada za 6 — 7 pu ta u odnosu na dosadašnji rad, 
2) o lakšava težak r a d čoveku, 
3) s i rna masa se r a v n o m e r n o rasparuje , tehnički obrađuje zbog jednake 

debl j ine k r i ške sira, 
4) nema pojave prskanja , o tvaran ja pogača na ploči p r i negovanju i suše­

nju, jer se masa ne h lad i p r i oblikovanju, . 
5) kačkaval j i z rađen post ro jenjem uz novi tehnološki proces teže se nadima, 
6) dobija se veći r a n d m a n zbog savremene ' izrade baski je kao i manjeg 

procenta kala, 
7) dobijaju se koturovi -pogače s t anda rdne veličine i težine, 
8) postiže se veća' cena, je r se sačuva lep izgled kore . 
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