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(57) Abstract: Method for separating portions of a food mass (3) from a

chemse

wobei

| ! Figur 1

gefiillte

sheet-material tube (1) which is advanced up continuously along a tube-
B - conveying path (9) at belt-running speed and is filled with the food mass,
in particular with cheese spread (3), wherein the sheet-material tube filled
with the food mass (2), in the first instance, is formed into a strip of
defined thickness by means of a pair of calibrating rollers, and wherein, in
order to form separate food portions (3), the food mass is then displaced,
by means of a pair of displacement rollers which act one upon the other,
out of displacement regions (2) running transversely over the sheet-
material tube, wherein the displacement rollers are driven by means of a
controllable drive independently of the belt-running speed.

(57) Zusammenfassung: Vertahren zum Separieren von Portionen einer
Lebensmittelmasse
Schlauchforderstrecke (9) mit Bandlaufgeschwindigkeit herangefiihrten
und mit der Lebensmittelmasse, insbesondere mit Schmelzkédse (3),
gefiillten Folienschlauch (1), wobei der mit der Lebensmittelmasse (2)
Folienschlauch
Kalibrierungswalzen zu einem Band definierter Starke geformt wird und
zur Bildung
Lebensmittelmasse nachfolgend mittels
wirkender Verdrangungswalzen aus quer iiber den Folienschlauch
verlaufenden Verdrdngungsbereichen (2) verdringt wird, wobei die
Verdrangungswalzen mittels eines in seinem Lauf steuerbaren Antriebs
entkoppelt von der Bandlaufgeschwindigkeit angetrieben werden.

3) einem kontinuierlich entlang einer

aus

zundchst  mittels einem  Paar  von

Lebensmittelportionen
eines Paares

(3) die
aufeinander

separierter
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Verfahren zum Separieren von Portionen einer Lebensmittelmasse

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Separieren von Portionen einer
Lebensmittelmasse aus einem Kontinuierlich entlang einer Schlauchférderstrecke mit
Bandlaufgeschwindigkeit herangefihrten und mit der Lebensmittelmasse, insbesondere mit
Schmelzkase, gefiliten Folienschlauch, wobei der mit der Lebensmittelmasse gefiilte
Folienschlauch zundchst mittels eines Paares von Kalibrierungswaizen zu einem Band
definierter Starke geformt wird und wobei zur Bildung separierter Lebensmittelportionen die
Lebensmittelmasse nachfolgend mittels eines Paares aufeinander wirkender
Verdrangungswalzen aus quer liber den Folienschlauch verlaufenden
Verdrangungsbereichen verdréngt wird. In den Verdrangungsbereichen wird nachfolgend
eine Quersiegelung zum Verschlieffen der Einzelscheiben vorgenommen. Letztendlich
werden die Einzelscheiben aus der Kette durch Schnitte in der Quersiegelung getrennt.

Solche Verfahren sind aus der Herstellung einzeln verpackter Schmelzkésescheiben (,IWS",
_individual wrapped slices") seit langem bekannt und beispielsweise in der DE 42 04 357 A1
und dem US 5.112,632 beschrieben. Dabei wird zundchst aus einer Folie ein Folienschlauch
geformt und an der Langsnaht versiegeit. Dieser Folienschiauch wird mit der
Lebensmittelmasse befillt und zunédchst zu einem Band gewalzt. Je nach dem, wird die
Lebensmittelmasse im noch heillen Zustand {,heillverdréngen") oder im gekihlten Zustand
(kaltverdrangen’) durch Verdringung in einzeine Portionen separiert. Die
Verdrangungsbereiche werden spéater mit einem Quersiegelwerkzeug dichtend verschiossen

und letztendlich zu Einzelportionen geschnitten.

Das Verdrdngungswerkzeug hat entweder zwei Verdrdngungsriemen, die sich bei der
Produkischlauchberiihrung im Gleichlauf bewegen, oder mehrere Verdréngerwalzen, wobei
Verdrangungsriemen oder Verdrangerwalzen ihrerseits mit Verdrdngungsstegen versehen
sind, Uber die der Verdréngungsdruck auf den geflllten Schlauch gebracht wird. Die
Verdringungsstege wélzen sich beim Verdringen auf dem Folienschlauch ab.
Bekanntermafen werden die Verdrangungswerkzeuge mit einer konstanten und vor allem
durch mechanische Kopplung mit der Bandlaufgeschwindigkeit synchronisierten
Umfangsgeschwindigkeit betrieben. Dementsprechend muss die Geometrie des
Verdrangerwerkzeugs und der Verdrdngungsstege im Hinblick auf die Grofe der

herzustellenden Lebensmittelscheiben angepasst werden.
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Bei den bekannten Verdrangungswerkzeugen legt der Abstand der Verdrangungsstege den
Abstand der Verdrangungsbereiche fest. Bei diesen Vorrichtungen ist es daher nicht oder
nur mit hohem Umbauaufwand méglich, die Scheibengréfle in Kdseband-Laufrichtung zu
verandern oder sich spontan auf Verdnderungen in den Fertigungsparametern einzustellen.
In der festen Korrelation von Bandlaufgeschwindigkeit und Querverdrangung ist es auch nur
auf mechanischem Wege méglich, auf prozessbedingte Anderungen, beispielsweise auf eine
Langung der Folie, zu reagieren. Eine solche mechanische Justierung ist jedoch aufwendig

und keinesfalls flexibel.

