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Muodoltaan yhtendisid, erityisesti

naenndispallon muotoisia jaateldkon-

ditoriatuoteannoksia valmistetaan ner frams:dlles kontinuerligt med en med

jatkuvasti suurella nopeudella kiayt- stor hastighet driven anordning, vartill

hér ezr diafragmaformeringshuvud omfat-

tamalla laitetta, johon kuuluu diafrag-

mamuotoilupdid kidsittien jakelulaitteen, cande en f&rdelningsanordning, vars ro-

jonka liike on synkronoitu diafragmojen relse synkroniserats med diafragmans ré-

liikkeen kanssa. Laite on varustettu relse. Anordningen har fdrsetts med organ

elimilld niiden pisaroiden keraimiseksi f8r act uppsamla och avldgsna de droppar,

ja poistamiseksi, jotka muodostuvat som bildas d4& konditoriprodukterna upp-

konditoriatuotteiden kuumentuessa johtuen
diafragmojen kitkasta siten, etti hygie-
Lait-
jadhdytys-

niariskit saadaan eliminoiduiksi.
teistoon kuuluu muotoilulaite,
tunneli ja kuorrutusyksikké, erityisesti

suklaakuorrutuksen levittiamiseksi.

vdrms pd grund av friktionen av diafrag-
man pd sddant sidtt, att de hygieniska ris-
kerna fas eliminerade. Till anldggningen
hdér en formningsanordning, en kyltunnel
och en paneringsenhec, sdrskilt f6r sprid-

ning av en chokladpanering.
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Laite ja laitteisto jddteldkonditoriatuotteiden muotoilemi-
seksi. - Anordning och apparatur f£6r formgivning av glass-

konditorprodukter.

Esilla olevan keksinnon kohteena on laite konditoriatuotteiden
jatkuvaksi muotoilemiseksi sdadnndllisen muotoisiksi yksittai-

siksi annoksiksi tangosta taikina- tai tahnamaista tuotetta.

On olemassa erilaisia tapoja muotoilla jddteldkonditoriatuot-
teita yhden suupalan kokoisiksi, yleensa pydreiksi annoksiksi.

Julkaisun US-PS 4,530,214 mukainen laitteisto kdsittaa esi-
merkiksi paattymdttomin elementtiketjun, joka kannattaa jaa-
teldlla taytettyja kennomuotteja. Ketju kulkee jdahdytystun-
nelin ldpi ja tunnelista poistuessaan muotit kuumenevat ja
kallistuvat sen jadlkeen kiskon muodossa olevan nokan vaiku-
tuksesta kdidntyen elementissi olevan saranan ympari, minka
jalkeen annokset poistetaan muoteista puhaltamalla ilmaa
kennojen pohjan ldpi. Tdllaisella laitteistolla voidaan
valmistaa jaateldmakeisia suurella nopeudella, mutta siihen
liittyy haittapuolia. Ruostumattomat terdsmuotit muodostavat
huomattavan investoinnin ja haluttaessa muuttaa tuotteiden
muotoa pitaid koko muottisarja vaihtaa. Muotit huononevat
nopeasti johtuen niihin kohdistuvasta mekaanisesta ja lampd-
rasituksesta. Lopuksi niiden puhdistus on vaikeata siina
midrin, ettid laitteiston kdyttédn liittyy hygieniariskeji.

Esimerkiksi julkaisussa US-A 4,674,968 esitetyssd toisessa
laitteistossa valmistetaan jaddteldpalloja tiyttamdlla pallo-
mainen muotti, jonka alempi pallonpuolisko avautuu kadantymalla
kahdeksi osaksi samalla, kun kaavinterd irrottaa pallon ylem-
masti pallonpuoliskosta. Vakiomuotoisten annosten muodostami-
nen tidllaisella laitteistolla vaatii erittdin tarkkaa sadatoa.

Lisdksi tuotantonopeus on vdistamdtta rajoitettu.
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On olemassa laitteita, jotka muotoilevat liha- tai perunapyd-
rykditad suurella nopeudella kayttamdlla diafragmoja tai
kalvoja. Ongelmana nidissa tunnetuissa laitteissa on se, ettd ne

eividt sovi jaidtelodmakeisiin tai -konditoriatuotteisiin.

