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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR WELDING CASINGS

(54) Bezeichnung : VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM SCHWEISSEN VON DARMEN

Fig. 1

(57) Abstract: The invention relates to a device (1) for producing a case having a large length for food, in particular for sausages,
from a plurality of individual case sections made of casings that contain collagens, such as natural casings or collagen-containing
artificial casings, comprising a mandrel (2) and at least two sleeve sections (3), wherein the sleeve sections (3), in order to create an
overlapping area (4), are pushed over the mandrel (2) and arranged such as to overlap each other, a heating element (5) for
temporarily exchanging heat between the heating element (5) and the overlapping area (4), such that the case sections are at least
partially welded to each other in the overlapping area (4), a deformable extension body (6), wherein the deformable extension body
annularly surrounds the mandrel (2) and is arranged inside the case sections (3), wherein the deformable extension body (6) is made
of an elastically deformable material, and a mold (7) that encloses the mandrel (2) in some sections.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Die Erfindung betrifft einen Vorrichtung (1) zum Herstellen einer Hiille mit gréBerer Lange fiir Lebensmittel, insbesondere fiir
Wiirste, aus einer Mehrzahl von einzelnen Hiillenabschnitten aus Dérmen, welche Kollagene enthalten, wie Naturddrme oder
kollagenhaltige Kunststoffddrme, umfassend einen Dorn (2) und mindestens zwei Hiilsenabschnitte (3), wobei die
Hiilsenabschnitte (3), zum Schaffen eines iiberlappenden Bereichs (4), iiber dem Dorn (2) aufgeschoben und einander
iiberlappend angeordnet sind, und mit einem Heizelement (5), zum voriibergehenden Tauschen von Wérme zwischen Heizelement
(5) und dem f{iberlappenden Bereich (4), so dass die Hiillenabschnitte im iiberlappenden Bereich (4) zumindest teilweise
miteinander verschweillit werden und mit einem verformbaren Dehnungskérper (6), wobei dieser den Dorn (2) ringartig umgebend
ausgebildet ist und innerhalb der Hiillenabschnitte (3) angeordnet ist, wobei der verformbare Dehnungskérper (6) aus einem
clastisch verformbaren Material bestehend ausgebildet ist, und mit einer den Dom (2) abschnittsweise umbhiillenden
Werkzeugform (7).
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Verfahren und Vorrichtung zum SchweiBen von Darmen

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen einer Hllle mit
gréBerer Lange fur Lebensmittel, insbesondere fur Wirste, aus einer
Mehrzahl von einzelnen Hullenabschnitten aus Darmen, welche Kollagene
enthalten, wie Naturdarme oder kollagenhaltige Kunststoffdarme, umfassend
einen Dorn und mindestens zwei Hullenabschnitte, wobei die
Hullenabschnitte zum Schaffen eines Uberlappenden Bereichs Uber dem
Dorn aufgeschoben und einander Uberlappend angeordnet sind, und mit
einem Heizelement zum vorubergehenden Tauschen von Warme zwischen
Heizelement und dem Uberlappenden Bereich, so dass die Hullenabschnitte
im Uberlappenden Bereich zumindest teilweise miteinander verschweifBt
werden und mit einem verformbaren Dehnungskérper, wobei dieser den
Dorn ringartig umgebend ausgebildet ist und innerhalb der Hillenabschnitte
angeordnet ist, wobei der verformbare Dehnungskdrper aus einem elastisch
verformbaren Material bestehend ausgebildet ist und mit einer den Dorn
abschnittsweise umhtllenden Werkzeugform.

AuBerdem betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer Hille mit
gréBerer Lange fur Lebensmittel, insbesondere flr Wirste, aus einer
Mehrzahl von einzelnen Hullenabschnitten aus Darmen, welche Kollagene
enthalten, wie Naturdarme oder kollagenhaltige Kunststoffdarme, wobei auf
einem Dorn nacheinander Hullenabschnitte aufgeschoben werden, wobei
zwei einander zugewandte Endbereiche aufeinanderfolgender
Huallenabschnitte auf dem Dorn Gberlappen und einen Gberlappenden
Bereich von Hullenabschnitten bilden, wobei auf den Uberlappenden Bereich
der beiden Hullenabschnitte voribergehend gleichzeitig Hitze und Druck
aufgegeben werden, so dass die Hillenabschnitte im Gberlappenden Bereich

zumindest teilweise miteinander verschweiBt werden, wobei der
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Uberlappende Bereich der beiden Hullenabschnitte Gber einem verformbaren
Dehnungskorper positioniert wird, wobei der Dehnungskorper vor oder beim
VerschweiBvorgang des Uberlappenden Bereichs von seinem
Ausgangsdurchmesser bis zu seinem Enddurchmesser, der dem maximalen
Darmkaliber des Naturdarmes entspricht, vergréBert wird und damit der
Uberlappende Bereich ebenfalls in seinem Durchmesser vergréBert wird, und
nach dem VerschweiBBvorgang der Dehnungskorper zu seinem
Ausgangsdurchmesser zurtickgefahren wird.

