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(57) Sammendrag:

Anlaeg (1) for formning af ke¢d omfattende en form (2), en
fyldeenhed (3) samt midler for forskydning af ke¢d fra fyl-
deenheden til formen, hvor fyldeenheden (3) omfatter en
fyldestuds (6), hvilken fyldestuds (6) under fyldning af
formen er helt eller delvist beliggende i denne form, og
hvilken fyldeenhed (3) er forskydelig i relation til formen
(2).

Ved et sadant anlag opnas, at fyldning af formen foregar
fra bunden og opefter, hvorfor ke¢det vil fremstd meget ho-

mogent efter formning.
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ANLAG FOR FORMNING AF K@D SAMT EN FREMGANGSMADE FOR
FYLDNING AF EN FORM

Opfindelsen angar et anlzeg for formning af ked omfattende en adskillelig form,
en fyldeenhed samt midler for forskydning af kedet fra fyldeenheden til formen

samt tillige en fremgangsmade for fyldning af en form.

Fra US-A-4646385 kendes et anlzeg til formning af portioner af ked. Portionerne
formes i hulrum, hvori kedet presses op af et stempel, og under tilszetning af tryk-

luft i toppen af hulrummene kan portionerne bringes til at slippe formhulrummet.

Anlaegget er ikke egnet til formning af deciderede kadstykker, som efterfalgende
skal viderebehandles eksempelvis via en rege- eller en kogeproces. Desuden
foregar fyldningen af formen ikke under tilferelse af et ensartet tryk, idet kedet
presses ind i en form med en konstant kraft virkende pa det samlede formhul-
rum. Kedstykkerne vil saledes blive bearbejdet uensartet alt efter, hvor de matte

ligge i selve hulrummet.

Fra US 5.004.622 kendes et apparat af den i indledningen angivne omfattende en
adskillelig form, en fyldeenhed samt midler for forskydning af kedet fra fyldeen-
heden til formen. Fyldeenheden er rektangulaer og omfatter i den ene ende en
plade, der er forsynet med perforeringer, hvor disse perforeringer er tilsluttet en
passagevej for luft anbragt mellem indersiden og ydersiden af formen. Perfore-
ringerne virker til etablering af et under-atmosfeerisk tryk i formen under pafyld-
ning af kedet. | den anden ende omfatter formen en abning til hvilken fyldeenhe-
den er monteret og teetnet med en isolationsskive. Fyldeenheden omfatter en
bundvaeg, to sidevaegge samt en topvaeg. | fyldeenhedens anden ende anbrin-
ges kadet og grundet trykforskellen mellem fyldeenheden og formen suges kedet
ud.

Med en sadan konstruktion er det ngdvendigt med et meget hgjt vakuum pa for-

men for at muliggere en transport af kedet fra fyldeenheden over i formen, lige-
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som det kraever at overgangen mellem fyldeenheden og formen er meget taet for
at vakuum kan have sin optimale effekt. Yderligere vil den made hvorpa trykfor-
skellen mellem fyldeenheden og formen etableres forarsage, at det er nadven-
digt at foretage en specifik graduering af fyldeenhedens sidevaegge. Konstrukti-

onen er saledes besveaerlig og kragver stor pragcision.

Det er formalet med nservaerende opfindelse at tilvejebringe et anlaeg, som ikke
har de eksisterende systemers ulemper. Dette formal opnas med et anlaeg af
den i indledningen angivhe og hvor fyldeenheden tillige omfatter en fyldestuds,
hvilken fyldestuds under fyldning af formen er helt eller delvist beliggende i den-

ne form, hvilken fyldeenhed er forskydelig i relation til formen.

