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Foreliggende oppfinnelse angar en fremgangsmate for & til-
berede og pakke matvareprodukter, fortrinnsvis fiskeprodukter
med lang holdbarhet, idet produktene pa kjent mate deles opp
og oppvarmes i en slik grad at produktene blir sterile, at
produktene i sammenheng med eller etter den steriliserende
varmebehandlingen gis en fast eller halvfast konsistens,
f.eks. ved koagulering eller innblanding av vannabsorberende
stoffer, og at produktene ved hjelp av ytre, formbestemmende
anordninger gis en forut bestemt ytre form og oppdeles i por-
sjonsdeler, som hver har en ytre form og stgrrelse som stemmer
overens med eller er litt mindre enn rommet i de emballasje-
beholdere som er beregnet for produktene, at beholderne be-
handles pa en slik mate at deres innside blir sterile, og at
de steriliserte produktene innfgres i de steriliserte behold-
erne, som lukkes under aseptiske betingelser, for dannelse av

individuelle pakninger som inneholder sterile produkter.

Innen naringsmiddelteknikken er kjent & behandle matvarepro-
dukter ved sterilisering slik at de far forlenget holdbarhet.
For det meste skjer denne sterilisering ved at produktene opp-
varmes til en temperatur som vanligvis overstiger 140° i en
tid som kan variere mellom noen sekunder og noen minutter,
avhengig av hvilket produkt som steriliseres. Vanligvis skjer
slik sterilisering etter at produktene er pakket i hermetisk
lukkede beholdere, f.eks. hermetikkbokser, idet sterilisering-
en skjer i en autoklav, i hvilken de lukkede hermetikkboksene
oppvarmes i s& lang tid at bade innholdet i boksene og bokse-
nes innsider blir sterile. Det er kjent at slike steriliserte
produkter har meget lang holdbarhet, men ulempen er at auto-
klaveringsprinsippet er langsomt og kostbart og at dessuten
den ngdvendige langtidsoppvarmingen medfgrer at produktene
ofte far en ubehagelig smak pa grunn av at eggehvitestoffene i

produktene forandres ved langtidsoppvarming.

Det er ogsd kjent & sterilisere produktene separat og deretter
3 pakke dem i pad forhand steriliserte beholdere. Dette skjer

f.eks. ved pakking av sdkalt aseptisk melk, idet melken kort-
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tidsoppvarmes til ca. 140° i noen sekunder for deretter

under aseptiske betingelser 3 innfgres i pd forhdnd sterili-
serte emballasjebeholdere eller & innelukkes i p& forhand
sterilisert emballasjematerial, pd en slik mdte at den ferdige
pakningen til dels har en steril innside og til dels et
sterilt innhold, hvilket medfgrer at melken far en holdbarhet

som kan strekke seg over flere maneder.

Denne separatsterilisering av naringsprodukter for senere
pakking i forsteriliserte emballasjebeholdere har ikke kunnet
tilpasses slikt innhold som har en viss formbestandighet, dvs.
koagulerte produkter av kabarettypen, pglsemasse eller fiske-
produkter av typen farse eller andre posteilignende fiskepro-
dukter. Problemet ved slik pakking er & fremstille det steri-
liserte produktet i en form som tilsvarer det indre rommet i
en pd forhdnd sterilisert emballasjebeholder, og deretter &
forene det formede produktet med emballasjebeholderen, for til
slutt & lukke beholderen under aseptiske betingelser, slik at
det oppnds en pakning med steril innside, i hvilken det steri-

liserte produktet beholder sin sterilitet.

Form8let med den foreliggende oppfinnelse er & komme frem til
en fremgangsmdte som lgser dette problem, og i henhold til
oppfinnelsen kjennetegnes fremgangsmdten ved at utlgpsdelen
til forme- og fyllergret og de forsteriliserte beholdernes
dpninger anbringes rett overfor hverandre eller bringes til &
falle sammen, at en ved hjelp av rgret formet streng av det
steriliserte produktet fremfgres gjennom rgrets munning og
skyves inn i den &pne beholderen, og at en lengde av strengen
som tilsvarer beholderens dybde avskjzres, hvoretter beholde-

ren lukkes bakterietett og forsegles.