Ein solches Verfahren und eine Vorrichtung sind aus der européischen
Patentschrift EP 1 392 123 bekannt. Es wird bei den danach ausgeflhrten
Anlagen ein innen auf SchweiBtemperatur beheizter geteilter Metallblock als
auBere einen Dehnkdrper umhillendes SchweiBwerkzeug verwendet, gegen
den der Dehnkorper den Uberlappten Naturdarm mit seiner ganzen Feuchte
drickt. Damit entwickelt sich beim SchlieBen des Metallblocks als
Werkzeugform und Weiten des Dehnkdrpers eine schlagartige
Hitzebelastung des Darmes, sobald dieser den Metallblock berthrt und bevor
der Druck vollstandig aufgebaut ist. Das Restwasser wird sofort zum
schlagartigen Verdampfen gebracht. Hierbei entstehen kleinste Gasblasen
die platzen und das Darmgewebe beschadigen kdnnen. Dieser Dampf wird
durch ein anliegendes Vakuum abgesaugt. Gewebebeschadigungen durch

das Verdampfen des Wassers kdnnen jedoch nicht verhindert werden.

Aufgabe ist daher, eine Vorrichtung und ein Verfahren vorzuschlagen,
welches eine haltbare SchweiBung von Darmhullenabschnitten schnell und
sicher ermoglicht.

Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung zum Herstellen einer Hille mit
gréBerer Lange fur Lebensmittel, insbesondere fur Wirste, aus einer
Mehrzahl von einzelnen Hullenabschnitten aus Darmen, welche Kollagene

enthalten, wie Naturdarme oder kollagenhaltige Kunststoffe, umfassend
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einen Dorn und mindestens zwei Hullenabschnitte, wobei die
Hullenabschnitte zum Schaffen eines Uberlappenden Bereichs, Gber dem
Dorn aufgeschoben und einander Uberlappend angeordnet sind, und mit
einem Heizelement zum vorubergehenden Tauschen von Warme zwischen
Heizelement und dem Uberlappenden Bereich, so dass die Hullenabschnitte
im Uberlappenden Bereich zumindest teilweise miteinander verschweifBt
werden, und mit einem verformbaren Dehnungskérper, wobei dieser den
Dorn ringartig umgebend ausgebildet ist und innerhalb der Hullenabschnitte
angeordnet ist, wobei der verformbare Dehnungskérper aus einem elastisch
verformbaren Material bestehend ausgebildet ist, und mit einer den Dorn
abschnittsweise umhllenden Werkzeugform, dadurch geldst, dass als
Heizelement ein Heizdraht vorgesehen ist, wobei der Heizdraht
vorzugsweise zwischen der Werkzeugform und dem Gberlappenden Bereich
angeordnet ist.

[A1] Heizdrahte sind diinn und damit schnell aufheizbar. Ihr Aufheizen ist
Uber den sie durchflieBenden Strom kontrollierbar, so dass die SchweilBung
schnell und kontrolliert durchgeflhrt werden kann. Weil die SchweifBung
schnell durchgefthrt wird, wird die Dampfbildung minimiert, so dass die
Belastung der Hullen verringert wird. Heizdrahte weisen eine hohe
chemische Stabilitat auf, so dass sie mit Gblichen Reinigungsmitteln
waschbar sind. Heizdrahte sind in Buchten oder Senken der Werkzeugform
einklebbar, so dass die Werkzeugform mit dem Heizdraht belegbar ist. Da
Heizdrahte eine vorteilhaft geringe Warmekapazitat aufweisen, kihlen sie
nach dem Abschalten des Heizstromes schnell ab. Optimalerweise lassen
sich Heizdrahte hervorragend fur Werkzeugformen anpassen, z. B. mittels
Aussparungen fur Bohrungen. In Abhangigkeit der Dicke der zu
verschweiBenden Darme kann durch unterschiedliche Leistungsabgabe eine
konstante SchweiBnahtdicke geschweiBt werden. Weil Heizdrahte flexibel

sind, kénnen sie in komplizierten Geometrien eingesetzt werden. Sie eignen
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sich damit insbesondere zum Einbringen in eine zylindrische
SchweiBkammer, die als teilgeschlossener Raum einen zylindrischen
Dehnkdrper umgibt und in dem unter Druck und Hitze Darmsttcke oder

Hullen gefagt werden sollen.

[A2] Dadurch, dass zwischen Dehnungskérper und Werkzeugform eine den
Dehnungskérper umschlieBende SchweiBkammer gebildet ist, deren axiale
Erstreckung mindestens der Lange des Dehnungskdrpers entsprechend
ausgebildet ist, ist der gesamte Uberlappende Bereich des Darms gegen die
Werkzeugform pressbar, winschenswerterweise gegen ein beschichtetes
Gewebe in der SchweiBkammer, das den direkten Kontakt des Darms mit
dem Heizelement verhindert. Damit sind auf dem gesamten Uberlappenden
Bereich SchweiBBndhte herstellbar. Durch das Setzen mehrerer
SchweiBnahte nebeneinander Uber den Umfang der Hille wird die
Haltbarkeit der Verbindung verbessert und die Flexibilitat des nativen
Darmmaterials bleibt weitgehend erhalten.