Ved at tilvejebringe et sddant system opnas, at fyldning af formen foregar fra bun-
den og opefter, hvorfor kedet vil fremstd meget homogent efter formning og den
efterfalgende behandling i modsaetning til de kendte forme, hvor trykket sker fra
siden og tildeler kedet en ulig trykfordeling og deraf en uensartet bearbejdning
under formningen. Desuden foregar hele anlaeggets formning automatisk. Yderli-
gere giver anlaegget mulighed for at give kedet forskellige udformninger ved at
tiidanne form samt fyldestuds med en tveersnitsprofil af den @nskede karakter,

hvor fyldestuds og form antager fortrinsvis samme konturer.

Anlzegget virker, ved at kedet fyldes ned i tragten, hvorefter der patrykkes et tryk,
eksempelvis trykluft, pa tragtens abning. Da fyldestudsen er anbragt i bunden af
selve formen, vil det etablerede tryk give anledning til, at kedet forst presses ned
i studsen, hvor en ferste formning finder sted, og dernaest presses ud af studsen.
Kedet vil fungere som en stempelpude og kedet presses ned i formen, samtidig
med at fyldeenheden traekker sig tilbage ganske automatisk som falge af et ak-
tion/reaktionsprincip. Det opnas saledes, at selve kadet vil fungere som stempel,
og hvor det samme tryk vil veere tilkoblet kadet pa et hvilket som helst tidspunkt

af processen. Yderligere vil der sikres en optimal fyldning af formene, da disse er
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oplukkelige, og en hensigtsmaessig trykoverfaring til kedet, s& dette dels forsky-

des fra tragten ned i formen og dels formes i denne.

Ved at tilvejebringe et anleeg ifelge opfindelsen og som yderligere angivet i krav 2
sikres, at kedet pa optimal vis formes homogent i hele sin straekning, idet fylde-
studsen sikres anleeg mod bundpladen af formen. Dette foretraekkes, nar si-

devaeggene i formen er perforerede.

Ved at tilvejebringe et anlaeg ifolge opfindelsen og som yderligere angivet i krav 3
og 4 opnas en optimering af fyldestudsens dimensioner saledes at kedets fibre

beskadiges mindst muligt under trykpavirkningen og passagen ud af fyldestudsen.

Ved at tilvejebringe et anlzeg ifelge opfindelsen og som yderligere angivet i krav 5
og 6 opnas en hensigtsmaessig form for fyldestudsen, sa kedet nemt fyldes ned i
enheden, samt at konturerne af kedet, der behandles, er hensigtsmaessige, hvor
den rektangulaere eksempelvis anvendes ved bacon og de ovale og cirkulzere ved
behandling af f.eks. hamburgerryg. Yderligere opnas en mulighed for at efterbe-
handle kedet ved en regeproces, kogeproces 0.s.v og at fa kedet ud af formen,

uden at dette beskadiges efterfalgende.

Ved at tilvejebringe et anleeg ifelge opfindelsen og som yderligere angivet i krav 8
opnas tilvejebringelse af forme, som er prisbillige og nemme at skille ad, saledes
at det formede ked kan tages ud, uden at dette beskadiges. Desuden spares den
hydrauliske lukkekraft pa formen, der normalt er ngdvendig for forme inden for

dette produktomrade.

Ved at titvejebringe et anlaeg ifalge opfindelsen og som yderigere angivet i krav 9
og 10 opnas, at kedet ikke vil zendre form under de yderligere procestrin, der mat-
te finde sted al den stund, at kadet vil vaere lukket totalt inde pa alle flader.
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Opfindelsen angar ogsa en fremgangsmade og som angivet i krav 11-14. Ved at
benytte en saddan fremgangsmade fas en homogen og automatisk fyldning af for-
men, samtidig med at fyldestudsen bevaeger sig veek fra kedet under fyldningen af
formen. Metoden er tillige saerdeles velegnet til fersk ked, ogsa nar dette skal have
en efterbehandling ved en rege- proces, idet formene i et sadant tilfaelde er udsty-
ret med perforeringer. Metoden og anleegget som helhed giver saledes anledning
til nogle yderligere frihedsgrader, som ikke kendes fra de kendte processer.

