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En formeindretning til fremstilling af oste af en presset
halvfast type af flydende for-ostemasser omfatter to oven

pa hinanden anbringelige parter (4, 7), som er indrettet til
at kunne samles pd tztsluttende og aftagelig mide ved hjzlp
af en tapforbindelse, idet i det mindste én af parterne (4,
7) har formningshulrum (5, Sa). Den evre part (7) kan udgeres
af individuelle forme, som kan udskiftes eller af en.samling
af indbyrdes forbundne forme, medens den nedre part er en
bakke forsynet med sammenfejningsriller med en form, der sva-
rer til den nedre del af formene eller samlingen af forme.

Den nedre part kan udgeres af en flerformsplade (4) med halve
formningshulrum (5), der er 4bne opadtil og er omgivet af
sammenfejningsriller (6), medens den evre part udgeres af

en modformsplade (7), som indeholder halve formningshulrum
(5a), der er abne nedadtil og er tildannet komplementart til
de halve formningshulrum (5) i flerformspladen (4). Den evre
part {7) har endvidere sammenfejningsribber (8}, som passer
sammen med rillerne (6) i den nedre part (4).
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Opfindelsen angdr en formeindretning til fremstillingen af
halvfaste, Pressede oste af en flydende for-ostemasse og i
pvrigt af den i krav 1’s indledning angivne type.

Fra FR-patentskrift nr. 2.052.121 og dets tillzgsskrifter, er
det kendt at fremstille oste ved koagulation af en flydende
for-ostemasse, dvs. et koncentrat af mzlk tilvejebragt ved
gentagen eller kontinuerlig ultrafiltrering af almindelig mzlk
gennem en semipermeabel membran med en gennemsnitlig poredia-
meter, der er mindre end eller lig med 30 my, under et tryk pa
4 til 50 kg/cmz. Ultrafiltreringsresten eller retentatet er en
melkevaeske, som indeholder alt kaseinet fra den oprindelige
melk, sterstedelen af de opleselige proteiner og en fraktion
af de sikaldte opleselige bestanddele fra den oprindelige mzlk
(sdsom lactose, mineralsalte) ved koncentrationer, som i alt
vaesentligt er 1lig med dem, der er indeholdt i en afdryppet
ost, fremstillet ved koagulation af almindelig mslk. Koncen-
trationsgraden ved flydende for-ostemasser, som reguleres,
enten ved hjelp af tiden eller styringen af stremhastighederne
og trykkene under passagen af den almindelige mzlk gennem den
halvpermeable membran, skal svare til koncentrationsgraden af
#ggehvidestoffer, som findes i den type af ost, der egnskes

fremstillet.

Til halvharde oste er de karakteristiske vagte, der opnds i
retentatet eller den flydende for-ostemasse, f.eks. felgende:

Totalt terstofindhold: 40 til 48%
Eggehvidestof 18 til 23%
Restlactose: 1 til 2%

For at opnd disse vardier er den oprindelige malk eller det

oprindelige mzlkeprodukt:

koncentreret volumetrisk ved ultrafiltrering, ca. 6

til 8 gange,
tilsat vand, enten for brugen af ultrafiltreringsap-
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paratet eller efter, at dette er blevet igangsat, ved
insprejtning i det flydende produkt, der ikke passerer
igennem membranen (diafiltrering).

Denne flydende for-ostemasse kan vare tilsat passende stoffer,
sasom syrevakkere, fgr den bringes til at koagulere ved hijzlp
af lgbe eller andre koaguleringsstoffer.

Inden for den kendte teknik har der hidtil ikke varet fore-
sldet nogen passende formeindretning til fremstillingen af
oste af dette nye ramateriale, som udgeres af den ovenfor
beskrevne for-ostemasse. I modsztning til de konventionelle
formeindretninger, som skal ivarksztte formningen af en fast
ostemasse, som endnu indeholder mzlkeserum, idet denne mzlke-
serum elimineres ved afdrypning, skal formeindretningerne til
flydende for-ostemasse vere indrettet til at bibeholde den
nevnte flydende for-ostemasse i formene, indtil denne er fuld-
standigt koaguleret og skal fjernes fra formene, og til fuld-
stendigt at undga lzkage af vaske til formenes udvendige sider

Disse formeindretninger skal dog vare fuldstandigt taztte.
Ligeledes skal de tillade afformningen af de fremstillede oste
uden edelzggelse af deres ydre fremtraden, og dertil kommer,
at rengeringen og steriliseringen af formene skal kunne forega

uden vanskeligheder.

