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Fremgangsmiden til kontinuerlig produktion af et lang-
agtigt, strengformet, findelt kedprodukt bestir i,

at en flydende, proteinholdig kgdvareblanding indfg-
res i en hul form, der bevager sig gennem en mikro-
bglgeovn, og som dannes ved samvirkning mellem hos-
liggende baner af et par endelgse, fleksible bind,

der omfatter et taztningssystem, og hvorfra kgdproduk-
tet derefter frigives. Det anvendte tatningssystem
omfatter pé hver side af den hule form mindst &t langs~- 3913 -82
giende fremspring pi det ene bind i indgreb med mindst
&n ‘tilsvarende reces p& det andet bind.
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Opfindelsen vedrerer et apparat til kontinuerlig
produktion af et langvarigt, strengformet, findelt ked-
produkt, sdsom en skindfri pelse.

Nu til dags fremstilles skindfri wienerpglser
ved koagulering og formning af pglsekgd i et skind,
hvorefter skindet fjernes og kasseres. Ikke blot er
anvendelsen af skindet ugkonomisk, men processen
med fjernelse af skindet ved et snit efterlader et
spor i pglsens langsgdende overflade.

Ved produktion af frankfurterpglser md ender-
ne formes, si at de far den karakteristiske afrundede
form. I en kendt fremgangsmdde til fremstilling af
frankfurterpglser pumpes en findelt pglseemulsion
gennem et langt, opvarmet, stationart rg¢r, hvilken
emulsion deles i enkelte segmenter ved hjalp af prop-
per, der bevager sig sammen med emulsionen, og som
holder enderne af segmenterne i indbyrdes afstand,
samtidig med at de giver enderne af frankfurterpglser-
ne den karakteristiske éfrundede form. Ulempen ved
denne fremgangsmade er den hgje modstand ved lang
bevegelsesvej og det hgje tryk, der kraves, og som
har en uheldig indvirkning pa& p¢lsens struktur.

Det har varet foresldet at fremstille skind-
fri pglser ved en kontinuerlig proces,ider bestar i
anvendelse af et par endelgse béand, der har tat ved
siden af hinanden forlgbende baner, der drives i sam-
me retning, og som samvirker til at danne en kontinu-
erlig hul cylindrisk form med et tatningssystem, der
dannes, hvor b&ndene samvirker, og som hindrer ugnske-
de lzkager. Pglsekgdet indfgres i den cylindriske
form og bevager sig sammen med formen gennem en Op-
varmningszone, f.eks. en mikrobglgeovn, hvor pglsen
i det mindste delvis opvarmes, koaguleres og formes
til fremstilling af en pglsestreng, der efter at havé

forladt opvarmningszonen udskares i enkelte pglser.
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Anvendelsen af denne proces har imidlertid ikke vist
sig at vere handelsmassig vellykket, fordi de for-
skellige beskrevne tetningssystemer for den cylindri-
ske form, der dannes, ndr béndene samvirker, er util-
fredsstillende. Dette ékyldes, at der er fremspring'
langs lzngden af det indre af den cylindriske form,
hvor bandene samvirker og deres kanter overlapper,
hvilket bevirker uregelmassigheder pa overfladen af
pplserne og giver dem et uacceptabelt udseende. Et
tetningssystem er derfor ngdvendig for at hindre ugn~
sket lzkage af pplsekgd.

Med opfindelsen er der udviklet et forbedret
tatningssystem til en hul form, der er dannet pa til-
svarende made som ovenfor, og ved hjzlp af hvilken
hulrumsveggen i formen er fri for overfladeuregelmzs-—
sigheder, samtidig med at overskudsluft og damp kan
undslippe fra hulrummet, s& at der opnés en produk-
tions af pglser med meget glat overflade.

I denne opfindelse betyder "tatning" ikke
ngdvendigvis, at intet fgdevaremateriale kan undslip-
pe fra formen. Det skal forstéas sdledes, at fgdevare-
overskuddet kan undslippe ligesom eventuelt overskuds-
luft og -damp, hvis formen er overfyldt med protein-
fgpdevareblandingen.

