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В старину этот продукт в полном
смысле слова «творили на воль−
ном духу». С появлением спе−

циализированного оборудования, тво−
рожных ванн, установок прессования
УПТ технологический процесс производ−
ства творога основывался преимуще−
ственно на ручном труде. С целью удов−
летворения возрастающей потребности
населения в твороге были созданы ме−
ханизированные линии его производ−

ства кислотным способом, одной из них
и наиболее поздней версией является
линия Я9−ОПТ. Линия имела свои до−
стоинства, но вместе с тем ряд серьез−
ных недостатков, самым значительным
из которых являлось качество творож−
ного сгустка. 

Западными инжиниринговыми ком−
паниями были предложены линии про−
изводства сыра, модернизированные
для творога. Как результат, на полках

магазинов появились творожные шай−
бы в вакуумной упаковке. Модерниза−
ция линий производства сыра под тво−
рог не решила вопросы механизации
технологического процесса и значи−
тельно усложнила аппаратное оформ−
ление, поскольку в этом случае возника−
ет потребность в холодильных камерах,
блок−формах или мультиформах, кото−
рые требуют санитарной обработки;
операторах на этапе работы с блок−

М О Л О Ч Н А Я  П Р О М Ы Ш Л Е Н Н О С Т Ь№  1 ,  2 0 0 8

Производство творога
механизированным способом

Показатели Линия Я9�ОПТ�2,5 Линия «Олит�Про» Линия пр�ва Германии Линия пр�ва Польши Линия пр�ва Польши

Производительность 25 000 норм. 20 000 норм. 20 000 норм. 20 000 норм. 20 000 норм. 
по сырью (в стандарт� молока в сутки молока в сутки молока в сутки молока в сутки молока в сутки
ной комплектации)

Метод производства Кислотный Кислотный Кислотный Кислотный Кислотный

Выработка Нежирн., 5, 9 Нежирн., 5, 9, 12 Нежирн., 5, 9 Нежирн., 5, 9 Нежирн., 5, 9
творога м.д.ж., %

Базовое аппаратур� Резервуары Творогоизготовитель, Сыроизготовитель, Котлы�коагуляторы, Творожный котел,
ное оформление сквашивания молока 10 м3 (2 шт.). 10 м3 (2 шт.). 10 м3 (2 шт.). Мембран� 10 м3 (2 шт.). Насос

ОСВ�5 (5 шт.). Система подачи Мембранный насос. ный насос. Колонное творожного сгустка.
Насосная установка сгустка. Отделитель Дренажный барабан. формировочное устройство. Трубчатый охладитель
подачи сгустка. сыворотки Порционирующее уст� Мультиформы для творога. сгустка. Отделитель
Аппарат тепловой барабанного типа. ройство. Блок�формы. Пресс творога и сыворотки барабан�
обработки сгустка Стабилизатор влаги. Штабелекантователь прессующие крышки. ного типа. Дренажный
(ТОС). Обезвожива� Охладитель творога Устройство опорожнения ремень. Шнековый
тель сгустка. барабанного типа. форм от творога. Устрой� транспортер 
Охладитель творога Автомат фасовки в ство оборачивания мульти� с охлаждением

полипропиленовую форм. Моечная машина
коробку для мультиформ   

Сквашивание В резервуаре ОСВ В творогоизготовителе В сыроизготовителе В котле�коагуляторе В котле�коагуляторе

Термомеханическая В резервуаре ОСВ – Разрезка сгустка Разрезка сгустка, Разрезка сгустка, Разрезка сгустка,
обработка перемешивание ножами мешалки. осторожное осторожное периоди� перемешивание,

мешалкой 2–3 мин. Подогрев сгустка перемешивание, ческое перемешивание подогрев в
Подача на ТОС, подо� при осторожном подогрев с одновременным творожном котле. 
грев 45–60 °С, выдерж� перемешивании медленным подогревом Охлаждение до
ка 1–1,5 мин и до 38–46 °С до 38±2 °С 22–26 °С в трубчатом
предварительное в течение 30–60 мин охладителе 
охлаждение  30–40 °С 

