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Ved formning af et osteprodukt til en form og stgrrelse,
som egner sig til snacks, afkgles en smeltet ost til et
gverste gransetemperaturomrdde af en temperaturzone,i hvilken
formen af den ost, der skal formes, opretholdes tilnarmelsesvis
uzndret i tidens 1lgb. Derefter foretages der en opvarmning af
et overfladeareal af den afkglede ost til en formetemperatur,
og den opvarmede ost skares i stykker, som har en stgrrelse,
der er velegnet til snacks. Derefter formes hver af stykkerne
med snack-stgrrelse til en afrundet form uden hjgrner, sidledes
at der dannes et osteprodukt med snack-stgrrelse med en ¢gnsket
afrundet form, som f.eks. sfarisk, ellipsoid eller tgndeformet,
og som har et godt udseende uden folder og revner pa overfladen,
samt en homogen struktur.
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Opfindelsen angar en fremgangsmide ved formning af et smelteoste-
produkt til en stgrrelse og form, som egner sig til snacks. Opfin-
delsen angdr navnlig en fremgangsmade til formning af stykker af et
smelteosteprodukt, saledes at disse stykker far en gnsket afrundet
form, som f.eks. en kugle, og har et godt udseende og en ensartet

struktur.

Der er for nylig foreslaet forskellige fremgangsmader ved formning
af osteprodukter til snack-stgrrelse og -form for at tilfredsstille
behov fra forbrugernes side om osteprodukter, som kan konsumeres i
en enkelt eller fi mundfulde. Der skal i denne forbindelse f.eks.
henvises til beskrivelsen til US patent nr. 3.761.284 samt beskri-
velsen til US patent nr. 3.966.970 (svarende til tilgengeliggjort
japansk patentpublikation nr. 155.384, og som krazver konventions-
prioritet fra denne). Hovedformilet med denne kendte teknik er at
forme osteprodukter til snack-form og -stérrelse, nemlig til cylin-
drisk form. Ifglge beskrivelsen til US patent nr. 3.761.284 afkgles
smeltet ost til en temperatur, der varierer mellem ca. 20 og 30°C,
og osten formes til et reb og skzres derefter til gnsket Tangde til
opndelse af stykker med snack-storelse. Derefter afkgles hvert
stykke hurtigt og indpakkes. Beskrivelsen til US patent nr.
3.966.970 afslgrer et ostereb, som skazres med hgj hastighed, og som
hurtigt ke¢les til individuelle stykker og snoningsindpakkes for at
opnd en forbedret effektivitet ved formgivningen af osteprodukterne
med snack-stgrrelse.

Skgnt denne kendte teknik tillader tilvejebringelsen af stykker med
sterrelse af en mundfuld af et osteprodukt, og som passer forbruge-
ren, er den ferdige form af produktet dog uundgdeligt begraznset til
den form, som fremkommer, ndr rebet skeres i stykker. Fglgelig er
mulighederne, hvad angdr variation af formen af produktet ifglge den
kendte teknik, begrenset til de variationer, som kan opnis ved
#ndring af tvarsnitsformen af rebet.

Det stedse stigende forbrug af osteprodukter med snack-stgrrelse, og
som skyldes, at disse er forbrugervenlige, indikerer en mulighed for
udvidelse af markedet ved tilvejebringelse af flere variationer,
hvad angir det pagzldende produkt, pi basis af en forbedring, hvad
angir dettes udseende, form og kvalitet.
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De kendte fremgangsmider vedrgrer ikke nogen formgivning af oste-
produkterne efter skereoperationen, og ved hjelp af hvilken oste-
massen kan formes til en gnsket form. De individuelle stykker af
ost, som opnads ved afkg¢ling og overskaring i overensstemmelse med de
kendte fremgangsmider, er for harde til at blive formet til en
gnsket form. Da sidanne osteprodukter endvidere har en ugunstig
hirdhed for formning, medfgrer de den ulempe, at der fremkommer
revner, folder og smd hulrum pa overfladen af osten og i andre dele
af denne. Resultatet er, at osteprodukter formgivet i henhold til
den kendte fremgangsmide ofte har et defekt udseende, hvilket giver
produktet en ringere salgsvardi.