Det har allerede varet foresldet at anvende rustfrie stal-
forme, som hver i niveau med bunden, er forsynet med en ven-
til, som aktiveres ved hjzlp af en fjeder. Efter koaguleringen

sikres fjernelsen fra formene ved:

en indledende elektrolyseoperation, som paferes koag-
lets overflade,

vending af formene, og

presning ved hjzlp af trykluft via ventilen med hen-
blik pa genindvindingen af koaglet i modformene.



10

15

20

25

30

DK 168552 B1

3

Formnings- og afformningsoperationerne med en sadan indretning
er imidlertid ofte komplicerede, og derudover er den pagszlden-
de formeindretning af et specifikt osteformat, og til hvert
osteformat er det nedvendigt at tilvejebringe en speciel en-
hed.

Fra FR-A-2 206 055 kendes en formeindretning til fremstilling
af blede oste af flydende ostemasse. Denne indretning omfatter
en blok med forme uden bund, et tappe af et elastomerisk mate-
riale, en stiv plade samt en fastspandingsindretning til at
holde blokken med forme fast an imod tappet. Denne formeind-
retning bestar af forholdsvis mange elementer, som er nedven-
dige for at sikre de nzvnte deles samling og indretningens

tethed.

Fra FR-A-2 389 331 kendes en anden formeindretning til frem-
stilling af forme af flydende for-ostemasse, og som ligeledes
omfatter fire dele: en forformningsblok med paraboloideformede
hulrum, en formblok uden bund, et gardin og en plade. Blokken
med forme kan centreres pd forformningsblokken ved hj=zlp af et
system af tappe og huller. Den flydende ostemasse bringes
forst til at koagulere i forformningsblokken og derefter over-
fores den ved vending til blokken med bundlese forme, placeret
oven p& gardinet og pladen. Koagelet formes i denne endelige
form imellem formenes skilleveagge og gardinet. Ud over, at
denne indretning omfatter et forholdsvis stort antal dele,
indebzrer dens anvendelse ogsd mindst to formningstrin: koagu-

lering af den flydende for-ostemasse og formningen af koaglet.

Fra FR-A-2 528 663 kendes en indretning til formning af hvid
ost. Denne indretning omfatter to matricer, forsynet med kom-
plementzre formceller. De to matricer sammenfejes langs et
lodret forbindelsesplan. Samlingen af disse matricer sikres
ved hjzlp af et system af centreringstappe og/eller huller, og
tetheden sikres ved hjzlp af et tatningsorgan, der delvis er
indlejret i hver matrice langs sammenfejningsplanets periferi,
og ved hjzlp af en ldseindretning. Ogsd denne formeindretning
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omfatter et forholdsvis stort antal dele.

Formalet med opfindelsen er at afhjzlpe ovennavnte ulemper og
at tilvejebringe en formeindretning af materialer, som normalt
anvendes inden for ostefremstilling, hvor indretningen er
fuldstendig tat under formeoperationen og lader sig adskille i
flere dele for at lette afformningen og rengeringen.

Dette opnds ved hjzlp af en formeindretning som ifslge opfin-
delsen er ejendommelig ved de i krav 1’s kendetegnende del

angivne trazk.

Ifplge en hensigtsmessig udferelsesform for formeindretningen
ifelge opfindelsen kan den gvre part udgeres af en samling af
forme, som er forbundet med hinanden, og hver har et formhul-
rum, der er abent ved dets ender, medens den nedre part er en
plade eller bakke, der er forsynet med riller med en form, der
er tilpasset til samlingen af formes basisdel for at muliggere
tetsluttende og adskillelig sammenfejning af samlingens basis-

del i rillerne.

