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Erfindungsanspruch:

1. Kontinuierliches Verfahren zur Herstellung von Wirkmassenerzeugnissen, vorzugsweise Streuselkugeln, gekennzeichnet
dadurch, daf ein kontinuierliches Strangpressen der gekneteten Wirkmassen mittels Strangpressen, ein Trennen der Strange
und ein Einwerfen der Stranglangen mitteis kombinierter Strangschneid- und Einwurfvorrichtung, ein Formen der
Strangldngen zu Formlingen, vorzugsweise Kugeln, Eiern, Rollen und anderen Formen mittels Ausformstation, vorzugsweise
Rollmaschine, eine zusdtzliche Stabilisierung der Formlinge im Kiihi- oder Trocknungskanal, ein Benetzen und Beschichten
oder Uberziehen der Formlinge in entsprechenden Vorrichtungen und/oder auch unbeschichtet, dragiert und uniberzogen
als Erzeugnis nacheinander ohne Unterbrechung in den genannten Verfahrensschritten erfolgt.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein kontinuierliches Herstellungsverfahren und eine Anordnung fir kugelfdrmige bestreuselte Squaren,
insbesondere Streusetkugein, und wird in der StiRwarenindustrie angewandt

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Bekannt ist die Herstellung von Wirkmassenerzeugnissen aus Marzipan-, Nugat-, Persipan-, Triffel-, Kokos- bzw.
ErdnuBrohmassen, wie Arrak- und Rumkugeln, Marzipankartoffein, Nugat- und Triffelpralinen sowie Dessert- und
Streuselkugeln. Die Dosierung der Rohstoffe fir die Herstellung der Wirkmassen erfolgt traditionell in einem Kneter und das
Mischen und Kneten der Rezepturbestandteile erfolgt chargenweise. Die fertiggekneteten Wirkmassenansétze werden dannin
Behditnisse abgefulit, und nach den technologisch bedingten Abstehzeiten den Formmaschinen Gbergeben.

Das Formen erfolgt allgemein mittels profilierter Formwalzen (DE-OS 2540613, DE-AS 2927945), Dressiermaschinen nach dem
OKA-Prinzip (CH-PS 149075) (die Benennung ist abgeleitet von Otto Kremmling Automat), basierend auf langsaxialgeriffelten
2 Waizen, im Gegensatz zu den zuvor genannten radialprofilierten Walzen der Formmaschinen (DE-OS 2540613 und DE-

AS 2927945) und Ausstechvorrichtungen (DE-AS 1117988). Alle genannten Formmaschinen sind geeignet zum Ausformen von
unverdichteten (reibungsempfindlichen) Pralinenmassen, die keiner gréeren mechanischen Belastung ausgesetzt sein dirfen
und im jeden Falle (iberzogen werden mdssen. Die zu Halbkugeln, Kugeln, Eiern, Kegeln, Hitchen, Stangen, Walzen, Wirfeln,
Broten, Linsen, Friichten, Figuren oder anderen Formlingen geformten Wirkmasseneiniagen werden durch Ablagern oder
Kahlen in ihrer Form stabilisiert und danach entweder auf traditionellen Uberziehaniagen mit Uberzugsmassen iberzogen oder
in Dragieraniagen (DE-OS 2129740, DD-WP 133019, DE-OS 2323194) bestreuselt, bepudert (DE-OS 2400160) bzw. dragiert,
bezuckert (DE-AS 1157066} oder in Bestreuselungsvorrichtungen (DD-WP 107585, DD-WP 118518, SU-PS 511929) mit
Granulaten, wié Zuckerstreuseln, bestreuselt, Das Verpacken der Wirkmassenerzeugnisse erfolgt in Beutelpackungen auf
Schlauchbeutelmaschinen, in Konfektschachteln mittels Pralineneiniegemaschinen oder lose in Kartons.

Nicht bekannt ist ein durchgadngiges kontinuierliches Verfahren zur Herstellung von Wirkmassenerzeugnissen, insbesondere
Streuselkugeln und das Strangpressen von Wirkmassen mittels Strangpressen. Die technischen Ursachen dieses Mangels
liegen im Nichtvorhandensein ausreichend leistungsfahiger, kontinuierlicher, zu FlieSlinien verknipfbarer Ausristungen zum
Formen und Beschichten.