En anden kendt fremgangsmade kaldet "hot-pack fremgangsmaden", hvor
en smeltet ost stgrknes i en form til opnadelse af et osteprodukt med
gnsket form, kan ikke betragtes som varende en kontinuerlig effektiv
fremstillingsfremgangsmade, som er i stand til at give et snack-
formet osteprodukt med hgj kvalitet pa effektiv made.

Det er formilet med den foreliggende opfindelse at anvise en frem-
gangsmdde ved formning af smelteosteprodukter, ved hvilken frem-
gangsmade der kan fremstilles smelteosteprodukter med snack-stgr-
relse, og som har et godt udseende og en ensartet struktur, og som,
som helhed, formes til en gnskelig afrundet form, som f.eks. en
kugle, en ellipsoide og/eller en tg¢ndeform, og dette opnas ifgige
opfindelsen ved, at et overfladeareal af smelteosten, medens denne
befinder sig i et dverste grensetemperaturomrade af den temperatur-
zone, hvori formen af den ost, der skal formes, opretholdes tilnzr-
melsesvis uandret i tidens 1¢b, opvarmes til en formetemperatur,
hvorefter den opvarmede ost overskeres til stykker med snackstgr-
relse, og hvert af stykkerne formes med snackstgrrelse til en
afrundet form uden hjgrner.

Ifglge den foreliggende opfindelse har det ved fremgangsmaden ifglge
opfindelsen fremstillede smelteosteprodukt med snack-stérrelse, som
er formet til en gnskelig afrundet form, som f.eks. en kugle, en
ellipsoide og/eller en tgndeform, et godt udseende, og formgivningen
sker, uden at der dannes folder og revner pa ostestykkernes over-
flade, og endvidere kan der opnds en homogen struktur.
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Opfindelsen skal herefter forklares narmere under henvisning til
tegningen, som skematisk illustrerer en udfgrelsesform for frem-
gangsmaden ifglge opfindelsen ved formning af et smelteosteprodukt
til snack-stgrrelse og -form.

I almindelighed afhanger ost’s fysiske egenskaber af forskellige
faktorer. Formeligheden og ostens evne til af sig selv at opretholde
sin forr er de primezre faktorer, hvad angdr den foreliggende opfin-
delse, og disse har relation til ostens temperatur, fugtighedsind-
hold og modningsgrad. Nir det endvidere drejer sig om en smelteost,
kan begge faktorer variere som fglge af ostens sammensztning,
emulgeringstilstand og lignende.

Opfinderne til den foreliggende opfindelse har studeret forholdet
mellem temperatur, formelighed og karakteristika, hvad angar evnen
til selv at opretholde sin form, hvad angdr ost, og har fundet, at
ost pd hensigtsmessig made kan formes til en gnsket form ved styring
af ostens temperatur, og mere ngjagtigt udtrykt temperaturfordelin-
gen inde i osten.

Med "formelighed" skal der her forstas ostens bearbejdelighed under
dennes formgivning. Med udtrykket "selvformbzrende egenskaber" skal
der her forstds primert den formede ost’s evne til i sig selv at
opretholde sin form, d.v.s. ostens evne til at modstd deformation pa
grund af savel ostens egenvegt som udefra parykte krefter under
formningsprocessen og den der under ngdvendige transportoperation.

Felgelig vedrgrer begge udirykkene "formelighed" og "selvformbzrende
egenskaber" de fysiske egenskaber, som vedrgrer formtrinet ved
ostens formning og er beregnet til at skelne i forhold til de kendte
fremgangsmader indenfor dette omrade, og som ikke indeholder noget
formningstrin.

Taget som helhed er der konflikt mellem formelighed og selvformbz-
rende egenskaber. Hvis man betragter de dertil svarende temperatu-
rer, afviger det temperaturomride, som er velegnet, hvad angar
formeligheden fra det temperaturomrade, der er velegnet, hvad angar
de selvformberende egenskaber. Som nevnt i det foregaende afhznger
de pagazldende velegnede temperaturomrdder af mange faktorer, som
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f.eks. temperatur, fugtighedsindhold og modningsgrad af osten.
Foruden disse faktorer medfgrer ost’s 1ille varmeledningsevne eller
den manglende mulighed for styring af ostetemperaturen, at
formningen af osten og opretholdelsen af formen af den formede ost

er vanskelig.

