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Ved produktion af r¢get bacon, hvor der foruden saltning
foretages r¢gning og varmebehandling samt presning og form-
ning af baconstykkerne, indspre¢jtes nedk¢let saltlage med
en temperatur omkring -8% i stykkerne 1 et indledende pro-
cestrin, og stykkerne overbruses derefter med lage med en
tilsvarende temperatur. N&r baconstykkerne sdledes er ned-
keplet af lagen, sker presning og formning af stykkerne in-
den re¢gning og varmebehandling.

Derved sker formgivningen inden den nedbrydning af kedets
fibre, der sker ved varmebehandlingen, og ke¢det kan sdledes
lettere tildannes plastisk. NAr baconstykkerne senere skal
udskares, undgds det spild, som ved de kendte fremgangsmi-
der har varet op til 10% af k¢dmzngden. Desuden kan proces-
tiden forkortes pa grund af den specielle nedkelingsform
med deraf fglgende reduktion af produktidnsomkostningerne.
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TEKNIKKENS STANDPUNKT

Opfindelsen angar en fremgangsmade ved produktion af roget
bacon.

Ved de kendte fremgangsmdder til produktion af rgoget bacon,
som omfatter de herover navnte foranstaltninger, er det ty-
pisk med en produktionstid pa 3-5 dage. Efter tilskaring af
ravaren til baconstykker sker der indspre¢jtning med saltla-
ge ved hjalp af et multistikapparat, hvor lagetemperaturen

er 3-5°C. Derefter saltes stykkerne i kummer med saltlage i
1-2 d¢gn, og saltlagens temperatur er ogsad her 3-5°c. Der-

nest drznes stykkerne i 1-2 d¢gn ved en omgivelsestempera-

tur pa 3-5°C.

Et alternativ til ovennavnte proces er hangende drzning af

baconstykkerne efter brug af multistikapparatet. Denne dra-
ning varer ligeledes 1 - 2 de¢gn ved en omgivelsestemperatur
pad 3-5°cC.

Herefter foretages r¢gning og varmebehandling ved 50-55°C.
Stykkerne indfryses ved -20°%c og tempereres til slut ved
temperaturen -7%%. Endelig presses og formes stykkerne ved
-7°C, som ogsd er den temperatur, som slicing (udskaring i
skiver) og pakning sker ved.

Varmebehandlingen, som sker af smagsmassige, konsistensmas-
sige og hygiejniske grunde, medfg¢rer nedbrydning af ke¢dets
indre strukturer og en form for koagulering. Denne virkning
er mere udtalt, jo hg¢jere varmebehandlingstemperaturen er.
I nogle lande har man krav til varmebehandling ved hgje
temperaturer, der betyder, at de inderste dele af bacon-
stykkerne (centrum) skal opnd en temperatur pa 65°C af hen-
syn til smag, konsistens og hygiejne. Denne varmebehandling
betyder, at den efterfglgende presning og formning knuser
og smuldrer fibrene i k¢det. Det vil sige, at ke¢det efter
varmebehandling er vanskeligt eller umuligt at forme. Det
medfgrer spild, da man i nogle tilfazlde ikke opndr den op-
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timale formgivning, f.eks. ujavne endepartier af stykkerne,
hvilke endepartier f¢rst md bortskares, f¢r man kan opna
rene skiver. Spildet ved de hgjeste varmebehandlingstempe-
raturer kan komme helt op pa 10%.

Endvidere ge¢r den forholdsvis lange produktionstid risikoen
for bakterievakst storre, ligesom det er negdvendigt med et

stort produktionsomrade pa grund af produktionstiden. Ende-
lig kan den samlede proces ifglge opfindelsens fremgangsma-
de g¢res mere energigkonomisk end den kendte teknik.