Oppfinnelsen skal i det fglgende forklares narmere under hen-

visning til den vedfgyde, skjematiske tegning.

Fig. 1 viser arbeidsgangen ved tilberedning og pakking av

produktene.
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Fig. 2 viser i perspektiv et fylle- og formergr som bestemmer

tverrsnittsformen til produktene som skal pakkes.
Fig. 3 viser samme r¢gr i en annen arbeidsposisjon.

Oppfinnelsen kan tilpasses flere forskjellige matvareprodukt-
er, slik som kjgtt og fisk, men for enkelhets skyld forut-
settes i det fglgende at det behandlede produkt er fisk som
etter vasking og eventuell rensing innfgres i et blandekammer
1 til en kvern 2, i hvilken fisken males til relativt finfor-
delte partikler (0,5 - 5 mm). Til fiskematen kan ogsd til-
settes Kkoaguleringsmiddel, f.eks. alginater eller vannabsor-
berende stoffer, f.eks. rismel. Fiskemassen som avgis fra kvernen
2 til rgrledningen eller blandekammeret 3 koagulerer helt
eller delvis, eller inntar i1 det minste en fast eller haly—
fast form, dersom det oppdelte produkt ikke omrgres. I noen
tilfeller er det hensiktsmessig & la produktet koagulere eller
stgrkne 1 et ikke vist kammer, som kan utgjgres av en forleng-
else av blandekammeret 3, og dersom koaguleringen har kommet
for langt, mad produktet i safall pad nytt oppdeles, f.eks. ved
maling i1 en her ikke vist kvern, fgr det innfgres i et varme-
behandlingskammer 4, i hvilket det oppvarmes for steriliser-
ing. Varmebehandlingskammeret 4 kan utgjgres av en sédkalt
"skrapevarmeveksler", som bestdr av et sylinderformet rom, i
hvilket roterende skraper arbeider langs rommets vegger for &
fjerne produktet fra veggene, som er varme ved at de oppvarmes
fra utsiden, f.eks. ved hjelp av overhetet damp. I "skrape-
varmeveksleren" 4 oppvarmes produktet under samtidig intensiv
omrgring, slik at alle deler av produktet oppndr steriliser-
ingstemperatur (ca. 140°) i noen minutter, hvorved samtlige
bakterier og mikroorganismer i produktet uskadeliggjgres. Fra
varmeveksleren 4 pumpes produktet gjennom en rgrledning 5 ved
hjelp av en steril pumpe 6, til et fylle- og formergr 7 med
sirkulart, rektangulart eller kvadratisk tverrsnitt, og ved
passasjen gjennom fylle- og formergret 7 gis produktet formen
til rgrets indre kontur samtidig med at produktet avkijdgles, i
hvert fall ved den nedre del av rgret 7, ved hjelp av kjgle-
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slanger 8 anordnet rundt rgret. NAar produktet som fremfgres
suksessivt ved hjelp av pumpen 6 har kommet til den nedre
delen 9 av rgret 7, er produktet stgrknet pd en slik mate at
det danner en sammenhengende masse som nar den presses ut av
den nedre munning 10 av rgret beholder sin form, som tilsvarer
den indre kontur av rgret 7.

Prinsippet er siledes & la den steriliserte fiskemassen koagu-
lere i rgret 7, hvilken koagulering kan.fremskyndes ved sterk
avkjgling, og at produktet etfer stgrkningen presses ut som en
streng gjennom r¢grets munning under opprettholdelse av sin
form. Stgrkningen av produktet fremmes ved at produktet
presses inn i rgret 7 under trykk, slik at det oppnas en kom-
pakt og homogen masse, og av denne grunn er det ngdvendig, for
"4 unngd en kontinuerlig utstrgmning av produkt fra den nedre
munning 10 av rgrt 7, & anordne en "avstengning" eller ventil
i rgret 7. En slik ventil kan utgjdres av en dreibar skive
11, som samtidig fungerer som avskjaringskniv for produkt-

strengen, pa en slik mate som skal forklares i det fglgende.