In den bekannten Verfahren ist nachteilig, da® bisher durch die anlagenbedingten chargenweise gefuhrten Operationen ihre
Verkettung zu einer Anordnung mit kontinuierlicher Arbeitsweise nicht durchfiihrbar ist und Unterbrechungen des
Produktionsflusses durch das rezepturbedingte Abstehen der fertiggekneteten Wirkmassen in Mulden und der geformten
Wirkmasseneinlagen zwecks Formstabilisierung mit einem hohen Flachen- und Behéltnisbedarf, zahlreichen schweren
manuellen Operationen beim Transport, Filllen und Entleeren der Anlagen verbunden ist. Diese Nachteile werden durch das
erfindungsgemiRe Herstellungsverfahren und die Anordnung beseitigt.

Fur eine kontinuierliche Herstellungsweise von Streuselkugeln aus den meist verfigbaren einheimischen Rohstoffen, wie
Fondant, Hartfett, Walzenmager- und Vollmilchpulver unter Anwendung von Strangpressen und nicht aus den Gblichen
Einsatzmaterialien der Wirkmassen, wie Marzipan-, Persipan-, Nougat- und Kaschukernrohmassen sowie verschiedenen
andersartigen Importrohmassen und -stoffen, die nicht mit Strangpressen formbar sind, ist es notwendig, die Rezepturen und
die erforderliche mechanische Belastbarkeit (Verdichtbarkeit der Wirkmasse wihrend des Strangpressens, kein Fettaustritt aus
den Formlingen, Gestaltfestigkeit in den Verfahrensschritten, genieBbare Konsistenz des Erzeugnisses) zu gewdhrleisten und zu
optimieren.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist es, durch die Schaffung eines kontinuierlichen Herstellungsverfahrens und einer Anordnung fiir
bestreuselte SiBwaren, insbesondere fiir Streuselkugeln, Importrohstoffe einzusparen, einheimische Rohstoffe verstérkt
einzusetzen, einen héheren Durchsatz und héhere Produktivitat als bisher sowie bei gleichbleibender bzw. besserer
Erzeugnisqualitat ein vielfaltiges, hinsichtlich Geschmack, Geruch, Form und Aussehen verschieden gestaltetes Sortiment
bestreuselter SiRwaren zu erreichen, die Abstehzeiten fiir Zwischenprodukte und Fertigerzeugnisse abzuschaffen,
chargenweise Verfahrensschritte zu eliminieren, den Flachen- und Behéltnisbedarf zu senken, schwere kérperliche Arbeitin den
einzelnen Verfahrensschritten zu beseitigen und die Arbeits- und Lebensbedingungen zu verbessern.
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Darlegung des Wesens der Esfindung

Der Erfindung liegt die technische Aufgabe zugrunde, ein kontinuierliches Herstellungsverfahren und eine Anordnung, der das
Verfahren realisierenden Vorrichtungen fiir bestreuselte SGBwaren, insbesondere fiir Streuselkugeln, und technische Losungen
far das Trennen der Massestrange zu Langen, Einwerfen der Langen in eine Rollmaschine und das kontinuierliche Aufbringen
einer klebenden Oberflache auf die Formlinge, anzugeben.

Die Kontinuitat des erfindungsgemaRen Herstellungsverfahrens wird durch die rdumliche und zeitliche Verkettung der
Verfahrensschritte sowie die Anordnung bekannter und neuer Vorrichtungen zu einer Flie8linie, in bezug zum Durchsatz,
gewihrleistet.

Die erfindungsgemiBe Aufgabe wird dadurch geldst, daB die kontinuierliche Herstellung der bestreuselten SiiSwaren in den
nacheinanderfolgenden Verfahrensschritten mit folgender Anordnung erfolgt:

Das traditionelle Dosieren der Hauptrohstoffe und Zusatze erfolgt mittels Gblicher Dosiervorrichtung fir flissige, pastose,
pulverférmige und feste Giter in ihrer handelsublichen Beschaffenheit in eine kippbare Knetmaschine baw. Knetmaschine mit
Austragsschnecke in ihrem Mengenverhaltnis laut Rezeptur zu SiiBwarenmassenansétzen. Die Hauptrohstoffe sind: Fondant;
Nahrungsfett; Milch- und/oder Molkenpulver und/oder Rohmassen, wie ErdnuB-, Kokos-, Marzipan-, Nugat-, Persipan- und
Triffelrohmassen. Die weiteren Zuséatze sind: Aromen; Spirituosen; Kuldr; Frischhaltemittel; zugelassene
Lebensmittelfarbstoffe; Kakaopulver; Konservierungsmittel; Fruchtpulver; Marmeladen oder Konfitiiren; Bienenhonig;
Eipulver; zerkleinerte Trockenobst- oder -gemiusestiickchen; gerdstete, gehackte bzw. zerkleinerte NUsse oder Mandein;
gemabhlener Rostkaffee bzw. Kaftee-Extraktpulver; Sukkaden; zerkleinerter Puffreis, Puffmais oder Cornflakes; kristalline
Zellulose; Proteine und/oder Kreislaufmaterial, wie zerkleinerte bzw. aufgeldste deformierte SGBwaren, ihr Abrieb, Grus,
Stiickchen; Streuktigeichen; Keks-, Waffel-, Zwieback- oder Knackebrotbruch; Paniermehl und dhnliches. Das Kneten der
SiBwarenmassenansatze zwecks Verleihung einer plastischen Verformbarkeit der Masse erfolgt vorzugsweise innerhalb von
5 Minuten. Anschlieend erfolgtihr Abkippen in den Aufnahmebehilter der 1. Strangformmaschine. Um den Ubergang von
chargenweisen Kneten der SGRBwarenmasse zur kontinuierlichen Weiterflihrung ailer nachfolgenden Verfahrensschritte bis hin
2ur Verpackung des Erzeugnisses zu gewihrleisten, mu mit einem standigen MassetiberschuB in den Strangformen 1 und 2
gearbeitet werden.

Das kontinuierliche Formen der SGBwarenmassen 2u Formlingen erfolgtin einem 1. Strangformer zu einem bzw. mehreren
kontinuierlichen Massestrangen von vorzugsweise 30 mm Strangdurchmesser, die mittels Bandfdrderer in den 2. Strangformer
weitergegeben werden. Dort erfolgt das kontinuierliche Auspressen von einem bzw. mehreren Massestrangen mit einem fir die
Rolimaschine erforderlichen Strangdurchmesser.

Die Weitergabe der Massestringe erfolgt mittels Bandfdrderer in die taktweise arbeitenden Hack- und Einwurfvorrichtungen. Die
Hack- und Einwurfvorrichtung besteht im wesentlichen aus dem Strangschneider und dem Strangeinwerfer. Die Massestrange
werden zu Langen entsprechend der Arbeitsbreite der Rollmaschine getrennt und in die Formwalzen der Rollmaschine
eingeworfen.

ImFalle des Auspressens von zwei bzw. mehreren Massestrangen aus dem 1. Strangformer ist es notwendig, zwei bzw. mehrere
Formilinien, bestehend aus jeweils zwei zweistrangigen 2. Strangformern, zwei Bandférderern mit je einer Hack- und
Einwurfvorrichtung sowie einer Rollmaschine, einzusetzen. Die jeweils zwei Massestringen aus den 2. Strangformern werden
durch ihre zugeordneten Bandforderer ibernommen und mittels jeweils zugeordneten und zeitlich versetzt arbeitenden
Hackvorrichtungen so getrennt, daB jeweils nur eine Massestranglange im Wechsel durch die Einwurfvorrichtung in die eine
Rolimaschine eingegeben wird. Bei Verwendung von mehr als zweistrangigen 2. Strangformern sind die abgefihrten
Massestrange zu zwei paraliel laufenden Massestrangen zu vereinzeln.

Das Formen der Formlinge, vorzugsweise zu Kugeln, erfolgt in einer Rolimaschine. Der Weitertransport der Formlinge geschieht
mittels Bandfdrderer Gber einen Kihlkanal zwecks Abkihlung auf vorzugsweise 15°C bzw. in einem Trocknungskanal zwecks
Trocknung auf eine Gleichgewichtsfeuchte der Formlinge von. 65 % relativer Luftfeuchte und zwecks Formstabmsnerung der
Formlinge.