Opfindelsen angdr en fremgangsmadde ved produktion af rg¢get
bacon og omfattende flere procestrin, herunder a) ind-
sprojtning af saltholdig vaske i tilskarne baconstykker, b)
formgivning ved presning af stykkerne i en presseindret-
ning, hvorefter c) stykkerne gennemgdr r¢gning og varmebe-
handling.

En sadan fremgangsmdde, der dog ikke beskriver indsprejt-
ning af saltholdig vaske i baconstykkerne, er kendt fra US
patentskrift 1.880.679. Denne fremgangsmade viser re¢gning
af kodstykker, hvor ke¢dstykkerne placeres i rektangulare
forme af tradnet f¢r re¢gning. Formene bestar af to komple-
mentazre dele, der hver har tre indbyrdes sammenst¢pdende
flader til anlag mod ke¢dstykket sdledes, at der ved passen-
de trazk kan ske en klemning af k¢dstykket mellem formdele-
ne. Trazkket opnads ved tyngdekraften i kombination med en
kadeophengning. Ved klemningen bibringes det ubehandlede
kgdstykke samme geometri som formen. Der angives intet om
omgivelsestemperaturen eller kodstykkets temperatur ved
gennemfgrelse af fremgangsmaden. Fastspandt i formen gen-
nemgdr ko¢dstykket koge- og r¢geprocessen. Derved koaguleres
kodets fibre i den form, som stykket har fdet ved fastspan-
dingen, og det fardigbehandlede kopdstykke har efter re¢gning
en geometri, der er narmere den rektangulzre form end det
ubehandlede k¢dstykke var. Det betyder at spild i forbin-
delse med den efterfgplgende udskaring formindskes.
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Den i US-skriftet beskrevne teknik indebazrer en deformation
af k¢dstykket, der i udpraget grad er reversibel og ikke
plastisk. Formgivning ved tyngdekraftens hjelp vil ikke va-
re tilstrazkkelig til en plastisk deformation ved en kodtem-
peratur under -4°C, som anvendes ved fremgangsmaden ifglge
opfindelsen. Endvidere vil der i mange tilfzlde, isar hvor
varmebehandlingen, afhangig af lokale hygiejne- og markeds-
krav, medfe¢rer en centrumtemperatur i ke¢det pd hejst 55°C,
stadig vere en vis elasticitet i k¢dstykket efter varmebe-
handlingen. N4dr der ikke er sket en plastisk deformation
som ved fremgangsmaden ifglge opfindelsen, vil ke¢dstykket
vare tilbgjelig til at vende tilbage til den oprindelige
geometri, hvilket ¢ger spildet ved udskering af produktet.
En anden ulempe ved teknikken ifplge US-skriftet er, at
kodstykket ikke frit kan handteres uden at vare fastspandt
i en form inden varmebehandlingen.

FORDELE VED OPFINDELSEN

Det er et hovedformdl med opfindelsen at reducere spildet
under fremstilling af baconstykker ved irreversibel plas-
tisk deformation af ke¢dets struktur.

Det opnds ved en fremgangsmdde af den i krav 1's indledning
angivne angivne art, hvor det s@rlige er, at der foretages
nedke¢ling af stykkerne til en temperatur mindre end -4°c
inden presning af stykkerne i en baconpresse, og at styk-
kerne derefter udtages af baconpressen inden re¢gning og
varmebehandling.

Ved sédledes at formgive baconstykker f¢r r¢gning Oog opvarm-
ning af stykkerne undgdr man primart den nedbrydning af ko-
det og dets fibermembraner, som senere vil resultere i
knusning af k¢dets indre struktur ved presningen i stedet
for en plastisk formgivning, som det er ¢nsket. Endvidere
undgdr man f¢rst at skulle opvarme kg¢dstykket fra de tidli-
gere anvendte 3-5°c til varmebehandlingstemperaturen og
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derefter nedk¢le stykket ved en omgivelsestemperatur pa -
20°C inden presningen. Ved anvendelse af den lave omgivel-
sestemperatur for at opnd en tilstrazkkelig hurtig nedkeling
kan man skade k¢dets membraner inden presningen og form-
ningen, som foregdr ved en hg¢jere temperatur. Endelig er
det muligt frit at handtere det formede baconstykke inden
varmebehandlingen.

