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Beschreibung

Titel
Verwendung eines SpritzgieRcompounders fur die Herstellung
von Nahrungsmitteln oder Nahrungsmittelhalbzeugen und Anlage dazu.

Die vorliegende Erfindung betrifft die Verwendung eines Spritzgieicompounders fur die
Herstellung von Nahrungsmitteln oder Nahrungsmittelhalbzeugen sowie eine Anlage
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 24.

Als Nahrungsmittelhalbzeug sind dabei allgemein noch zu einem Lebensmittel-Endpro-

dukt weiterzuverarbeitende Zwischenprodukte zu verstehen.

Der SpritzgieBcompounder, wie er vorliegend Verwendung findet, besteht zumindest
aus einem Extruder, der als Misch- und Homogenisiereinheit dient, einer Dosiereinheit,
insbesondere einer Einspritzeinheit, die mit dem Extruder verbunden ist und von diesem
das vermischte und homogenisierte Material erhalt und einer Schlie3einheit, in der
zumindest ein Formwerkzeug angeordnet oder anordenbar ist, wobei das vermischte
homogenisierte Material von der Einspritzeinheit in eine oder mehrere Kavitaten des

Formwerkzeugs Uberfuhrbar ist.

Bislang werden mit dem SpritzgieRcompounder ausschlielllich Kunststoffformteile
hergestellt. Dabei wird ein Kunststoffausgangsmaterial dem Extruder zugefihrt und im
Extruder durch Einbringen von Scherung und unter Zufihrung von Warme in eine
plastische Schmelze (iberfiihrt, die dann spritztechnisch weiter verarbeitet werden kann.
Der Extruder leistet jedoch nicht nur Aufschmelzarbeit, sondern dient bereits bei der
Herstellung von Kunststoffprodukten dem Einmischen von zusatzlichen Materialien in
das Kunststoffausgangsmaterial (Compoundieren). Dabei kdnnen andere Kunststoff-
materialien, Farbstoffzugaben, Faserzugaben, wie Glasfasern oder Naturfasern oder
andere Flllstoffe aller Art beigefiigt werden. Diese zusétzlichen Stoffe werden aufgrund
der Mischeigenschaft des Extruders, insbesondere eines gleichlaufenden Zweiwellen-
extruders, in die Kunststoffmatrix gleichmaRig eingearbeitet, so dass sich eine homo-
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gene Material- oder Masseschmelze ergibt. Typischerweise werden diese Kunststoff-
Materialschmelzen im Temperaturbereich zwischen 150 und 380° C (beispielsweise
LDPE im niedrigen Temperaturbereich und PEEK im hohen Temperaturbereich)

verarbeitet.

Nach dem Herstellen der Kunststoffschmelze wird diese aus dem Extruder in eine
Einspritzeinheit — oftmals auch Shot-Pot genannt — Uberfuhrt. Von der Einspritzeinheit
wird das Materialgemisch mit hohem Druck in die Kavitat eines Formwerkzeugs
eingespritzt, welches in einer Schliefeinheit aufgenommen ist. In dem Formwerkzeug
hartet das thermoplastische Material durch Abklhlen aus, so dass es anschliel3end in

festem Zustand entnommen werden kann.

Ein vollig anderer Bereich im Vergleich zur Verarbeitung von Kunststoffmaterial ist der
Lebensmittelbereich, in dem Nahrungsmittel oder Nahrungsmittelhalbzeuge fir Mensch
und Tier verarbeitet und hergestellt werden. Bei der grofdtechnischen Herstellung von
Nahrungsmitteln oder Nahrungsmittelhalbzeugen werden entsprechende Lebensmittel-
Ausgangsstoffe entsprechend einer Rezeptur oftmals in einer Misch- oder
Kneteinrichtung zu einer homogenen Masse oder einer homogenen Schittung
verarbeitet, die dann anschlielend in einem separaten und getrennten Verarbei-
tungsschritt in ein Produkt oder ein Halbzeug uberfuhrt wird. Soweit bekannt, ist es
auch mdglich, einen Art Mischer vorzusehen, der ein Material fir ein Produkt konti-
nuierlich ausgibt, welches dann durch Teilung und Weiterverarbeitung in ein fertiges
Produkt oder ein Halbzeug Uberfuhrt wird.

Es hat sich jedoch in manchen Lebensmittel-Bereichen als schwierig herausgestellt,
gewunschte dreidimensional geformte Lebensmittelprodukte herzustellen. Zumeist
werden dazu Pressen oder Gieldformen verwendet. In GiefAformen wird ein Material
eingefullt, welches aushartet und nach dem Ausharten eine der Gieldform
entsprechende Kontur besitzt. Bei dem Einsatz von Pressen wird auf ein Produkt,
welches sich meist auf einer planen Oberflache befindet, ein Stempel aufgebracht, so
dass sich eine Kontur in die Oberflache des Produktes einpragt. In den meisten Fallen
ist jedoch die Ruckseite des Produktes plan ausgebildet, so dass sich auf diese Weise
nur schlecht eine 360°-Designform ausbilden Iasst.
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Bei der Herstellung von hohlen Schokoladenprodukten, wie Schokoladen-Nikolausen
oder Schokoladen-Osterhasen, ist es auch bekannt, das Grundmaterial in eine hohle
Form einzugielen und die Form anschlieend zu schwenken und zu drehen. Das
Material lagert sich in einer bestimmten Dicke an der Wandung der Form an und hartet

aus. Nach dem Offnen der Form ist dann ein entsprechendes Produkt gebildet.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, im Lebensmittelbereich eine Anlage zur
Verfugung zu stellen, die auf besonders effiziente Weise die Herstellung von

dreidimensional geformten Formen ermoglicht.

Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1 genannte Verwendung sowie durch die im

Anspruch 24 genannte Anlage gelost.