Nach Ubergabe vom Kiihl- bzw. Trocknerférderband erfolgen, zwecks Verbesserung des Haftvermagens des
Beschichtungsmaterials und zwecks Anlésen der Oberfliche der Formlinge, das kontinuierliche Benetzen der Formlinge mit
einer rezepturgemiBien Klebeldsung von vorzugsweise 0,4 Pas Viskositit bei 25°C und das gleichm3aBige Auftragen der
Klebeldsung auf die Oberflache der Formlinge in einer Benetzungsvorrichtung. Die Benetzungsvorrichtung besteht aus:
Maschinengestell, Rotortrommel mit einstellbarem Neigungswinkel, Beschickungsférderer mit Beschickungstrichter,
Antriebsmotor mit Kettentrieb, beheizter Zufiihreinrichtung fiir die Klebeldsung mit Vorratsbehilter und Austragsférderer fir
die benetzten Formlinge. Das kontinuierliche Beschichten, insbesondere Bestreuseln, der benetzten Formlinge zur
Strukturverleihung der Formlingsoberflache und zum Festkleben bzw. Eindriicken des Beschichtungsmaterials zwecks
Formerhaltung, Schutz vor dem Austrocknen, Geschmacksbildung und Gestaltung des Aussehens erfolgt in einer
Beschichtungsvorrichtung.

Als Beschichtungsmaterial werden verwendet: Zucker- und Kakaostreusel; Streukigelchen; Kakao-, Frucht- und/oder
Gewiirzpulver bzw. -stiickchen; Puder- oder Kristallzucker; Kokosraspeln; Mandelsplitter; gerdstete zerkleinerte Nisse;
gerOstete Haferflocken; Gebackbrosel; Bonbongrus; Paniermehl; Brausepulver und/oder andere schitt- und flieRfahige eRbare
Pulver und Granulate.

Die beschichteten Formlinge fallen aus der Beschichtungsvorrichtung auf eine Stabgitterrutsche und werden mittels
Einzahlband den Verpackungsmaschinen bzw. Abfillvorrichtungen kontinuierlich zugefinhrt,

Die Formlinge kénnen auch unbeschichtet, dragiert, mit Schokolade bzw. Uberzugsmassen iiberzogen als Erzeugnisse
hergestellt werden.
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Ausfithrungsbeispiele

Das Herstellungsverfahren und die Anordnung fir bestreuselte SiiRwaren, insbesondere fiir Streuselkugeln wird anhand des
FlieRschemas, Fig.1, erldutert. Fig.2 zeigta) einen Langsschnitt der Hack- und Einwurfvorrichtung fir die Masseldngen in die
Rollmaschine System Hoppe, b} die dazugehérige Seitenansicht und ¢} den Schnitt A-A des Strangschneiders. Die zum
Auftragen der Kiebel6sung benétigte Benetzungsvorrichtung ist in Fig.3 dargestelit.

Beispiel 1

Fiir die Herstellung eines Masseansatzes flir Streuselkugeln von 100kg werden 65kg Fondant; 10kg Hartfett; 21,5kg
Walzenmagermilchpulver; 3,5kg Kakaopulver und zuziglich 0,8kg Rum-Aroma traditionell in einen kippbaren Doppel-Z-Kneter
dosiert und 5 Minuten bei.20°C und einer relativen Luftfeuchte von ca. 65% geknetet.

Die Qualitdtsanforderungen fir diese Rohstoffe sind: Fondant, hergestellt aus 80 Teilen 2ucker und 20 Teilen Stirkesirup kapillar
(TGL 6218/02), Kochen auf 118°C, 1 Tag in Behéltnissen abstehen lassen, erwunschte Konsistenz des Fondants: speckig.
Hartfett aus RUbdl mit einem Steigschmelzpunkt von 35,5°C, FlieBschmelzpunkt von 40,1°C, Klarschmelzpunkt von 41,1°C,
aufgeschmolzen vor der Dosierung in den Kneter.

Walzenmagermilchpulver moglichst ohne Agglomerate, TGL 7518/01, Kakaopulver stark entlt mit einem Fettgehalt von 8 bis
10%. Rum-Aroma des VEB Aromatik Leipzig, Rezeptur-Nr.4382.