Ohjauselimet sijaitsevat lahelld taikinamaisen tuotteen sydttéda
ja tdstd aiheutuu ladmpdvaikutuksia, jotka eivat sovi yhteen

muodoltaan yhdenmukaisten tuotteiden valmistuksen kanssa.

Diafragmojen aiheuttama kitka jaddteldkonditoriatuotteisiin
kuumentaa tuotteet ja muodostaa pisaroita, jotka putoavat
tuelle. Tata ei voida hyvidaksya hygienisen valmistuksen
kannalta.

Lopuksi voidaan todeta, ettid kun kdytetddn useita yhteenlii-
tettyja diafragmoja tai kalvoja, rakenne on sellainen, ettd
kalvoilla on eri kiihtyvyydet aukaisun ja sulkemisen aikana.
Hiilihapotetut jadteldkonditoriatuotteet ovat luonteeltaan
kokoonpuristuvia ja niiden kohdalla tidmd merkitsee muodon ei-
toivottua vaihtelua sydtettiessd niitad jatkuvasti vakiopai-
neella. Samaa ongelmaa ei esiinny liha- tai perunapydérykdiden

kohdalla, koska nimid ovat suhteellisen kokoonpuristumattomia.

Julkaisussa GB-A 2,172,541 on esitetty laite jaateldkonditoria-
tuotteiden tai -makeisten muotoilemiseksi tuella, johon lait-
teeseen kuuluu muotoilupad, johon syotetddn taikinamaista tuo-
tetta, taikinamaisen tuotetangon jakelulaite, kalvo tangon
leikkaamiseksi annoksiksi ja jakelulaitteen ja kalvon synkro-
noidut ohjainelimet siten, ettd tangosta muodostuu yksittdisia
pallomaisia annoksia. Tdm#n viitatun patenttihakemuksen mukai-
sesti jddteldkonditoriatuotteiden kokoonpuristuvuus ratkaistaan
kytkemdlld kalvon edestakainen pydrimisliike muotoilukammion
sisillia olevaan painevariaattoriin. Tdllainen laite mahdol-
listaa vain rajoitetun tuotantonopeuden. Lisdksi se ei lainkaan

ratkaise pisaroiden muodostumisesta aiheutuvia hygieniaongel-
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mia.

Keksinnon mukaisella laitteella voidaan tunnettujen

laitteiden haittapuolet valttaa.

Laitteelle on tunnusomaista patenttivaatimuksen 1 tunnus-

merkkiosassa esitetyt asiat.

Keksinnodn kohteena on myds laitteisto jdatelokonditoria-
tuotteiden jatkuvaksi valmistamiseksi, joka laitteisto on
tunnettu siitd, ettd siihen kuuluu keksinnon mukainen
muotoilulaite, tunneli annosten jadhdyttdmiseksi ja yksikko

annosten paallystamiseksi.

Oheisissa piirustuksissa on esitetty keksinnodn eras suori-
tusmuotoesimerkki. Naissa piirustuksissa samat viitenumerot

esittavdat samoja elementteja ja piirustuksissa:

Kuvio 1 esittda kaaviomaisesti osaa laitteistosta
jaddtelokonditoriatuotteiden tai -makeisten

valmistamiseksi.

Kuvio 2 on osiin hajotettu perspektiivikuva muotoilupaasta

ja yhdestd jakoelimesta.

Kuvio 3 on yksityiskohtainen perspektiivikuva alhaaltapain

diafragman kayttoelementista.

Kuvio 4 esittda kaaviomaisesti jakeluelementin (4a, 4b)

toimintaa.
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Kuvio 5 on perspektiivikuva synkronoiduista ohjauselimista.
Kuvio 6 on perspektiivikuva pisaranpoistoelimista.
Kuvio 7 on osiin hajotettu kuva paan isotermisesta kannesta.

Kuvion 1 mukaisesti muotoilulaitteeseen 1 kuuluu runko 2, jonka
sisalla ovat kuviossa 5 yksityiskohtaisesti esitetyt ohjauseli-
met, moottori 3 ohjauselinten kayttamiseksi ja muotoilupaa 4,
joka siirtaa annokset 5 kuljetinhihnalle 6. Muotoilupaahan syo-
tetaan tahnamaista jaatelomakeistankoa putken 7 kautta, jolloin
tanko jaetaan annoksiksi leikkauselimilla 8. Kouru 9 keraa
talteen pisarat, jotka muodostuvat jaatelomakeisten kuumen-
tuessa leikkauksen aikana. Annokset ohjataan kohti jaahdytys-
tunnelia 10 ja paallystetaan sitten kohdassa 11.