I en foretrukken udfgrelsesform for opfindelsen omhandlet i
krav 2 omfatter nedke¢ling af stykkerne, at den saltholdige
vaeske ved a) indspr¢jtning har en temperatur mindre end -
3%. ved indspreojtning af saltholdig vaske i nedkglet til-
stand og ved en temperatur, der ligger i nerheden af den
temperatur, som baconstykket skal have ved presningen, bi-
drages der allerede ved de indledende procestrin til en
nedkoling af baconstykket og dermed en kortere nedke¢lings-
tid. Ved denne udf¢relsesform kan den samlede procestid
forkortes med deraf bedre kontrol med bakterievaksten og
mindre pladskrav til produktionsfaciliteterne.

I de tilfazlde, hvor man foretager en overfladesaltning af

baconstykkerne med saltlage inden re¢gning, kan man som om-
handlet i krav 3 foretage overfladesaltning med vaske, der
har en temperatur mindre end -3°Cc. Derved bidrager man til
en skansom og hurtig nedke¢ling af baconstykkerne.

ved at udfere overfladesaltningen ved overbrusning af styk-
kerne med vasken som omhandlet i krav 4 kan man reducere
saltningstiden vasentligt. Saledes kan man blot lade ba-
constykkerne fg¢re igennem en tunnel, hvor de overbruses med
saltlagen. Ved den kortere procestid sparer man saledes tid
og dermed produktionsfaciliteter som ved den hidtidige,

kendte kummesaltning over mere end 1 de¢gn.

I de tilfazlde, hvor man ikke ¢nsker overfladesaltning af
baconstykkerne, kan man til brug ved nedke¢lingen udf¢re
fremgangsmaden som omhandlet i krav 5.
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Det foretrazkkes, at den saltholdige vaske til brug ved mul-
tistiksprojtning og eventuelt overbrusning har en tempera-
tur over -15°C som omhandlet i krav 6. Derved undgar man
ogsd nedkeling af overfladen til mindre end -10°C som ved
den kendte fremgangsmdde, og man skdner derved ke¢dets

strukturer.

TEGNINGEN

Forskellige udfgrelser for fremgangsmaden ifgplge opfindel-
sen skal herefter beskrives narmere under henvisning til
tegningen, hvor

fig. 1 viser et procesdiagram ved behandling af ba-
constykker, ved kraftig saltning og varmebehandling
ved forholdsvis lav temperatur, og

fig. 2 viser et procesdiagram for baconstykker ved let
saltning og varmebehandling ved en forholdsvis hej

temperatur.

BESKRIVELSE AF UDF@RELSESEKSEMPLER

I en fgrste udfgrelsesform for fremgangsmaden ifplge op-
findelsen sker der i et f¢rste procestrin 10 indspr¢jtning
med multistikapparat af saltlage i tilskdarne baconstykker.
Saltlagen er her nedkg¢let til en temperatur i omradet -8°C
til -10°c. Saltlagen kan vare af kendt blanding eller til-
fert smags- og konserveringsstoffer af forskellig art.

Herefter fgres baconstykkerne i et andet procestrin 12 gen-
nem en overbrusningstunnel, hvor et dysesystem fordeler
saltlage pd baconstykkernes overflade. Saltlagen kan her
vere som beskrevet under procestrin 10. Som alternativ til
det beskrevne procestrin 12 kan baconstykkerne fgres gennem
et bad med saltlagen, idet opholdstiden dog heri er ganske
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kortvarig.

