
Iz p r ikazan ih rezu l t a ta može se zaključiti, da ova metoda u našem slučaju 
ne podnosi uspoređenja s referencijskom metodom (SH I) una toč tome, što se 
vrši la t i t raci ja s mikrob i re tom. 

ZAKLJUČAK 

Na osnovu iznijetog došle bi u obzir za t i traciono određivanje kiselinskog 
s tepena ml i jeka metode po Soxhle t -Henkelu (I) i modifikacija (II). S obzirom 
n a to, da su n a đ e n a između navedenih pos tupaka samo slučajna odstupanja u 
rezu l ta t ima i s obzirom n a veću pot rebnu količinu ml i jeka kod postupka (I), 
moglo bi se preporuč i t i za p r a k s u modifikaciju metode Soxhle t -Henkela (II). 
Kod izvođenja t r eba se s t r ik tno pr idržava t i uputs tava da t ih u navedenoj l i te
ra tu r i . 3 
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KALUPI ZA POLUTVRDE SIREVE 
Zahar i je MILANOVlC, 

Agroekonomski inst i tut P K B , Beograd 
( 

Glavna oprema za proizvodnju sireva i usavršavanje iste p r e d m e t je pažnje 
i akt ivnost i kako pro izvođača opreme tako i organizacija koje se bave snabde-
vanjem proizvođača s i reva ili sa rađuju n a d rug i način sa ovima. Postoji niz 
načina da i naš i domaći proizvođači s ireva b u d u upoznat i s nov im ostvarenjima, 
odnosno novim t ipovima s i rn ih kada, p resa i drugih sličnih uređaja , odnosno 
s boimpletnim m a n j e ili više mehanizovanim linijama. To međut im, ne važi 
kada su u p i t an ju si tnije s tvar i kao što su kalupi , s i rarski a la t i si. Obrazlo
ženje j e j ednos tavno . Radi se o s tva r ima ,koje imaju u osnovi re la t ivno niske 

3) Metoda SH (II) — ME No 6, 1963: Temeljito promiješan uzorak mlijeka temperira se na 
približno 20°C. Priprema standarda za uspoređivanje: na 50 ml svakokratnog uzorka dodaje se 
1 ml 5% vodene otopine CoSO. 7 H2O. Titraclija uzorka: na 50 ml uzorka dodaje se 2 ml 2% 
alkoholne otopine fenolftaleiina i titrira s 0,25 n NaOH, do boje standarda. Za izračunavanje 
kiselinskog stepena (SH) množi se utrošene ml 0,25 n NaOH sa 2. Najveće dozvoljeno odstu
panje kod paralelnog određivanja 0,2 SH. 
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cene, pa poslovne organizacije nisu mnogo zainteresovane za tako sitne poslove. 
Međutim, te »sitne« stvari sa stanovišta dobavljača opreme, imaju izvanredni 
značaj za proizvođače sireva. 

I u ovom slučaju razvoj i usavršavanje novih alata i pribora je relativno 
skup posao i pošto se ulaganja ne mogu valorizovati samo kroz proizvodnju 
i promet istih, to po pravilu ova istraživanja i usavršavanja vrše udruženi 
i zainteresovani proizvođači sireva za svoj račun, a troškovi se pokrivaju iz 
efekata ostvarenih u proizvodnji sireva. U Jugoslaviji proizvođači sireva nisu 
udruženi i ne postoje stručne zajedničke službe koje bi se bavile ovim poslo
vima, pa su pojedini proizvođači sireva upućeni na snalaženje i samostalno 
tretiranje ove problematike. O tome dosta govori raznovrsnost pribora u poje
dinim sirarnicama. Ovaj napis predstavlja pokušaj da se novine iz vodećih 
sirarskih zemalja približe domaćim proizvođačima i omogući poboljšanje teh
nike rada. 

KADOVA kalupi za polutvrđe sireve 

Tipovi i osobine kalupa 

Sirarski kalupi se izrađuju iz različitih materijala. Ako izuzmemo kožu 
i još neke materijale koji su upotrebljavani u ranim počecima sirarske proiz
vodnje, onda sve kalupe prema materijalu iz kojeg su izrađeni možemo klasi-
fikovati na sledeći način: 

a) Drveni — pretežno tikovo drvo, ali može biti i drugo kao bukovo, ora
hovo itd. (obavezno umotavanje i presvlačenje sireva u platno). 

b) Metalni — pocinkovani čelični lim, aluminijum i nezarđivi čelik (svi 
uvek s platnom), odnosno perfora čelični lim (bez platna). 