Det egentlige fylle- og formergret 7 avsluttes med en smal
spalte 12, og rgrdelen 13, som er anordnet under denne spalte,
utgjgr en forlengelse av rgret 7. Rgrdelen 13 har samme form
og tverrsnittsdimensjoner som rgret 7, men rgrdelen 13 er
betydelig kortere og har narmere bestemt en lengde som er lik
eller mindre enn hgyden til de emballasjebeholdere 16 som er
beregnet til a fylles med det steriliserte produktef. I
spalten mellom rgret 7 og rgrdelen 13 er den som kniv funger-
ende skiven 11 beregnet til & kunne svinges inn for 3 skjare
av produktstrengen samtidig med at skiven 11 i innsvinget
stilling kommer til & danne en endevegg/i den nedre del av
rgret 7. Rgrdelen 13, hvis indre rom 15 hovedsakelig til-
svarer rommet i1 emballasjebeholderne 16; er ved sin nedre ende
utstyrt med klaffer 14, som ogsd kan utformes som svingbare
skiver i likhet med knivskiven 1l. I det her viste utfdgrel-
seseksempel er imidlertid klaffene 14 svingbare om akser som
er vinkelrette p& lengdeaksene til regrene 7 og 13, slik at
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klaffene 14 kan svinges ut til den viste stilling, hvorved den

nedre del av r¢rdelen 13 apnes.

Den ovenfor beskrevne fylle- og formergrkonstruksjon er for-
trinnsvis delvis anordnet i et lukket sterilkammer 25, i
hvilket opprettholdes en atmosfare av steril luft under svakt
overtrykk, f.eks. ved at steril, filtrert luft hele tiden

bldses inn i kammeret 25.

I sterilkammeret er videre anordnet en transportbane 17, som
drives mellom to intermittent roterende hjul 18. Pa tran-
sportbanen 17 kan anordnes tomme emballasjebeholdere 16, som
innfgres i sterilkammeret gjennom dpningen 26. I sterilkam-
meret 26 eller umiddelbart fgr dette steriliseres beholdernes
innsider, f.eks. ved at en tdke av hydrogenperoksyd sprgytes
ned i beholderne ved hjelp av et sprgytemunnstykke 23. Be-
holderne 16 bringes til & bevege seg fremover med en trinnvis
bevegelse, ved at transportbanen 17 beveger seg trinnsvist,
for & fgre frem pakningene mellom de forskjellige behand-
lingsstasjoner. Etter steriliseringen med hydrogenperoksyd
flyttes beholderen 16 til neste stasjon, ved hvilken en
stradlevarmekilde 24 varmer opp beholderens indre og fordamper
hydrogenperoksydet. Eventuelt kan i denne stasjon 1 stedet
innbldses steril, varm luft for & tgrke og fordampe hydrogen-

peroksydet.

Etter ytterligere et trinn befinner den steriliserte beholde-
ren 16 seg under den nedre apning av rgrdelen 13, hvorved
klaffene 14 apner seg, og et ved hjelp av knivskiven 11 av-
skdret stykke av produktstrengen kan falle ned i heholderen 16.
Som tidligere nevnt tilsvarer formen og rommet i rgrdelen 13
det indre av beholderne 16, slik at den avskarne produktdelen
som befinner seg i rgrdelen 13 hovedsakelig fyller beholderen
16 nar produktdelen innfgres i denne. I et ytterligere trinn
innbrettes og lukkes beholderens fliker 20, slik at den av-
skadrne produktdelen 19 bakterietett innelukkes i beholderen.

Til slutt fegres den ferdige og lukkede beholder 21 som inne-
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holder produktet ut av sterilkammeret 25 gjennom apningen 27.