[A3] Vorteilhafterweise ist der Heizdraht von einer Trennschicht abgedeckt
ausgebildet und/oder zwischen Heizdraht und Werkzeugform eine
Trennschicht vorgesehen ist, wobei die Trennschicht vorzugsweise aus
einem PTFE-beschichteten Gewebe besteht. Der Heizdraht wird dadurch
schneller aufgeheizt und die Zykluszeit verklrzt. Da keine Aufheiz- und
Abkuhlzeiten fur die Werkzeugmasse notwendig sind, kann die Taktung des
SchweiBverfahrens erhdht werden. Die Durchsatzleistung wird erhéht. Es
wird auch Energie gespart, denn die Masse der Werkzeugform nimmt keine
Warme auf. Zusatzlich erleichtert die Trennschicht die Reinigung. PTFE,
Teflon, weist hervorragende Trenn- und Gleiteigenschaften auf. PTFE ist
bestandig gegen eine Vielzahl an Chemikalien und daher far die
Lebensmittelindustrie einsetzbar. Es ist rei3fest und dimensionsstabil. Weil
PTFE physiologisch unbedenklich ist, ist es fur den Kontakt mit
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Lebensmitteln zugelassen. Es kann in dem fir die SchweiBung wichtigen
Temperaturbereich bis Uber +200°C auf Dauer erhitztwerden.

[A4] Wlnschenswerterweise ist das Heizelement, bzw. der Heizdraht oder
die Heizfolie flr unterschiedliche Kaliber gleich geformt ausgebildet, wobei
eine Heizzone unterschiedlich lang ausgebildet und an das Kaliber
angepasst ist. Unabhangig vom Durchmesser, d.h. dem Kaliber der
WaursthUllenabschnitte, ist der Uberlappungs- und Verbindungsbereich immer
etwa gleich lang. Die Breite in Richtung des Dornes ist fUr alle Kaliber gleich
gewahlt, so dass alle Werkzeugformen unabhangig vom Kaliber einfach in
die Maschine verbaut werden kdnnen. Die duBeren Abmessungen der
Werkzeugform, d.h. deren Schnittstelle zur Maschine, andern sich damit
nicht. An den jeweiligen Darmkalibern sind jedoch die Dornspitze mit dem
Durchmesser des Dehnkérpers und die beiden Werkzeughélften der
Werkzeugform angepasst. Sobald ein anderer Kaliber geschweit werden
soll, werden diese Teile als Satz gewechselt.

[A5] Die MaBnahme, dass die Werkzeugform geteilt mit einer Trennfuge
einem Spalt (29) zum Dorn ausgebildet ist, beglnstigt, dass verdampftes
Wasser, Ole oder Fette aus der Werkzeugform beim SchweiBen leichter
abgefihrt werden kénnen. Damit wird ein Uberdruck in der SchweiBkammer
verhindert, so dass keine erhdhten Kréfte in die Werkzeugform geleitet
werden. Die Wursthullenabschnitte besitzen genugend Raum zum Anlegen
in der SchweiBkammer. Hullenmaterial kann beim Ausdehnen von den

Seiten nachgezogen werden.

[A6] In weiterer Ausgestaltung des Heizelementes weist dieses an seinen
abgeflachten Enden Langldcher zum Befestigen des Heizdrahtes in der
Werkzeugform auf. Das Heizelement kann damit flexibel auch bei
unterschiedlichen Kalibern einfach in der Werkzeugform mittels der
Langlécher verschraubt werden. Die Kontaktierung erfolgt beim
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Verschrauben. Die Werkzeugform ist aus elektrisch isolierendem Material
gefertigt. Das Material der Werkzeugform leitet mit Vorteil auch schlecht die
Warme.

[A7] In einer weiteren Ausgestaltung ist mindestens eine Steuerung
vorgesehen, die als ein Temperatursignal einen momentanen
Widerstandswert des Heizdrahtes nutzend ausgebildet ist. Durch Messung
des Widerstandswertes ermittelt die Steuerung die momentane Temperatur
in direkter Nahe der SchweiBung und erzeugt daraus ein Signal fur die
Taktung des SchweiBvorgangs. Der Messwert kann mit einem eingestellten
Sollwert verglichen werden, so dass aus der Differenz von Sollwert und
Messwert ein Regelsignal abgeleitet werden kann, welches ein Verbrennen
oder Verschmoren der Uberlappenden Wursthllsenabschnitte verhindert.

[A8] Wenn eine WerkzeugformschlieBeinrichtung vorgesehen ist,
vorzugsweise eine selbsthaltende Werkzeugformschlie Beinrichtung, z.B.
uber einen Kniehebelmechanismus, dann wird die Arbeitssicherheit erhoht.
Ein Aufspringen der geschlossenen Werkzeugform wéhrend des
SchweiBens ist nicht mdglich, so dass fir Betriebspersonal keine Gefahr von
einem plétzlichen Offnen der Werkzeugform ausgeht. Darliber hinaus ist
keine aktive Haltekraft beim VerschweiBen der Wursthlllenabschnitte

aufzubringen.