Kuviossa 2 esitettyyn muotoilupaahan kuuluu jaatelokonditoria-—
tuotteen syottoputki 7, joka avautuu kappaleeseen 13, joka
puolestaan on koverrettu sylinterimaisen tilan 13 muodostami-
seksi ylhaaltapain ja kohti kammion takapaata. Kammion tai
tilan 13 molemmilla puolilla ja lahelle sen etupaata on muodos-
tettu aukot poistoputkiin 14 ja 15. Kappaletta ja putkia pitaa
paikallaan alusta 6. Taikinamaisen tangon jakelulaite on yksi-
osainen sylinterimainen tulppa 17, joka on sovitettu kammioon
13. Takapaassaan tulpassa on suoraan toisiaan vastakkain olevat
aukot 18 ja 19, jotka on sovitettu yhteyteen putken 7 kanssa.
Etupaassaan tulpassa on aukko 20, joka on sovitettu yhteyteen
putkien 14 ja 15 kanssa, kuten yksityiskohtaisemmin selvitetaan
taman jalkeen viittaamalla kuvioon 4. Koneistetut aukot on
edullisesti pyoOristetty siten, etta niissa ei ole toisiinsa
liittyvia kulmia. Liikkeen aikana tiivistysvaikutus aikaansaa-
daan O-renkailla 21 ja 22, jotka ovat vastaavasti putken 7
talla puolella ja putkien 14 ja 15 takana. Tulppa on suljettu
molemmista paistaan. Tulpan takaosaan muodostettu lovi 23
tarttuu tulpan kayttoakselissa olevaan tappiin 24, kuten
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jdl jempdnd selvitetddn viittaamalla kuvioon 5.

Leikkauselimet ovat diafragmoja 8, jotka muodostuvat vksikosta,
johon kuuluu terdt 25, toimilaite 26 ja ohjain- ja kiinnitys-
rengas 27 yksikon kiinnittamiseksi tukeen 16. Toimilaite 26 on
varustettu teriid 25 vastapaidti olevalla pinnallaan, kehidn
ympari menevilld ja paksuudeltaan ulottuvilla rei'illa 28,
jotka on muotoiltu vastaanottamaan terissa olevat vastaavat
nastat 29.

Kuten kuviossa 3 on esitetty, toimilaitteen 26 sen pinnan
keskiosaan on muodostettu rengasura 30, joka pinta on vasta-
paidtad terid. Toimilaitteen 26 keskiosa on koverrettu vasta-
kartion 31 muotoiseksi, jonka kartion kaltevuus on korostettu
ja sen on esimerkiksi suuruusluokkaa 60°C. Kun diafragma tai
kalvo toimii suurella nopeudella, terien kitkasta aiheutuva
jaddteldkonditoriatuotteiden kuumeneminen muodostaa pisaroita,
jotka vastakartio 31 jakaa kohti uraa 30. Tdlla tavoin niiden
putoamispisteiti ohjataan. Toimilaitteessa 26 on varsi 32, joka
chjaa diafragmaa, kuten selvitetdadn jil jempdna viittaamalla

kuvioon 5.

Kappale 12 ja muotoilupdan tuki 16, putket 7, 14 ja 15, terat
25 ja toimilaite 26 on edullisesti valmistettu ruostumattomasta
teraksesta, joten niiden puhdistus kdy helposti. Tulppa 17 ja
ohjainrengas 27 on edullisesti valmistettu muovimateriaalista,
edullisesti kestomuovipolyesteristd, esimerkiksi polyetyleeni-
tereftalaatista, jolla on suuri rydmyvastus ja pieni ja vakio
kitkakerroin, joka aikaansaa erityisesti hyvan liukumisen

ruostumattomalla teridkselld.