Funksjonen til forme- og fyllergret 7 og dettes forlengelse 13
skal beskrives narmere under henvisning til fig. 2 og 3. Det

er anvendt de samme benevnelser som for fig. 1.

I fig. 2 vises knivskiven 11 i utsvinget stilling og klaffene
14 i1 innsvinget eller lukket stilling. Det stgrknede orodukt
fgres ved hjelp av trykket som dannes av pumpen 6 ned gjennom
rgret 7 og rgrdelen 13, men massen kommer imidlertid ikke ut
av apningen til denne, ettersom klaffene 14 er stengt. Etter-
som spalten 12 er relativt smal, bare noen millimeter eller
brgkdeler av.en millimeter, og produktmassen er relativt fast,
blir massen ikke presset ut gjennom spalten 12, til tross for
at det i rgret 7 og rg¢rdelen 13 er overtrykk i produktet. Nar
rgrdelen, som har lengden A, hvilket tilsvarer eller er 1litt
mindre enn hgyden til beholderne 16, er helt fylt med det
sterile og koagulerte produktet, svinges knivskiven 11 inn
gjennom spalten 12, hvorved produktstrengen avskjazres samtidig
med at knivskiven 11 danner en endevegg i den nedre del av
rgret 7. Imens er, som vist i fig. 3, en pad forhand sterili-
sert emballasjebeholder 16 fgrt frem umiddelbart under rgrdel-
en 13, og nar klaffene 14 8pnes faller det avskarne produkt-
stykket 19 ned i beholderen 16. Den saledes fylte beholderen
16 flyttes etter fyllingen til den tidligere nevnte lukke-
stasjonen, mens klaffene 14 pa rgrdelen 13 igjen lukkes og
knivskiven 11 svinges ut til den stilling som er vist 1 fig.
2, hvorved strengen av koagulert produkt fremfgres slik at den
pa nytt utfyller r¢rdelen 13, hvoretter knivskiven 11 svinges

inn gjennom spalten 12 og prosessen gjentas.

Varmebehandlingen av produktet md ikke ngdvendigvis utfgres i
en sarskilt sterilisator, idet det ogsd kan tenkes at rgret 7
forlenges, og at den gvre delen av rgret pa den mate som er
vist 1 fig. 1 utstyres med varmeelementer 22, hvorved produkt-
et varmesteriliseres ved passasjen gjennom rgret 7. I safall

mad rgret 7 naturligvis forlenges vesentlig, og en kan tenke
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seg at rgret 7 inndeles i to eller flere oppvarmingssoner,
hvorved den nedre delen av rgret 7 er en avkjglingssone. For
4 oppnad en homogen oppvarming av produktet kan det ogsd vare
mulig, ved den gvre del av regret 7, & anordne motstaende,
metalliske sidevegger isolert fra hverandre og fra resten av
rgret, idet de omgis av et isolerende material, f.eks. glass
eller keramikk, og & anvende de nevnte motstdende og isolerte
veggplater i rgret 7 som elektroder, for a lede en elektrisk
strgm gjennom produktmassen, som ved passeringen mellom de
nevnte elektrodene i rgret 7 oppvarmes for sterilisering.
Fordelen med den sistnevnte metoden er at varmen dannes i
produktmassen, som vil f£f3 en homogen oppvarming. Det bgr
imidlertid pases at temperaturforskjellen mellom de indre
vegger 1 rgret 7 og produktet ligger under lOOOC, etter som

det ellers risikeres fastbrenning pa rgrets innside.

Det er ogsa mulig & oppvarme matvareproduktet i rgret 7 ved
hjelp av hgyfrekvensoppvarming, idet et hgyfrekvent elektro-
magnetisk felt dannes i en del av det indre rom i rgret 7.

Dersom produktet oppvarmes i rgret 7, ma trykket i rgret 7
vere sd stort at det unngds dannelse av damp i produktet til
tross for at dette homogent oppvarmes til en temperatur som
vesentlig overstiger lOOo, og dette trykk opprettholdes ved
hjelp av pumpen 6, som trykker frem det finfordelte, flytende
eller halvt flytende produkt i rgret 7.

