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本文介绍一种不用肠衣的香肠 生 产 方

法
,

名叫
“

自动一法兰克
”
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,

即利用香肠肉馅本身的蛋白质加热凝固的方

法
,

来获得香肠的固定外形
)

它区别于目前

那种充填在纤维素肠衣内
、

在蒸煮以后再去

皮的那种无肠衣香肠
。

一
、 “

自动一法 兰克
”

的加

工 步骤

%
)

乳化 肉馅的生产
∗

在一个连续工作的碗形斩 拌 机 �型 号

++� (中首先进行真空斩拌
,

然后将肉馅盛

入一个乳化泵的漏斗中
。

,
)

香肠的成形
「

在
“

自动一法兰克
”

的成形机中
,

乳化

肉馅通过分配器和相应的咀子进入成形机的

模子
)

为使蛋白质凝固
,

用− 一 .秒钟的脉冲

式短时加热
,

使乳化肉馅的爆度 达 到/0 一

/ .℃
,

这对于香肠得到一个固定的形状是必

须的
,

以适应香肠随后要通过烟熏和蒸煮时

的折腾
。

下图是不用肠衣香肠的成形 过 程 �见

图 (
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图 2
,

香肠模子和充填嘴的最初位置
3

圈−
,

香肠模子连同脉冲式电加热器‘

起向右移动
,

使模子中的蕊杆和充 填 嘴 接

触
3

图1
,

模子继续向右移动
,

参在充填嘴

上 3

图0
,

充填
,

乳化肉馅由分配器中的定

! 活塞加压
,

经充填嘴注入香肠模子
,

此时

蕊杆后退 �向左 (
3

·

即石
,

充填完毕后
,

关闭充填嘴
)

脉冲

电流加热器开始工作
,

使香肠表面蛋白质凝

固
,

鲜形成固定外形
3

田.
,

蕊杆退到最后位置
,

解除对香肠

体的压力
3

即了
,

香肠模子向左退到最初位置
,

无

皮香肠被蕊杆顶出
。

完成一个循环
。

一 “
·

香肠的物送

香肠成形后掉在一个悬挂在两条输送链

之间的篮子中
,

使产品能连续地通过烟熏
、

莽冀和冷却区梦
。

下面的步骤是
1

—
香肠进行干燥

,

同时加以烟熏
,

以使香
’

肠形成它自身的肠衣
,

—
)

提高温度
,

增加烟熏效果
3

,

按 巴氏杀菌温度来蒸煮
3

—
喷淋冷却

,

干燥 3

—
进一步冷却到 4 一 2− ℃ 3

—
空篮子返回

,

在一个连续操作的清洗设

备中清洗
。

)

5
)

成城的包装
)

,

在成品冷却部分出口处有一个输送机
,

将香肠排列并运到一台
“

6 7∃∀ 8 吐一9 �
”

的

热成形机上
,

包装在软箔里
) 、

整套装置只需二名操作工人
,

一天三班

工作
。

可生产不同直径和不同长度的香扬
)

、

二
、 “

自动一法 兰克
”

的设
’
、

备组
、

成

2
)

整套自动香肠生产设备由下列设备组

成
1

一一连续工作的斩拌机
,
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: 一带诵斗的乳化泵
,

一一成形机 �可生产香肠直径 2; 一−< 8 8
,

长

摩为= <一‘书∀8>& (
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甲‘一依压机组
,

?

—
中频变频器 �/ < : 2< ,

< < <周≅ 秒 (
,

一
烟熏

、

蒸煮设备
,

喷淋设备
,

散热器
1

一
烟雾发生器

3

一一冷却装置
,

蒸发器
,

一一排列机
3

一一真空包装机 �带真空泵 (
)
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生产能力
1

二组的生产能力为每≅ΑΒ 时
Χ公<< 根香肠

,

总重约 /< 。公斤
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能源消耗 �按每小时生产 2吨甘算(
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工人
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。

一一由于它的自动化
、

连续化程度高
,

故可

减少操作人员
)

同样的生产! 用传统的生产

方法需要2 /名操作人贰 而新方祛
一

只 儒 − 、

名
3 几 生

一
厂

·

井
∗

一一由于在模子中生产
,

故香肠的形状和重

量十分均匀 �覃瞬偏差不超过士−肠(,

—
不需要很多时间

,

即可更换模子
,

以生

产不同尺寸的香病‘
」

、一传统的生产方法需要夭然肠衣、很如用

纤维素肠衣
,

在香肠冷却后还需要剥皮
。

每

生产一吨香肠所需的纤维素肠衣约合 0 << 马

克飞这在新方法中可完全节省了
。

升杆
新的方法是连续作业

,

中途没有中
·

断、 操作人员也不与产品接触犷 再加上设备

的自动清洗系统
, ‘

声 Γ
’

丈大大地减少了细菌的

污染
,

因而确保产品有较长的货架期
)

一 二

皿
、

一
“

自动一法 兰 克
”

的成

本计戴
∗
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三
、 “

自动一法兰 克
”

的优

点
)

用
“

自动一法兰克
”

装置生产香肠的优

点可概括如下
1

表中数据
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& 系攀周肉类加工厂的试验绝果
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令和传统的加土方法比较
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