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fladelukkende kammer (1), som befindexr sig i en gi-
ven position eller station, og presses ved hjzlp af
(57) Sammendrag: et stempel mod kammerets vagge i forbindelse med
kammerets cirkulare bevagelse, fgr nzvnte kammex
vender tilbage til navnte fyldningsstation.
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Opfindelsen vedrgrer den behandling, som hovedsage=~ 9 4
1ig benyttes i forbindelse med fremstilling af Edam
ost, af overfladerne af stykker skiret fra en pres- . —
set osteblok, med det formil at lukke revmer og po- ) 8 5 14,
rer pd snitfladerne, sdledes at forekomsten af sd-~ 15

kaldt saltmztning undgds i det efterfglgende salt~
ningstrin. Behandlingen udfgres ved hjzlp af et ap-
parat, som omfatter et antal overfladelukkende kam-
re (1), som er anbragt i en lukket kade- eller cir-
kelsamling, og som foretager en cirkular bevagel~-
se. Xammerets sidevagge (2) er opvarmelige presse-
flader, og kamrene er indrettet siledes, at de er

ihne i toppen for at muligggre presning ved hjzlp

\T

af stempler (5), som ex monteret oven over kamre-
ne. Behandlingen udfgres si i en kontinuerlig pro- Flg 1
cas, hvorved ostestykket (11) f¢res ind i det over- -
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Denne opfindelse vedregrer en fremgangsmdde til be-
handling af overflader pa af en osteblok skarne styk-
ker, hvis snitflader under anlag mod opvarmede pres-
seflader forsegles, sdledes at revner  0Og porer i
snitfladerne lukkes sdledes, at stykkerne uden risiko
for saltmetning kan feres til behandling i saltnings-

trinnet.

Isar ved fremstilling af Edam ost bruges en frem-
gangsmade, hvorved ostemassepartiklerne ved én proces
presses, s& de bliver til store blokke, som skeres i
mindre stykker for det efterfelgende saltningstrin. I
de ved opskaringen pa ostestykkerne dannede snitfla-
der findes sm& revner og porer, som skal lukkes eller
forsegles, for stykkerne nedsankes i saltlage, for at
undgé den sakaldte saltm@tning. Dette opnds ved at
behandle stykkernes overflader med varme og tryk, sa-
ledes at malkefedtet smelter, og overfladerne gores
glatte og porefri. En sadan teat tillukket overflade
forhindrer, at saltlagen tranger ind i ostemassens

indre, hvilket ville fordrsage saltmatning.

Edam ost har tidligere ogsd varet fremstillet ved
hjzlp af en fremgangsméde, ifglge hvilken ostemasse-
partiklerne til at begynde med forpresses til en stor
blok, som derefter skares i smd stykker, hvis endeli-
ge presning finder sted i separate forme. Overflader-
ne pd de sdledes pressede stykker er fri for porer,
men ulempen ved fremgangsmdden er det store antal

forme, der kraves, og fremgangsmddens arbejdsintensi-
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tet. Derfor er udviklingen gaet i retning af den

ferstnevnte éngangs-pressemetode, som kraver et sar-
ligt Dbehandlingstrin til lukning af stykkernes snit-
flader.

Nu om dage gennemferes behandlingen af ostestykkernes
snitflader ved, at fire presseelementer fores ind mod
siderne pa ostestykkerne, som ligger pd et transport-
band. Eftersom et apparat af denne typerkun kan pres-
se et stvkke ost ad gangen, og eftersom transportban-
det ikke bevages under presningstrinnet, er behand-
lingen af stykkerne pd denne m&de bade langsom og in-
effektiv.

Formdlet med denne opfindelse er at eliminere den
nevnte ulempe og tilvejebringe en fremgangsmade,
hvorved behandlingen af ostestykkernes snitflader kan

gennemfzres'mere rationelt end tidligere.

Fremgangsmdden ifelge opfindelsen er ejendommelig
ved, at snitfladernes behandling med opvarmede pres-
seflader udferes ved hjzlp af et apparat med flere i

en lukket kredslegbsbane forte kamre, der er indret-

tet, sdledes at indfyldningen af et ostestykke 1 et
kammer, lukningen af dette, presningen af snitflader-
ne mod de opvarmede kammervegge og udtagningen af o-
stestykket kan udfores under kammerets kontinuerllige

bevagelse i kredslebsbanen.