[A9] Idealerweise ist eine Dornspitze einschlieBlich des Dehnungskorpers als
Baugruppe ausgebildet, wobei die Baugruppe vorzugsweise als Ganzes
schnell austauschbar gebildet ist. Durch diese Austauschbarkeit werden
Produktionsunterbrechungen so kurz wie moglich gehalten. Die Baugruppe
lasst sich schnell und zlgig wechseln.
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[A10] Die Verfahrensaufgabe wird bei einem Verfahren zum Herstellen einer
Hulle mit gréBerer Lange far Lebensmittel, insbesondere flr Wirste, aus
einer Mehrzahl von einzelnen Hullenabschnitten aus Darmen, welche
Kollagene enthalten, wie Naturdarme oder kollagenhaltige Kunststoffdarme,
wobei auf einem Dorn nacheinander Hullenabschnitte aufgeschoben werden,
wobei zwei einander zugewandte Endbereiche aufeinanderfolgender
Hullenabschnitte auf dem Dorn Uberlappen und einen Uberlappenden
Bereich von Hullenabschnitten bilden, wobei auf den Uberlappenden Bereich
der beiden Hullenabschnitte vortbergehend gleichzeitig Hitze und Druck
aufgegeben wurden, so dass die Hillenabschnitte im Uberlappenden Bereich
zumindest teilweise miteinander verschwei3t werden, wobei der
Uberlappende Bereich der beiden Hullenabschnitte Gber einem verformbaren
Dehnungskorper positioniert wird, wobei der Dehnungskorper vor oder beim
VerschweiBvorgang des Uberlappenden Bereichs von seinem
Ausgangsdurchmesser bis zu seinem Enddurchmesser, der dem maximalen
Darmkaliber entspricht, vergroBert wird und damit der Gberlappende Bereich
ebenfalls in seinem Durchmesser vergréBert wird, und nach dem
VerschweiBvorgang der Dehnungskorper zu seinem Ausgangsdurchmesser
zurtickgefahren wird, dadurch gelést, dass aus einer den Dorn umhullenden
Werkzeugform zunachst Wasser aus dem Darm gepresst wird, vorzugsweise

von der Mitte aus zu beiden offenen Enden der Werkzeugform.

[A11] Optimalerweise wird das Heizelement nach dem SchlieBen der
Werkzeugform zum SchweiBen auf eine SchweiBtemperatur von gréBer als
100°C, vorzugsweise gréBer als 200°C und kleiner & 220°C aufgeheizt
und/oder eine SchweiBtemperatur fir eine voreingestellte Zeitdauer
gehalten. Die SchweiBtemperatur kann bei Bedarf auch geregelt werden.
Damit ist es moglich, die beiden Ubereinanderliegenden
Woursthillenabschnitte miteinander sanft zu verschweiBen. Ab einer

Temperatur von 100°C werden die Wursthillenabschnite dabei
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tiefenkoaguliert, denn das Gewebe wird groBflachig auf Gber 50°C bis 80°C
erhitzt. Das SchweiBBen sorgt wiinschenswerterweise flr dichte Flgestellen.
Ferner werden glatte Ubergénge hergestellt, die auch asthetischen
Anspruchen genugen. Neben dem VerschweiBBen der Nahte im ParallelstoB,
wobei die Teile Gberlappend und breitflachig Gbereinander liegend
verschweiBt werden, ist ein VerschweiBen als UberlappstoB oder StumpfstoB
denkbar. Beim Verbinden zweier aufeinander folgender Darme ohne Zusatz
von artgleichem Werkstoff aber unter Anwendung von Druck und Hitze
werden typische Bindefehler des SchweiBens minimiert. Besonders
vorteilhaft ist, dass zunachst der Druck aufgebaut werden kann, und dadurch
das Wasser weitgehend ausgedrutckt wird. In der Folge liegen die
Darmenden bereits dicht aufeinander gepresst, bevor oder wéahrend die Hitze
allmahlich aufgebaut wird. Das allmahliche, kontrollierte Aufheizen, nachdem
der Soll-Druck auf den Darmwanden aufgebaut wurde, Uber eine sogenannte
Aufheizrampe, d.h. dem langsamen Erhéhen der Temperatur des
Heizelementes, fUhrt dazu, dass kein wesentlicher Dampf entsteht, d.h. dass
somit auch keine mikroskopisch kleinen schlagartigen
Verdampfungsvorgange entstehen, die die Darmhulle schadigen. Eine
Absaugung, wie im Stand der Technik notwendig, ist unnétig. Dies ist ein
entscheidender Vorteil. Die SchweiBnaht wird dichter, sicherer und die
Randbereiche werden nicht mehr mit heiBem Dampf belastet. Dadurch wird
die Haltbarkeit der Naht wesentlich verbessert.

[A12] Dadurch, dass mindestens zwei parallele SchweiBnéhte gesetzt
werden, erhdht sich die Sicherheit der Naht.

[A13] In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens wird eine seitliche
Begrenzung des Druckbereichs vorgenommen, um die Standzeit des

Dehnkorpers zu verlangern.
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[A14] In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens wird der Darm vor dem
SchweiBen entsalzt und nach dem SchweiBen leicht gesalzen und unter
Zugabe einer reduzierten Lake im Vakuum verpackt und im Anschluss

tiefgefroren wird.

