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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Formkasten mit an
Langskanten (22) aufeinanderstoflenden Seitenwan-
den (12), die in Langsrichtung von zwei gegenuberlie-
genden Stirnseiten begrenzt werden, und mit einer ver-
schlieRbaren Offnung zur Aufnahme einer locker befiill-
ten, schlauch- oder beutelférmigen Verpackungshiille.
[0002] Der Zweck eines solchen Formkastens ist es,
nicht-runde, d. h. eckige Verpakkungen herzustellen, z.
B. Wiirste mit quadratischem Querschnitt als Toastbrot-
belag. Dazu wird eine schlauch- oder beutelférmige Ver-
packungshille zunachst teilweise mit Fillgut, beispiels-
weise Wurstbrat befiillt und verschlossen. Die Verpak-
kung bleibt dabei schlaff und kann somit verformt wer-
den. Die verschlossene, schlaffe Verpackung wird dann
in einen Formkasten eingelegt, und zwar durch die ge-
offnete Langsseite des Formkastens. Dazu muR® das
Fullgut zunachst von Hand gleichmaRig in der Verpak-
kungshdiille verteilt werden, da diese sich sonst nicht in
den Formkasten driicken IaRt. Nach dem Einsetzen der
Verpackung in den Formkasten wird das von der Ver-
packungshulle eingeschlossene Flllgut noch einmal
gleichmaRig im Formkasten verteilt. Zuguterletzt wird
das Fullgut mittels eines Deckels in der Form gepref3t
und durch Kochen so stabilisiert, daf} es die Form auch
nach Entnahme aus dem Formkasten beibehalt. Insbe-
sondere das Einsetzen der Verpackung in den Formka-
sten und das gleichmaRige Verteilen des Flllguts im
Formkasten ist sehr zeitaufwendig und lerfordert viel
Kraft und Geschicklichkeit.

[0003] Abgebildetund knapp beschrieben sind solche
Formkasten sowie cas zuvor beschriebene Verfahren in
der EP-PS 0 065 807 und der DE-PS 38 40 522.
[0004] EP 0503740 A1 beschreibt einen Formkasten
zum Glatten der Umhillung von im Querschnitt rechtek-
kigen, mit einer granularen Masse gefiillten Vakuumver-
packungen. Dieser Formkasten umfasst einen dul3eren
Formkasten, in den ein innerer Formkasten eingesetzt
werden kann. Die Langskanten des inneren Formka-
stens sind als Spalte ausgefiihrt und das Innere des
Formkastens kann durch eine Luftfihrung Uber diese
Spalte und zwei zentral in den Stirnseitenflachen des
adulReren Formkastens angeordnete Luftanschlisse
entliftet bzw. belliftet werden. Dabei kénnen sich die
Seitenflachen des inneren Formkastens relativ zueinan-
der bewegen und so flachig an die Vakuumverpackung
anlegen.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Herstellen geformter Schlauch- oder Beutelverpackun-
gen zu vereinfachen.

[0006] Die Ldsung dieser Aufgabe besteht erfin-
dungsgemal in einem Fernkasten der eingangs ge-
nannten Art, bei dem sich die Offnung an einer ersten
Stirnseite des Formkastens befindet und bei dem der
Formkasten auf seiner der ersten Stirnseite gegenuber-
liegenden hinteren Stirnseite durch eine hintere Stirn-
wand abgeschlossen ist und einen Luftanschluf3 auf-
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weist, um Luft zumindest im an die hintere Stirnwand
angrenzenden Bereich aus dem Formkasten abzusau-
gen und auf diese Weise eine Verpackung in das Innere
des Formkastens (10) zu saugen oder um Luft zumin-
destin den an die hintere Stirnwand (18) angrenzenden
Bereich in den Fernkasten einzublasen und auf diese
Weise die Verpackung aus dem Formkasten (10) zu
driicken ,wobei jeweils zwei benachbarte Seitenwénde
abschnittsweise in einer Rundung ineinandet tberge-
hen, so dass die Langskanten des Formkastens auf der
Formkasteninnereseite zumindest abschnittweise ab-
gerundet sind.