Eine solche Vorrichtung ist beispielsweise auch in der DE 196 20 560 offenbart. Auch hier ist
die Gréke der Scheiben durch eine Verdrangerstation mit auf einem Riemen fest
beabstandeten Verdriangungsstegen vorgegeben. Durch die fesigelegte Beabstandung der
Verdringungsbereiche ist eine Korrelation aller nachfolgenden Walzen, die mit in die
Verdrangungsbereiche  eingreifenden  Werkzeugen  bestlickt  sind, mit  der
Bandgeschwindigkeit unabdingbar.

Insofern ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zum Portionen einer
Lebensmittelmasse in einem kontinuierlich entlang einer Schlauchférdersirecke
herangefiihrten und mit Lebensmittelmasse geflliten Folienschlauch bereitzustellen, das bei
einfachem Aufbau eine hohe Flexibilitat beim Anfertigen der Querverdréngungszone und
entsprechend der Quersiegelung bietet. Zudem ist es Aufgabe, eine einfach und
kostengiinstig aufgebaute Vorrichtung zum Umsetzen des Verfahrens zu schaffen, die mit
demselben Verdrangerwerkzeug unterschiedlich beabstandete Verdrangungsbereiche und

somit verdnderliche Packungsgroflen herstellen kann.

Diese Aufgaben werden durch das Verfahren nach Anspruch 1 und die Vorrichtung nach
Anspruch @ geldst. Besondere AusfUhrungsformen der Erfindung sind in den jeweiligen

Unteransprichen genannt.

Ein wesentlicher Grundgedanke der Erfindung liegt zunédchst in der Entkopplung des
Querverdrangungs- und des Quersiegelvorgangs von der Bandlaufgeschwindigkeit. Das wird
erfindungsgeméal dadurch erreicht, dass die Verdrangungswalzen, die in einer vorteilhaften
Ausfuhrungsform  auch die  Quersiegelung vormehmen, entkoppelt von  der
Bandlaufgeschwindigkeit und damit in beliebigem funktionellen Zusammenhang mit dieser
mittels eines in ihrem Lauf, insbesondere in Drehwinkel und Drehgeschwindigkeit,



WO 2014/001044 PCT/EP2013/061570
-3-
steuerbaren Antriebs angetrieben wird. Ein solcher Antrieb kann durch Schrittmotoren oder
durch Servomotoren realisiert werden. Wahrend beim Schrittmotor das Feld schrittweise
rotiert und die Welle entsprechend in definierten Einzelschritten bewegt, wird die Lage, die
Geschwindigkeit und/oder das Drehmoment beim Servoantrieb mit einem geschlossenen
Regelkreis kontrolliert. Die Erfindung macht es sich zunutze, dass mit solchen Motoren
einerseits unabhéngig von dulleren Faktoren beliebige Bewegungsprofile eingestellt werden
kénnen, dass aber andererseits das Bewegungsprofil auch in beliebige Abhéngigkeiten von
duferen Parametern, die insbesondere von Sensoren herrithren, gesetzt werden kann.
Dadurch, dass eine Entkopplung des Querverdréngungs- respektive des
Quersiegelvorgangs stattfindet, lassen sich diese Schritte im Verhdltnis zur vorteilhafterweise
kontinuierlichen Bandlaufgeschwindigkeit beliebig einstellen. Dabei ist natlirlich darauf zu
achten, dass die Querverdringung und die Quersiegelung insofern korrelieren, als in den
Verdrangungsbereichen auch gesiegelt werden muss, was im einfachsten Fall durch eine
Kombination von Querverdrangungs- und Quersiegelwalze quasi gleichzeitig geschehen

kann.

An dieser Stelle sei zundchst hervorgehoben, dass unter das Merkmal ,Walze" nachfolgend
auch Walzen fallen, Uber die ein Riemen gefluhrt wird. Eine Verdréngungswalze kann daher
auch von einer glatten Walze gebildet sein, Uber die ein Riemen mit Verdrangungsstegen
gefiihrt wird. Entscheidend ist jedoch, dass immer nur ein einziges Paar von
Verdrangungsstegen im Eingriff mit dem mit der Lebensmitteimasse gefiliten Folienschiauch
ist, so dass sich der Abstand zwischen den aufeinanderfolgenden Verdrdngungsbereichen
beliebig einstellen lésst. Es konnten auch mehrere, hintereinander angeordneter

Walzenpaare zur Verdringung eingesetzt werden.