Es sind Tests durchgefuhrt worden, die gezeigt haben, dass der an sich fur den
Kunststoffbereich bekannte Spritzgielicompounder mit Uberraschendem Ergebnis auch
im Lebensmittelbereich angewendet werden kann, insbesondere zur Herstellung von

skulpturartigen, dreidimensionalen Produkten.

Bei der Verwendung eines SpritzgieBcompounders fur die Herstellung von
Nahrungsmitteln oder Nahrungsmittelhalbzeugen konnen die verschiedensten
Eigenschaften und Vorteile einer solchen Anlage je nach Prozessschritt in optimaler

Weise ausgenutzt werden.

So dient der Extruder, insbesondere ein Mehrwellen-, vorzugsweise ein gleichsinig
drehender Doppelwellenextruder, nunmehr nicht zum Aufschmelzen einer Kunststoff-
matrix, sondern zum Mischen und Homogenisieren von Uber eine Zufiuhreinheit zugege-
benen Materialien. Als Zufuhreinheit kann dabei beispielsweise ein einfacher Trichter,
eine Dosiervorrichtung fur ein oder mehrere Materialien, ein Stopfer oder eine weitere

Misch- oder Kneteinrichtung gewahlt sein, wie dies spater noch erlautert wird.

Das Ausgangsmaterial oder die Mischung von Ausgangsmaterialien konnen dem
Extruder bereits im Einzugsbereich oder Uber weitere Materialzufuhrstellen stromab-
warts des Einzugsbereich zugefuhrt werden. Dazu sind die Extruderschnecken entspre-
chend auszugestalten. Auch ist es moglich, nicht nur Zugabedffnungen im Extruder vor-
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zusehen. Es kdonnen auch, wie bei der Extrudertechnik an sich bekannt, Entgasungs-
offnungen gebildet sein, so dass ein nicht erwiunschter Wassergehalt - beispielsweise

durch eine Vakuumentgasung - reduziert werden kann.

Am Ausgang des Extruders liegt das zugefuhrte Material in einer vollstandig vermisch-
ten Form, vorzugsweise auch in einer plastischen oder teigfahigen Masse vor. Dazu
kénnen entsprechend Flussigkeitsstoffe, Emulgatoren oder andere Lebensmittelzu-
gabestoffe beigesetzt werden. Ist das Ausgangsmaterial vollstandig vermischt und
homogenisiert, wird es zyklusweise einer Einspritzeinheit zugefihrt. Diese Einspritz-
einheit kann in Form eines Shot-Pots, also einer Kolbenzylindereinheit, ausgebildet
sein. Naturlich sind auch andere Ausbildungsarten flir eine solche Einspritzeinheit
moglich.

Im Lebensmittelbereich kénnte es sich dabei als vorteilhaft und wichtig erweisen, das
first-inffirst-out Prinzip bei der Einspritzeinrichtung zu realisieren, d.h. die
Einspritzeinrichtung so auszubilden, dass das zuerst eingefullte Material auch zuerst in
die Kavitat Uberfuhrt und das zuletzt in die Einspritzeinrichtung eingefillte Material auch
zum Schluss in die Kavitat eingebracht wird.

Auch kann es interessant sein, eine Materialleckage (kontinuierliche Spulung) entlang
des Einspritzkolbens sowie des Pufferspeichers gewollt in Kauf zu nehmen oder
gesteuert zu erlauben, damit zu lange Verweilzeiten eines Materials vermieden werden,
was zu Zersetzungen und bakteriellen Belastungen fihren kann. In diesem
Zusammenhang ist vorzugsweise auch eine Konstruktion fur die Plastifizier- und
Einspritzeinrichtung zu wahlen, die eine gute Reinigungsmdglichkeit gewahrleistet,
beispielsweise eine Spilmdglichkeit mit einem Reinigungsmittel. Uberdies kénnen die
einzelnen Bauteile (auch Abdeckungen) in Edelstahl oder einem sonstigen rostfreien
Material ausgefuhrt sein, ein Material, welches sich in hervorragender Weise im
Lebensmittelbereich bewahrt hat und leicht zu reinigen ist. Uberhaupt ist im
Lebensmittelbereich auf Hygiene eine besondere Betonung zu Ilegen. Die
Reinigungsmdglichkeiten sind von grof3er Wichtigkeit. Aus diesem Grunde kann es von
Wichtigkeit sein, eine bestimmte Menge der Teile in Edelstahl oder mit dem nicht

rostenden Material auszufuhren. Auch kann es wichtig sein, fur die einzelnen Teile
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besondere Reinigungspositionen vorzusehen, in denen sich der Extruder, die
Einspritzeinrichtung, das Formwerkzeug aber auch Gehauseteile gut reinigen lassen.

Die Einspritzeinheit hat die Funktion, das vermischte Ausgangsmaterial einer oder
mehrerer Kavitaten in einem Formwerkzeug zuzufuhren. Dazu wird das Material von
der Einspritzeinheit Uber eine Einspritzdise in das Formwerkzeug eingespritzt. Das
Formwerkzeug kann als Multikavitatswerkzeug ausgebildet sein, so dass es eine

Vielzahl von Kavitatsraumen enthalt.

|dealerweise ist das Formwerkzeug, oder zumindest eine Formwerkzeughalfte, tempe-
rierbar ausgebildet, so dass eine Heizung und/oder eine Kihlung in geeigneter oder
gewunschter Weise ermoglicht ist. Dabei sind die Anforderungen in der Regel nicht so
hoch anzusehen wie bei der Verarbeitung von Kunststoffschmelze. Vorliegend durften

auch einfachere Kuhl- und Temperiereinheiten ausreichen.