Eine bevorzugte Ausflhrungsform der Erfindung wird beispielhaft an Hand

von Figuren erlautert. Die Figuren zeigen im Einzelnen:

Figur 1 ein Axialschnitt durch einen Dorn mit oberer Halbschale der
Werkzeugform,

Figur 2 a-c  eine Aufsicht auf einen Heizdraht als Folienheizelement,

Figur 3 ein Querschnitt durch eine untere Halbschale der
Werkzeugform,
Figur 4 einen Axialschnitt durch die untere Halbschale entlang der

Schnittlinie IV — IV in Figur 3,
Figur 5 zeigt einen Dorn in einem Axialschnitt und
Figur 6 zeigt eine Explosionsdarstellung der SchweiBvorrichtung.

Figur 1 zeigt einen Axialschnitt durch den Dorn mit oberer Halbschale der
Werkzeugform. Die untere Halbschale wurde der Ubersichtlichkeit wegen
nicht gezeichnet. Der Dorn 2 ist an seinem freien Enden zu einer Dornspitze
16 geformt, um die Darmhdllen leichter Aufraffen zu kénnen. An seinem
anderen Ende befindet sich eine Trennfuge 10, die die Grenze einer
Baugruppe darstellt, so dass der Dorn an dieser Stelle leicht vom Rest der
Lanze 39 getrennt werden kann, um den Dorn an geanderte Darmkalieber
anpassen zu kénnen. Durch den Dorn verlauft axial ein Rohr 18a zum

Zufuhren eine Druckmediums, z.B. von Wasser.
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Das Rohr 18a mundet in einer Bohrung 33. Diese tritt an der Dornspitze 16
aus. Ringartig verlauft um den Blaskdrper 34 ein Dehnungskérper 6. An die
Dornspitze 16 schlieBt sich ein Abschnitt 40 (Figur 5) an, in den ein
Innenkegel gesenkt ist. Radial um die AuBenoberflache des
Dehnungskorpers 6 sind die Enden von zwei Wursthullenabschnitte 3 so
positioniert, dass sie sich Uberlappen. Der gemeinsame Uberlappende
Bereich 4 der beiden Wursthallenabschnitte 3 erstreckt sich vom freien Ende
des untenliegenden Wursthillenabschnitts 3 bis zum freien Ende des
oberhalb liegenden Wursthullenabschnitts 3. Damit der Uberlappende
Bereich 4 axial nach auBBen in Richtung der umhullenden SchweiBBkammer 20
weg gedruckt werden kann, liegt der Uberlappende Bereich 4 innerhalb der
SchweiBkammer 20 der Werkzeugform 7. Die Werkzeugform 7 umfasst eine
Trennschicht 8, welche in die Werkzeugform 7 eingelegt ist und das
Heizelement 5 abgedeckt und so von dem Darmhullenabschnitt trennt. Der
Dehnungskérper 6 ist ein kurzer Schlauchabschnitt dessen Enden zwischen
dem Innenkegel der Dornspitze 16, dem Abschnitt 40, und einen
gleichartigen ausgeflihrten Innenkegel im Dornkdrper 41 und einem
dazwischen angeordneten Blaskorper 34 eingespannt ist.

Figuren 2 a-c zeigen Heizelemente 5 in Form ausgestanzter Folien far
unterschiedliche Kaliber 9 des Dorns 2. Das Kaliber 9 bezeichnet den
Durchmesser der Darmhulle. Trotz unterschiedlichen Kalibers 9 ist die Lange
21 und Breite 22 der Heizelemente 5 konstant, so dass trotz
unterschiedliche Kaliber 9 die AuBBenabmessungen gleich bleiben. Durch die
Aussparungen zwischen den einzelnen Heizstreifen 30 wird die SchweiBung
nur im Bereich der Heizstreifen prazise und sicher ausgefthrt. In die
Aussparungen dazwischen bleibt natives Material des Darmhdllenabschnitts
unverschweiBt und kann nachflieBen. Die Warme entsteht in den Heizstreifen
30 nur im Heizbereich 23. Dieser Heizbereich ist an den jeweilig zu

schweiBenden Kaliber des Darms anzupassen und die SchweiBung entsteht
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lediglich an den Stellen, wo die Darmhdllen an dem Heizbereich des
Heizstreifens anliegen. In den Figuren 2 a-c sind die Heizstreifen fur drei
unterschiedliche Kaliberbereiche dargestellt.

Trotzdem unterschiedlicher Kaliber ist die duBere Bauform der
Werkzeugform fir alle Kaliber gleich. Die Heizelemente 5 weisen Langlécher
12 auf, mittels derer die Heizelemente 5 mit der Werkzeugform 7 verschraubt
oder geklemmt werden kénnen. Dadurch, dass mindestens drei Heizstreifen
30 zwischen den zwei Klemmfahnen 31 ausgestanzt sind, verbinden sich die
zwei Wursthillenabschnitte 3 mit drei unabhangigen SchweiBnahten. Die
Verbindung der Wursthillenabschnitte ist damit dreifach abgesichert und
besonders stabil. Im Gegensatz zu einer SchweiBflache lassen sich die drei
Heizstreifen 30 schneller aufheizen. Dadurch, dass die AuBenenden der
Klemmfahnen 31 mit einer Fase 24 angefast sind, I&sst sich das Heizelement
5 gut in die Werkzeugform 7 einlegen. Die Klemmfahnen dienen gleichzeitig
zum Kontaktieren der elekirischen Heizelemente 5.