Opfindelsen vil nu blive forklaret naermere under henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 viser anleegget i sin helhed med fyldeenhed og form,
fig. 2 viser delkomponenterne til en form,

fig. 3 viser et andet udferelseseksempel pa en form, og
fig. 4 viser et rutediagram for processen.

Fig. 1 viser et anleeg 1 ifelge opfindelsen omfattende en form 2 samt en fyldeen-
hed 3, hvilken fyldeenhed 3 er anlagt med sin udgangsabning 16 i niveau over
formens 2 ifyldningsabning. Fyldeenheden 3 bestar af en fyldestuds 6 samt en
fyldetragt 7. Fyldestudsen 6 er eksempelvis rektangulzer i snit og gar over i fylde-
tragten 7, som er tragtformet, saledes at der i tragtens starste dimension foretages
fedning af det ked, som @nskes formet. | samme ende er anlagt enheder for tryk-
lufttilkobling 4, hvilken trykluft serger for formningen af kedet, der fyldes ned i trag-
ten og som tillige er arsagen til, at kedet bevaeges fra fyldeenheden 3 over i for-

men 2.

Fyldeenheden 3 er eksempelvis fastgjort til en glideanordning 8, der er feestet til et
stativ 15, sdledes at fyldeenheden 3 kan foretage vertikale bevaegelser, mens sel-

ve formen 2 er beliggende under fyldeenheden 3 og beveeges horisontalt, nar for-
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men 2 er fyldt op med kadet. Nar én form 2 er fyldt op med ked, bevaeges denne
veek, og den naeste form 2 bringes pa plads ind under fyldeenhedens 3 fyldestuds

6. Denne proces er i det vaesentligste automatiseret.

Trykluften, som tilferes fyldeenheden 3, er steriliseret, saledes at denne ikke tilfg-
rer bakterier til kadet. Der arbejdes i et niveau pa 10° - 4.10° Pa. P4 fyldeenheden
3 er der desuden inkorporeret trykluftsreguleringsstudse 5 for saledes at kunne
regulere det tryk, hvormed luften mader kadet. P4 denne made kan kadets kom-

primeringsgrad reguleres.

Selve formens 2 opbygning vil nu blive forklaret naermere under henvisning til fig.
2, der viser en form 2, som er opbygget af to vertikale stolper 9, i hvilke slidser 10
er anlagt, i hvilke slidser 10 aftagelige fortrinsvis perforerede plader 11 kan glide
ned. Stolperne 9 kan veere feestet til en bund- plade 12, og stolperne 9 samt de
perforerede plader 11 og bundpladen 12 tildanner saledes et hulrum, der er abent

i den ene ende, igennem hvilket hulrum selve fyldestudsen 6 kan passere.

Formen 2 er fortrinsvis rektanguleer i snit, nar eksempelvis baconkad skal bear-
bejdes, og giver anledning til kasseformede produkter. Vaesentligt er det, at fylde-
studsen 6 har nogle dimensioner, sa denne ved en glidepasning passer ned i sel-
ve farmen, det vil sige, at fyldestudsens 6 ydre flader glider delvist mod formens 2

indre flader eller har et mindre spillerum.

Pladerne er i det vaesentligste forsynet med perforeringer 14. Dette skyldes, at
kadet efter formning skal igennem diverse procestrin, sdsom regning, keling samt

anden bearbejdning.

Anlaegget fungerer ved, at der fyldes kaed i tragten ved fortrinsvis en kontinuerlig
proces. Fyldeenheden 6 bevaeges nu ned i selve formen, saledes at fyldeenhe-
dens 6 udisbsabning 16 ligger et par mm over bundpladen 12. Der kobles nu tryk-
luft pa, hvilken trykluft vil foranledige, at kedet vil skydes ud af fyldeenheden 3,
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samtidig med at fyldeenheden 3 vil beveeges opad som fglge af et simpelt akti-
on/reaktionsprincip. Ved denne proces sker der saledes to ting, dels at fyldeenhe-
den 3 beveaeges tilbage til sin udgangsposition, og dels at kedet formes mellem
fyldeenhedens 3 vaegge 11 og skydes ud af denne ned i selve formen 2 til den
endelige formning. Form 2 og fyldeenhed 3 kan antage forskellige tveersnitsprofi-
ler. Man kunne forestille sig savel runde, trekantede m.v. formet alt efter behov.
Efter at formen 2 er fyldt vil denne lukkes med en lukkeanordning 13 i form af en
klods, som ved en prespasning passer ned i formens indgangsabning. Herved
sikres at der ved de efterfelgende procestrin, sasom regning, frysning, kogning