Med opfindelsen tilvejebringes der sdledes et
apparat til en kontinuerlig produktion af et langagtigt,
strengformet, findelt kedprodukt, omfattende en hul
form, der bevager sig gennem en mikrobglgeovn, dannes
ved samvirkning mellem hosliggende baner af et par ende-
leose, fleksible band, hvoraf det ene er anbragt over det
andet, og omfatter et tatningssystem, hvilket apparat
er ejendommeligt ved, at tztningssystemet pa hver side
af den hule form omfatter mindst ét langsgaende frem-
spring pd det ene bénd i indgreb med mindst en tilsvarende

reces pa det andet band.
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Det ene band er fortrinsvis forsynet med alle
fremspringene og det andet band med de tilsvarende
recesser, men hvert af bandene kan vare forsynet med
sivel fremspring som recesser. Fremspringene har for-
trinsvis i hovedsagen U~ eller V-formet tvarsnit.

Apparatet ifelge opfindelsen er navnlig
egnet til fremstilling af skindfri pglser, navnlig

wienerpglser og frankfurterpglser, i hvilke tilfalde
den flydende, proteinholdige fgdevareblanding for-
trinsvis er hakket pglsekgd. Ved fremstillingen af
wienerpglser tilfgres en kontinuerlig strgm af hakket
pplsekgd til den hule form, og efter at kgdet har
forladt mikrobglgeovnen skares den koagulerede streng
op i enkelte pglser. Ved produktionen af frankfurter-
polser tilfgres skiftevis hakket pglsekgd og formede
propper i den hule form, hvorved de formede propper
holder frankfurterpglserne i afstand fra hinanden,
samtidig med at de giver enderne af disse deres karak-
teristiske afrundede form.

Den hule form, der dannes ved samvirkning mel-
lem hosliggende baner af de to bénd, har fortrinsvis
cirkulart tvaersnit, s& at den er cylindrisk i form.

Om gnsket kan der vare mere end &€t par band, hvor hvert
par samvirker til dannelse af en hul form, si at et
flertal forme passerer gennem mikrobglgeovnen, for-
trinsvis parallelt med hinanden.

Den hule form er fortrinsvis fremstillet ved
hjelp af band, der samvirker med hinanden over hinan-
den, og i en foretrukket udfgrelsesform er der et
langsgdende fremspring eller en rille pd hver side af
det nedre band uden for tatningsorganerne, s at even-
tuelt overskud af proteinindeholdende fgdevareblanding,
som undslipper fra hulrummet i formen, opfanges og
fgres ud af mikrobplgeovnen pd det bevagelige band,
s& at risikoen for ild i mikrobglgeovnen pa grund af

tilbagevaerende fgdevarer hindres.
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Bandmaterialet skal fortrinsvis have en meget
lav dielektficitetskonstant, der absorberer relativt
lidt eller slet ingen mikrobglgeenergi, og kan for- -
trinsvis vare en syntetisk gummi, '
sdsom en isoprengummi eller en kautsjukblanding be-
stdende af ethylen-propylen-dien-materiale (EPDM) .
Mikrobglgeovnen er fortrinsvis en mikro$¢lgetunnel
bestdende af et par overflade-b¢lgeleder—tilférsels—
organer, der vender mod hinanden med en vis afstand
og sdledes udgpr et dobbeltsidet mikrobglgefelt mel-
lem mikrob¢lgeleder-tilf¢rselsorganerne, f.eks. en
Scan-Pro mikrobglgetunnel, som beskrevet i schweizisk
patentskrift nr. 498 546.

Ved afgangsenden fra mikrobglgeovnen adskilles
de samvirkende b&nd, der danner den hule form, og _
abnes i langderetningen, si at kpdproduktet frigives
og overfgres, f.eks. ved hj=zlp af et optageorgan til
et almindeligt transportb&nd, der kan vare fremstil-
let af almindeligt transportmateriale, sisom metal
eller gummi. Ved fremstilling af frankfurterpglser er
der organer til adskillelse af de formede propper
fra frankfurterpglserne efter frigivelsen fra den hule
form. Efter at kg¢gdproduktet er frigivet, renses bande-~
ne, der er blevet adskilt fra hinanden, fortrinsvis,
feks. ved sprgjtning med'vand ved hgjt tryk efter-
fulgt af tgrring, fortrinsvis med komprimeret luft.
Endvidere sprgjtes overfladerne af béndene, der dan-
ner hulrummet i den hule form, fortrinsvis med en

fortyndet eddikesyreoplgsning.