Fordelen ved fremgangsmédeﬁ ifglge opfindelsen er, at
opvarmnings- ogrpressebehandlingen kan udferes pa ad-
skillige stykker ost samtidigt. Behandlingen kan i-
felge opfindelsen udferes i kamre med presseelementer
i form af frem- og tilbagegaende stempler, sdledes at
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alle overflader pa hvert stykke ost kan behandles ved
benyttelse af kun et pressende element, som udgver
tryk pad ostestykket fra dettes ene side. Dette medfe-
rer en betydelig forenkling af pressetrinnets mekani-
ske opbygning sammenlignet med hidtil kendte legsnin-
ger pa problemet, hvor hver af ostestykkernes snit-
flader, som skulle behandles, kravede et separat, be-

vageligt presseelement.

Opfindelsen vedrgrer ogsd et apparat til brug ved ud-
ovelse af den beskrevne fremgangsmdde. Apparatet er
ejendommeligt ved at omfatte flere kamre, der kan fo-
res 1 en lukket kredlgbsbane, og som har opvarmelige
sidevagge, der kan fungere som snitfladeforseglende
presseflader, samt stempler, der er indrettet til at
folge kamrene i disses bevegelse i kredslebsbanen, og
hvis trykflade passer sdledes ned i kamrene, at styk-
kernes snitflader hermed kan presses mod de opvarme-

lige sidevagge.

En fordelagtig udferelsesform for apparatet ifelge
opfindelsen er ejendommelig ved, at kamrene i hoved-
sagen er anbragt i samme vandrette plan og der i ho-
vedsagen kan feres i en og samme, lukkede cirkelbane,
og at der til hvert kammer hgrer et stempel, der i en
ovérliggende cirkelbane bevages synkront med det til-
hgrende kammer. Denne udferelsedform er fordelagtig,
fordi der opnas lukning af revner og porer i oste-
stykkernes flader med en enkelt retliniet pressebeve-
gelse af stemplet, og pressetiden kan reguleres ved
at regulere den hastighed, hvormed karruselkonstruk-
tionen roterér. _Séfremt hvert kammer som angivet i
krav 4 er forsynet med en drejelig.bund, kan oste-
stykket fjernes fra kammeret ved hjzlp éf en skubbe-

151241



10

15

20

25

30

bevagelse frembragt af stemplet, ndr kammerets bund

er blevet &abnet.

En anden udforelsesform for apparatet ifelge opfin-
delsen er ejendommelig ved, at kamrene har en fast
bund og er sdledes indbyrdes forbundne, at de danner
en kade, som kan bevages i et lodret plan, og at bun-

den kan fores sdledes, at kamrene under en del af -ba-

" neforlgbet efter pressetrinnet vendes med bunden op-

ad. Formdlet med at vende bunden i vejret pa kamrene
er at lette fjernelseh af ostestykkerne fra kamrene.
S&dfremt kamrenes bunde som angivet i krav 9 £forsynes
med huller, kan der benyttes trykluft til hjelp til

at losne ostestykket fra kammerets vagge.

Opfindelsen er forklaret mere detaljeret i det £fol-
gende ved hjelp af eksempler pa udferelsesformer for
apparatet ifelge opfindelsen med henvisning til den

ledsagende tegning, hvori:

Fig. 1  viser en udferelsesform for et apparat i-
folge opfindelsen til behandling af oste-
stykkernes snitflader, i sideprojektion

og delvis i snit,

Fig. 2 viser apparatet ifglge figur 1 i projek-

tion fra oven,

Fig: 3 viser ‘et kammer, som er en til apparatet

ifelge figur 1 herende del, og

Fig. 4 viser en anden udferelsesform for appara-
tet ifelge opfindelsen, i sideprojektion

og delvis i snit.

5244
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Der henvises nu til figurerne 1 og 2, som viser et
apparat, som i forbindelse med fremstilling af Edam
ost udferer behandlingen af snitfladerne p& de styk-
ker, som er skdret af en presset osteblok, for disse
stykker trénsporteres til saltningstrinnet. Formalet
med behanalingen er at lukke (forsegle) de revner og
porer, som findes i snitfladerne, ved hjzlp af varme
og tryk, sdledes at overfladerne bliver glatte og
jevne. Ved hjelp af behandlingen modvirkes det sa-
kaldte saltmetningsfznomen, som ville opstd, nar den
saltlage, der benyttes i saltningstrinnet, tranger

ind i ostemassens indre gennem revner oOg porer.

En vasentlig del af det apparat, som er_afbildet i
figurerne 1 og 2, besfér af de overfladelukkende kam-
re 1, der er anbragte i cirkular orden pa apparatets
omkreds. Kémrenes 1 lodrette sidevegge 2 steder op
til en varmtvandskappe 3, der er udformet som et cir-
kulart bad, der omslutter alle kamrene 1. Hvert kam-
mer 1 er dbent i toppen og forsynet med en vippelig
bund 4, der er hangslet til kammereté side. Oven over
kamrene 1 og den cirkelformede varmtvandskappe 3, som
omslutter dem, er der anbragt et sat trykstempler 5,
der er monteret i en cirkel, som passer til kamrene.
Hvert kammers Adbne top kan sd lukkes ved hjelp af
stemplet oven over kammeret. Kamrene 1, varmtvands-
kappen 3 og stemplerne er sammenbyggede i en mekanisk
enhed, som kan drejes omkring sin lodrette akse 6,
Som vist i figur 1 omfatter apparatet yderligere' et
stationart stativ 7, kanaler 8 og 9 til cirkulation
af varmt vand i kappen 3 og en passage 10 til den

trykluft, som driver stemplerne 5.