o.s.v. ikke sker en displacering af kedet, men at dette bevarer sin facon.

Efter at kedet har gennemgaet de yderligere procestrin, hvilket fortrinsvis omfatter
kogning, regning, keling og frysning skal dette afformes. Som falge af formens 2
hensigtsmeessige form er dette muligt ved at fijerne pladerne 11 fra de slidser 10,
som de er anbragt i, i stolperne 9. Pladerne fiernes pa simpel vis, idet disse kan
glide op af slidseme 11, og det feerdighehandlede ked falger med ud, hvorefter

plader 11 og kad skilles.

Pladerne 11 fremstilles i rustfrit stal med en tykkelse pa 2-3 mm. Fyldeenhederne
3 fremstilles i samme tykkelse og med en tragtabning, eksempelvis med arealet
50x250 mm?, og en rektanguleer fyldestuds 6 med arealet 180x25 mm?. Formens
2 dimensioner vil typisk antage et areal pa 190x35 mm?Z Disse dimensioner an-
vendes ved en type presning af bacon, mens dimensionerne vil aendre sig ved be-

handling af andet kadmateriale og andre typer bacon.

Processen kan finde sted kontinuerligt, séledes at, sa snart en form 2 er faerdig-
fyldt, forlader denne omradet for ifyldning, hvorefter den naeste form 2 skydes ind
under fyldeenheden 3, og fyldeenheden 3 bevaeges nu ned i formen 2, og trykluft
kobles nu pa. Metoden er saledes steerkt automatiseret og giver anledning til en
stor produktion pr. tidsenhed. Processens forskellige trin ses angivet i fig. 4. Farst

foretages en ifyldning af kedet i fyldeenheden 3, hvorefter denne bevaeges ned til
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bunden af selve formen 2, trykluft kobles nu pa systemet og kedet bevaeger sig nu
ud af fyldeenheden 3, samtidig med at fyldeenheden 3 bevaeger sig den modsatte
vej. Formen 2 fyldes pa denne made op. Efter at formen 2 er fyldt op, fiernes den-
ne fra omradet, hvor processen finder sted og lukkes med en klods. Den nye form

2 fares ind under fyldestudsen 6 og processen gentages.

Formen 2 fremstilles fortrinsvis i rustfrit stal, men ogsa andre materialer kan kom-
me pa tale. Ligeledes foretrackkes det, at fyldeenheden 3 fremstilles i rustfrit stal,

grundet de hygiejniske krav, der stilles til et sddant procesanlaeg.

En af fordelene ved systemet er bl.a. ogsa den store pressekraft, der spares i det
neervaerende system, idet en hydraulisk presning her ikke er ngdvendig. Presnin-
gen afstedkommes ganske enkelt ved kedets passage gennem fyldetragten 7,

hvorved formningen finder sted.

Formen 2 kan som angivet i fig. 3 ogsa vaere tilnaermelsesvis cirkuleer i tveersnit,
hvilket foretraekkes ved behandling af f.eks. hamburgerryg. To plader 11 er her
tildannet buede og glider ned i samme slids 10 i hver stolpe 8. Formen 2 er ellers
opbygget som ved den rektangulaere form 2.