Figur 3 zeigt einen Querschnitt durch eine Halbschale 42 von insgesamt
zweiender Werkzeugform 7. Im Grundkdrper 32 der Halbschale 42 ist
entlang des inneren Umfangs eine Nut 26 eingefrast. Der Rand 37 der Nut
26 bildet gegendber der Nutinnenflache einen Kragen 28, der den freien
Durchmesser verengt. Ein seitliches Herausrutschen von Bauteilen aus der
Nut 26 ist damit nicht moglich. In die Nut 26 ist das Heizelement 5 eingelegt-
und abgedeckt mit einem teflonbeschichteten Gewebe als Trennschicht 8.
Die Klemmfahnen, die gleichzeitig Kontaktflachen sind, werden mit die
Langlécher 12 durchsetzenden Schrauben und mittels Klemmkldtzen 25 mit
der Werkzeugform 7 verschraubt. Die Werkzeugform ist aus elektrisch
isolierendem Material, um einen Kurzschluss beim Kontaktieren zu
vermeiden. Zur besseren Anlage von Heizelementen 5 und/oder

Trennschicht 8 (Figur 1) in der Nut 26 werden das Heizelement 5 und die
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Trennschicht 8 (Figur 1) uber Klemmbdogen 38 in die Nut 26 gepresst, so
dass die Teile passgenau in die Nut 26 gepresst werden. Je nach Wunsch ist
es moglich, mehrere Trennschichten Ubereinander zu legen oder zu

kombinieren, sowohl unter als auch Uber dem Heizelement 5.

In die in den Boden eingefraste Bodennut 27 der Werkzeugform 7 sind
Gewindebohrungen (nicht gezeigt) zur Befestigung der Werkzeugform 7 in
der Vorrichtung eingelassen. Die Seiten dieser Bodennut 27 fihren die
Werkzeughalbschale 42 in ihrer Aufnahme in der Maschine.

Figur 4 zeigt einen Axialschnitt durch die Werkzeugschale entlang der
Schnittlinie IV — IV von Figur 3. In Figur 4 ist der Klemmbogen 38 erkennbar,
welcher den Innenumfang der Nut 26, an den seitlichen Enden des
Werkzeugs im Randbereich begrenzt.

Zum VerschweiBen von zwei sich Uberlappenden Wursthullenabschnitten 3
werden zunachst ein Wursthillenabschnitt 3 Gber die Dornspitze 16 auf den
Dorn 2 und das Ende innerhalb des Werkzeugbereichs positioniert.
AnschlieBen wird das Ende des zweiten Abschnitts uber dem Ende des
ersten Abschnitts Uberlappend aufgezogen. Danach werden die
Werkzeughalften an den Dorn 2 geklappt, so dass sie ihn am Umfang
umbhdllen und eine SchweiBkammer 20 entsteht. Durch Einleiten eines Fluids
durch den Ringspalt 35 (Figur 1), z.B. von Druckluft oder Druckwasser, wird
der Durchmesser des Dehnungskoérpers 6 und dadurch der Kaliber 9
vergroBert, so dass die Uberlappenden Wursthillenabschnitte 3 zwischen
Dehnkorper 6 und Heizelement 5 eingeklemmt sind. In verschlossenem
Zustand liegt die Werkzeugform 7 nicht am duBeren Wursthillenabschnitt 3
an. Zwischen der Werkzeugform 7 und den sich nicht Gberlappenden
Bereichen der Wursthillenabschnitte 3 ist ein Spalt 29 vorhanden. Wenn die
Werkzeugform 7 geschlossen ist, kann der Dehnungskdrper 6 daher
entweder pneumatisch oder hydraulisch oder mechanisch gedehnt werden,
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so dass der sich Uberlappende Bereich 4 der Wursthullenabschnitte 3 gegen
die Heizstreifen 30 des Heizelementes 5 gepresst wird. Unter Druck und
Hitze werden dabei die sich Uberlappenden Wursthillenabschnitte 3

miteinander verschweiBt.

Zunachst wird dabei Wasser aus den Wursthullenabschnitten 3
herausgepresst, wenn sie gegen die Heizstreifen 30 gepresst werden. Das
herausgepresste Wasser lauft dann durch die beiderseitigen Spalte 29 ab.
AnschlieBend wird die Temperatur von einem Startwert so hochgeheizt bis
sich die SchweiBnaht ausbildet. Auf einen oder mehrere Sensoren zur
Temperaturmessung und Regelung kann mit Vorteil verzichtet werden, da
die Temperatur auch aus einer Widerstandsmessung des Heizelements 5
ermittelt wird. Dieses wird benutzt, um die SchweiBung abzubrechen, sobald
die voreingestellte Temperatur erreicht ist. Dadurch, dass die Spalte 29
Raum zum NachflieBen von Wursthillenabschnittsmaterial geben, wird ein
Abscheren der Wursthillenschnitte an den Kanten der SchweiBkammer 20
verhindert.