159241
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Kamrenes 1 konstruktion ses mere detaljeret i figur
3, som viser et kammer i lodret snit. Figuren viser
det trin, hvor ostestykket 11 er blevet fert ind i
kammeret og ved hijzlp af stemplet er blevet presset
mod kammerets sidevagge 2 og bund 4. Overfladerne pa
det stykke ost 11, som steder op til kammerets side-
vegge 2, er almindeligvis de snitflader, hvis revner
oy porer gnskes lukket. Man vil sdledes forstd, at
disse flader pé&virkes bade af en tryk- og en opvarm-
ningsbehandling, som frembringes af varmtvandskappen
3, der omslutter sidevaggene. Kammerets sidevagge 2
er tildannet af perforeret plade, pd hvis bagside der
er anbragt passager 12 til at bortlede eventuel val-
le, éom udskilles af osten. Kammerets bund 4 og
stemplets 5 underside er dzkket af lignende perfore-
rede plader 13 og 14, men der er ikke i forbindelse
med disse anbragt nogen vallebortledningspassager,

som tidligere beskrevet ved sidevaggene 2.

De ostestykker 11, som er skaret af en osteblok, og
som skal behandles, fores til det overfladebehandlen-
de apparat ifeglge opfindelsen ved hjzlp af et trans-
portband 15, og de behandlede ostestykker, som fjer-
nes fra apparatet, transporteres vak pd et transport-
band 16. Disse transportbdnd kan ses pd figur 1 og 2.
Det stykke ost 11, som skal behandles, £fores fra
transportbdnd 15 ind i kammeret 1 i en given fyld-
ningsposition eller fyldningsstation. I figur 2 er
kammeret betegnet 1°. Ilagningstransporten kan udfe-
res manuelt eller mekanisk ved hjzlp af midler, som
ikke er vist pa& tegningen. I det viste apparat er
kamrenes 1 bevagelse standset i denne fase, og stemp-
let 5, som hgrer til kammeret 1° i fyldningspositio-

nen, er trukket tilbage i sin topstilling som vist i

151241
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figur 1. Efter at ostestykket er blevet fert ind i
kammeret 17, bevages stemplet 5 ned og presser derved
stykket mod kammerets vagge som vist i figur 3. Sam-
tidigt bevager kamrene og stemplerne sig med uret,
sdledes at det naste kammer 1 kommer frem til fyld-
ningsstationen. Fjernelsen af ostestykket efter endt
behandling sker ved at abne kammerets bund 4 og der-
efter at skubbe stykket ned og ud af kammeret med
stemplet, sdledes at stykket falder ned pad transport-
badndet 16 nedenunder. Dernast bevager stemplet sig op
i sin topstilling, og kammerets bund lukkes. I den
situation, som er afbildet i figurerne 1 og 2, sker
fijernelsen af ostestykket fra kammeret i samme posi-
tion, som den hvori kammeret fyldes med et nyt stykke
ost, hvorved hvert stykke ost, som bliver behandlet,
vil vere undet tryk fra stemplet i den tid, der krea-
ves til kammerets fulde kredslebsbevagelse. Pa den
anden side er det ogsda muligt at tilvejebringe en
specifik temningsstation pd apparatets omkreds, hvor-
ved stykkerne under behandling ville blive £fjernet
fra kamrene, for disse vender tilbage til fyldnings-

stationen.

I den udfoerelsesform for apparatet ifelge opfindel-
sen, som er vist i figur 4, er de overfladelukkende
kamre udformet som trug 1, der er abne foroven, og
de er koblet sammen, sd de danner en endeles kade.
Denne kade bevager sig i et lodret plan saledes, at
bunden vendes i vejret pd kamrene efter pressetrinnet
og vendes den rigtige vej efter temningstrinnet. De
stykker ost 11, som skal behandles, fores via et
transportbdnd 15 +til apparatets fyldningsstation,
hvor de fgres ind i kamrene 1. Kamrene 1 feres deref-

ter ned 1 et varmtvandsbassin 17, hvorover der er

151241
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monteret et antal pressestempler 5. I den pa tegnin-
gen viste udferelsesform er disse stempler stationa-
re, og kadens bevagelse foregdr i ryk, sdledes at
kamrene 1 bevager sig trinvis fra det ene stempels
stilling til en stilling, der passer til det naste
stempel. Sdledes bliver hvert kammer pa hver stempel-
station udsat for en kort trykpdvirkning. Til fjer-
nelse af de behandlede ostestykker er der i bunden af

hvert kammer udformet huller, igennem hvilke der le-

- des en trykluftstrdle fra rerledningen 18. Trykluften

lgsner stykket fra kammerets vegge, hvorefter det
falder ned pad transportbdnd 16 under temningsstatio-
nen. Derefter vender de tomme kamre tilbage til fyld-

ningsstationen.