Komponenttien 17 ja 27 valmistustoleranssit ovat edullisesti
tiukat liikkuvien osien hyvdn ohjauksen ja optimitiivistyksen

varmistamiseksi.
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Kuviossa 6 elimet pisaroiden poistamiseksi muodostuvat kourusta
9, Jjoka on esimerkiksi ruostumatonta terasta ja sijoitettu muo-
toilupaan (4, kuvio 1) ja alustan (6, kuvio 1) valiin. Kouru on
rei'itetty olennaisesti katkaistun kartion muotoisilla holkeil-
la 33, jotka on jarjestetty vastapaata poistoputkia 14, 15 heti
diafragman 8 alapuolelle. Lista 34 litteina suihkuina 35 olevan
veden suihkuttamiseksi on sijoitettu kourun kehan ympari ja
helpottaa uraan 30 keraantyneiden pisaroiden poistamista, jotka
pisarat putoavat alas holkin 33 ulkopuolelle ja joutuvat veden
mukaan kaltevaan kanavaan 36 ja kulkevat edelleen putkeen 37.
Annokset (5, kuvio 1) putoavat holkin 33 lapi koskettamatta
sita kuljetinhihnalle. Kouru on irrotettavissa eika siina ole
teravia reunoja, joten sen puhdistus on helppoa. Sen etaisyys
kuljetinhihnasta on edullisesti hieman suurempi kuin annoksen
korkeus. Se on ripustettu koukuilla 38 tuen 16 tangosta 39
(kuvio 2).

Syotto- ja poistoputket, kappale ja muotoilupaan tulppa sijait-—
sevat kuviossa 7 esitetyn isotermisen kannen tai kotelon sisal-
la. Taman kotelon avulla jaatelon kanssa kosketuksessa olevat
osat voidaan erottaa diafragmojen ja tulpan ohjauselimista ja
ymparistosta. Talla tavoin estetain annosten muodonmuutokset,
jotka saattaisivat seurata ulkopuolisista lampovaikutuksista,
esimerkiksi ilmanvirtauksesta tai moottorin aiheuttamasta
kuumenemisesta. Koteloon 40 kuuluu kaksi paallekkaista seina-
maa, joista sisdseina 41 on esimerkiksi kevyttd seosta olevaa
lampoa johtavaa materiaalia ja ulkoseind 42 on lampderistysma—
teriaalia, esimerkiksi lapinakyvaa polykarbonaattia. Ilmatila
erottaa nama kaksi seinaa. Ulkoseinassa 42 on edullisesti kaksi
sisempaa, sivusuuntaista pienta pintaa, joissa on urat 43,
joihin sisaseinan 41 vastaavissa ulkosivupinnoissa olevat
kiskot 44 kiinnittyvat. Kotelon lukitsemisjarjestelmassi ei
tarvita ruuveja tai sovitettuja liikkuvia osia. Tukeen 16
sovitetun kolon 45 muoto estaa koteloa liukumasta.
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Muotilulaitteen toimintatapa on esitetty kuvioissa 4 ja S.
Kuviossa 5 akselia 46 pydritetddn jatkuvasti moottorilla (3,
kuvio 1), joka on edullisesti varustettu sididdettdvalla voiman-
siirrolla. Taman akselin kummassakin padssa on epakesko 47
urassa 48, jota pitkin kulkee varren 50 kannattama rulla 489.
Timi varsi kaantyy kiintedn akselin 51 ympdri ja on yhtendinen
kammen 52 kanssa, joka on varustettu kaariuralla 53 vipuvarren
ohjaamiseksi. Kampi 52 on liitetty vipuun 54, joka puolestaan
on kiintyvidsti kiinnitetty diafragman toimilaitteen (26, kuvio
3) varteen 32. Eri osia ohjataan siten, ettad kun diafragma 8b
on taysin auki, diafragma 8a on kiinni. Akselissa 46 on ratas
55, joka on kiinnityksessa rattaaseen 56, joka puolestaan on
asennettu akseliin 57 kohtisuoraan akselia 46 vasten. Talldin
rattaat 55 ja 56 muodostavat 90° kartiohammaspydran akselille
57. Akseli 57 on varustettu tapilla 24, joka kiinnittyy loveen
(23, kuvio 2) tulpan 17 pySrittamiseksi ylla esitetylla
tavalla. Kuviossa 5 esitetty asema vastaa kuvion 4 asemaa b,
jossa tulppa 17 on yhteydessa sybttéputkeen 7 aukon 18 (nuoli
£f) kautta ja poistoputkeen 14 aukon 20 kautta. Kun tulppa 17 on
suorittanut puoli kierrosta, se on yhteydessd syodttdputkeen 7
aukon 19 kauttabja poistoputkeen 15 aukon 20 kautta. Téadssa
asennossa diafragma 8a on tdysin auki, kun taas diafragma 8b on
kiinni. RKuviossa 5 olevat erilaiset nuolet osoittavat osien
liikesuuntia ja niiden korrelointia. Siten voidaan todeta, etta
diafragmojen vuoron perdan tapahtuva aukeaminen ja sulkeutumi-