Mit derartigen Antrieben ist es einerseits méglich, die Verdréngungswalzen in einer
einstellparen aber wihrend der Produktion einer Charge festen Abhangigkeit von der
Bandlaufgeschwindigkeit oder mit einer vorgegebenen individuellen Rotationscharakteristik
zu betreiben. Mit Einsatz dieser Antriebe kann beispielsweise zur Anfertigung unterschiedlich
dimensionierter Scheiben jede Charge mit einem anderen Bewegungsprofil gefahren
werden; es kdnnen sogar im Laufe einer Charge verschieden dimensionierte Scheiben
gefertigt werden. Die Dimensionen der anzufertigenden Scheiben kann im Prinzip mit
solchen Antrieben véllig flexibel im Vorhinein programmiert werden, so dass die Steuerung
des Walzenantriebs und damit das Setzen der Verdridngungsstege durch ein Programm
vorgenommen wird. im einfachsten Fall wird das Setzen der Verdrangungsstege durch eine

vom Programm vorgegebene Zeitspanne, die einstellbar ist, definiet, so dass die
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Verdrangungswalzen vermittels eines eine Zeittaktung realisierenden Computerprogramms

mit vorgebbarer Rotationscharakteristik angesteuert werden.

Statt durch eine solche Zeitspanne kann das Setzen der Verdrangungsstege auch unter
Kontrolle von Sensoren geschehen, die den Fortlauf des Folienschlauches Uberwachen.
Damit und mittels des separaten Antriebs ist es insbesondere mdgiich, die
Verdrangungswalzen in Korrelation mit einem an dem Falienschlauch erkennbaren Muster
zu betreiben, die Verdringung also mit dem tatsdchlichen Bandvorlauf zu korrelieren. Das
Muster kann wie eine Rapportmarke extra zum Erkennen und Synchronisieren auf die Folie
aufgedruckt sein. Es kann sich aber auch um eine markante Stelle in einem aufgedruckten
Bild einer Reihe immer wiederkehrender Bilder handeln, auf die synchronisiert wird. Auch
kann auf optisch oder taktil erkennbare und immer wiederkehrende Ausnehmungen oder
Einpragungen in der Folie synchronisiert werden. In diesem Ausfihrungsbeispiel werden die
Verdréngungswalzen vermittels eines Computerprogramms in Korrelation zu einem
Sensorsignal angesteuert, wobei das Sensorsignal in Korrelation mit einem an dem

Folienschlauch erkennbaren Muster steht.

Die Synchronisation auf eine solche ,Marke" umfasst dann die folgenden Verfahrensschritte:
Erkennen eines definierten Teils eines aufgedruckten und/oder eingepragten Musters,
insbesondere einer optisch undfoder taktil erkennbaren Rapportmarke, auf dem
Folienschlauch anhand eines Sensors, der insbesondere als optischer und/oder taktiler
Sensor ausgebildet sein kann; Betreiben des Verdréngungswalzen(—Paares) in Abhéngigkeit
der Erkennung des definierten Teils des aufgedruckien Musters, so dass die
Lebensmittelmasse in einem vorbestimmten Abstand zum definierten Teil des aufgedruckten
Musters aus dem Schlauch verdringt wird. Die Verdrangung und die nachfolgende
Siegelung wird erfindungsgemaR auf die Folienbedruckung oder -einpragung, insbesondere
auf die Rapportmarke synchronisiert und rapportzentriert in die Packungszwischenrdume

eingeflgt.

Der Gedanke liegt somit darin, dass die Funktion und die Tétigkeit der Verdrangungswalzen
und damit das Verdréngen der Lebensmittelmasse selbst in Abhéngigkeit dessen gebracht
wird, was durch den Sensor erkannt wird. So erkennt der Sensor das Muster auf dem
Folienschlauch, das in einem zuvor festgelegten Abstand zu dem Verdrangungsbereich liegt.
Anhand des Zeitpunkts und des Ortes der Rapportmarke bei der Erkennung durch den
Sensor und anhand der Férdergeschwindigkeit des Folienschlauches kann nun ermittelt
werden, zu welchem Zeitpunkt der Bereich des Folienschiauches, an dem eine Verdrangung