Temperaturen af kgdproduktet ved afgangsenden
fra mikrobglgeovnen er fortrinsvis fra 60° til 759C,
og specielt fra 65° til 70°C. Produktet holdes for-
trinsvis ved afgangstemperaturen i en kort periode
efter afgivelsen, fortrinsvis ved at blive transpor-
teret til et dampkammer og holdt der, f;eks. fra
1 til 10 min., og fortrinsvis fra 2 til 5 min. Hvis
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bandet, der passerer gennem dampkammeret, er af gummi,
md det kunne modstd temperaturer pi& mindst 80° C.

Herefter kan produkterne transporteres af
et tilfeorselsband til en dasepdfyldningsmaskine. En
passende ddsepadfyldningsmaskine for wienerpelser frem-
stilles af Marlen Company, Kansas, U.S.A.

N&r apparatet anvendes til fremstilling af wie-
nerpelser, kan strengene automatisk skares op i passen-
de lazngder i ddsepdfyldningsmaskinen, f.eks. ved hjzlp
af en kniv eller ved hjzlp af strdleskaring, men om
onsket kan strengene pa forhand vere skaret i kortere
stykker, fortrinsvis fra 50-75 cm pd et tidligere
stadium, f.eks. efter behandling i dampkammeret,
for udskaring i deres endelige langder i dasepéfyldningsma-
skinen.

Der kan fortrinsvis vaere et akkumulationstrans-
portsystem, der er beliggende umiddelbart fgr tilfgr-
selsbandet til dasepiafylédningsmaskinen, - og som automa-
tisk akkumulerer strengene af kgdproduktet under en
eventuel kort afbrydelse af dasepafyldningsmaskinen.

Et eksempel p& et egnet akkumulationstransport-
system omfattende en gvre og en nedre fast transportgr,
der hver har et endelgst band, er ejendommeligt ved,
at de to band bevager sig i samme retning, og at der
er en bevagelig transportgr, der er indrettet til at
kunne bevage sig i langderetningen til og fra en stil-
ling mellem de faste transportgrer, og som har et
endelgst band, der bevager sig i modsat retning af ban-
dene pd de faste transportgrer.

Under brugen bevager de gverste baner af ban-
dene pa de faste transportgrer sig i pplsestrengenes
retning fra mikrobglgeovnen til désépéfyldningsmaskinen.
Nar den bevagelige transportgr bevager sig fra sin
stilling mellem de faste transportgrer, bevager den
sig i samme retning som de gverste baner af de faste
transportgrers band, fortrinsvis til en stilling hvor

i hovedsagen hele transportgren har bevaget sig ud
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fra rummet mellem de faste transportgrer. I denne
stilling kan normale opefationer éennemf¢res, hvor
pPplsestrengene transporteres pa den gverste bane af
det gverste band og passerer omkring den hosliggende
ende af den bevagelige transportgr og ind pd tilfgr-
selsbindet til dasepéfyldningsmaskinen. Hvis désepafyld-
ningsmaskinen af en eller anden &rsag standser, stand-
ser det nederste band og tilfgrselsbandet ligeledes,
og den bevagelige transportgr begynder at bevege sig
tilbage til sin stilling mellem de faste transportg-
rer, sa at pglsestrengene opsamles pé bandet pd den
bevegelige transportgr og pad bandet pad den nederste,
faste transportgr. Den samlede langde af dette akkumu-
lationstransportsystem bestemmer den maksimale tid,
som det vil vere muligt at akkumulere pglsestrengene,
medens Jasepéfyldningsmaskinen er standset, og hvis
dasepafyldningsmaskinen standser i lengere tid end den-
ne maksimaltid, standser hele fremstillingslinien
automatisk. Nar dasepafyldningsmaskinen - starter igen,
starter alle transportgrbandene ogséd, og den bevage-
lige transportgr begynder at bevage sig fra sin
stiliing mellem de faste transportgrer, og pglsestren-—
gene transporteres ind pd tilfgrselsbandet til dase-
pafyldningsmaskinen,

Med opfindelseh ggres det muligt, at mekanise~
ringen af hele fremgangsmdden gennemfgres kontinuerligt
fra den fgrste tilfgrsel af den flydende, proteinholdige
fgdevareblanding i den hule form til den afsluttende
pafyldning pa daser.