I et tredje procestrin 14 sker presning og formning af ba-
constykkerne pd i sig selv kendt made, f.eks. ved hjelp af
en baconpresse af varemazrket Danfotech/Nutridan. Da bacon-
stykkerne ikke har varet varmebehandlet inden formning og
presning, og heller ikke er blevet afkeolet i overfladen til
mindre end -10°C, er ke¢lingen en optimal tilstand for pla-
stisk formgivning.

I det fjerde procestrin 16 anbringes baconstykkerne i spe-
cielle rammer, som fastholder stykkerne i den form, som er
opndet ved presningen. Rammerne placeres i et netpresse-
tarn, hvor de pd szdvanlig made drznes.

I et femte procestrin 18 rg¢ges og varmebehandles ved en
temperatur i omradet 60-65°C. Under r¢ogning og varmebehand-
ling fastholdes produktet i den form, der er opnaet ved

presningen.

Derefter afk¢les produktet og indfryses ved et sjette pro-
cestrin 20 inden udskaring i skiver.

I en anden udf¢relsesform for fremgangsmadden ifgplge opfind-
elsen, hvor der ¢nskes et letsaltet produkt, der efter lo-
kale krav opvarmes til en h¢j temperatur i sine inderste
dele, behandles tilskarne baconstykker i et forste proces-
trin 30 pd omtrent samme made som i procestrinnet 10 be-
skrevet herover. Der kan vare forskelle i saltlagens sam-

mensatning, men ellers er princippet det samme.

I et andet procestrin 32 nedkgles overfladen pa baconstyk-
kerne, og overfladen afkg¢les med nitrogen, der fordampes
fra flydende tilstand.

I et tredje procestrin 34 sker der presning og formning af
baconstykkerne pid samme made som i procestrinnet 14 beskre-

vet herover. Det skal bemarkes, at i begge procestrin 14,34
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er ogsd presseapparaterne nedk¢let til en arbejdstemperatur
o)
pé -7 Co

De efterfglgende procestrin 36, 38 og 40 svarer henholdsvis
til procestrinnene 16, 18 og 20.

PATENTKRAV

1. Fremgangsmade ved produktion af rg¢get bacon og omfatten-
de f¢lgende procestrin, a) indspre¢jtning af saltholdig vas-
ke 1 tilskarne baconstykker, b) formgivning ved presning af
stykkerne i en presseindretning, hvorefter c) stykkerne
gennemgar re¢gning og varmebehandling, kendetegnet ved, at
der foretages nedke¢ling af stykkerne til en temperatur
mindre end -4°c inden presning af stykkerne i en baconpres-
se, og at stykkerne derefter udtages af baconpressen inden

r¢gning og varmebehandling.

2. Fremgangsmdde ifglge krav 1, kendetegnet ved, at ned-
ke¢ling af stykkerne omfatter, at den saltholdige vaske ved
a) indspre¢jtning har en temperatur mindre end -3%%.

3. Fremgangsmade ifglge krav 1 eller 2, hvor der sker over-
fladesaltning af baconstykkerne ved hjzlp af saltholdig
veske inden c) regning, kendetegnet ved, at overfladesalt-
ning foretages med saltholdig vaske, der har en temperatur
mindre end -3°c.

4. Fremgangsmide ifglge krav 3, kendetegnet ved, at over-
fladesaltningen sker ved overbrusning af stykkerne med vas-
ken.

5. Fremgangsmade ifglge krav 1 eller 2, kendetegnet ved,

at baconstykkerne mellem trinene a) indspr¢jtning af salt-
holdig vaske og c) r¢gning overfladeafk¢les med nedkglede

luftarter, fortrinsvis med nitrogen.
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6. Fremgangsmdde ifplge et eller flere af de foregdende
krav, kendetegnet ved, at den saltholdige vaske har en tem-

peratur pd mindst -15%.

7. Fremgangsmdde ifglge et eller flere af de foregdende
krav, hvor der sker drzning af stykkerne, kendetegnet ved,
at dreningen finder sted efter b) formgivning ved presning

af stykkerne.
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