WO 2014/001044 PCT/EP2013/061570
-5.
statt finden soll (der Verdréngungsbereich), in den Wirkbereich des Verdrangungswerkzeugs
gelangt. Die Verdringungswalzen werden dann so eingestell, dass genau zu diesem
Zeitpunkt (dem  Verdréngungszeitpunkt) die Verdringung auch erfolgt.  Die
Verdrangungswalzen kénnen insbesondere durch einen (Schritt- oder) Servomotor
angetrieben werden, der exakt zum Verdrangungszeitpunkt die Verdrangungswalzen in eine
entsprechende Stellung bringen kann. Zum Verdrangungszeitpunkt kann durch den
(?)Schrittmotor auch sichergestellt werden, dass die Umfangs-Geschwindigkeit der
Verdrangungswalzen der Férdergeschwindigkeit des Schlauchs entspricht. Im Zeitraum
zwischen zwei nachfolgenden Verdrangungszeitpunkten kénnen die Verdrangungswalzen
auf eine hohere oder niedrigere Umfangs-Geschwindigkeit gebracht werden, um
Unterschiede zwischen dem Abstand zweier nachfoigender Verdrangungsbereiche und

zweier nachfolgender Verdrangungsoberfldchen auszugleichen.

Ferner kann vorgesehen sein, dass anhand der vorbeschrieben Wechselwirkung, dass die
Funktion der Verdringungswalzen zumindest mittelbar in Abhangigkeit zu einem
Schnittmuster an der Langskante der Folie, die den Schlauch bildet, gebracht wird. Das
Schnittmuster kann Aufreililaschen an der fertigen Verpackung bilden. Die Aufreilaschen
sollen natiirlich zentriert sein auf eine Késescheibe bzw. auf die exakte Verpackung einer
Kasescheibe, was durch das Verfahren erreicht werden kann. Die Synchronisation it der
Gestalt der Folie kann auch anhand von Mustern erfolgen, die nicht aufgedruckt sind, was
ferner fur die gesamte Erfindung zutrift. So kann das Muster auch durch eine
Werkstiickkante, z.B. eine Ecke des Schnittmusters o.4. gebildet sein.

Die Erfindung umfasst ferner eine Vorrichtung zum Separieren von Portionen eines
Lebensmittels aus einem kontinuierlich entlang einer Schlauchférderstrecke herangeflhrten
und mit einer Lebensmittelmasse, insbesondere mit heiflem aufgeschmolzenem Kise,
gefuliten  Folienschlauch, wobei zur Bildung separierter Lebensmitteiportionen
Verdrangungswaizen  zur  Verdrdngung der Lebensmilteimasse aus  einem
Verdrangungsbereich und vorhanden sind. Erfindungsgemaf hat die Vorrichtung einen in
seinem Lauf steuerbaren Antrieb, insbesondere einen Schrittmotor oder einen Servoantrieb,
der einen von der Bandlaufgeschwindigkeit entkoppelten und mit einer Zeittaktung und/oder
einem Sensorsignal korrelierenden Antriebs der Verdrangungswailzen ermbglicht.

in einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung sind Mittel zum FUhren des
Folienschlauches entlang der Schlauchférderstrecke und ein Sensor zum Erkennen eines
definierten Teils eines aufgeprégten oder aufgedruckien Musters, insbesondere einer
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Rapportmarke, auf dem Folienschlauch oder einer Ausnehmung in dem Folienschlauch

vorgesehen. Die Ansteuerung der Verdréngungswalzen wird durch eine Steuerung bewéltigt,
die in Abhangigkeit eines von dem Sensor erzeugten Signals die Verdrangungswalzen

ansteuert, so dass die Lebensmittelmasse in einem vorbestimmten Abstand zum definierten

Teil des aufgedruckten Musters oder der Ausnehmung aus dem Folienschlauch verdrangt

wird.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand néher erldutert, hierin zeigt

Figur 1

Figur 2

Figur 3

Figur4

schematisch eine Vorrichtung zum Durchfiihren des erfindungsgeméfen
Verfahren

a) in Draufsicht ohne Darstellung von Werkzeugen,

b) in Seitenansicht;

den Geschwindigkeitsverlauf einer Verdrangwalze jeweils fur den Fall, dass

a) der Abstand zweier Verdréngungsoberfldchen gleich dem Abstand zweier
Verdrangungsbereiche ist,

h) der Abstand zweier Verdrangungsoberflichen am Umfang der
Verdrangungswalze grofer ist als der Abstand zweier Verdrangungsbereiche an

dem Schiauch,
c) der Abstand zweier Verdringungsoberflichen am Umfang der
Verdrangungswalze kleiner ist als der Abstand zweier Verdrangungsbereiche an

dem Schiauch;

a) die Vorrichtung nach Figur 1a) mit einer Produktfolie mit ein- oder beidseitigem
Konturschnitt an der Folienldngsseite,
b) eine erzeugte Verpackung mit Aufreilaschen im Querschnitt nach der

Schnittlinie B-B nach Figur 3a).

eine Produktionseinrichtung mit einer Vorrichtung zum Durchfiihren des

erfindungsgemaéfien Verfahren.