Det er muligt at konstruere apparatet pd en sadan ma-

de, at kamrene 1 er i kontinuerlig bevagelse. Denne

modifikation kan for eksempel forholdsvis enkelt wud-

fores pa udformningseksemplet ifelge figurerne 1 - 3,
hvor kamrene 1 bevager sig i en vandret cirkelbane.
Opvarmningen af kamrenes 1 vagge skal ikke nedvendig-
vis ske ved hjzlp af varmt vand, men kan ogsada tilve-
jebringes med damp, bestrdling eller elektrisk mod-

standsopvarmning.

151241
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1. Fremgangsmade til behandiing af overflader pd af
en osteblok skdrne stykker (11), hvis snitflader un-
der anlag mod opvarmede presseflader (2) forsegles,
sdledes at revner og porer i snitfladerne lukkes sa-
ledes, at stykkerne uden risiko for saltmetning kan
fores til behandling i saltningstrinnet, k e n d e -
tegnet ved, at snitfladernes behandling
med opvarmede presseflader udferes ved hjelp af et
apparat med flere 1 en lukket kredslebsbane forte
kamre (1), der er indrettet sdledes, at indfyldningen
af et ostestykke i et kammer, lukningen af dette,
presningen af snitfladerne mod de opvarmede kammer-
vagge og udtagningen af ostestykket kan udferes under
kammerets (1) kontinuerlige bevagelse i kredslebsba-

nen.

2. Apparat til udevelse af fremgangsmdden ifelge krav
l, kendetegnet ved at omfatte flere
kamre (1), der kan feres i en lukket kredlegbsbane, og
som har opvarmelige sidevegge (2), der kan fungere
som de snitfladeforseglende presseflader, samt stemp-
ler (5), der er indrettet til at felge kamrene i dis-
ses bevagelse i kredslebsbanen, og hvis trykflade
passer sdledes ned i kamrene, at stykkernes snitfla-
der hermed kan presses mod de opvarmelige sidevagge
(2).

3. Apparat ifelge krav 2, kendetegnet
ved, at kamrene (1) i hovedsagen er anbragt i

samme vandrette plan og der i hovedsagen kan feres i
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en og samme, lukkede cirkelbane, og at der til hvert
kammer herer et stempel (5), der i en overliggende

cirkelbane bevages synkront med det tilhegrende kammer
(1).

4. Apparat ifelge krav 3, kendetegnet
v ed, at hvert kammer (1) har en sdledes drejelig
bund (4), at ostestykket (11) kan fjernes fra kamme-
ret (1) ved hjelp af en skubbebevegelse med stemplet

(5), nar kammerbunden er blevet abnet.

5. Apparat ifelge krav 3 eller 4, kendeteg-
net ved at omfatte en varmtvandskappe (3),

som omslutter kamrene (1).

6. Apparat ifslge et hvilket som helst af kravene 2 -
5, kendetegnet ved, at kamrenes (1)
sidevegflader (2) dannes af perforerede plader, bag
hvilke der findes passager (12), gennem hvilke even-

tuel fra osten udpresset valle kan fjernes.

7. Apparat ifelge krav 2, kendetegnet
ved, at kamrene (1) har en fast bund og er sdle-
des indbyrdes forbundne, at de danner en kade, som
kan Dbevages i et lodret plan, og at bunden kan fgres
sdledes, at kamrene (1) under en del af baneforlgbet

efter pressetrinnet vendes med bunden opad.

8. Apparat ifelge krav 7, kendetegnet
v e d , kamrenes bevagelsesbane i bevagelsesretnin-
gen efter pa&fyldningsstedet i et i hovedsagen vandret
baneafsnit passerer et varmtvandsbassin (17), og at
der over dette baneafsnit er monteret stempler (5),

der kan presse stykker af ost i de kamre, som bevages

151241 -
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gennem varmtvandsbassinet (17).

9. Apparat ifelge krav 7 eller 8, kende teg-
net v e d , at hvert af kamrene (1) i bunden har
et eller flere huller, som gor det muligt at fjerne
ostestykket (11) fra kammeret (1) ved hjzlp af tryk-
luft.

151241
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