Auch muss die Schlieeinheit im Lebensmittelbereich in der Regel nicht den Dricken
standhalten, wie dies im Kunststoff verarbeitenden Bereich der Fall ist. Es mag daher
moglich sein, die SchlieReinheiten geringer zu dimensionieren. In einigen Fallen kann
es auch moglich sein, Schlieleinheiten zu verwenden, wie sie bei der Polyurethan-
Verarbeitung verwendet werden. Gemall einer besonders bevorzugten
Ausfuhrungsform kann dabei evtl. auch ein selbstverriegelndes Formwerkzeug

eingesetzt werden, so dass auf einen Schlielirahmen evtl. ganz verzichtet werden kann.

Auch ist es naturlich im Lebensmittelbereich evtl. nicht notwendig, das Werkzeug aus
einem Werkzeugstahl zu fertigen. Mdglicherweise ist auch der Einsatz von Kunststoffen
fur die Form moglich. So ist es aus dem Haushaltsbereich bekannt, Silikonformen zum

Backen zu verwenden.

Auch ansonsten kann man Anwendungen aus dem Polyurethan-Verarbeitungsbereich
ubernehmen. So kann der Spritzgielicompounder in eine Rundtisch- oder Ovalanlage
integriert sein, in der eine Reihe von in Schlieleinheiten angeordnete Formwerkzeuge
von Station zu Station umlaufen. Eine Station kann dabei ein Warmeschrank oder ein
Ofen sein, in dem die Produkte aufgebacken werden. Eine weitere Station kann eine
Reinigungsvorrichtung sein, in der die Formen gereinigt werden. Wiederum eine Station
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kann in Form einer Vorbehandlungseinrichtung realisiert sein, mit der beispielsweise
eine Beschichtung, wie einer Glasur, oder die Einbringung von Materialien wie Frichten
durchgefuhrt wird. Naturlich sind auch weitere Stationen wie eine Entnahmeeinrichtung
etc. denkbar. Bei einer solchen Rundtisch- oder Ovalanlage, werden die
Formwerkzeuge beispielsweise zyklisch mit Einlegestoffen befullt, anschlieBend das
Lebenmittelmaterial eingefullt/eingespritzt, anschlieRend erfolgt eine Warmebehandlung
und/oder eine Nachbehandlung, dann werden die Produkte entnommen und das

Werkzeug gereinigt, woraufhin der Zyklus neu gestartet werden kann.

Das Formwerkzeug kann bei einem entsprechenden Betrieb wie ein Backofen betrieben
werden, so dass das darin eingebrachte Material Uber eine bestimmte Zeitdauer
verbacken wird. Ist es dabei notwendig, das Volumen zu erhéhen, so kann wahrend des

Backprozesses die Form mehr oder weniger weit aufgefahren werden.

Nach der erforderlichen Wartezeit konnen das Formwerkzeug gedffnet und die

Produkte entnommen werden.

Naturlich ist es ohne weiteres moglich, auch andere, an sich in der Spritzgiel3technik
bekannten Verfahren auf dem Lebensmittelbereich zur Herstellung von Nahrungsmitteln
oder Nahrungsmittelhalbzeugen anzuwenden. So ist es mdglich, zwischen dem Extru-
der und der Einspritzeinheit eine Speichereinrichtung vorzusehen, um auch bei einer
diskontinuierlich arbeitenden Einspritzeinheit den Extruder kontinuierlich betreiben zu
kénnen. Wahrend des Einspritzbetriebs der Einspritzeinheit wird das vom Extruder zur
Verfugung gestellte Material in dieser Speichereinheit zwischengespeichert und kann
anschliellend wieder an die Einspritzeinheit Uberfuhrt werden. Diese Speichereinheit
kann sowohl separat zwischen dem Extruder und der Einspritzeinheit vorgesehen wie

auch im Extruder integriert sein.

Naturlich ist es moglich, mehrere verschiedene Materialien sukzessive in die Kavitat
einzubringen, wodurch nach Art eines Mehrkomponenten-Spritzgielprozesses ein
mehrschichtiges Produkt hergestellt werden kann. So ist es beispielsweise mdglich, ein
Produkt mit einem aufl’eren Material erster Art und einem inneren Kernmaterial zweiter
Art zu bilden.
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Auch ist es mdglich, eine Art WIT Verfahren (Water Injection Technology) oder GIT
Verfahren (Gas Inject Technology) durchzufuhren. In diesem Fall kdnnte nach der
ersten Teilfullung einer Kavitat mit einer Materialkomponente beispielsweise Luft
eingeblasen werden, wodurch die Materialkomponente an die Wandung der Kavitat
gedruckt wird. So konnten ohne weiteres hohle Gegenstande wie beispielsweise
Schokoladen-Produkte erzeugt werden. Nach einer Abkuhlzeit konnen diese Produkte

relativ schnell einer Mehrfachkavitat enthommen werden.

Anstelle der Einbringung von Luft kann natirlich auch eine Lebensmittel-Flussigkeit
eingebracht werden, die in gleicher Weise das vorher in die Kavitat teilweise eingeflillte
Material an die Wandung der Kavitat andruckt. Das so hergestellte Produkt ist dann
innen mit der entsprechenden Flussigkeit/Masse gefullt oder ebenfalls hohl wenn die
Flussigkeit oder die Masse wieder entfernt wird.

Statt einem Gas oder einer Flussigkeit kann auch eine weitere Komponente in das
Innere der ersten Komponente analog dem bekannten Sandwichverfahren beim
Spritzgieflen eingebracht werden. Die zweite Komponente kann dabei auch mit einem
Treibmittel versehen sein (z.B. Backpulver), um das Produkt durch Aufbldhen des

Treibmittels auszuformen.