Iszr kan ifglge opfindelsen den ovre part udgeres af individu-
elle eller indbyrdes forbundne forme, der er cylindriske med
et cirkulart tvarsnit, medens den nedre part er forsynet med

ringformede riller.

Ifglge endnu en hensigtsmessig udferelsesform for opfindelsen
kan den nedre part udgeres af en flerformsplade, som omfatter
opadabne halve formhulrum, idet sammenfgjningsrillerne omgiver
de halve formhulrums gvre kanter, og samtidigt hermed kan den
pvre part udgeres af en modformsplade, som omfatter halve
formhulrum, der er &bne opadtil og nedadtil, og som er tildan-
net komplementart til de halve formhulrum i flerformspladen,
ligesom den e@vre formparts sammenfegjningsribber omgiver de
nedre kanter af disse halve formhulrum, idet rillernes form er
tilpasset til ribbernes form, sa at disse kan sammenfojes
tetsluttende og adskilleligt, og samtidigt kan toppen af mod-
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formspladens halve formhulrum hver vaere forlanget opadtil ved
tilferslen af den flydende ost i formhulrummene.

Opfindelsen forklares nedenfor under henvisning til tegningen,

hvor

fig. 1 viser en perspektivisk afbildning af en formeindretning
ifelge opfindelsen, som viser en samling af forme og en plade,

for sammenfejningen,

fig. 2 et snit igennem den i fig. 1 viste indretning langs et

symmetriplan igennem de pa linie beliggende forme,

fig. 3 og 4 afbildninger, set i snit, af indretningen under-

formningen og afformningen,

fig. 5 et snit igennem en anden udferelsesform for formeind-

retningen ifglge opfindelsen, og
fig. 6 den i £ig. 5 viste indretning, set under afformningen.

Som det iszr fremgdr af fig. 1 og 2, omfatter formeindretnin-
gen ifplge opfindelsen en samling 1 af i hovedsagen cylindri-
ske forme (f.eks. seks forme, som er indbyrdes forbundet langs
to eller tre frembringere), og denne samling omfatter formhul-
rum, som er forsynet med henvisningstallet la, og som er abne
ved enderne. Derudover omfatter formeindretningen ifelge op-
findelsen en plade 2, som er forsynet med ringformede riller 3
(f.eks. seks ringformede riller, som tangerer hinanden to og
to), som med hensyn til form passer til den nedre del eller
basisdelen af samlingen af forme. Samlingen af forme 1 samles
pa aftagelig og tatsluttende mdde med pladen 2 ved indpasning
af denne nedre del i pladens riller 3. Et sadant samlet system
hindrer enhver form for lazkage af flydende for-ostemasse i
retning af formenes udvendige sider under formeprocessen, og
derudover muligger det, at samlingen af forme kan fjernes fra
pladen pd manuel eller mekanisk mide for at lette genindvin-
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dingen af de formede oste eller rengeringen af formeindretnin-
gen.

Formeindretningen ifglge opfindelsen har i et ikke-begraznsende
eksempel felgende dimensioner i forbindelse med seks indbyrdes
forbundne forme:

Samling af forme.

Formenes indvendige diameter 177 mm
Formenes tykkelse 5 mm
Afstand imellem to forbundne formes akser 185 til 190 mm
Materiale til formene: polypropylen

Plade.

Rillernes indvendige diameter 177 mm
Rillernes bredde 5 til 7 mm
Rillernes dybde 6 til 8 mm
Afstand imellem to indbyrdes

forbundne rillers centrum 185 til 190 mm

Materiale til plade: polyethylen
med hej massefylde og med lav vand-
absorptionsevne.

Den ovenfor beskrevne formeindretning kan hensigtsmessigt
anvendes til fremstillingen af oste, som vejer fra 100 g til
2000 g og mere, alt efter tilpasningen af de pagzldende gram
til de pageldende dimensioner, som kan vare som eksempelvis

ovenfor angivet.

I stedet for samlingen af forme, som er indbyrdes forbundet,
som navnt ovenfor, kan der ogsd anvendes individuelle forme
sammen med den ovenfor beskrevne plade. F.eks. kan man anvende
seks enkelte forme med en indvendig diameter pa 177 mm og en
tykkelse pa 5 mm.