Bei Einhaltung dieser Rezeptur ist die Formbarkeit der Masse gewahrleistet. Der fertiggeknetete Wirkmasseansatz wird in den
Vorratsbehilter des 1. Strangformers gravitativ aus dem Kneter abgekippt und mit Schaufein entleert. Das Austragen der
Strénge aus dem 1.Strangformer erfoigt mit Schnecken auf einen Bandférderer. Es werden gleichzeitig 2wei Massestrange von
je 90mm Durchmesser kontinuierlich ausgepref3t. Beim Auspressen ist eine konstante Auspref3igeschwindigkeit einzuhaiten,
damit die Strange nicht abreiBen. Die beiden Massestrange werden weiter einzeln auf getrennten Formlinien verarbeitet. Ein
Einzelstrang wird jeweils dem 2. Strangformer zugeflihrt und zu zwei Massestringen von je 20 mm Strangdurchmesser mit einer
Austragsgeschwindigkeit von 0,15m/s geformt. Die beiden Massestrange werden mittels eines Bandforderers parallel
abgezogen und einer Hackvorrichtung zugefihrt. Die Hackvorrichtung trennt die beiden parallel herangefiihrten Massestréange,
jeweils versetzt um eine halbe Linge, zu Langen von 345mm. Mittels einer Einwurfvorrichtung werden die einzelnen Lingen,
zeitlich versetzt um eine halbe Umdrehung der rotierenden Einwurfleisten, taktweise in die kontinuierlich arbeitende
Rollmaschine System Hoppe eingeworfen.

Die Taktzahl der Hack- und Einwurfvorrichtung ist zwischen 10 und 40 Takten pro Minute stufenlos einstellbar, und diese
Vorrichtung arbeitet vorzugsweise mit 30 Stranglangeneinwirfen pro Minute in Abhangigkeit von der Austragsgeschwindigkeit
des Stranges aus dem Strangfarmer und von der Konsistenz der Wirkmasse.

Die Hack- und Einwu rfvorrichtung besteht aus: Bandfdrderer 1 fur den parallelen Strangtransport, Hackvorrichtung 2 und
Einwerfer 3 fur die Stranglangen SL in die Rollmaschine 4 nach System Hoppe, Ringkegelgetriebe 5 mit angeflanschtem
Elektromotor, gemeinsamer Eintourenwelle 6, Antriebsscheiben 7 fiir den Bandférderer, Steuernocken 8, Schwingantrieb 9 fir
die Hackvorrichtung und Kettentrieb mit Kegelradpaar 10 fiir den Einwerferantrieb. Der Einwerfer besteht aus gelagerten
Einwerferwellen, -scheiben und -leisten. Die Hackvorrichtung 1 besteht aus schwingenden Zylinderleisten, pnreumatischen
Arbeitszylindern und Schneidmessern.

Die Wirkmassenlangen werden zu gleichmaBigen Kugeln mit einem Durchmesser von 20mm geformt. Uber eine Rutsche fallen
die Kugeln auf einen Bandforderer und werden anschliefend in einem Kihlkanal von 18 m Lange, mit stufenlos verstellbarer
Fordergeschwindgikeitvon 2 bis 6 m pro Minute, auf 15°C abgekiihit. Dadurch werden sie in ihrer Form stabilisiert und gelangen
mit dem gleichen bzw. auf einem weiteren Bandfdrderer in die Benetzungsvorrichtung.

Die Benetzungsvorrichtung besteht im wesentlichen aus: Rotortrommel 11 mit Rollreifen 27, Einlauf 12,
Beschickungsbandférderer 13 mit Beschickungstrichter 14 fur die Formlinge F, Vorratsbehilter 15 und Zufihrrinne 16 fGr die
Klebeldsung K, Auslauf 17, Austragsbandfdrderer 18, Maschinengestell 19, Kipprahmen 20, gummibeschichteten
fFriktionsscheiben 21, Antriebswelle 22, Kettentrieb 23, Elektromator 24, Kippiager 25, Stellantrieb 26 fiir die Trommelneigung,
Auffangbehalter 28 mit Abwasserstutzen 29, sowie nicht dargestellten Dampf-, Warmwasser- und Abwasserleitungen. Die
Zufiihr- und Austragsbandfdrderer sind mit Elektromotor 24 synchronisiert.

Zur Arretierung der Rotortrommel in axialer Richtung werden verstellbare Laufrolien als Widerlager angeordnet. Fir die
Reinigung der Rotortrommel wird diese in eine entgegengesetzte Neigung mittels Stellantrieb versetzt.

Die Benetzungsvorrichtung ist mit einer abnehmbaren Arbeitsschutzverkleidung und einer Arbeitsbuhne fir die Bedienung
ausgerustet.