Sollte dem Extruder nicht eine Materialmischung, sondern bereits ein Teig zugefuhrt
werden, der in einem Einfllltrichter nur schlecht forderbar ist, so konnte in diesem
Bereich ein Stopfer oder eine automatische Zufuhrvorrichtung vorgesehen sein. Die
automatische Zufuhrvorrichtung konnte wiederum ebenfalls als Misch- und
Fordereinrichtung ausgebildet sein. Auch solche Vorrichtungen sind aus dem Stand der
Technik fur die Kunststoffanwendung bekannt.

Naturlich konnen auch schlie3seitig Vorrichtungen, wie in der Kunststofftechnologie
bekannt, verwendet werden. So ist es moglich, zwischen zwei Formaufspannplatten
eine Wendeplatte, eine Sandwichplatte oder eine Indexplatte anzuordnen. Aul3erdem ist
es moglich, an den Aufspannplatten Drehtische oder Schiebetische vorzusehen.

Naturlich kdnnen auch mehrere Extruder- und Einspritzeinrichtungen oder uberhaupt

Materialzufuhreinrichtungen zu den Kavitaten des Formwerkzeugs vorhanden sein, so
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dass auch eine Mehrkomponentenverarbeitung ohne weiteres méglich ist. Uberdies ist
es naturlich oftmals sinnvoll, eine Handlingseinrichtung der Schliel3einheit zuzuordnen,
die beispielsweise vor dem Einbringen des Materials von der Spritzeinheit in die Kavitat
ein Einlegerteil in einen Teil der Kavitat einbringt, die Kavitat mit einem Mittel
beaufschlagt oder ein fertiges Produkt aus der Kavitat entnimmt. Bei dem Einlegerteil
konnte es sich beispielsweise um ein Element einer Verpackung oder ein dem Produkt
beizufugendes Lebensmittel, wie eine Frucht (z.B. eine Nuss) handeln.

Die erfindungsgemafe Verwendung sowie das erfindungsgemafle Verfahren sind in
den Unteranspruchen definiert.

Nachfolgend wird eine Ausfuhrungsform einer erfindungsgemafien Verwendung eines
SpritzgieRcompounders in mehreren Varianten mit Bezug auf die beiliegenden
Zeichnungen naher erlautert. Die Zeichnungen zeigen in

Figur 1 eine schematische Darstellung eines Spritzgielcompounders zur
erfindungsgemalen Verwendung,

Figur 2 eine erste abgeadnderte Ausfuhrungsform gegenuber Figur 1 in einer
Detaildarstellung,

Figur 3 eine zweite abgeadnderte Ausfuhrungsform von Figur 1 in einer

Detaildarstellung,

Figur 4 eine dritte abgeanderte Ausfuhrungsform gemafd Figur 1 in einer
Detaildarstellung,

Figur 5 eine vierte abgeanderte Ausfuhrungsform gegenuber Figur 1 in einer
Detaildarstellung und

Figur 6 eine Veranderung im Einzugsbereich gegenuber Figur 1 in einer
Detaildarstellung.
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In Figur 1 ist in schematischer Weise ein Spritzgielicompounder dargestellt, wie er zur
Herstellung eines in einer Hundeknochenform verpressten Nahrungsmittel fur Hunde
testweise Verwendung findet. Der Spritzgieicompounder umfasst eine Mischeinheit 10,
die vorliegend zwei in einem Mischzylinder 12 aufgenommene Mischschnecken 14
umfasst. Die Mischeinheit 10 hat somit grole Ahnlichkeit mit einem gleichlaufenden
Doppelwellenextruder, wobei die Schnecken zur Verarbeitung des entsprechenden
Materials geeignet ausgebildet sind. Die Gangsteigung und die Schneckentiefe richten

sich naturlich nach dem zu verarbeitenden Material.

Die Mischeinheit besitzt einen Einfulltrichter 16 im Einzugsbereich, Uber den das
Lebensmittel-Ausgangsmaterial oder die Lebensmittelmischung in dosierter Weise der

Mischeinheit 10 zugefuhrt werden.

Weiterhin ist stromabwarts des Einfulltrichters 16 eine weitere Zufuhréffnung 18
dargestellt, Uber die weitere Lebensmittelstoffe oder Lebensmittelzusatzstoffe
beigemischt werden konnen. Vorzugsweise werden an solchen stromabwarts
gelegenen Positionen solche Stoffe zugemischt, die auf eine entsprechende
Mischbehandlung sensibel reagieren. Stoffe wie Flussigkeiten kdnnen auch durch ein
Einspritzventil im Zylinder des Extruders der Mischung beigegeben werden. Naturlich
sind die Mischschnecken 14 an diesen Positionen derart auszubilden, dass kein
Material aus der Zufuhréffnung 18 herausquellen kann. Zu diesem Zwecke konnen kurz
vor Erreichen der Zufuhroffnung 18 Stauelemente angeordnet sein, die im Bereich der

weiteren Zufuhroffnung 18 zu einer Druckverminderung fuhren.

Die beiden Mischschnecken 14 sind uber einen Drehantrieb, insbesondere einen
elektrischen Motor 20 drehangetrieben. Am ausgangsseitigen Ende der Mischeinheit 12
ist eine Materialleitung 22 vorgesehen, die das in der Mischeinheit 10 hergestellte

Materialgemisch einer Speichereinrichtung 24 zufuhrt.

Die Speichereinrichtung 24 weist einen Speicherbehalter 26 auf, in dem ein Kolben 28
beweglich hin und her gefihrt ist. Dabei entsteht ein Aufnahmeraum, in den das
Material aus der Mischeinheit 10 uUber die Leitung 22 eingefuhrt werden kann. Der
Kolben 28 ist Uber einen Antrieb 30 bewegbar ausgefuhrt. Dieser Antrieb 30 ist

vorliegend als hydraulischer Antrieb ausgebildet, wobei in zwei verschiedene
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Wirkraume des Antriebs Hydraulikleitungen 32 und 32° fuhren, die mit einem
Umschaltventil 34 verbunden sind. Das Umschaltventil 34 ist wiederum mit einer Pumpe
40 einerseits und einem Behalter 36 andererseits verbunden und kann je nach

Schaltstellung den Antrieb 30 in gewunschter Weise beaufschlagen.