I stedet for cylindriske forme og ringformede sammenfejnings-
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riller af den ovenfor beskrevne type og indrettet til frem-
stillingen af konventionelle cylindriske oste, kan der ogsa
anvendes forme og riller, som har alle de forskellige former,
der forekommer ved fremstillingen af oste med kvadratiske,
rektangulzre, triangulzre, elliptiske, diamantformede, hjer-
teformede osv. former, uden at man herved afviger fra opfin-

delsens idé.

Den i fig. 5 og 6 viste udfgrelsesform for formeindretningen
ifeplge opfindelsen omfatter en multi- eller flerformsplade 4,
som har halve formhulrum 5 (f.eks. fire hulrum), der er i
hovedsagen cylindriske og &bne opadtil og har akserne anbragt
pa linie. Flerformspladen 4 omfatter endvidere ringformede
sammenfejningsriller 6, som er koaksiale med formhulrummene og
er placeret i umiddelbar nazrhed af de nzvnte formhulrums svre
kanter. Derudover omfatter formeindretningen en modformsplade
7, som indeholder halve formhulrum 5a, der er &bne nedadtil og
komplementzre til de halve formhulrum 5 i flerformspladen 4.
Derudover har modformspladen 7 ringformede sammenfejningsrib-
ber 8, som er koaksiale med formhulrummene 5a og omgiver dis-
ses kanter, idet de har dimensioner, der er tilpasset til
rillernes 6 dimensioner, s& at der kan opnas tatsluttende
forbindelse imellem modformspladen og flerformspladen, nar
ribberne er fort i indgreb med rillerne.

Formhulrummene 5a er i svrigt forlanget opadtil ved hjalp af
cylindriske/koniske tragte til brug ved tilferslen af den
flydende for-ostemasse til formhulrummene. De koniske dele af
tragtene kan vere gennemhullet af ventilationshuller 10, som
muligger, at luften i formhulrummene kan stromme ud.

Et sidant samlingssystem hindrer enhver form for lazkage af
flydende for-ostemasse ud til formhulrummenes udvendige sider
under formningsoperationen og muligger, at modformspladen kan
adskilles fra flerformspladen enten manuelt eller mekanisk for
at lette genindvindingen af de formede oste eller rengeringen

af formeindretningen.
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Samlingens tethed sikres ved hjzlp af modformspladens vagt,
men andre lgsninger kan ogsa anvendes.

Sadanne lesninger kan omfatte tatningsorganer, clips, spande-
organer og andre mekaniske, pneumatiske eller hydrauliske
sammenpresningsindretninger.

Eksempelvis kan formeindretningen ifelge opfindelsen have

felgende dimensioner:

Formningshulrummenes diameter 35 til 45 mm
Formningshulrummenes hgjde (totale hejde) 20 til 25 mm
Afstanden imellem to narliggende formnings-

hulrums akser 60 mm
Tragtens diameter 40 mm
Ribbernes indvendige diameter 35 til 45 mm
Ribbernes udvendige diameter 55 mm
Ribbernes hgjde 4,5 mm
Rillernes udvendige diameter 55 mm
Rillernes dybde 4,5 mm

Materiale til flerformene og modformene: polyethylen med hgaj
massefylde og lav vandabsorptionsevne.

Den ovenfor beskrevne formeindretning muligger hensigtsmessig
fremstilling af oste med en vagt pa fra 10 til 100 g, alt
efter tilpasning af de ovenfor nazvnte dimensioner til den

pagaldende vagt.

Pladen og samlingen af forme, sdsom flerformspladen og mod-
formspladen kan fremstilles af et hvilket som helst fast ma-
teriale, som er velegnet til neringsmiddelprodukter og har
reduceret vandabsorptionsevne, og isar sprejtelige termopla-
stiske materialer, der er velegnet til naringsmiddelprodukter.

I de fwlgende eksempler beskrives fremstillingen af en ost af
en "halvfast presset" type ved hjzlp af de beskrevne forme-

indretninger.
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Eksempel 1.