Ifglge den foreliggende opfindelse tilvejebringes fastleggelsen af
den velegnede temperaturzone, d.v.s. den temperaturzone, i hvilken
der ikke fremkommer nogen deformation af formen af osten i tidens
1gb, under iagttagelse af de i det foregaende nzvnte trazk ved
osteformningen, sdledes at fastlazggelsen foretages i overensstem-
melse med egenskaberne af den ost, der skal formes. Opfinderne til
den foreliggende opfindelse har udfgrt et antal eksperimenter og har
fundet, at den egnede temperaturzone varierer fra ca. 30°C til 45°C.
En sddan erkendelse er opndet pd basis af overvejelser, hvad angar
afhzngigheden af temperaturzonen i forhold til fugtighedsindholdet
af den ost, der skal formes. Ved bestemmelse af en passende tempe-
raturzone er det ngdvendigt at tage hensyn til fremkomsten af
omleggelsen af zonen svarende til variationerne, hvad angar andre
faktorer, som f.eks. den ost, der skal formes, ogsa selv om fug-
tighedsindholdet af den anvendte ost til formningen forbliver
uzndret.

Som anfgrt 1 det foregaende afhznger det hensigtsmessige gverste
grensetemperaturomrade af et antal faktorer, og herunder navnlig
ostens fugtighedsindhold. Opfinderne i den foreliggende sag har
fundet, at det er nddvendigt at keéle osten til en temperatur pa
mellem ca. 45°C og 30°C, nar det drejer sig om smgreost med et
fugtighedsindhold pa henholdsvis ca. 45% til 50%. Ifglge den fore-
Tiggende opfindelse kgles den smeltede ost til en passende tempera-
tur, som varierer fra ca. 45°C til ca. 30°C i et med skrabere
forsynet varmevekslerapparat af typen med dobbelt kappe for at opnd
en tilpasning til variationen, hvad angar fugtighedsindholdet i den
smeltede ost, som varierer fra ca. 40% til ca. 50%.

Fglgelig keles den smeltede ost til det gverste grznsetemperaturom-
rade af den temperaturzone, i hvilken der ikke fremkommer nogen
formendring af osten i tidens 1g¢b. Grunden til at afsiutte afkglin-
gen af osten ved det dverste graensetemperaturomrade er at undga en
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overdreven afkgling, som ville medfgre en darlig formelighed under
formningen af osten, og som ville medfgre revner og folder i det
formede osteprodukt. En overdreven kgling vil endvidere medfgre den
ulempe, at osten ville have tilbgjelighed til efter afslutning af
formeprocessen at genantage den form, som osten fdr tildelt ved
skaringsoperationen.

Forud for formetrinet udszttes den udvendige overflade af osten, som
er blevet afkglet til det overste grensetemperaturomrdde under det i
det foregdende navnte kgletrin, for en opvarmning. Dette opvarm-
ningstrin er et af de primere trin ifglge den foreliggende opfin-
delse, hvorunder ostens overfladeareal (d.v.s. en del, som strakker
sig i radial retning fra ostens overflade og indtil en dybde pd ca.
1/8 til 1/6 af ostens diameter) opvarmes til en temperatur, som er
ca. 4°C til 7°C stgrre end temperaturen, hvad angar midterdelen af
osten, som vil blive opretholdt ved det gverste gransetemperaturom-
ride for derved at lette formningen af osten. Fglgelig fremkommer
der en temperaturfordeling, hvor temperaturen af overfladearealet,
som har en forudbestemt tykkelse, er stgrre end temperaturen af den
midterste del af en forudbestemt mengde ost.