Alternativ kann der Antrieb auch elektrisch z.B. mit einem Motor und einer
Spindelmutterkombination ausgebildet werden. Naturlich sind auch andere
Antriebsmoglichkeiten fur die Speichereinrichtung 24 denkbar. Vom Speicherbehalter
26 fuhrt eine weitere Leitung 56 zu der Einspritzeinrichtung 42. Um wahrend des
Einspritzvorganges ein Zuruckdricken des Materials aus dem Bereich der
Einspritzeinrichtung 42 in den Speicherbehalter 26 zu verhindern, ist in der Leitung 56

ein Absperrventil 58 vorgesehen.

Die Einspritzeinrichtung 42 umfasst im wesentlichen einen Einspritzzylinder 44, in dem
Einspritzkolben 48 hin und her verschieblich gefuhrt ist. Der Einspritzkolben 48 wird
uber einen Antrieb 50 beaufschlagt, der wiederum hydraulisch beaufschlagt ist. Zu
diesem Zweck minden zwei Hydraulikleitungen 52’ und 52 in entsprechende
Druckraume des Antriebs 50. Die Hydraulikleitungen 52" und 52° sind andererseits mit
einem weiteren Schaltventil 54 verbunden, welches sich ebenfalls zur Pumpe 40 wie
auch zum Behalter 36 erstreckt. Je nach Schaltstellung des Ventils 54 kann der
Einspritzkolben 48 in gewlnschter Weise vor oder zurtick bewegt werden.

Vom Einspritzzylinder 44 flhrt eine Einspritzdise 60 zu einem Formwerkzeug 74, 76.
Damit kann uUber die Einspritzdise 60 das im Einspritzvolumen der Einspritzeinrichtung
42 aufgenommene Material in die Kavitaten des Formwerkzeugs eingespritzt werden.
Vorliegend ist die Einspritzdise 60 mit einem weiteren Absperrventil versehen, so dass
ein nicht beabsichtigter Materialaustritt aus der Duse vermieden werden kann.

Das Formwerkzeug, in dem vorliegend mehrere Kavitaten angeordnet sind
(Multikavitatswerkzeug), besteht aus zwei Formhalften 74 wund 76. Die
Formwerkzeughalfte 74 ist an einer festen Aufspannplatte 70 und die
Formwerkzeughalfte 76 an einer beweglichen Formaufspannplatte 72 befestigt. Die
bewegliche Formaufspannplatte 72 kann (mit einem nicht dargestellten Antrieb) hin und
her verfahren werden, so dass das Formwerkzeug offen- und schlielbar ist. In der
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Formwerkzeughalfte 76 sind Uberdies Temperierkanale 78 ausgebildet, durch die das
Werkzeug in einer gewunschten Weise temperiert werden kann. So ist es maoglich,
durch diese Kanale entsprechend temperiertes Wasser zu fuhren, wobei die

Anschlusse fur die Temperierkanale vorliegend nicht naher dargestellt sind.

In der Formwerkzeughélfte 74 sind — strichliniert angedeutet — die Leitungswege
dargestellt, Uber welche das Material aus dem Einspritzvolumen 46 in die

verschiedenen Kavitaten Uberfilhrt werden.

Die  Funktionsweise  des  SpritzgieBcompounders  zur  Verwendung im
Lebensmittelbereich ist damit klar. In den Trichter 16 im Einfullbereich wird eine
Lebensmittelmischung fur ein  herzustellendes Produkt eingefuhrt. Diese
Lebensmittelmischung wird auf dem Weg durch die Mischeinheit innig vermischt und
homogenisiert und tritt in plastischer Weise am Ende der Mischeinheit in die Leitung 22
aus, von der sie in die Speichereinheit 24 Uberfuhrt wird.

Ist das Ventil 58 geschlossen, nimmt die Speichereinheit das Material auf und speichert
dieses zwischen. Sobald das Ventil 58 geoffnet ist, kann das Material aus der
Speichereinheit 24 in die Einspritzeinrichtung 42 Gberfuhrt werden, wobei der Kolben 48
mit dem Fullen der Einspritzeinrichtung 42 zurtickgezogen wird. Ist im Einspritzvolumen
46 eine benotigte Menge des Materials angesammelt, so wird das Ventil 58
geschlossen und das Ventil 62 geodffnet. Sodann wird das im Einspritzvolumen 46
gesammelte Material durch die Kanale in der Formwerkzeughalfte 74 in die Kavitaten
des geschlossenen Formwerkzeugs uberfuhrt. Die Kavitaten werden durch
Temperierung auf einem gleichbleibenden Niveau gehalten, so dass ein Ausbacken des
Produktes in einem gewissen Umfang stattfinden kann. AnschlieRend wird das

Formwerkzeug gedffnet, und die Produkte kbnnen entnommen werden.

Diese Vorgehensweise ist bereits bei der Herstellung von knochenformig ausgebildeten
Kaugegenstanden fur Hunde getestet worden und hat sich hervorragend bewahrt.

Gegenuber bisherigen Verfahren konnte hier nun Uber den gesamten 360°
Produktumfang ein gewiinschtes Design verwirklicht werden. Uberdies kann mit einer
einzigen Anlage der komplette Herstellprozess gefahren werden, wobei man am Anfang
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die Ausgangskomponenten hinzufiigt und am Ende beim Offnen der SchlieBeinheit das
fertige Produkt entnehmen kann.

In den Figuren 2 bis 5 sind verschiedene Abanderungen der anhand Figur 1

beschriebenen Vorrichtung dargestellt.