nen aikaasaa tuotteen jatkuvan sydtodn vakionopeudella.

Niiden kahden diafragman 8a ja 8b akselit ovat yhdensuuntaisia
kampien 52 vastaavan kaantdakselin 51 kanssa ja diafragmojen
akseleiden vilinen etiisyys on sama kuin kampien akseleiden
vilinen etiisyys. Ndiden kahden diafragman vipuvarret 54 ovat
saman pituisia. Kampiin muodostettujen urien 53 kaarevuussade
vastaa vipuvarsien pituutta. Molempien diafragmojen toimilait-
teiden 26 kulma-asennot (auki-kiinni) ovat identtiset, mika

varmistaa samat kiihtyvyydet avattaessa ja sul jettaessa ja
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takaa siten tarkasti samanlaiset muodot diafragmoista tuleville
annoksille. '

Annosten halkaisijaa voidaan sdataa tarvitsematta muuttaa vipu-
varsien 54 pituutta, koska urien 53 kaarevuussidde vastaa tata
pituutta. Tdmid estdida terien huononemisen sul jetussa asennossa,
koska, mikdli tilanne ei olisi tama, varren 32 kulma-asentojen
saato, joka varsi maaraa diafragman aukenemisasteen ellei
siihen liity vipuvarren pituuden sdatcéda, aiheuttaisi terien 25

liiallisen limittadinmenon ja aikaansaisi niiden huononemisen.

Esitetyssi suoritusmuodossa annokset ovat nidenndisesti pallo-
maisia muodoltaan halkaisijan ollessa 20 - 30 mm ja painon noin
7,5 g. On luonnollisesti mahdollista muuttaa annosten muotoa ja
valmistaa esimerkiksi ndenndissylinterimdisid, munamaisia,
kartiomaisia tai puolipallon muotoisia tuotteita, esimerkiksi
modifioimalla epakeskojen 47 urien 48 linjaa ja modifioimalla
talla tavoin diafragmojen aukenemis- ja sulkeutumisrytmia.
Muuttamalla terien lukumddrdid on mahdollista muodostaa poikki-
leikkaukseltaan kuusikulmaisia tuotteita (kuusi terdia, kuten
kuvioissa 4 ja 5) tai poikkileikkaukseltaan kahdeksankulmaisia
tuotteita (kahdeksan terda, kuten kuviossa 2). Diafragmojen
teria voidaan myds suunnata esimerkiksi siten, ettd monikul-
mioiden yksi pinta on yhdensuuntainen kul jetinhihnan liikesuun-
nan kanssa, jolloin tuotteisiin voidaan tarttua tarraimilla
pakkauksen aikana. Muuttamalla terien leikkausreunan kaare-
vuutta on mahdollista muuttaa annosten pydreytta. Diafragma-
tai kalvoterit voidaan mydés suunnitella siten, ettd ne liukuvat
toisiinsa ndhden menematta limittdin. Teriin votdaan muodostaa

lovet koristeellisten pintaefektien aikaansaamiseksi.

Esitetyss& suoritusmuodossa muotoilupdahdn kuuluu kaksi dia-
fragmaa. On mahdollista lisatd diafragmojen lukumdariaa ja ottaa
siten mukaan vastaava mddrd ohjauselementtejid, joita kayttaa

vastaava m3dira epiakeskoja.
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Piirustuksen selvyyden vuoksi sydttdputki on esitetty hyvin

vyksinkertaisena. Se voidaan korvata putkella, jossa on erotus-
seinamdt tai jopa halkaisijaltaan pienempi sama-akselinen putki
kaksimakuisten tai monimakuisten tuotteiden valmistamiseksi

samanaikaisella suulakepuristuksella.