[0007] Ein solcher Formkasten laft sich ohne Kraft-
aufwand schnell und leicht befiillen und entleeren. Zum
Befillen wird auf den Luftanschlufl des Formkastens
Unterdruck oder Vakuum gegeben, so daf® Luft aus dem
Formkasteninneren abgesaugt wird. Eine teilgefillte
Wurst wird auf die Offnung gesetzt und durch den Un-
terdruck ohne Einsatz von Kraften des Bedieners in den
Formkasten gezogen, wobei sich die Fillung der Ver-
packungshille gleichmaRig im Formkasten verteilt.
[0008] Es hat sich herausgestellt, da es fur die rei-
bungslose Funktion des Formkastens im vorbeschrie-
benen Sinne wesentlich ist, daR sich die Offnung des
Formkastens, durch die die teilgefiillte Wurst in den
Formkasten eingesaugt wird, in einer der Stirnseiten
des Formkastens befindet, so daR die Wurst in Langs-
richtung in den Formkasten gesogen wird. Nur auf diese
Weise ist sichergestellt, dal beim Einsaugen der Wurst
in den Formkasten nur wenig oder gar keine Nebenluft
durch die geoffnete Stirnseite des Formkastens und an
der Wurst vorbei angesaugt wird. In diesem Zusammen-
hang ist es auch von Bedeutung, daRk eine Offnung ei-
nes langsgestreckten Formkastens an seiner Stirnseite
die kleinstmégliche Offnung darstellt, die geeignet ist,
um eine teilgeflllte Wurst in den Formkasten einzubrin-
gen.

[0009] Vor dem Hintergrund des vorbeschriebenen
wird deutlich, daf} das selbsttatige Einsaugen einer teil-
geflllten Wurst in einen Formkasten mit einer Vorrich-
tung, wie sie aus der US-PS 3,352,231 bekannt ist, nicht
mdglich ist, da bei einer derartigen Vorrichtung zu viel
Nebenluft eingesaugt wiirde, so daf} kein ausreichender
Unterdruck zum selbsttatigen Einsaugen einer teilge-
fullten, wurstartigen Verpackung entstehen kann. Daher
bendtigt die in der US-PS 3,352,231 beschriebene Vor-
richtung auch die Plattform 4 und den Teleskopstempel
8 und 10, um eine zu formende Verpackung in den von
den Seitenwénden 2 begrenzten Behalter einzufihren.
Es ist ein Vorteil der Erfindung, daf} sie Hilfsmittel wie
die Plattform 4 und den Stempel 8 und 10 zum Einset-
zen der Verpackung in den Formkasten, der aus der
US-PS 3,352,231 bekannten Lehre zum Trotze Uber-
flissig macht.

[0010] Zum Leeren des Formkastens nach dem Ko-
chen wird auf den LuftanschluR ein leichter Uberdruck
geben, also Luft in den Formkasten eingeblaser, wo-
durch die geformte Wurst aus dem Formkasten gescho-
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ben wird.

[0011] Durch eine Abrundung der Langskanten zu-
mindest im Bereich der Offnung des Formkastens wird
vermieden, daf} beim unterdruckunterstitzten Befiillen
des Formkastens zwischen der Verpackungshiille und
den Formkastenseitenwanden im Bereich der Kanten
Licken verbleiben, durch die Nebenluft eingesogen
wird. Letzteres hatte namlich die unerwiinschte Folge,
daR sich im Formkasten kein oder nur ein geringer Un-
terdruck aufbaut.

[0012] AuBerdem wird ein Formkasten bevorzugt, bei
dem sich in den Ecken der hinteren Stirnwand Luft-
durchlasse befinden, dia mit dem Luftanschluf} in Ver-
bindung stehen und durch die Luft aus dem Formkasten
abgesaugt oder in ihn einbeblasen werden kann. Luft-
einlafe in den Ecken des Formkastens haben den Vor-
teil, dal sie von der Verpackung im Formkasten nicht
verstopft werden kénnen, bevor die Verpackung den
Formkasten ganz ausfiillt. Bei einem zentral in der Stirn-
wand des Formkastens angeordneten Lufteinla® kann
es hingegen vorkommen, daf} das vordere Ende der
Verpackungshiille in den LuftanschluR gesaugt wird und
diesen verstopft, bevor die Verpackungshiille ganz in
den Formkasten gesaugt wurde. Dies héatte zur Folge,
daR im Formkasten Luft verbleibt und die Verpackungs-
hille den Formkasten nicht ganz ausfullt.