So ist es moglich, auf die Speichereinrichtung 24 der Figur 1 zu verzichten. Zum einen
kann naturlich die Mischeinheit ebenfalls diskontinuierlich und zyklusweise betrieben
werden, so dass sie nur beim Fullen der Einspritzvorrichtung 42 Material mischt und
fordert. Befindet sich die Einspritzvorrichtung 42 im Einspritzmodus, so ist das Ventil 58

geschlossen und die Mischeinheit 10 gestoppt.

In Figur 2 ist eine Ausfuhrungsform dargestellt, bei der die Speichermdglichkeit im
auslassseitigen Bereich der Mischeinheit selbst realisiert ist. Die Mischschnecken 82
weisen zumindest zwei unterschiedliche Abschnitte von Schneckengangen auf. Die
Schneckengange im mit der Bezugsziffer 84 bezeichneten Abschnitt A dienen dem
normalen Misch- und Homogenisierverfahren. Die Schneckengange im mit der
Bezugsziffer 86 bezeichneten Abschnitt B sind tiefer ausgefuhrt, so dass sich dort bei
verschlossenem Ventil 58 das Material zurickstauen kann, welches sich dann nach
dem Offnen des Ventils 58 in die Einspritzeinrichtung Uberfiihren 13sst. Allerdings
lassen sich auf diese Weise keine grol3e Materialmengen speichern.

Auch die in Figur 3 gezeigte Speichereinrichtung 94 ist in die Mischeinheit aus
Mischzylinder 90 und Doppelschnecken 92 integriert. Hier ist ein Speicherbehalter 96
mit einem Speichervolumen im endseitigen Bereich des Extruders mit dem Innenraum
verbunden, wobei ein Kolben 98 durch einen Antrieb 100 zurlck- und vorverfahren
werden kann. Ist das Ventil 58 gesperrt, so wird der Kolben 98 zuriickgefahren und das
Material kann von dem Extruder in die Speichereinrichtung 94 Uberfuhrt werden. Bei
geoffnetem Ventil 58 wird der Kolben 98 nach unten verfahren, so dass das in dem
Speichervolumen 96 gespeicherte Material wieder in den Extruder zurickgepresst und
von dort in die Einspritzeinrichtung 42 Uberfuhrt wird.

In Figur 4 ist in einem Detailausschnitt eine Abanderung an der Auslassseite der
Einspritzeinrichtung 42 dargestellt. Im Bereich der Einspritzdise 60 mundet namlich
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eine Einspeiseleitung 108, die im weiteren Verlauf ein Ventil 106 aufweist und mit einer
Pumpe 104 verbunden ist. Die Pumpe 104 fordert Material aus einem Behalter 102 und
drickt dieses durch die Einspeiseleitung 108 in die Einspritzdise 60. Auf diese Weise
kann ein zusatzliches Material, welches in Figur 4 in dem Behalter 102 aufgenommen
ist, je nach Betrieb der Pumpe zu einem gewunschten Zeitpunkt in die Kavitat iberfihrt
werden. Bei diesem Material kann es sich um ein Gas, um eine Flussigkeit oder um ein
anderes plastisches Lebensmittelmaterial handeln, so dass je nach Wunsch ein Produkt

mit einer zusatzlichen Materialkomponente in der Kavitat herstellbar ist.

So kann durch den Einsatz von Luft als Gas das an sich bekannte GIT-Verfahren (Gas
Injection Technology) Verwendung finden, wodurch das eine Kavitat teilweise fullende
Material an die Kavitatswandung gedruckt wird, so dass ein insgesamt hohles Produkt
herstellbar ist. Auch lasst sich auf diese Art und Weise mit einem dem WIT (Water
Injection Technology) analogen Verfahren ein Produkt mit einer Lebensmittelflissigkeit

oder auch einer viskosen Masse fillen.

Naturlich koénnen auf diese Art und Weise verschiedene Lebensmittelkomponenten
zusammengemischt werden. So ist es moglich, anstatt der Kombination aus Pumpe 104
und Behalter 102 eine weitere Misch- und Einspritzeinheit zur Verfugung zu stellen, die
dann in die Duse 60 mindet, so dass nach Art eines Mehrkomponenten-
Einspritzverfahrens verschiedene Materialien zu verschiedenen Zeitpunkten in die

Kavitat eingespritzt werden kénnen.

In Figur 5 ist schematisch eine Umschalteinheit 112 in einem Einspritzventil 112
dargestellt, das den Zugang entweder aus der Einspritzvorrichtung 42 oder der
zusatzlichen Einspeiseleitung 110 Offnet, so dass je nach Erfordernis fiur ein
gewunschtes Produkt die Einfuhrung aus der Einspritzvorrichtung 42 oder Uber die

Einspeiseleitung 110 in die Kavitaten maglich ist.

Eine andere Abwandlung der SpritzgielBvorrichtung aus Figur 1 st in der
Detaildarstellung in Figur 6 gezeigt. Hier ist im Einfullbereich alternativ zum Trichter
eine sogenannte automatische Zufuhrvorrichtung vorgesehen, die aus einem sich
drehenden Trichter 126 und einer drehangetriebenen Schnecke 128 (Antrieb 130)
realisiert ist. Diese automatische Zufuhrvorrichtung hat auch Misch- und Knetfunktion,
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wobei plastische und teigformige Materialien in genau definierter Weise der Mischein-
heit aus Mischzylinder 120 und Mischschnecken 122 zugefiuhrt werden kann. Bei dieser
Vorrichtung gemal Figur 6 ist auch eine chargenweise Zufuhrung eines Teiges in die
Misch- und Einfullvorrichtung 124 maoglich, die dann kontinuierlich zur Mischeinheit 120,
122 transferiert wird.