Taman keksinnodn selityksen yhteydessd jaadteldkonditoriatuot-
teilla tarkoitetaan hiilihapotettua kermajidtelda tai mehujaa-
telda, joka on suulakepuristettavissa esimerkiksi lampdtilassa
-5 - -7°C ja joka paisuu esimerkiksi noin 70 tilavuus-%. Jaa-
teldkonditoriatuotteet voivat sisdltdd esimerkiksi sailottyja
tai kuivattuja hedelmd- tai tryffelipaloja jne.

Padllystysseos voi olla rasvaseos, jolloin jdidteldn kohdalla
voli kyseessd olla esimerkiksi suklaakuorrutus tai hedelmin
makuinen kuorrutus. Kun kyseessid on mehujdid tai sorbetti,
kuorrutus voi olla vesipitoista liuosta, esimerkiksi siirappia.
Kuorrutusseos voi sisdltda koristehiukkasia tai rakeita,

esimerkiksi suulakepuristettua kaseiinia, sokeria jne.

Keksinnon mukaisen laitteen esitetylld suoritusmuodolla voidaan
tunnissa valmistaa noin 20.000 ndenndispallon muotoista
jaatelomakeista, jotka painavat noin 7,5 g moottorin pydriessi
nopeudella 200 rpm., eli hyvin suurella nopeudella, jolloin
siitd huolimatta saadaan yhtendisen muotoisia makeisia hygieni-

sesti hyvissid olosuhteissa.
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10
Patenttivaatimukset

1. Laite jaatelokonditoriatuotteiden jatkuvaksi muotoilemiseksi
alustalla (6), johon laitteeseen kuuluu alusta (6), muotoilupaa
(4), johon syotetaan taikinamaista tuotetta, taikinamaisen
tuotetangon jakelulaite, elimet (8) tangon leikkaamiseksi seka
jakelulaitteen ja leikkauselimen (8) synkronoidut ohjauselimet
muodoltaan yhtenaisten yksittaisten annosten (5) muodostami-
seksi tangosta, jolloin'leikkauselimet (8) muodostuvat tera-
kokoonpanosta (25), terien toimilaitteista (26) ja terien
ohjausrenkaasta (27), tunnettu siita, etta taikinamai-
sen tuotteen syotto tapahtuu jatkuvasti vakiopaineessa, etta
leikkauselimet (8) ovat varustetut elementeilla niiden pisaroi-
den keraamiseksi, jotka muodostuvat tangon kuumentuessa tulles-
saan kosketukseen leikkauselinten (8) kanssa, etta elementit
pisaroiden keraamiseksi muodostuvat - toimilaitteen (26) siina
pinnassa, joka on keskiosaltaan teria kohti - ympyramaisesta
urasta (30), joka mahdollistaa pisaroiden putoamisen ja estaa
niiden hajaantumisen koko toimilaitteelle ja - keskiosastaan -
vastakartiosta (31), joka jakaa pisarat kohti uraa, etta
laitteeseen kuuluu elimet pisaroiden poistamiseksi siten, etta
ne eivat tule kosketukseen alustan kanssa, ja etta valineet
pisaroiden poistamiseksi sisaltavat kourun (9), joka on jarjes-
tetty muotoilupaan ja alustan valiin ja olennaisesti katkokar-
tiomaisen holkin (33), joka on sijoitettu vastapaata annosten
(5) poistoputkea valittomasti leikkauselinten (8) alapuolelle.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t unnet tu
siita, etta muotoilupaahan kuuluu syottoputki (7) ja kaksi
poistoputkea (14, 15), etta jakelulaite on pyoriva tulppa (17),
joka pyorii aina samaan suuntaan ja syottaa taikinamaista
tuotetta vuorotellen jompaan kumpaan poistoputkeen, ja etta
elimet tankojen leikkaamiseksi ovat teradiafragmoja (25;8),
jotka avautuvat ja sulkeutuvat samassa tahdissa tulpan (17)

kanssa.