Fremgtilling af flydende for-ostemasse.

Et ultrafiltreringsretentat, som opnds ved ultrafiltrering af
mzlk med et standardiseret fedtindhold op til en volumetrisk
koncentration pd ca. 6 til 8 og isar 6,2 til 6,8 tilferes en
beholder. Dette retentat har et totalt terstofindhold pa ca.
40 til 48 vagt% (heraf ca. 50% proteinstof) og fortrinsvis:

41 til 43% totalt terstofindhold
20 til 22% ®=ggehvidestof
1 til 2% restlactose.

Til dette retentat tilsazttes der mesophiliske syrevakkere og
lgbe, og dette blandes for at opna en homogen flydende for-

ostemasse.

Forberedelse af formeindretningen.

Samtidigt samles formsamlingen 1 med pladen 2 (fig. 2) for at

gendanne formeindretningen.

Formning af ostene.

Den flydende for-ostemasse tilfegres de formhulrum la, der
afgrznses ved hjzlp af samlingen af forme 1 og pladen 2 (fig.
3), i doserede mzngder pd f.eks. 250 g. I legbet af 15 til 30
minutters henstand opnds et fast koagel. Efter 75 til 90 mi-
nutter fortszttes der med den sdkaldte vendeoperation, under
hvilket koaglet adskilles fra pladen 2 og placeres pa en kon-
ventionel plade 12, medens det forbliver inden i samlingen af
forme 1. Pladen 2 adskilles fra samlingen af forme 1 og sendes
til rengering (fig. 4). Koaglet forbliver i dets form, indtil
den endelige afformningsoperation, som foregar 18 til 20 timer

senere.
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Samlingen af forme 1, adskilt fra koaglet, sendes til renge-
ring. Den rengjorte plade og samling af forme returneres til
fremstillingsenheden, hvor de samles pa ny til brug ved en ny

fremstillingsprocedure.

Det tilvejebragte koagel underkastes derefter konventionelle
lagringsprocedurer, som omdanner det til en ost af den halv-

faste, pressede type.

De tilvejebragte oste svarer, bade set ud fra et sammensat-
ningssynspunkt (totalt terstofindhold: 51 til 53%, forhold
imellem fedtstofindhold og totalt terstofindhold: 44 til 46%),
og set ud fra et fremtoningssynspunkt (ingen revmer og brud)
til de kvaliteter, der er kendetegnet for almindelig kendte
oste af den pressede, halvfaste type.

Eksempel 2.
Fremstilling af flydende for-ostemasse.

Fremstillingen af den flydende for-ostemasse i dette eksempel

foregdr pa samme made som beskrevet i eksempel 1.

Fremstilling af formeindretningen.

Flerformspladen 4 samles med modformspladen 7 ved, at ribberne
8 fores i indgreb med rillerne 6 (fig. 5) for at gendanne

formeindretningen.

Formning af ostene.

Den flydende for-ostemasse ledes i doserede mzngder pa f.eks.
20 g ned i formhulrummene 5-5a via tragtene 9.

I lebet af 15 til 30 minutters henstand dannes et fast koagel.
75 til 90 minutter senere loftes modformspladen 7 manuelt
eller ved hj=lp af en mekanisk indretning op og adskilles
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herved fra flerformspladen 4 (fig. 6).

Derefter fortsattes med en vendeoperation eller udtraknings-
operation ved hjzlp af en mekanisk indretning med henblik pa
at f& koaglet ud af multiformpladen og placere det pad en al-
mindelig bakke, hvor det forbliver 18 til 20 timer.

Det tilvejebragte koagel underkastes derefter de almindelig
kendte lagringsprocedurer, som omdanner det til en ost af den

halvfaste, pressede type.

Flerformspladen og modformspladen sendes derefter til en va-
skeenhed, hvor den rengeres ved hjzlp af konventionelle pro-
dukter, som anvendes i forbindelse med ostefremstillingen,
hvorefter de returneres til fremstillingsenheden, hvor de
samles pd ny for at deltage i en ny fremstillingsproces.