Insgesamt kann man mit der Verwendung eines an sich bekannten
SpritzgieRcompounders fur den Lebensmittelbereich auf einfache Weise vollstandig 3D-
designte Produkte in einem Arbeitsgang herstellen.
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Bezugszeichenliste

10 Mischeinheit
12 Mischzylinder
14 Mischschnecken
16 Einfllltrichter
18 Weitere Zufuhroffnung
20 Drehantrieb
22 Zweiter Materialleitungsabschnitt
24 Speichereinrichtung
26 Speicherbehaltnis
28 Kolben der Speichereinrichtung
30 Antrieb der Speichereinrichtung
32’, 32" Hydraulikleitungen
34 Ventil fur Antrieb der Speichereinrichtung
36 Hydraulikbehalter
38 Hydraulikleitung zur Pumpe
40 Pumpe
42 Einspritzeinrichtung
44 Einspritzzylinder
46 Einspritzvolumen
48 Einspritzkolben
50 Antrieb fur den Einspritzkolben
52°, 52° Hydraulikleitungen
54 Ventil fur Antrieb der Einspritzeinrichtung
56 Zweiter Materialleitungsabschnitt
58 Absperrventil
60 Einspritzdise
62 Absperrventil
70 Feste Aufspannplatte
72 Bewegliche Aufspannplatte
74 Erste Werkzeughalfte
76 Zweite Werkzeughalfte
78 Temperierkanale in der zweiten Werkzeughalfte
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80
82
84
86
90
92
94
96
98
100
102
104
106
108
110
112
120
122
124
126
128
130

Mischzylinder gemaf’ zweiter Ausfuhrungsform
Mischschnecken gemald zweiter Ausfuhrungsform
Abschnitt mit Ublicher Gangtiefe

Abschnitt mit gro3erer Gangtiefe
Mischzylinder gemal} dritter Ausfuhrungsform
Mischschnecken gemal dritter Ausfihrungsform
Speichereinrichtung an der Mischeinrichtung
Speichervolumen

Speicherkolben

Speicherantrieb

Gas- oder Flussigkeitsbehalter

Pumpe

Ventil

Einspeiseleitung

Einspeiseleitung

Umschaltbare Einspritzduseneinrichtung
Mischzylinder

Mischschnecke

Misch- und Einflllvorrichtung

Trichter

Mischschnecke

Antrieb fur Mischschnecke
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Anspriche

. Verwendung eines SpritzgieAcompounders mit

- einem gleichsinnig drehenden Doppelwellenextruder als Misch- und Homoge-
nisiereinheit, dem zumindest Lebensmittelgrundstoffe zugegeben und darin derart
miteinander vermischt und homogenisiert werden, dass das zugefuhrte Material an
dessen Ausgang in einer vollstandig vermischten, teigférmigen Form vorliegt,

- einer einzigen Einspritzeinheit, die mit dem gleichsinnig drehenden Doppelwel-
lenextruder verbunden ist und von diesem zyklusweise das vermischte und homo-
genisierte teigformige Material erhalt und

- einer Schliel3einheit, in der zumindest ein Formwerkzeug angeordnet oder anor-
denbar ist, wobei das vermischte homogenisierte, teigférmige Material von der
Einspritzeinheit in eine oder mehrere Kavitaten des Formwerkzeug tUberfuhrbar ist,

zur Herstellung von Nahrungsmitteln oder Nahrungsmittelhalbzeugen.

. Verwendung eines Spritzgie3compounders nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Endbereich des Extruders oder dem Extruder nachgeschaltet eine
Speichereinheit zur Aufnahme von Material vorgesehen ist, in dem das vermischte

und homogenisierte, teigférmige Material zwischengespeichert wird.

. Verwendung eines SpritzgielAcompounders nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Speichereinheit als separate Einrichtung zwischen dem Extruder und der
Einspritzeinheit zur Zwischenspeicherung des homogenisierten, teigformigen
Materials vorgesehen ist.

. Verwendung eines SpritzgielAcompounders nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Speichereinheit durch eine entsprechende Ausbildung der Schnecken-
enden ausgebildet ist, derart, dass sich im Endbereich der Mischeinheit das Material

fur eine Zwischenspeicherung ansammeln kann.
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. Verwendung eines SpritzgieRcompounders nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Speichereinheit vor dem ausgangsseitigen Ende des Extruders
befindet, so dass Material aus dem Extruder in die Speichereinheit und von der
Speichereinheit in den Extruder zuruck gefuhrt werden kann.

. Verwendung eines Spritzgiellcompounders nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass stromungsmanig nach der Einspritzeinheit eine Einspritzdiise fiir die Uber-
fuhrung des Lebensmittelmaterials in das Werkzeug vorgesehen ist und dass die
Einspritzdise mit einer Vorrichtung zur Einbringung von Gas oder Flussigkeit ver-
bunden oder verbindbar ist, mittels derer das Gas oder die Flussigkeit in das Ma-
terial eingebracht wird.

. Verwendung eines Spritzgiel’compounders nach einem der Anspruche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass stromungsmanig nach der Einspritzeinheit eine Einspritzdiise fiir die Uber-
fuhrung des Material in das Werkzeug vorgesehen ist und dass die Einspritzdise mit
einer Vorrichtung zur Einbringung einer weiteren Masse verbunden oder verbindbar

ist.

. Verwendung eines SpritzgielAcompounders nach einem der Anspriche 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Einspritzdise umschaltbar ausgebildet ist, derart, dass entweder das Ma-
terial aus der Einspritzeinrichtung oder das Material aus der weiteren Vorrichtung
zur Einbringung eines Gases, einer Flussigkeit oder einer weiteren Masse verbun-

den ist.