92567

11

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laite, t unnet tu
siitd, ettd tulpan (17) ja diafragmojen (8) synkronoidut
ohjauselimet muodostuvat ensimmaisesta akselista (46), jota
pybérittdsd jatkuvasti moottori (3) ja jonka kummassakin pddssa
on uritettu nostovarsi (47), jonka urassa (48) kulkee rulla
(49), jota tukee kdadntdvarsi (50), joka on liitetty ohjauskam-
mella (52) diafragman terien (25) toimilaitteen (26) varteen
(32) kddntyvisti asennettuun vipuvarteen (54) ja ensimmdaiseen
akseliin (46) nihden kohtisuoralla toisella akselilla (57),
joka on kytketty ensimmdisen akselin (46) kanssa kartiohammas-—
pyordlla (55,56), jolloin toinen akseli (57) kayttaa tulppaa
(17).

4. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laite, t unnet tu
siitd, ettd muotoilupddssd ja tulpassa (17) on pyoristetyt
reidt, joissa ei ole toisiinsa liittyvia kulmia ja jotka ovat

siten helppoja puhdistaa.

5. Patenttivaatimuksen 3 mukainen laite, t unnet tu
siitd, ettd kampien kadntodakselit (51) ovat yhdensuuntaisia
diafragmojen (8a,8b) akseleiden kanssa, etta diafragmojen
akseleiden vdlinen etdisyys on sama kuin kampien akseleiden
vdlinen etdisyys, ettd vipuvarsien (54) pituus on yhtd suuri ja
ettd diafragmojen toimilaitteiden aukeamis— ja sulkeutumis-
kulma—-asennot ovat identtiset, mika takaa identtiset kiihtyvyy-

det diafragmojen avautumisen ja sulkeutumisen aikana.

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t unnet t u
siita, ettd kouru (9) on irrotettavissa eikd siina ole teravia
reunoja, joten sen puhdistaminen on helppoa ja etta sen alustan

vieressd olevaan osaan kuuluu kanava (36) veden poistamiseksi.

7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t unnet t u
siitd, ettd kouru (9) on jarjestetty alustan (6) ylapuolelle

sellaiselle korkeudelle, joka on hiukan suurempi kuin annosten
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(5) korkeuspiste.

8. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, tunnettu
siita, etta syottoputkeen (7) kuuluu sama-akselinen sisdputki
rinnakkaissuulakepuristettujen jdateldkonditoriatuotteiden

tangon syottamiseksi.

9. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, tunnettu
siita, ettd syotto- ja poistoputket ja jakelulaite on
sijoitettu isotermiseen koteloon (40), joka erottaa ne
jakelulaitteen ohjauselimista ja tangon leikkauselimista.

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen laite, t unnettu
siita, etta kotelo on kaksoisseindinen, jolloin sisdseinid (41)
on lampod johtavaa materiaalia ja ulkoseind (42) lampoa
eristavaa materiaalia, ja ettd seindt on erotettu toisistaan
ilmatilalla.

11. Laitteisto jaatelokonditoriatuotteiden jatkuvaksi
valmistamiseksi, t un ne t t u siitd, ettd siihen kuuluu
jonkin patenttivaatimuksen 1 - 10 mukainen p&dd, tunneli

annosten jaahdyttamiseksi ja yksikk6 annosten kuorruttamiseksi.
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Patentkrav

1. Anordning for att kontinuerligt forma glasskonfekt pa en
baranordning (6) innefattande en baranordning (6), ett form-
ningshuvud (4) matat med en degliknande produkt, ett utmat-
ningsorgan for strangen av den degliknande produkten, medel for
att stycka upp strangen (8) och medel for att synkroniserat
styra utmatningsorganet och medlen for styckning (8), sd att
skilda bitar (5) med regelbunden form produceras utgdende fran
strangen, varvid medlen for uppdelning (8) bestdr av en upp-
sattning knivar (25), ett manoverorgan (26) for knivarna och en
styrring (27) for knivarna, kannetecknad av att
tillforseln av den degliknande produkten sker kontinuerligt med
konstant tryck, att avstyckningsmedlen (8) ar forsedda med
element for att samla upp droppar alstrade genom uppvarmning av
strangen i kontakt med avstyckningsmedlen (8), att elementen
for att samla upp dropparna bestdr av, pd den yta hos manove-
rorganet (26) vilken ar vand mot knivarna (25) och i dess
mittdel, ett cirkulart spdr (30) for underlattande av droppar-
nas fall genom att undvika att de sprids over hela delen och i
sin centrala del en motkon (31) for dispersion av dropparna mot
spdret, att anordningen ar forsedd med medel for bortledande av
dropparna utan att de kommer i kontakt med baranordningen och
att medlen for bortledande av dropparna innefattar en droppsk3al
(9) anordnad mellan formningshuvudet och baranordningen och en
hylsa (33), huvudsakligen i form av en stympad kon, anordnad
mittfor utloppskanalen for bitarna (5), omedelbart under av-