In Figur 1 ist ein Folienschlauch 1 wéhrend des erfindungsgemafien Verfahrens gezeigt. Der

Folienschlauch 1 wird entlang einer Schlauchférderstrecke 9 durch nicht dargestelite
Fuhrungsmittel gefihrt. Er ist mit einer Schmelzkdsemasse 3 gefullt, wobei die im
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Folienschlauch verpackte Schmelzkdsemasse zu einzeln verpackten Scheiben separiert
wird. Am Ende des Verfahrens stehen einzeln verpackte Kasescheiben einer bestimmten
Grodfe, wobei die Lange der Scheiben durch die erfindungsgemédie Vorrichtung beliebig
(sogar wahrend des laufenden Betriebs) einstellbar ist, die Breite jedoch durch den
Folienschlauch vorgegeben ist. Im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel ist jede Verpackung mit
einer exakt auf die Verpackung zentrierten Abbildung 14 versehen, welche ein Logo und

Produkiinformationen in Textform umfasst.

Jede Abbildung 14 verfugt Uber eine Rapportmarke 5, welche durch einen Sensor 6 erkannt
wird. In einem definierten Abstand zu der Rapportmarke 5 ist wird ein Verdrangungsbereich
2 definiert, an dem Verdrangerwalzen 8, 12 ansetzen, um den Schmelzkése aus dem
Verdrangungsbereich 2 zu verdréngen. Wenn der Sensor 6 die Rapportmarke 5 erkennt,
befindet sich zum Zeitpunkt t' der Erkennung der Verdrdngungsbereich 2 an einem Ort x'.
Aufgrund der konstanten Férdergeschwindigkeit v des Schiauches 1 kann dann ein
Verdrangungszeitpunkt t* errechnet werden, an dem der Verdréngurgsbereich 2 an einem
Ort X" entlang der Forderstrecke 9 angeordnet ist, an dem dann ein Verdréngen durch die
Verdrangerwalzen 12 erfolgt. Dabei werden durch Rotation die Verdréngungsoberflachen 13
auf den Verdréngerwalzen 12 aufeinander zu bewegt und quetschen den Folienschlauch 1
dort ein, wodurch der Schmelzkdse 3 aus dem Verdrangungsbereich 2 heraus verdrangt
werden soll. Dadurch wird der Schmelzkase 2 dann zu einzelnen Késescheiben 4 portioniert,

AnschlieRend wird der Schiauch 1 durch ein Quersigelwerkzeug 7 mit Quersiegelwalzen im
Bereich des Verdrangungsbereichs 2 versiegelt. Spater kénnen die einzelnen Scheiben
durch ein Querschneiden in den gesiegelien Bereiche 2 getrennt werden, beispielsweise
durch eine Vorrichtung, wie sie in der WO 2008/119633 A1 beschrieben ist.

Dabei ist es erforderlich, dass zum Zeitpunkt t” am Ort x” die Verdréngungsoberflichen 13
mit einer Umfangsgeschwindigkeit u bewegt werden, die der Fordergeschwindigkeit v des
Schlauches 1 entsprechen. In Figur 2a ist ein Geschwindigkeitsdiagramm dargestellt, bei
dem die Umfangsgeschwindigkeit u der Verdrangungsoberflichen 13 identisch ist zur
Férdergeschwindigkeit v. Dies ist dann méglich, wenn die Verdrangungsbereiche 2 des
Schlauchs 1 einen Abstand zueinander aufweisen, der dem Umfangsabstand zweier
benachbarten Verdrangungsoberfidchen 13  entspricht. Dann kann ohne Gleiten ein
Abwilzen der Verdrangungsoberflichen 13 auf dem Schlauch bei konstanter
Umfangsgeschwindigkeit  erfolgen. Es st ndmlich wvon  einer  konstanten

Fardergeschwindigkeit v des Schlauches 1 auszugehen.
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Sollte hingegen der Abstand zweier benachbarter Verdréngungsbereiche 2 groier sein als
der Umfangsabstand zweier benachbarter Verdrdngungsoberflachen 13, so muss die
Geschwindigkeit der Verdringwalze 12 zwischen den einzelnen Verdringungsschritten
verringert werden, um ein ,Uberrunden® der Verdrangungsbereiche 2 durch die
Verdringungsoberflachen 13 zu verhindern. Jedoch ist es weiterhin vorgesehen, dass
wihrend des Verdrangungszeitpunkts t7  die Umfangsgeschwindigkeit u  der
Verdrangungswalze 12 weiterhin der Férdergeschwindigkeit v des Schlauches 1 entspricht,
um eine Gleiten des Werkzeugs 12 auf dem Schlauch zu 1 verhindern. Daher ergibt sich der
in Figur 2b gezeigte wellenférmige Verlauf, der im Mittel jedoch geringer ist als die
Férdergeschwindigkeit des Schlauches 1 und durch die Ansteuerung des Servomotors 11

realisiert wird.