De herved opndede oste svarer, bade set ud fra et sammensat-
ningssynspunkt (totalt indhold af terstof: 51 til 53%, forhold
imellem totalt fedtstofindhold og totalt terstofindhold: 44
til 46%), og set ud fra et fremtoningssynspunkt (ingen revner
og brud) til de kvaliteter, der er kendetegnet for oste af den
pressede, halvfaste type, der opnas med konventionelle meto-

der.

Patentkrarv.

1. Formeindretning til fremstilling af halvfaste, pressede
oste af en flydende for-ostemasse, hvilken formeindretning
omfatter to parter (1, 2, 4, 7), som er indrettet til at kunne
samles pd vandtzt mdde og adskilles igen, idet i det mindste
den ene af disse parter omfatter formhulrum, kendeteg-
n e t ved, at formeindretningens to parter (1, 2, 4, 7) er
oven pa hinanden anbringelige og indrettet til at blive samlet
langs et vandret forbindelsesplan, idet den evre part (1, 7)
indeholder formhulrummene (la, 5a), og den nedre part (2, 4)
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danner bunden af formhulrummene (1) eller indeholder hertil
komplementert tildannede formhulrum (5), og at de to parter
(1, 2, 4, 7) er forsynet med et samlesystem med sammenfojelige
ribber (8) og riller (3, 6), og at rillerne (3, 6) har en til
ribben tilpasset form til ivaerkszttelse af taztheden, nar par-
terne (1, 2, 4, 7) er anbragt oven pa hinanden.

2. Formeindretning ifslge krav 1, kende tegnet ved,
at den evre part udgeres af en samling af indbyrdes forbundne
forme (1), som hver har et formhulrum (la), der er abent ved
dets to ender, og at den nedre part 'er en plade eller bakke
(2), der er forsynet med riller (3) med en form, der er til-
passet til samlingen af formes basisdel for at muliggere tat-
sluttende og adskillelig sammenfgijning af samlingens basisdel
i rillerne (3).

3. Formeindretning ifelge krav 1 eller 2, kendeteg -
net ved, at den gvre part (1) udgeres af individuelle eller
indbyrdes forbundne forme, som er cylindriske med et cirkulart
tversnit, og at den nedre formpart (2) er forsynet med ring-
formede riller (3).

4. Formeindretning ifelge krav 1, kendetegnet ved,
at den nedre part (4) udgeres af en flerformsplade, som in-
deholder halve formhulrum (5), der er abne opadtil, samt sam-
menfoijningsriller (6), der omgiver disse halve formhulrums (5)
gvre kanter, og at den evre part udgeres af en modformsplade
(7), der indeholder halve formhulrum, der er abne bade opadtil
og nedadtil og er komplementart tildannet til flerformspladens
halve formhulrum, og at den evre part har sammenfejningsribber
(8), der omgiver de halve formhulrums nedre kanter, idet ril-
lernes form er tilpasset til ribbernes form, sd at disse kan
sammenfojes tatsluttende og adskilleligt, og at toppen af
modformspladens halve formhulrum hver er forlan-

get opadtil ved en tragtformet boring (9) til tilfersel af
flydende ost til formhulrummene (5, 5a).
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5. Formeindretning ifeglge krav 4, kende t egnet ved,
at de halve formhulrum (5, 5a) er i alt vesentligt cylindriske
og har akserne anbragt pd linie med hinanden, medens sammen-

fejningsribberne (8) og -rillerne (6) er ringformede.

5 6. Formeindretning ifglge krav 4 eller 5, kendeteg -
net ved, at tragten (9) har en cylindrisk, konisk form, og
at tragtens (9) koniske del er gennemhullet af ventilations-

huller (10).

7. Formeindretning ifelge krav 4 eller 5, kendeteg -
10 n e t ved, at samlesystemets tathed sikres ved hjzlp af mod-

formspladens (7) vagt.

8. Formeindretning ifelge et eller flere af kravene 2-5,
kendetegnet ved, at den omfatter en plade eller

bakke (12) til vending af formeindretningen og optagelse af

15 den formede koagel.

20
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