c) Plastični — prosti plastični kalupi kao zamena drvenih i metalnih (sa 
platnom), plastični kalupi s ugrađenom platnenom kesom u obliku sira (nema 
presvlačenja) i plastični kalupi s plastičnim sitom u obliku sira (bez platna). 
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Svi ovi materijali imaju prednosti i nedostatke. U cilju sumarnog pregleda 
dajemo ih u donjoj tablici: 

upotreba platna 
pogodnost za čišćenje 
cena 
vreme presovanja 
izolaciona sposobnost 
otpornost na koroziju 
otpornost na toplotu 
deformacija oblika 
težina (pri rukovanju) 

DR A L KL ONČ P F Č O P D K D 
— — — — + — + 
— + + + + + + 
+ + + + — + ± 

— — + — + 
+ — — — — + + 
+ + ± + + + + 
+ + + + + — — 
+ — + + — + + 
— + — — + + + 

Oznake u tabeli: DR = drvo, AL — aluminij um, KL — kalaj isani lim, ONČ 
— obični nezarđivi čelik, PFČ — perforirani nezarđivi čelik, OPL — obična 
plastika, KD — kadova plastični kalupi, znak plus pozitivno svojstvo, znak 
minus negativno svojstvo, oba znaka delimično pozitivno, odnosno negativno 
svojstvo u odnosu na ostale. 

U tabeli su data osnovna svojstva kalupa iz različitih materijala. Nisu dati 
plastični kalupi s ugrađenim platnom koji se u manjoj meri koriste u Holan-
diji. Nema presvlačenja sireva, ali sve druge mane u vezi s platnom i plastikom 
imaju, pa su za čišćenje vrlo nepodesni, a osim toga nisu jeftiniji u odnosu na 
druge slične. 

F' 3L* 

w 

t:U 

**. 

Kalup za gauda sir 
PEKFORA kalup za sir 

Samso (danski ementaler) 
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Očigledno je da PERFORA I KADOVA kalupi imaju najmanje negativnih 
obeležja i oni se smatraju kalupima današnjice. Svi ostali su u povlačenju 'kada 
je u pitanju proizvodnja polutvrdih sireva kao što su gauda, edam, trapist, 
tilzit i si., pa se na njima nećemo posebno zadržavati. 

PERFORA kalupi i PERFORA način kalupljenja razvijen je i usavršen u 
Danskoj. Kalupi su izrađeni iz sitno perforiranog nezarđivog čeličnog lima. 
Sirevi se stavljaju neposredno u kalupe bez prethodnog omatanja u platno. 
Ta činjenica dala im je veliku prednost nad ostalim do tada poznatim kalu
pima. Ipak, cena je bila prilično visoka, a dobijao se sir s nešto izmenjenim 
svojstvima u odnosu na sir izrađen u drvenim kalupima. Dobijene su razlike 
u pogledu oblika (oštre ivice), kore pa i ukusa i zbog toga ovi kalupi nisu 
masovno prihvaćeni od tradicionalno najvećih i najpoznatijih proizvođača 
polutvrdih sireva iz Holandije. Cena je međutim limitirala rasprostiranje ovih 
kalupa u drugim zemljama. 

Jednovremeno je u Holandiji poku'šavano s izradom kalupa koji ne bi 
zahtevali upotrebu platna, ali koji bi zadržali sve druge prednosti holandskih 
drvenih kalupa i koji bi omogućili dobijanje sireva sa što manje razlika u 
odnosu na tradicionalnu proizvodnju. Nakon višegodišnjih ispitivanja holand-
ska plastična industrija mogla je ponuditi sirarskoj industriji kalupe koji naj-
optimalnije zadovoljavaju gornje zahteve, a uz to su i jevtiniji od drvenih. To 
su danas već dobro poznati KADOVA sirarski kalupi koje želimo u nastavku 
detaljnije da prikažemo. 

Kadova sirarski kalupi 

Ovi kalupi izrađeni su potpuno iz plastičnih materijala, prikladnih za 
upotrebu u prehrambenoj industriji. Jedan kalup sastoji se iz sledećih delova: 
sam kalup, mreža kalupa, poklopac i mreža poklopca. Kalupi se lako slažu i 
razlazu u delove. Iako su čvrsti i trajni, ipak je moguće da nepažnjom dođe do 
oštećenja mreže kalupa. U takvim slučajevima mreža se može zameniti, a na 
nju otpada oko 30% od cene. Mreža je dovoljno retka da omogući lako isticanje 
surutke, ali i dovoljno gusta i glatka da obrazuje ravnu glatku i ujednačenu 
koru. 