[0013] In einer bevorzugten Ausflihrungsvariante hat
der Formkasten die Form eines langsgestreckten Qua-
ders mit quadratischen Stirnseiten. Die Stirnseiten kén-
nen dabei etwa die GroRRe einer Toastbrotscheibe haben
und besitzen ggf. abgerundete Ecken. Ein solcher
Formkasten ist ideal, um Wurst als Toastbrotbelag her-
zustellen.

[0014] Die Erfindung soll nun anhand eines Ausfiih-
rungsbeispiels mit Hilfe der Zeichnung naher erldutert
werden. Die Figuren der Zeichnung zeigen:

Fig. 1  einen Formkasten zur Herstellung von Vier-
kantwirsten samt Zubehdr;

Fig. 2  eine teilgefillite Wurst.

[0015] Der Formkasten 10 aus Fig. 1 hat die Form ei-

nes langsgestrecken Quaders mit vier langlichen Sei-
tenwanden 12 und zwei Stirnwanden an Stirnseiten des
Quaders.

[0016] Eine der Stirnwéande ist als klappbarer Deckel
14 ausgebildet. In Fig. 1 ist der Deckel 14 gedffnet und
gibt eine Offnung 16 frei. Auf der dieser Offnung 16 ge-
genuberliegenden Stirnseite ist der Formkasten durch
eine hintere Stirnwand 18 begrenzt. Die hintere Stirn-
wand 18 ist mit einem Luftanschlul® 20 versehen.
[0017] Die langlichen Seitenwande 12 des Formka-
stens 10 stof3en nicht spitz aufeinander, sondern gehen
jeweils in einer Rundung ineinander Uber. Der Formka-
sten hat somit keine von jeweils zwei spitz aufeinander-
treffenden Seitenwéanden gebildeten, sondern abgerun-
dete Langskanten 22. Auch die Ecken des Deckels 14
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und der hinteren Stirnwand 18 sind entsprechend abge-
rundet.

[0018] In Fig. 1 weist die hintere Stirnwand 18 einen
zentralen LuftanschluB3 auf, der direkt ins Formkastenin-
nere fihrt. In einer verbesserten Ausfiihrungsform flihrt
der Luftanschluf nicht oder nicht nur direkt ins Formka-
steninnere, sondern steht mit Luftdurchldssen in den
Ecken der Stirnwand 18 in Verbindung. In einer alterna-
tiven Ausfihrungform kann sich der Luftanschlufd auch
nur in einer Ecke der hinteren Stirnwand 18 oder in un-
mittelbarer Nahe dazu in einer angrenzenden Seiten-
wand 12 befinden.

[0019] Der Formkasten 10 steht mit seiner hinteren
Stirnwand 18 auf einem Arbeitstisch 30 mit einer Tisch-
platte 32. In die Tischplatte 32 ist ein AnschluRstutzen
34 eingearbeitet, der durch die Tischplatte 32 hindurch-
ragt. Unterhalb der Tischplatte ist eine Luftleitung 36 an
den Anschluf3stutzen 34 angeschlossen, die zu einem
Unterdruckerzeuger 38 unter der Tischplatte 32 fiihrt.
Der Luftanschluf® 20 in der hinteren Stirnwand 18 des
Formkastens 10 greift von der Tischplattenoberseite in
den Anschluf3stutzen 34 ein. Eine Dichtung 40 zwischen
Anschlustutzen 34 und Luftanschlufd 20 stellt sicher,
daf die Verbindung zwischen dem Luftanschluf? 20 und
dem Anschluf3stutzen 34 luftdicht ist, so daf® das Innere
des Formkastens 10 im abgebildeten Zustand an den
Unterdruckerzeuger 38 angeschlossen ist. Die Verbin-
dung zwischen Luftanschluf® 20 und AnschluRstutzen
34 ist I6sbar, so dal® der Formkasten 10 jederzeit vom
Arbeitstisch 30 abgenommen werden kann.