Fur den Fall, dass der Abstand zweier benachbarter Verdrangungsbereiche 2 kleiner ist als
der Umfangsabstand zweier benachbarter Verdrangungsoberfldchen 13, so muss die
Geschwindigkeit der Verdrangwalze 12 zwischen den einzelnen Verdréngungsschritten
erhéht werden, um umgekehrt ein ,Uberrunden” der Verdrangungsoberfldchen 13 durch die
Verdrangungsbereiche 2 zu verhindern. Auch in diesem Fall ist es weiterhin vorgesehen,
dass wihrend des Verdrangungszeitpunkis t* die Umfangsgeschwindigkeit u der
Verdrangungswalze 12 weiterhin der Férdergeschwindigkeit v des Schiauches 1 entspricht,
um ein Gleiten des Werkzeugs 12 auf dem Schlauch zu 1 verhindern. Daher ergibt sich der
in Figur 2c gezeigte wellenférmige Verlauf, der im Mittel jedoch gréfter ist als die
Férdergeschwindigkeit des Schlauches 1 und durch die Ansteuerung des Servomotors 11
realisiert wird. Eine entsprechende Ansteuerung erfahren die nachfolgenden Siegelwalzen
27 (Figur 4) mit einem entsprechend anderem Zeitpunkt t”" und einem anderem Ot x".

Durch die Erfindung wird es nun méglich, dass flexibel beliebige Abstande von
Verdrangungsbereichen 2 realisiert werden konnen, ohne dass dafur die Vorrichtung zum
Verdrangen umgeristet werden muss. Es ist dafur lediglich entweder eine einstellbare
Zeittaktung der Verdrangung und Siegelung erforderlich oder am Schiauch wird eine von
einem Sensor erkennbare Rapportmarke 5 identifiziert, die stets im vorbestimmten Abstand
zum gewiinschten Verdréngungsbereich angeordnet ist. So kann wéhrend des laufenden
Betriebes auch ohne weiteres allein durch Verdnderung der Zeittakiung und/oder der
Rapportmarkenabstéinde auf andere Abstdnde der Verdréngungsbereiche 2 gewechselt
werden. Damit wird eine sichere Synchronisation der Verdrdngungswaizen 8 insbesondere
zu dem auf dem Schlauch aufgedruckten Bild oder anderer Markierungen erreicht. Hierdurch
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wird es erst ermbglicht, dass Verpackungen mit genau einer Schmelzkasescheibe mit einem

auf die Verpackung zentrierten Bild versehen werden.

Anhand der Figur 3 wird eine weitere Anwendungsmdglichkeit erlautert. Die den Schlauch 1
bildende Folie weist an einer oder beiden Lingskanten jeweils ein gezacktes Muster 15 auf.
Beim erzeugten Schlauch 1 Uberragt das Zackenmuster 15 dann die Léngssiegeinaht 17, so
dass Aufreilaschen 16 (ber die Léngssiegelnaht 17 herausragen. Die AufreiRlaschen 16
liegen frei und kénnen einzein vom Endverbraucher gegriffen und zum Offnen der
Verpackung auseinandergezogen werden. Die Rapportmarke 5 ist mit dem Zackenmuster 15
synchronisiert. Durch die Synchronisation der Verdrdngungswalzen 8 mit der Rapportmarke
5 wird somit eine Kiasescheibe 4 aus der Schmelzkdsemasse 3 separiert, die an dem
Zackenmuster 15 und damit an den AufreiBlaschen 16 ausgerichtet ist. Die
Verdriangerwalzen 8 sowie das Quersiegelwerkzeug 7 mussen nicht Uber die gesamte
Folienbreite wirken, sondern kénnen den Bereich der Aufreifilaschen 16 ausnehmen.

in Figur 4 ist eine Produktionslinie 18 zum Herstellen von einzeln verpackten Késescheiben
schematisch dargestellt, die zur Vorrichtung des erfindungsgemilien Verfahrens geeignet
ist. Durch einen Zufihrstutzen 19 im oberen Bereich wird aufgeschmolzener flielfahiger
Schmelzkase 3 zugefuhrt. An einem Formansatz 20 wird Schiauchfolie 21, die zunéchst
noch flach herangefuhrt wird, U-férmig um dem ZufGhrstutzen 19 herumgelegt. In einer
nachfolgenden Lingssiegeleinheit 22 werden dann die Langskanten der Schlauchfolie, die
aufgrund der V-férmigen Anordnung aufeinander zum Liegen kommen, gesiegelt, so dass
die kontinuierliche Langssiegelkante 17 (Figur 1a) erzeugt wird. Hierdurch entsteht dann der

Folienschiauch 1.