Первый этап Не требуется Не требуется Дренажный барабан, Стекание сыворотки Сетчатый барабан.
отделения дренажный ремень через перфорацию Произвольное
сыворотки вкладышей перед стекание

подпрессовкой 

Нормирование Отделитель сыворотки Отделитель сыворотки Штабелирование форм. Подпрессовка творога Дренажный ремень
сгустка по влаге барабанного типа барабанного типа Переворачивание штабеля. в формах, переворачива�

в потоке. Стекание сыворотки ние формы на 180°. 
Стабилизатор влаги через перфорацию Стекание сыворотки

в холодильной камере через перфорацию

Формование Не требуется Не требуется Порционирующее устрой� Колонное порциони� Не требуется
ство. Подача зерна рующее устройство,
на AFE�формователь. формование 
Розлив в блок�формы. в мультиформы. 
Выдержка в блок�формах Выбивание порций 

на конвейер

Охлаждение Шнековый Охладитель Охлаждение Охлаждение Шнековый 
охладитель барабанного в холодильной камере в холодильной камере охладитель

типа   

Фасовка Весовая; брикет из Весовая; РР�стаканчик, Термоусадочная пленка Термоусадочная пленка Весовая; 
фольги 200–250 г, ванночка «Flow pack», РР�стаканчик,
РР�стаканчик, брикет из фольги ванночка,
ванночка 200–250 г брикет из 

фольги 200–250 г

Сравнительные характеристики линий производства творога
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формами и фасовки продукта в тер−
мовакуумную упаковку; необходимость
обеспечения избыточного давления
стерильного воздуха во всем произво−
дственном помещении. В то же время
молочные предприятия, которые первы−
ми внедрили данное решение, получи−
ли громадное конкурентное преиму−
щество, предложив новый товар
длительного срока хранения.

Инновационным решением от ком−
пании ООО НПК «Прогрессивные Тех−
нологии» явилась линия производства
творога «Олит−Про», которая была
предложена рынку в 2005 г. Патент на
полезную модель № 64476 зарегистри−
рован 20.07.2007.

С точки зрения аппаратурного
оформления этой линии отметим сле−
дующее:

1. Творогоизготовители комплекту−
ются технически совершенной системой
управления технологическим процессом
сквашивания, возможно проведение
процесса под избыточным давлением
стерильного воздуха.

2. Отделитель сыворотки барабанно−
го типа позволяет обеспечить на выхо−
де заданные параметры влажности
сгустка. Исключено механическое воз−

действие на сгусток, сыворотка отделя−
ется самопрессованием.

3. Охладитель барабанного типа с
собственной системой холодообеспече−
ния позволяет на отводящем транспор−
тере получать в непрерывном режиме
творог с заданной температурой и рас−
сыпчатой консистенцией, схожей со
структурой творога вырабатываемого
кислотно−сычужным способом.

4. При использовании специально
разработанного автомата фасовки до−
стигается стабильная доза непрессо−
ванного творога, упакованного в коро−
бочку из полипропилена. 

Итак, решены основные задачи: ав−
томатизированы процессы заквашива−
ния, сквашивания, разрезки сгустка;
механизирован процесс отделения сы−
воротки без использования форму−
ющих устройств; организован процесс
поточного охлаждения. А главное, со−
хранена традиционная структура про−
дукта, что важно для конечного потре−
бителя.

Не столь очевидные при поверхно−
стном рассмотрении предложений, но
важные при формировании финально−
го решения на основе бизнес−планиро−
вания факторы таковы:

1. Компактность линии позволяет
существенно сократить занимаемые
производственные площади, что в ко−
нечном итоге отражается в снижении
себестоимости продукции. 

2. Возможность выработки творога в
творогоизготовителях кислотно−сычуж−
ным способом.

3. Универсальность − охлажденный
творог, полученный на линии «Олит−
Про», можно использовать при произ−
водстве творожных масс и прочих лик−
видных продуктов на базе поточного
производства. 

Фактом высокой оценки линии для
производства творога является постав−
ка ее на экспорт. Линии «Олит−Про»
эксплуатируются в Литве, Армении, Бе−
лоруссии.

Ю.М.ГУЩА
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