Die Darmhullenabschnitte werden zunachst von Hand nach Kaliber sortiert.
Zum VerschweiBBen von sortierten Darmhullenabschnitten eines Kalibers
werden die Darme von Hand nacheinander auf den Dorn 2 aufgezogen und
verschweiBt. Nach abgeschlossenem VerschweiBen wird die Werkzeugform
7 wieder gebffnet, damit die miteinander verschweiBten
Woursthtllenabschnitte 3 weiter auf den Dorn 2 aufgezogen werden kénnen,
so dass durch Anhangen eines weiteren Wursthullenabschnittes 3 die Lange
der Wursthulle vergroBert wird. Bevor die verschweif3ten
Woursthtllenabschnitte 3 weiter auf den Dorn aufgezogen werden, z.B. mit
Hilfe des Raffrads 44 werden sie in Richtung der Dornspitze 16 vom Dorn 2
gezogen. Der Bediener presst die verschweiBten Wursthillenabschnitte 3 mit
seiner Hand ab, so dass Wasser, das durch die Austrittséffnung 19 in die
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verschweiBten Wursthlllenabschnitte 3 geflutet wird, aufgestaut wird. Eine
Prafung der SchweiBndhte durch Sichtung von Leckagen durch den
Bediener ist somit méglich. Sollte kein Wasser austreten, erflllt die

SchweiBung die geforderte Dichtheit.

Der Dorn 2 und die Dornspitze 16 bilden eine schnell wechselbare
Baugruppe 17, die bei Bedarf, z.B. bei Verunreinigung, wechselbar ist.

Figur 5 zeigt einen Dorn 2 in einem Axialschnitt. Der Dehnungskorper 6 wird
zwischen dem Blaskorper 34 und den Innenkegeln der Dornspitze 16 und

des Dornkorpers 41 geklemmt.

Figur 6 zeigt eine Vorrichtung 1 in einer Explosionsdarstellung. Die Lanze 39
setzt sich aus einem Lanzenkdrper 45 und dem Dorn 2 zusammen. Mittels
des Motors 43 wird das Raffrad 44 angetrieben. Dieses Rad unterstitzt den
Bediener, um verschweiBte Wursthlllenabschnitte 3 auf den Lanzenkdrper
45 aufzuziehen. Die WerkzeugschlieBeinrichtung 14 erhdht die

Arbeitssicherheit.

Zum SchweiBen wird bevorzugt erst Druck dann Hitze auf die Darmhullen
aufgebracht. Der Druck verdichtet das Kollagen bereits bevor die Hitze
kommt und die Hitze kommt nicht schlagartig. Stattdessen erfolgt das

Aufheizen allmahlich.

Das erfindungsgemaBe Verfahren kommt ohne Vakuumabsaugung aus. Es
ist Uberraschender Weise schneller als die bekannten Verfahren und liefert

eine wesentlich verbesserte Nahtqualitat bei erhdhter Prozesssicherheit.
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23.Heizbereich
24.Phase
25.Klemmklotz
26.Nut
27.Bodennut
28.Kragen
29.Spalt
30.Heizstreifen
31.Klemmfahne
32.Grundkérper
33 Bohrung

34 Blaskorper
35 Ringspalt
36 -
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38 Klemmbogen
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41 DornkOrper
42 Halbschale
43 Motor
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1.

Patentanspriche

Vorrichtung (1) zum Herstellen einer Halle mit gréBerer Lange fur
Lebensmittel, insbesondere fUr Wrste, aus einer Mehrzahl von
einzelnen Hullenabschnitten aus Darmen, welche Kollagene
enthalten, wie Naturdarme oder kollagenhaltige Kunststoffdarme,
umfassend einen Dorn (2) und mindestens zwei Hlllenabschnitte (3),
wobei die Hillenabschnitte (3) zum Schaffen eines Uberlappenden
Bereichs (4) Uber dem Dorn (2) aufgeschoben und einander
uberlappend angeordnet sind, und mit einem Heizelement (5) zum
vorUbergehenden Tauschen von Warme zwischen Heizelement (5)
und dem Uberlappenden Bereich (4), so dass die Hullenabschnitte im
uberlappenden Bereich (4) zumindest teilweise miteinander
verschweiBt werden und mit einem verformbaren Dehnungskérper (6),
wobei dieser den Dorn (2) ringartig umgebend ausgebildet ist und
innerhalb der Hullenabschnitte (3) angeordnet ist, wobei der
verformbare Dehnungskdrper (6) aus einem elastisch verformbaren
Material bestehend ausgebildet ist und mit einer den Dorn (2)
abschnittsweise umhullenden Werkzeugform (7), dadurch
gekennzeichnet, dass als Heizelement (5) ein Heizdraht oder eine -
folie vorgesehen ist, wobei das Heizelement (5) zwischen der
Werkzeugform (7) und dem Uberlappenden Bereich (4) angeordnet ist.