styckningsmedlen (8).

2. Anordning enligt krav 1, kannetecknad av, att
formningshuvudet innefattar en tillforselkanal (7) och tva
utloppskanaler (14, 15), att utmatningsorganet ar en roterbar
hylsa (17), vilken hela tider vrider sig i samma riktning och
omvaxlande levererar degliknande produkt till den ena eller den
andra utloppskanalen och att medlen for att stycka upp strang-
arna bestdr av blandare (8) med knivar (25) vilka Oppnas och
tillsluts synkroniserat med hylsan (17).
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3. Anordning enligt krav 2, kannetecknad av, att
medlen for att synkroniserat styra hylsan (17) och blandaren
(8) bestdr av en forsta axel (46) driven i kontinuerlig rota-
tion av en motor (3) och vid varje ande uppbarande ett sparfor-
sett kamorgan (47), att i kamorganets spar (48) rullar en
trissa (49) uppburen av en arm (50) svangbart forbunden via en
styrvev (52) med en lankarm (54), att namnda lankarm (54) ar
svingande monterad pd en arm (32) hos ett manoverorgan (26) for
knivarna (25) hos blandaren och av en andra axel (57) vinkelrat
mot den forsta (46) och vilken ingriper genom ett vinkelkugg-
drev (55, 56) i den sistnamnda, varvid den andra axeln driver
hylsan (17).

4. Anordning enligt krav 2, kannetecknad av, att
formningshuvudet och hylan (17) innefattar avrundade passager
utan horn vid anslutningarna och foljaktligen ar enkla att

rengora.

5. Anordning enligt krav 3, kannetecknad av, att

svingningsaxlarna (51) fOor vevarna ar parallella med blandarnas
(8a, 8b) axlar, att centrumavstdndet mellan blandarna ar iden-

tiskt med centrumavstdndet mellan vevarna, att lankarmarna (54)
har samma langd, att vinkellagena for oppning och tillslutning
av manoverorganen for blandarna ar identiska, vilket garanterar
identisk acceleration vid oppning och tillslutning av blandar-

na.

6. Anordning enligt krav 1, kannetecknad av, att
droppskalen (9) ar lostagbar och ej uppvisar ndgra vassa kan-
ter, sd att den ar enkel att rengora och att den innefattar en
ranna (36) for bortledning av vatten i sin del narmast bara-

nordningen.

7. Anordning enligt krav 1, kannetecknad av, att
droppskdlen (9) ar placerad ovanfdr baranordningen (6) pa en
héjd éver densamma som ar strax Over héjden pad bitarna (5).
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8. Anordning enligt krav 1, kannetecknad av, att
tillforselledningen (7) innefattar en inre koaxiell kanal for
att leverera en strang av glasskonfekt vilken extruderas samti-
digt.

9. Anordning enligt krav 1, Kk annetecknad av, att
kanalerna for tillforsel och utlopp liksom utmatningsorganet ar
samlade i en isoterm huv (40) vilken &tskiljer dem fran styr-—
medlen for utmatningsorganet och medlen for styckning av stran-

gen.

10. Anordning enligt krav 9, kannetecknad av, att
huven har en dubbel vagg, varvid den inre vaggen (41) ar i ett
varmeledande material och den yttre vaggen (42) ar i ett var-
meisolerande material och att vaggarna skiljs at av en lufts-
palt.

11. Anlaggning for kontinuerlig tillverkning av glasskonfekt-
produkter, kannetecknad av, att den innefattar en
formningsanordning enligt nagot av kraven 1-10, en kyltunnel

for bitarna och en anordning for att overdraga bitarna.
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