U plastičnim kalupima ovog tipa dobij a se sir vrlo sličan onom proizvede
nom u drvenim kalupima uz presvlačenje u platno. Rubovi se zaobljeni, a kora 
je glatka, tanika, zatvorena i bez tragova i deformacija koje ostavlja presavijeno 
platno. Značajne su i uštede: potreban je manji broj kalupa za istu proizvodnju 
zahvaljujući brzini presovanja, nije potrebno sirarsko platno, nema obrezivanja 
ivica itd. Ipak, najveća prednost ovih kalupa leži u činjenici da se mogu kori
stiti sa svakom opremom i za najveći broj različitih tipova sireva, a zahvalju
jući otsustvu platna može se postići visok stepen mehanizacije i automatizacije 
u procesu proizvodnje sireva. 

Kalupi su bitan elemenat u tehnološkom procesu, pa je nužno da svi para
metri budu sinhronizovani međusobno pa i u odnosu na kalupe. Postoje zna
čajne razlike iztmedu tehnologije sa standardnim drvenim i plastičnim kalu
pima. Evo jednog primera. 
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0,4—0,6 1,0—1,5 

50 40 
30 10 

30—35 35—37 
240—300 60—80 

0,50 0,30 

časovi preko 12 2—5 

Standard, tehnolog. Adaptirana tehnol. 
Drveni kalupi Plastični kalupi 

količina kulture pri 
istoj aktivnosti, % 
izdvajanje surutke pre .drugog 
dogrevanja, °/o od mleka 
dodavanje vode, °/o od mleka 
temperatura dogrevanja, °C 
trajanje presovanja, min. 
maksimalni pritisak pri 
presovanju, kg/om2 

vreme od stavljanja 
sireva u kalupe do soljenja, 

Upotreba kalupa je jednostavna. Komadi grude stavljaju se u kalupe, i 
nakon nekoliko minuta isceđivanja i sleganja stavljaju se poklopci i kalupi 
pod prese. Prvih 15 minuta presovanje se vrši samo opterećenjem poluge, 
prese bez stavljanja tegova, a zatim se stavljaju tegovi, tačnije samo 
jedan teg ili jedna trećina opterećenja potrebnog za drvene kalupe pri stan
dardnoj tehnologiji. Drugo presovanje traje jedan čas. U slučaju korišćenja 
pneumatskih presa pritisak u prvih 15 minuta iznosi 0,15, a kasnije 0,30 kg/cm2 

površine sira. 
Pošto je sir ispresovan (ovo može da potraje i duže što zavisi od stepena 

sušenja u kadi) zajedno s mrežom vadi se iz kalupa, s bokova se skida mreža 
i pošto se okrene ova se skida i sa dna. Sir se ponovo stavlja u kalup, ali bez 
mreže i ostavlja da miruje jedan do dva časa, ali u obrnutom položaju od onog 
za vreme presovanja. 

Ispresovani sirevi stavljaju se u salamuru jačine 18—19°B, temperature 
14—15°C i pH 4,7. Soljenje traje prema veličini sira 1—3 dana. Zrenje se oba
vlja kao i pri standardnoj proizvodnji: vlaga 88%, temperatura 15°C, ali je 
brzina kretanja vazduha nešto povećana i iznosi 0,6 m/sec. 

Iskustva iz domaće prakse 

Plastični kalupi s plastičnom mrežom prvi put su u Jugoslaviji primenjeni 
krajem godine 1969. u novoizgrađenoj sirarnici Pivnice u Bačkoj. Kasnije su 
uvedeni u još nekoliko pogona. Sva dosadašnja iskustva su uglavnom pozitivna. 
Ako je i bilo manjih problema oni su dolazili zbog neiskustva i neadaptira-
nosti tehnologije. Tako je u Pivnicama izrađivan mekši gruš nego što bi trebalo, 
a presovanje je produžavano kao i kada je u pitanju upotreba platna. Kada se 
savlada tehnika izdvajanja vlage iz gruša u toku sušenja u kadi, odnosno kada 
se izvrši sinhronizacij a tehnoloških parametara, onda se dobij aju svi efekti iz 
korišćenja plastičnih kalupa. 

U zaključku bi mogli reći da je nužna adaptacija tehnologije prema novim 
kalupima. Ovde je prikazana uporedna tehnologija s drvenim masivnim kalu
pima, dok je u nas u upotrebi metal s platnom. Zato ovde iznete podatke treba 
pažljivo primenjivati i tek nakon sopstvene provere. 
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