Vorrichtung zum SchweiBen von Darmen nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen Dehnungskorper (6) und
Werkzeugform (7) eine den Dehnungskérper (6) umschlieBende
SchweiBkammer (20) gebildet ist, deren axiale Erstreckung
mindestens der Lange des Dehnungskorpers (6) entsprechend
ausgebildet ist.
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. Vorrichtung zum SchweiBen von Darmen nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass das Heizelement (5) von einer
Trennschicht (8) abgedeckt ausgebildet ist und/oder zwischen
Heizdrahten (5) und Werkzeugform (7) eine Trennschicht (8)
vorgesehen ist, wobei die Trennschicht (8) vorzugsweise als ein
PTFE-beschichtetes Gewebe ausgebildet ist.

. Vorrichtung zum SchweiBen von Darmen nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, dass das Heizelement, vorzugsweise als
Folienheizelement, flr unterschiedliche Kaliber (9) gleich geformt
ausgebildet ist, wobei eine Heizzone unterschiedlich lang ausgebildet
und an das Kaliber angepasst ist.

. Vorrichtung zum SchweiBen von Darmen nach Anspruch 1, 2, 3 oder

4, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeugform (7) geteilt mit

einem Spalt (29) zum Dorn ausgebildet ist.

. Vorrichtung zum SchweiBen von D&rmen nach einem oder mehreren

der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Heizelement (5) an seinen abgeflachten Enden (31) Langlécher (12)
zum Befestigen des Heizelementes (5) in der Werkzeugform aufweist.

. Vorrichtung zum SchweiBen von D&rmen nach einem oder mehreren

der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Steuerung vorgesehen ist, die als ein Temperatursignal einen
momentanen Widerstandswert des Heizelementes nutzend

ausgebildet ist.

. Vorrichtung zum SchweiBen von D&rmen nach einem oder mehreren

der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkzeugform (7) eine SchlieBeinrichtung (14) aufweist,

vorzugsweise eine selbsthaltende SchlieBeinrichtung (14).
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Vorrichtung zum SchweiBen von Darmen nach einem oder mehreren
der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Dornspitze (16) einschlieBlich des Dehnungskorpers (6) als
Baugruppe (17) ausgebildet ist, wobei die Baugruppe vorzugsweise
als Ganzes schnell austauschbar ausgebildet ist.

Verfahren zum Herstellen einer Hille mit gréBerer Lange far
Lebensmittel, insbesondere fur Wirste, aus einer Mehrzahl von
einzelnen Hullenabschnitten aus Darmen, welche Kollagene
enthalten, wie Naturdarme oder kollagenhaltige Kunststoffdarme,
wobei auf einem Dorn nacheinander Hillenabschnitte aufgeschoben
werden, wobei zwei einander zugewandte Endbereiche
aufeinanderfolgender Hullenabschnitte auf dem Dorn Uberlappen und
einen Uberlappenden Bereich von Hullenabschnitten bilden, wobei auf
den Uberlappenden Bereich der beiden Hulllenabschnitte
vorubergehend gleichzeitig Hitze und Druck aufgegeben wird, so dass
die Hullenabschnitte im Uberlappenden Bereich zumindest teilweise
miteinander verschweiBt werden, wobei der Uberlappende Bereich der
beiden Hullenabschnitte Gber einem verformbaren Dehnungskérper
positioniert wird, wobei der Dehnungskorper vor oder beim
VerschweiBvorgang des Uberlappenden Bereichs von seinem
Ausgangsdurchmesser bis zu seinem Enddurchmesser, der dem
maximalen Darmkaliber entspricht, vergréBert wird und damit der
Uberlappende Bereich ebenfalls in seinem Durchmesser vergrdBert
wird, und nach dem VerschweiBvorgang der Dehnungskorper zu
seinem Ausgangsdurchmesser zurickgefahren wird, dadurch
gekennzeichnet, dass zunachst Wasser aus den Uberlappenden
Hullenabschnitten des Darmes gepresst wird, vorzugsweise von der
Mitte aus zu beiden offenen Enden der Werkzeugform.

18



WO 2013/113940 PCT/EP2013/052179

11..Verfahren zum SchweiBen von Darmen nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass das Heizelement (5), vorzugsweise nach dem
SchlieBen der Werkzeugform, zum SchweiBen auf eine
SchweiBtemperatur gréBer als 100°C, vorzugsweise gidBer als 200°C
5 und kleiner als 220° C aufgeheizt wird und/oder eire

SchweiBtemperatur fir eine voreingestellte Zeitdauer gehalten wird.

12.Verfahren nach einem der Anspriiche 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens zwei parallele SchweiBn&hte

gesetzt werden.

10 13.Verfahren zum Schwei3en von Darmen nach einem oder mehreren
der vorhergehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass eine

seitliche Begrenzung des Druckbereichs vorgenommen wird.

14.Verfahren zum SchweiBen von Darmen nach einem oder mehreren

der vorhergehenden Ansprluche, dadurch gekennzeichnet, dass der

15 Darm vor dem SchweiBBen entsalzt wird und nach dem SchweiBen
leicht gesalzen und unter Zugabe einer reduzierten Lake im Vakuum

verpackt und im Anschluss tiefgefroren wird.
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Fig. 2b

Fig. 2c
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