Fyldeenheden 3 vil ogsa veere cirkulaer/oval i snit, idet selve fyldetragten 7 vil vaere
rundet og ga over i en rerformet fyldestuds 6, der kan glide ned i den ovale runde

form 2.
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PATENTKRAYV

1. Anlaeg (1) for formning af kaedstykker omfattende en form (2), en fyldeenhed
(3) samt midler for forskydning af kedet fra fyldeenheden (3) til formen (2), og at
mindst en af formens sider er udstyret med perforeringer (14), saledes at det
formede ked efterfglgende kan viderebehandles i formen (2) eksempelvis via en
rege- eller kogeproces, hvilken fyldeenhed (3) omfatter en fyldestuds (8),
kendetegnet ved, at fyldestudsen (6) under fyldning af formen {2} er helt
eller delvist beliggende i denne, hvilken fyldeenhed (3) er forskydelig i relation til
formen (2), at midlerne omfatter trykiuft, hvilken trykluft patrykkes fyldeenhedens
ene ende modsat fyldestudsens udgangsabning (16), og at formen (2) er opluk-

kelig.

2. Anleg ifelge krav 1, ke ndete gnet ved, at fyldestudsens (6) leengde

mindst har samme starrelse som formens (2) laengde.

3. Anleeg ifelge krav 1 eller2, kend e te g n et ved, at fyldestudsens (6) ydre
fladekonturer er konforme med formens (2) indre fladekonturer.

4. Anlaeg ifelge ethvert af de foregaende krav, ke ndetegnet ved, at fyl-

deenheden (3) radiaert helt eller delvist fylder formhulrummet.

5. Anlzg ifelge ethvert af de foregdende krav, kendete gnet ved, at fyl-
deenhedens (3) ene ende omfatter en tragtformet abning.

6. Anlaeg ifalge ethvert af de foregaende krav,kendete g n e t ved, at fylde-
enhedens (3) fyldestuds (6) er rektanguleer, oval, cirkulaer eller stjerneformet i

tvaersnit.
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7. Anlzg ifelge ethvert af de foregdende krav, kendetegnet ved, at fyl-
destudsens (6) udgangsabning (16) er anbragt ud for formens (2) ifyldningsab-

ning.

8. Anlzeg ifelge ethvert af de foregaende krav, kendetegnet ved, at for-
men (2) omfatter to vertikale stolper (9), i hvilke mindst en langsgaende slids {10)
er anlagt, i hvilke slidser (10) to sideplader (11) er anlagt.

9. Anlzeg ifelge ethvert af de foregdende krav, kendetegnet ved, at for-
men (2) omfatter en bundplade (12), en topabning samt aftagelige sider.

10. Anleeg ifelge ethvert af de foregaende krav, kendetegnet ved, atto-
pabningen i formen (2) lukkes med en med abningen konform lukkeanordning
(13).

11. Fremgangsmade for fyldning af en form (2) med ked ifglge ethvert af de
foregdende krav, kendetegne tved,

at kedet fyldes i en fyldeenhed (3), hvilken fyldeenheds udgangsabning (16)
er placeret i formen,

- at fyldeenheden (3) patrykkes trykluft i fyldeenhedens indgangsabning, samt
- at kadet presses ud af fyldeenheden (3) ned i formen (2), og

- atfyldeenheden 3) samtidig bevaeger sig modsat kedets beveegelsesretning.
12. Fremgangsmade ifalge krav 11, kendetegne tved,

- at den fyldte form (2) efterfalgende fjernes, samt

- at en ny form {2) fares ind under fyldeenhedens udgangsabning (16), hvilken
fyldeenhed (3) bevaeges ned i formen (2).
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13. Fremgangsmade ifglge krav 11 eller 12, kendete gnet ved, at de
fyldte forme (2) lukkes med en lukkeklods (13) i den ene ende, samt at det i
formen (2) formede kad efterfelgende udszettes for en koge-/regeproces.

14 Fremgangsmade ifelge krav 11-13 ke nd e t e g n e t ved, at formene
afformes, hvilken afformning finder sted ved fjernelse af klodsen (13) samt
fiernelse af mindst den ene af sidevaeggene (11).
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