Det i det foregdende nevnte krav, nemlig at temperaturen af over-
fladearealet bgr forgges 1idt i forhold til temperaturen af den
midterste del for derved at forbedre formeligheden, blev fundet,
efter at der var blevet foretaget er stort antal eksperimenter af
opfinderne i den foreliggende sag. Opfyldelsen af et sadant krav
tillader: (i) tilvejebringelsen af en god bearbejdelighed under
forlgbet af ostens formning, (ii) tilvejebringelsen af en glat
overflade af det formede osteprodukt, (iii) tilvejebringelsen af en
homogen struktur af osteproduktet, og (iv) undgielse af, at osten
endrer sin form i tidens Tgb.

Ved de i det foregiende nzvnte trin ifglge den foreliggende opfin-
delse anses ostens Tille varmeledningsevne samt
temperaturkarakteristikaene, hvad angdr bade formeligheden og de
selvformbzrende egenskaber, for at tilvejebringe en gnsket tempera-
turfordeling i osten, som er fordelagtig for udgvelse af formetri-

net.
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Efter de i det foregdende navnte trin udfgres skaring og formning,
saledes som det vil blive forklaret nermere i det fglgende.

Opfindelsen skal herefter forklares endnu mere detailleret under

henvisning til tegningen.

Tegningen illustrerer skematisk en foretrukket udferelsesform for
fremgangsmaden ifglge opfindelsen.

En ost anbringes i en emulgeringskedel 2 og opvarmes til smeltning

af osten. Der findes ikke nogen szrlige begrensninger, hvad angér

arten af den ost, der skal anvendes og smeltes. Som et eksempel skal
navnes, at den ostesammensztning, som anvendes til udfgrelsesformen,
er: ca, 80% Gouda ost, ca. 20% Cheddar ost, 2% hexamethaphosphat og
0,6% neutraliseringsmiddel. Denne blanding emulgeres under sddanne
tilstande, at fugtighedsindholdet bliver ca. 45%. Osten opvarmes
derefter til over 80°C i emulgeringskedlen 2 for at tildele osten
smeltet tilstand. Den smeltede ost tilfgres gennem en ikke vist
ledning til et med skrabere forsynet dobbeltvagget
varmevekslerapparat 4, der har en sddan varmevekslingsfunktion, at
den smeltede ost kgles til et gverste grensetemperaturomrade af en
temperaturzone, i hvilken enhver endring, hvad angdr formen af
osten, ikke fremkommer. Det gverste grensetemperaturomrade i denne
udfgrelsesform er ca. 37°C.

Osten, som er forsynet med henvisningsbetegnelsen 5, som er blevet
afkglet til ca. 37°C eller det gverste gransetemperaturomride,
presses ind i en ekstruderingsdyse 6, hvorved den formes til en ost
7, der har en diameter pa 20 mm.

Derefter bringes osten 7, der generelt er formet til cirkular form i
tversnit, til et varmeapparat 8, hvori ostens ydre overflade under-
kastes en opvarmning. Da temperaturen af ostens midterste del ved
denne udfgrelsesform opretholdes pa ca. 37°C, opvarmes ostens
overfladeareal til ca. 42°C. I tilfalde af, at opvarmningen er
utilstrakkelig, fremkommer der folder og/eller revner pd ostens
overflade, hvilket medfgrer en darlig formelighed, og formningen af
osten til den gnskede form bliver umuliggjort. Modsztningsvis vil en
overdreven opvarmning medfgre overdreven fluiditet, hvilket ggr det
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vanskeligt at udfgre en velegnet formning af osten. Varmt vand, som
holdes pi en temperatur pa ca. 45°C, cirkuleres gennem en kappe til
varmeapparatet 8 for udgvelse af varmetrinet ifglge den foretrukne
udfgrelsesform.

Derefter ekstruderes den pd denne mide opvarmede ost ud i den
omgivende Tuft i lengder pd 15 mm ved anvendelse af en mengdekniv 10
eller andre apparater til tilvejebringeise af ostestykker 11.
Hensigtsmessigt er lazngden af stykkerne 11 0,6 til 1,5 gange sd
lang, som stgrrelsen af ostestykkets diameter. Hvert af
ostestykkerne 11 har en vagt pa ca. 5 g.