Nachfoigend passiert der mit Schmelzkése 3 gefllite Folienschlauch 1 zwei gegenldufige
Kalibrierungswalzen 23, mit denen die Scheibendicke der Schmelzkdsescheiben 4
singestellt wird. Zwei nachfolgende Férderbander 24 spannen den gefliiiten Folienschiauch 1
zwischen sich ein. Durch eine Zugkraft, die die Férderbdnder 24 auf den Folienschlauch
aufbringen, wird dieser im Bereich oberhalb der Forderbénder 24 straff gehalten und weiter
nach unten gefdrdert. In einer anderen Ausfihrungsform kénnen die Forderbander 24 auch
unterhalb der Verdrang- und Siegelwerkzeuge angebracht sein. Die Forderba&nder 24 sorgen
dafur, dass der Folienschlauch 1 auf eine gewlinschte Fordergeschwindigkeit gebracht wird,
was Vorrausetzung fur die Funktion der Verdrangerwalzen erforderlich ist. Ein optischer
Sensor 6 erkennt die Rapportmarken oder andere Muster auf dem Folienschiauch 1.
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Den Férderbéndern 24 nachfolgend sind die Verdrangerwalzen vorgesehen. Diese sind in
diesermn Fall abweichend zum Ausfihrungsbeispiel nach Figur 1 als drei nacheinander
angeordnete Paare von Stegriemenbéndern 25 ausgebildet, die mit quer zur Forderrichtung
ausgerichteten Stegen 26 versehen sind. Die Stege 26 bilden die Verdréngungsoberflachen
9 analog zu den Verdringerwalzen 12 nach Figur 1 aus und kbnnen ebenso
Schmelzkdsemasse 3 aus Bereichen des Schlauchs 1 verdréngen. Die Stege 26 werden
wihrend des Verdrangens mit der Umfangsgeschwindigkeit u betrieben, die der
Férdergeschwindigkeit v des Schlauchs entspricht. In Férderrichtung nachfolgend sind zwel
Paare von Quersiegelwalzen 27 vorgesehen, die die Schlauchfolie in  den
Verdréngungsbereichen 2 quersiegeln. Die Funktion der Stegriemenbander 25 und der
Quersiegelwalzen 27 ist analog zur Funktion der entsprechenden Elemente aus dem
Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 1 und Figur 2. AnschlieRend durchliduft der Schiauch 1 ein
Kihlwasserbad 28, wodurch die nunmehr entstandenen Schmelzkdse Einzelscheiben

gekihit werden.

Durch den Einsatz der rapportzentrierten (oder Zentrierung auf eine andere Markierung)
Verdrangung und Siegelung werden beide Verfahrensschritte auf eine bedruckte und/oder
geprégte Oberfliche synchronisiert. So kann die Verdrangung und auch die Quersiegelung
zentrisch zwischen die Bildaufdrucke platziert werden. Durch den erfindungsgemaien
Antrieb der Verdringer- und Quersiegelwerkzeuge ist damit eine Synchronisation auf das
Foliendruckbild méglich. Ferner kann durch den Antrieb auch wéhrend des Betriebs auf
beliebigen Scheibenlidngen innerhalb eines vorgegeben Bereichs ohne Wechsel von
Werkzeugen umgestellt werden, was sich insbesondere fir unbedruckte oder mit Streudruck
bedruckte Folien eignet. In die Produktionseinrichtung nach Figur 4 kann ohne weiteres die
Vorrichtung nach Figur 1 als Ersatz von entsprechenden in Figur 4 gezeigten Einheiten

eingeflgt werden.
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Bezugszeichenliste

1 Schlauch

2 Verdrangungsbereich

3 Schmelzkése

4 Késescheibe

5 Rapportmarke

6 Sensor

7 Quersiegelwerkzeug

8 Verdrangerwerkzeug

9 Schiauchftrderstrecke
10 Quersiegelnaht

11 Schrittmotor

12 Verdrangerwalze

13 Verdréngungscberflache
14 Bild

15 Zackenmuster

16 Aufreiftlasche

17 Langssiegelnaht

18 Produktionsmaschine

19 Zufahrstutzen

20 Formansatz

21 Schlauchfolie

22 Langssiegeleinheit

23 Walzen zur Kalibrierung
24 Férderbander

25 Stegriemenbander

26 Stege

27 Quersiegelwalzen

28 Kihlwasserbad

X Position entlang der Schlauchférderstrecke
{ Zeitpunkt

v Férdergeschwindigkeit des Schlauchs
u Umfangsgeschwindigkeit der Verdrangungsoberfldchen

PCT/EP2013/061570
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Anspriiche