In der Benetzungsvorrichtung werden die Kugeln infolge der Rotation der Trommel, mit einer Drehzahl von 80 pro Minute, ins
Rollen versetzt und gravitativ mit Klebelosung, die zudosiert wird, benetzt. Die Klebelésung wird durch Mischen von 60 bis 80%
Starkesirup kapilldr, 20 bis 40% Wasser und Aufkochen auf 100°C sowie anschlieBendes Abklhlen auf 26°C mit einer Viskositat
von 0,4 bis 0,5Pas bei 25°C in Chargen zubereitet. Durch das gegenseitige Abrolien der Kugeln und bei Zufihrung von 1,0kg
Klebeldsung zu 79kg Wirkmassekugeln erfolgt ein gleichmafiges Auftragen der Klebelésung auf die Kugeloberflache. Mit einem
Austragsbandférderer werden die benetzten Kuge!n der Beschichtungsvorrichtung kontinuierlich ibergeben und dort mit
handelsiblichen Kakaostreuseln (TGL 35521} kontinuierlich, im Verhaitnis 80kg Wirkmassekugeln zu 20kg Kakaostreusein,
beschichtet. Das kontinuierliche Austragen der bestreuselten Kugeln erfolgt Uber die Stabgitterrutsche auf den
Abzihllochbandférderer, der die Streuselkugeln gleichmaRig, in abgezahlten Mengen, einer
Schlauchbeutelverpackungsmaschine zufuhrt. Die Verpackung erfolgt in Zellglasbeutel von je 125g.

Die Streuselkugeln weisen eine gleichmiRige Kugelform, abgestimmte Farbe, gleichmaRige einheitliche Bestreuselung, ein
angenehm weiches, nicht klebendes Geflige, vollaromatischen, frischen, reinen und abgerundeten Geschmack und Geruch
auf,

Beispiel 2

Fur die Herstellung eines Wirkmasseansatzes von 100kg fir Desserteier mit Nonpareille werden 35kg Fondant; 15kg Hartfett;
5kg Kakaopulver; 23kg Sprihvolimilchpulver; 20kg Pralinenkreislaufmaterial; 2kg Kuldr und zuziiglich 0,5kg Rum-Aroma
traditionell in den kippbaren Doppel-Z-Kneter dosiert. Die Weiterverarbeitung der Wirkmasse erfolgt analog Beispiel 1. In der
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Rollmaschine werden dazu die Rollensatze gegen Rollensatze fiir die Eierformung ausgetauscht. Die Benetzung erfolgt mit der
gleichen Klebelésung und das Beschichten der benetzten Eier mit Streukiigelchen in der gleichen Beschichtungsvorrichtung und
bei gleichem Mengenverhiltnis der Eier und des Beschichtungsmaterials wie in Beispiel 1.

Beispiel 3

Fir einen Wirkmasseansatz von 100kg fir NuRkugeln werden 45kg Persipanrohmasse; 51,4kg Puderzucker; 3,5kg Stérkesirup
kapilldr und 0,1kg Sorbinsaure als Frischhaltemittel eingesetzt. Die Verarbeitung der Wirkmasse erfolgt analog Beispiel 1. Zum
Beschichten der benetzten Kugeln werden 15 bis 20% gerdstete, zerkleinerte Haselnlsse verwendet.

Beispiel 4

Fur die Herstellung eines 100-kg-Wirkmasseansatzes fir Kakaokugeln werden die gleichen Rohstoffe in den gleichen Mengen
wie im Beispiel 3 eingesetzt. Die Beschichtung erfolgt mit einer Mischung aus Kakaopulver und Puderzucker im Verhéitnis 1.1,
die in einer Menge von 6% zu den benetzten Kugeln zudosiert wird.
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Fig. 1

-3RE192 s n2G e

- 5-
Haupt - 3y
rohstoffe Zusatze
l ‘ |
Dosieren
traditionell
[]
Kneten
Knetmaschine
]
Formen
1.Strangformer
2.Strangformer
Ausrollmasching
Kuhleinrichtung
Trocknen
1
Benetzen
K[Et)elésung Benetzungs-
vorrichtung
]
Co Beschichten
Beschichtungs ,
material Beschichtungs
vorri chtung
| Abfullen Verpacken
Abfullvor - Verpackungs
richtung maschine




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