Derefter formes ostestykket 11 i et formeapparat 12 som et hele til
en pgnskelig afrundet form. Som det fremgar af tegningen, bestéar
formeapparatet 12 af et bind 21 og en rulle 22 med en rille med
halvcirkular form, set i tvarsnit, til formning af ostestykket 11
til en kugle 13 i Tgbet af den tid, som stykket 11 rulles. Til
opndelse af en gnskelig form af ostestykket 11, som f.eks. sfarisk,
ellipsoideformet og tendeformet, kan formen af formerillen i forme-
apparatet 12 ®ndres tilsvarende.

Ifslge den foreliggende opfindelse holdes temperaturen af den
midterste del af ostestykket 11 pd ca. 37°C svarende til den gverste
grensetemperatur i den temperaturzone, som er i stand til at opret-
holde formen af osten i tidens 1¢b, medens temperaturen af over-
fladearealet opretholdes ved ca. 42°C, hvilket giver en passende
formelighed. Fglgelig kan formningen af osten foretages uden at
frembringe nogen folder eller revner, og det er sdledes muligt at
udforme osten med en ensartet struktur og en glat overflade. Den pd
denne mide formede ost 13 afkgles derefter hurtigt ved
varmeafgivelse fra ostens yderside.

Ved den viste udfgrelsesform fgres osten 13, som er dannet i forme-
apparatet 12, til en transportslisk 14, som er forsynet med hzldende
riller, og som er anbragt efter formeapparatet 12. Idet osten 13
ruller langs slisken 14’s rille 15, underkastes osten en keling.
Skent osten kan blive naturligt kglet til dette tidspunkt, kan der
vere anbragt en kgletunnel ved slisken 14 for at fremme afkglings-
hastigheden, hvis dette ¢nskes. Denne konstruktion ifgige den
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foretrukne udfgrelsesform, som er beregnet til at opretholde tempe-
raturen af midterdelen af osten indenfor den temperaturzone, som
forhindrer formdeformation, tillader formningen af osten i lgbet af
et kort tidsrum til trods for ostens 1ille varmeledningsevne,
hvorved formen af den formede ost stabiliseres.

Efter at vare afkglet i et kgleapparat 16 til en temperatur under

ca. 10°C for at undga deformation pa grund af héindtering under
efterfglgende trin indpakkes osteproduktet ved hjzlp af en pakkema-
skine 18.
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Patentkrav.

1. Fremgangsmide ved formning af et smelteosteprodukt til en form og
stgrrelse, som egner sig til snacks, kendetegnet ved, at
et overfladeareal af smelteosten, medens denne befinder sig i et
gverste gransetemperaturomrade af den temperaturzone, hvori formen
af den ost, der skal formes, opretholdes tilnzrmelsesvis uendret i
tidens 1gb, opvarmes til en formetemperatur, hvorefter den opvarmede
ost overskares til stykker med snackstgrreise, og hvert af stykkerne
formes med snackstgrrelse til en afrundet form uden hjgrner.

2. Fremgangsmide ifglge krav 1, kendetegnet ved, at det
gverste grensetemperaturomridde varierer fra ca. 45°C til ca. 30°C
svarende til fugtighedsindholdet af den smeltede ost, som varierer

fra ca. 40% til ca. 50%.

3. Fremgangsmide ifelge krav 1 eller 2, kendetegnet ved,
at overfladearealet af den afkglede ost opvarmes til formetempera-
turen, som er ca. 4°C til 7°C stgrre end det gverste grensetempera-

turomrade.

4. Fremgangsmade ifglge krav 1 eller krav 2 eller krav 3, ken -
detegnet ved, at tykkelsen af overfladearealet af den
afkglede ost varierer fra ca. 1/8 til 1/6 af diameteren af den
afkglede ost, hvor tykkelsen af overfladearealet miles i en retning,
som forlgber fra ostens overflade og til dennes midte.

5. Fremgangsmide ifglge et hvilket som helst af de foregaende krav
1-4, kendetegnet ved rulning af osten formet til afrun-
dede stykker med snackstgrrelse langs en hzldende rille, som er
tilvejebragt i en transportslisk, hvor tvarsnitsformen af rillen er
indrettet til formning af ostestykkerne med snackstgrreise for
derved at afkgle osten uden at tilvejebringe deformation af denne.
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