Opfindelsen beskrives narmere i det fglgende
under henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 er et skematisk sidebillede, delvis i
snit, der viser et par endelgse bind, der paséerer
gennem en mikrobglgetunnel, 7

fig. 2 og 3 tversnit i et'par af endelgse band
i samvirkning, idet der er vist to forskellige mulige
profiler,
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fig. 4 et sidebillede af et dampkammer, og

fig. 5 og 6 sidebilleder i snit af et akkumu-
leringstransportsystem vist i to forskellige stil-
linger.

Pa tegningen er vist to endelgse isopren-
gummibdnd 1 og 2, der hver er fgrt omkring et par
ruller 3 ved tilgangsenden af en Scan-Pro mikro-
bglgetunnel 4. Inden i mikrobglgetunnelen 4 dan-
nes der en hul form 5 ved samvirkningen mellem
den nedre bane af bdndet 1 og den gvre bane af bandet
2 ved hjzlp af langsgédende fremspring 6 pa bandet
1, der indgriber med tilsvarende recesser 7 i ban-
det 2. Bdndet 2 er ogsd forsynet med et par langs-
gadende fremspring 8, som vist i fig. 3. Hakket pglse-
k¢d 9 f£fra en ikke vist Handtmann-fgdeenhed ekstru-
deres i den hule form 5 ved hjzlp af en indsprgjt-
ningsdyse 10. Ved afgangsenden af mikrobglgetunnelen
4 bringes bidndene 1 og 2 ud af indgreb med hinan-
den og adbnes i langderetningen, idet de -er fgrt om-
kring et par ruller 11, og den koagulerede pglse-
streng 12 frigives saledes og overfgres til et
almindeligt gummitransportband 13 ved hjzlp af et
optageorgan 14. Samtidig bevager den ¢gvre bane af
b&ndet 1 og den nedre bane af bandet 2 sig gennem
bandvaskeorganer 15 og 16, hvor de sprgjtes med vand
under hgjt tryk og bagefter tgrres med komprimeret

luft. F¢r badndene pédny fgres omkring rullerne 3, sprgj-

tes bandene med fortyndet eddikesyre ved hjalp af
sprgjtedyser 17 og 18.

Pglsestrengen 12 transporteres gennem en be-
holder 19, der indeholder en blanding af fortyndet
eddikesyre og rggsmagsessens og fgres derefter til
et dampkammer 20, hvor den transporteres i den med
pile viste retning pa band 21, der er fgrt omkring
ruller 22, hvilken transport tager 24 min. til opret-

holdelse af temperaturen ved 70°C.
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Bagefter transporteres pglsestrengen 12
fgrst til et akkumuleringstransportsystem 23 omfat-
tende faste transportgrer 24 og 25 med endelgse band
é6 og 27, der er fg¢rt omkring ruller, henholdsvis 28
og 29, og en bevagelig transportgr 30, der har et
endelgst band 31, der ligger omkring ruller 32, og
derefter til en ikke vist ' dasepifyldningsmaskine P&
et tilfgrselsband 33, der er fgrt omkring ruller 34.
Bevagelsesretningen af badndet 26 og 27 er sadan, at
deres gverste baner bevager sig i pglsestrengenes be-
vagelsesretning mod = dasepdfyldningsmaskinen , ‘medens
badndet 31 bevager sig i den modsatte retning.