. Verwendung eines Spritzgiellcompounders nach einem der vorhergehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Einfullbereich des Extruders eine separate Misch- und Fordervorrichtung

vorgesehen ist, die zur Verarbeitung von Teigmaterial geeignet ist.
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10.Verwendung eines Spritzgiellcompounders nach einem der vorhergehenden
Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass in dem Formwerkzeug eine Temperiervorrichtung angeordnet ist, mit der die
Kavitat oder Kavitaten kuhl- oder heizbar sind.

11.Verwendung eines Spritzgielicompounders nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass mit der Temperiervorrichtung eine Kavitats-Temperatur von 50 bis 150°C
herstellbar ist.

12.Verwendung eines SpritzgielAicompounders nach einem der vorhergehenden
Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen den beiden Aufspannplatten der Schliel3einheit eine Wendeplatte
angeordnet besitzt, derart dass zwei Formwerkzeuge in der Schlief3einheit anor-

denbar sind, wobei die Einspritzeinheit einem Formwerkzeug zugeordnet ist.

13.Verwendung eines Spritzgielicompounders nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass dem anderen Formwerkzeug der Schlieeinheit eine weitere Materialzufiihr-

einrichtung zugeordnet ist.

14.Verwendung eines Spritzgiellcompounders nach einem der vorhergehenden
Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass mit einer Handlingseinrichtung ein Einlageteil vor dem Fullen einer Kavitat in

diese eingelegt wird und/oder mit einer Handlingseinrichtung ein fertiges Produkt
entnommen wird.

15.Verwendung eines Spritzgielicompounders nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

das es sich bei dem Einlegematerial um ein Lebensmittelmaterial oder ein
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Verpackungsmaterial handelt.

16.Verwendung eines Spritzgiellcompounders nach einem der vorhergehenden
Anspruche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass zusatzlich zu der Temperiervorrichtung des Werkzeugs eine elektrische Ober-
flachenheizung zum variothermen Betrieb des Werkzeugs zusammen mit der
Formwerkzeughalfte installiert ist.

17.Verwendung eines SpritzgielRcompounders nach einem der vorhergehenden
Ansprichen 1 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Material in den Kavitaten einem den Produkten entsprechenden Tempe-
raturbereich ausgesetzt wird.

18.Verwendung eines Spritzgiellcompounders nach einem der vorhergehenden
Anspruchen,

dadurch gekennzeichnet,
dass dem gleichsinnig drehenden Doppelwellenextruder in weiteren Einfullbe-

reichen, die stromungsabwarts des ersten Einflllbereichs liegen, weitere Le-
bensmittelstoffe zugegeben werden.

19.Verwendung eines Spritzgiellcompounders nach einem der vorhergehenden
Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass im gleichsinnig drehenden Doppelwellenextruder dem Material Uber eine
Entgasungsoéffinung Feuchtigkeit entzogen wird.

20.Verwendung eines SpritzgieRcompounders nach einem der vorhergehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,
dass zunachst ein Teil der Kavitat mit einer Grundmasse aus der Einspritzein-
richtung gefullt wird und in einem zweiten Verfahrensschritt ein Gas, eine Flussigkeit

oder ein weiteres Lebensmittelmaterial nach dem Gas-Injektions-Prizip oder dem
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Wasser-Injektions-Prinzip in die Kavitat eingebracht wird.

21.Verwendung eines Spritzgieicompounders nach einem der vorhergehenden
Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Temperatur in der Kavitat entsprechend einem vorgegebenen
Temperaturverlauf eingestellt oder eingeregelt wird.

22.Verwendung eines Spritzgielcompounders nach einem der vorhergehenden
Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Flussigkeit Uber eine Duse oder einen diffusionsfahigen Werkstoff im
Kanalbereich eingebracht wird, um die Fliel3fahigkeit der Verarbeitungsmasse zu
erhdhen.

23.Verwendung eines SpritzgieRcompounders nach einem der vorhergehenden
Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass in ein offenes Formwerkzeug eingespritzt und die Masse anschliel3end

verpragt wird.

24 . Anlage zur Herstellung von Nahrungsmitteln oder Nahrungsmittelhalbzeugen
aufweisend
- einen gleichsinnig drehenden Doppelwellenextruder als Misch- und Homoge-
nisiereinheit zur Herstellung eines teigférmigen Materials,
- eine Einspritzeinheit, die mit dem gleichsinnig drehenden Doppelwellenextruder
verbunden ist und von diesem das vermischte und homogenisierte, teigformige
Material erhalt und
- zumindest einer Schlieleinheit, in der zumindest ein Formwerkzeug angeordnet
oder anordenbar ist, wobei das vermischte homogenisierte Material von der Ein-
spritzeinheit in eine oder mehrere Kavitaten des Formwerkzeug Uberfuhrbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf einer Rundtisch- oder Ovalanlage eine Reihe von Schlie3einheiten ange-

ordnet sind, in die zyklisch eine Lebensmittelmasse zum Formgeben, Ausharten
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oder Ausbacken eingebracht wird.

25.Anlage nach Anspruch 24,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Warmeschrank oder ein Ofen in die Rundtisch- oder Ovalanlage
integriert vorgesehen ist, in den die Schlieleinheiten zyklusweise einbringbar sind.

26.Anlage nach einem der Anspriche 24 oder 25,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Reinigungsvorrichtung in die Rundtisch- oder Ovalanlage integriert vor-
gesehen ist, in der die Formwerkzeuge reinigbar sind.

27.Anlage nach einem der Anspruche 24 bis 26,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Vorbehandlungsstation in die Rundtisch- oder Ovalanlage integriert
vorgesehen ist, in der die Formwerkzeuge vorbehandelbar, beschichtbar oder flllbar
sind.

28.Anlage nach einem der Anspruche 24 bis 27,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Formwerkzeug aus einem Kunststoffmaterial besteht.
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