1. Verfahren zum Separieren von Portionen einer Lebensmittelmasse (3) aus einem
kontinuierlich entlang einer Schlauchférderstrecke (9) mit Bandlaufgeschwindigkeit
herangefihrten und mit der Lebensmittelmasse, insbesondere mit Schmelzkése (3},
gefillten Folienschlauch (1), wobei der mit der Lebensmittelmasse (2) geflilite
Folienschiauch zundchst mittels einem Paar von Kalibrierungswalzen zu einem Band
definierter  Stdarke geformt wird und wobei zur Bildung separierter
Lebensmittelportionen (3) die Lebensmitielmasse nachfolgend mittels eines Paares
von Verdrangungswalzen mit aufeinander wirkenden Verdrangungsstegen (26) aus
quer (ber den Folienschlauch verlaufenden Verdrdngungsbereichen (2) verdréngt
wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verdrangungswalzen mitiels eines in seinem Lauf steuerbaren Antriebs

entkoppelt von der Bandiaufgeschwindigkeit angetrieben werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verdrangungswalzen vermittels eines eine Zeittaktung realisierenden
Computerprogramms mit vorgebbarer Rotationscharakteristik angesteuert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verdrangungswalzen vermittels eines Computerprogramms in Korrelation zu
einem Sensorsignal angesteuert werden, wobei das Sensorsignal in Korrelation mit

einem an dem Folienschiauch erkennbaren Muster steht.

4, Verfahren nach Anspruch 3,
gekennzeichnet durch,
die folgenden Verfahrensschritte:
Erkennen eines definierten Teils (5) eines auf dem Folienschlauch (1) vorgesehenen
Musters, insbesondere einer Rapportmarke, mittels eines Sensors (6),
Betreiben der Verdrangungswalzen (8) in Abhéngigkeit der Erkennung des
definierten Teils (5) des Musters, so dass die Lebensmittelmasse (2) in einem
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vorbestimmten Abstand zum definierten Teil (5) des Musters in einem
Verdrangungsbereich aus dem Folienschlauch (1) verdrangt wird,

Verfahren nach dem vorherigen Anspruch,

dadurch gekennzeichnet,

dass anhand der Position (x') des definieten Teils (5) entlang der
Schiauchférderstrecke (8) und anhand des Zeitpunktes () der Erkennung der
Markierung (5) ein Verdrdngungszeitpunkt (1) ermitteit wird, zu dem die die
Verdrangungswaizen (8) mit ihren Verdrangungsstegen in verdrangenden Kontakt mit
dem Schiauch (1) gebracht werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Verdrangungsbereich (2) eine Quersiegelnaht (10) erzeugt wird, nachdem
die Lebensmittelmasse (3) aus dem Verdrangungsbereich (2) verdréngt wurde.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Konturschnitt (15) an einer Langskante (17) einer den Folienschlauch (1)
bildenden Folie zur Bildung von Aufreiflaschen (16) an der fertigen Verpackung
zumindest mittelbar auf die Verdrangungswalzen (7) und/oder auf Quersiegelwalzen

synchronisiert wird.

Vorrichtung zum Separieren von Portionen eines Lebensmittels (3) aus einem
kontinuierlich entlang einer Schlauchférderstrecke (9) herangeflihrten und mit einer
Lebensmittelmasse, insbesondere mit Schmelzkése (3), geflllten Folienschlauch (1),
wobei zur Bildung separierter Lebensmittelportionen Verdréngungswalzen (7) zur
Verdringung der Lebensmitielmasse (3) aus einem Verdréngungsbereich (2)
vorhanden sind,

gekennzeichnet durch

zu einem von der Bandlaufgeschwindigkeit entkoppelten Antrieb der
Verdringungswalzen ein in seinem Lauf steuerbaren Antrieb, insbesondere ein

Schrittrotor oder einen Servoantrieb, vorgesehen ist. .
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Vorrichtung nach Anspruch 8,
gekennzeichnet durch
ein Computerprogramm zur Ansteuerung der Verdrdngungswalzen in Korrelation zu

einem Sensorsignal und/oder in Korrelation zu einer Zeittakiung.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9,

gekennzeichnet durch

Mittel, inshesondere Férderbdnder (24), zum Flhren des Folienschlauches (1)
entlang der Schlauchférderstrecke (9),

einen Sensor (6) zum Erkennen eines definierten Teils (5) eines aufgeprégten oder
aufgedruckien Musters, insbesondere einer Rapportmarke, auf dem Folienschiauch
(1) oder einer Ausnehmung in dem Folienschlauch,

eine Steuerung zur Ansteuerung des Servoantriebs {11) in Abhéingigkeit eines von
dem Sensor (6) erzeugten Signals, zur Verdrangung der Lebensmittelmasse (2) in
einem vorbestimmten Abstand zum definierten Teil (8) des aufgedruckten Musters
oder der Ausnehmung aus dem Folienschlauch (1).
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