Under normale driftsbetingelser er den bevage-
lige transportgr 30 beliggende i den i fig. 5 viste
stilling, og pglsestrengen bevager sig i retning af
pilene pd den gverste bane af bandet 26 og derefter
omkring den ende af den bevagelige transportgr, der
er narmest de faste transportgrer 24 og 25 og her-
fra til tilfgrselsbéndet 33, hvor strengen transpor-
teres til da&sepdfyldningsmaskinen:. Hvis dasepéfyldnings—
maskinen af en eller anden arsag standser, standser
det nederste, faste transportband 27 og tilfgrsels-
b&ndet 33 ogsd, og den bevagelige transportgr 30
begynder at bevage sig ind mellem de to faste trans-

portgrer 24 og 25 med en passende hastighed, indtil
den nér den i fig. 6 viste stilling, sa at pglsestren-
gen 12 bringes til at bevage sig i den med pile vi-
ste retning og kommer til at ligge pa den ¢gverste

bane af badndet 31 pad den bevagelige transportgr

30 og p& den ¢gverste bane af bandet 27 pa den neder-
ste, faste transportgr 25. Nar dasepidfyldningsmaskinen
starter igen, starter transportgrbandene 26, 27 og

31 samt tilf@grselsbandet 33 ogsa, og den bevagelige
transportgr 30 begynder at bevege sig langsont til
den i fig. 5 viste stilling, sa at p¢lsestrengen.igen
transporteres p& tilfgrselsbéndet 33 til pafyldnings-

maskinen.
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PATENTIEKRAYV

1. Apparat til kontinuerlig produktion af et
langagtigt, strengformet, findelt kedprodukt, omfattende
en hul form, der bevager sig gennem en mikrobelgeovn,
dannes ved samvirkning mellen hosliggende baner af et
par endelese, fleksibel band, "hvoraf det ene er an-
bragt over det andet, og omfatter et tatningssystem,
kendetegnet ved, at tetningssystemet pd hver
side af den hule form omfatter mindst ét langsgaende
fremspring p& det ene bdnd i indgreb med mindst én til-
svarende reces pa det andet band.

2. Apparat ifglge krav 1, k e nde t egnet
ved, at de langsgdende fremspring i hovedsagen har U-
eller V-formet tvarsnit.

3. Apparat ifelge krav 1, k ende t e g-n et
ved, at det er bestemt til fremstilling af skindfri
wienerpelser.

4. Apparat ifelge krav 1, k ende t egnet
ved, at det er bestemt til fremstilling af frankfurter-
pelser.

5. Apparat ifelge krav 1, k endetegnet
ved, at den'hule form har cirkulazrt tversnit.

6. Apparat ifelge krav 1, k e nde tegnet
ved, at den hule form dannes ved, at badndene samvirker
over hinanden, og at der er et langsgdende fremspring
eller en rille pd hver sin side af det nedre band uden
for tetningsorganerne.

7. Apparat ifelge krav 1, k endetegnet
ved, at de endelese, fleksible band er af isoprengummi
eller en kautsjuk-blanding bestdende af ethylen-propy-
len-dien-materiale.

8. Apparat ifelge krav 1, k ende tegnet
ved, at mikrobelgeovnen er en .
mikrobelgetunnel bestdende af et par overflade-bglgele-
der-tilferselsorganer, der vender mod hinanden med en
vis afstand og sdledes udger et dobbeltsidet mikrobel-

gefelt mellem mikrobelgeleder-tilferselsorganerne.
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9. Apparat ifelge krav 1, k endetegnet
ved, at det omfatter midler, der serger for at kedpro-
duktet efter frigivelse fra den hule form holdes pa en
temperatur fra 60-75°C i en periode fra 1 til 10 minut-.
ter.

10. Akkumulationstransportsystem omfattende
en gvre og en nedre fast transportgr,der hver har
et endelgst bdnd, kende tegnet ved, at de
to band bévager sig i samme retning, og at der er en
bevagelig transportgr, der er indrettet til at kunne
bevage sig i lengderetningen til og fra en stilling
mellem de faste transportgrer, og som har et ende-
lgst band, der bevager sig i modsat retning af bande-
ne pd de faste transportgrer.

11. Apparat ifelge krav 1, k en detegnet
ved, at det omfatter et akkumulationstransportsystem
ifelge krav 10,placeret umiddelbart for et tilfersels-
band til en dasepafyldningsmaskine.

12. Apparat ifelge krav 3, k ende tegnet
ved, at det omfatter en straleudskaringsenhed til ud-

skering af wienerpelsen i sin endelige storrelse.
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