Om ngdvendig kan produktet igjen finfordeles ved maling i
pumpen 6 eller i en sarskilt anordnet, her ikke vist kvern

innen produktmassen trykkes inn i rgret 7.

Innen rammen av oppfinnelsen kan tenkes flere modifikasjoner i
forhold til det som her er beskrevet. Sterilkammeret og
sterilisering av pakningene og lukkingen av disse er bare
skjematisk vist, og steriliseringen av pakningene kan skje pé&

hvilken som helst mate ved hjelp av kjente fremgangsmiter,
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hvilke for eksempel kan omfatte sterilisering ved hjelp av
elektronbestrdling osv. Videre kan det i noen tilfeller vare
mulig helt & utelate sterilkammeret, eller bare & anordne en
skjermkonstruksjon omkring de nedre deler av rgrene 7 og 13,
for & hindre infeksjon av det steriliserte produkt. Frem-
gangsmaten i henhold til oppfinnelsen har vist seg & fungere
tilfredsstillende, og medfgrer sdledes en mulighet til & til-
berede og pakke et produkt som det ikke tidligere har vart
mulig & tilberede, sterilisere og samtidig pakke under asep-
tiske betingelser, pi en slik mate at pakningene far meget

lang holdbarhet.

PATENTKRAV

1. Fremgangsmdte for & tilberede og pakke matvareprocdukter,
fortrinnsvis fiskeprodukter med lang holdbarhet, idet produkt-
ene pa kjent mate deles opp og oppvarmes i en slik grad at
produktene blir sterile, at produktene i sammenheng med eller
etter den steriliserende varmebehandlingen gis en fast eller
halvfast konsistens, f.eks. ved koagulering eller innblanding
av vannabsorberende stoffer, og at produktene (19) ved hjelp
av ytre, formbestemmende anordninger (7, 13) gis en forut
bestemt ytre form og oppdeles i porsjonsdeler, som hver har en
ytre form og stgrrelse som stemmer overens med eller er litt
mindre enn rommet i de emballasjebeholdere (16) som er bereg-
net for produktene, at beholderne behandles pa en slik mate at
deres innside blir sterile, og at de steriliserte produktene
innfgres i de steriliserte beholderne, som lukkes under asep-
tiske betingelser, for dannelse av individuelle pakninger som
inneholder sterile produkter,

karakterisert ved at utlgpsdelen (13) til
forme- og fyllergret (7) og de forsteriliserte beholdernes
apninger anbringes rett overfor hverandre eller bringes til &
falle sammen, at en ved hjelp av rdgret (7) formet streng av
det steriliserte produktet (19) fremfgres gjennom rgrets mun-

ning og skyves inn i den &pne beholderen (16), og at en lengde
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av strengen som tilsvarer beholderens dybde avskjares, hvor-

etter beholderen lukkes bakterietett og forsegles.

2. Premgangsmate som angitt i krav 1,
karakterisert ved at produktet komprimeres

under oppholdet i fyllerdret (7).

3. Fremgangsmate som angitt i krav 1,
karakterisert ved at forme- og fyllergret (7)
sonevis bringes til & eppvarmes eller avkjgles pa en slik mate
at rgret oppviser minst to, og fortrinnsvis tre, temperatur-
soner, hvorved den sonen som befinner seg narmest utlgpsap-

ningen er en Kkjglesone.

4. Fremgangsmadte som angitt i krav 3,
karakterisert ved at temperaturforsjellen
mellom fylle~ og formergrets indre veggflate og produktet er

mindre enn lOOOC.

5. Fremgangsmite som angitt i krav 3,
karakterisert ved at produktet oppvarmes ved
passering av i det minste deler av fylle- og formergret (7),
enten ved at varmen tilfgres gjennom rgrets vegger og over-
fgres til produktet ved konveksjon, eller ved at varmen til-
fgres pd elektrisk mate, f.eks. ved hgyfrekvensbehandling

eller ved at en elektrisk strgm ledes gjennom produktet.
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