[0020] IndeminFig. 1 abgebildeten Zustand befindet
sich im Formkasten bereits eine Wurst 50. Fig. 2 zeigt
eine Skizze der Wurst 50 vor dem Einsetzen in den
Formkasten. Die Wurst besteht aus einer mit Fillgut, z.
B. Wurstbrat, beflllten schlauchférmigen Verpackungs-
hille 52, die an beiden Enden mit jeweils einer Ver-
schluflklammer 54 und 56 verschlossen ist. Die Verpak-
kungshdille ist nicht prall, sondern nur teilbefillt, was in
Fig. 2 durch einen prallbefiillten Abschnitt 58 und einen
fullgutfreien Zopf 60 dargestellt ist. Die Gesamtléange
der teilbefiillten Wurst 50 entspricht der Lange des
Formkastens (in seiner in Fig. 1 abgebildeten Lage ist
dies die Hohe des Formkastens Uber der Tischplatte).
Der Umfang der Verpackungshille 52 entspricht dem
Umfang des Querschnitts des Formkastens (bezogen
auf Fig. 1 ist dies der Querschnitt parallel zur Tischplat-
te) oder ist geringfiigig gréRer als dieser. Und das Volu-
men des Flllgutes - dieses entspricht auch dem Volu-
men der teilgefillten Verpackungshdille - entspricht dem
Fassungsvolumen des Formkastens.

[0021] Zum Befillen des Formkastens 10 mit einer
Wurst wird der Formkasten wie in Fig. 1 abgebildet auf
den Arbeitstisch 30 gestellt. Der Luftanschlu 20 des
Formkastens 10 ist dabei Gber den Abschluf3stutzen 34
und die Luftleitung 36 an den Unterdruckerzeuger 38
angeschloBen. Durch Ingangsetzen des Unter-
druckerzeugers 38 oder durch Offnen eines Ventils
(nicht abgebildet) zwischen Unterdruckerzeuger 38 und
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AnschluRstuzen 34 wird auf den Luftanschlul® 20 des
Formkastens 10 Unterdruck oder Vakuum gegeben, so
daR Luft aus dem Formkasteninneren abgesaugt wird.
Eine teilgefiillte Wurst 50 wird auf die Offnung 16 des
Formkastens 10 gesetzt und durch den Unterdruck
ohne Einsatz von Kraften des Bedieners in den Form-
kasten 10 gezogen, wobei sich das Fullgut in der Ver-
pakkungshille 52 gleichmafig im Formkasten 10 ver-
teilt.

[0022] Die Form der Wurst wird anschlieRend durch
Kochen der Wurst im Formkasten stabilisiert. Dazu wird
der Formkasten mit verschlossenem Deckel vom Ar-
beitstisch abgenommen.

[0023] Zum Leeren des Formkastens 10 nach dem
Kochen wird auf den Luftanschluf 20 ein leichter Uber-
druck geben, also Luft in den Formkasten 10 eingebla-
sen, wodurch die geformte Wurst aus dem Formkasten
geschoben wird. Dazu kann der Formkasten 10 mit sei-
nem Luftanschluf® 20 auf eine Blasdise gesetzt werden
oder aber er wird wieder so wie in Fig. 1 abgebildet auf
den Arbeitstisch gestellt und die Verbindung zum Unter-
druckerzeuger 38 so umgeschaltet, da® vom Unter-
druckerzeuger 38 ein Uberdruck auf den LuftanschluR
20 gegeben wird.

Patentanspriiche

1. Formkasten (10) mit an Langskanten (22) aufein-
anderstoRenden Seitenwanden (12), die in Langs-
richtung von zwei gegenlberliegenden Stirnseiten
begrenzt werden, und mit einer verschlieBbaren
Offnung (16) zur Aufnahme einer locker befiillten,
schlauch- oder beutelférmigen Verpackungshdille,
wobei sich die Offnung (16) an einer ersten Stirn-
seite des Formkastens (10) befindet und der Form-
kasten (10) auf seiner der ersten Stirnseite gegen-
Uberliegenden hinteren Stirnseite durch eine hinte-
re Stirnwand (18) abgeschlossen ist und einen Luft-
anschluss (20) aufweist, um Luft zumindest im an
die hintere Stirnwand (18) angrenzenden Bereich
aus dem Formkasten (10) abzusaugen und auf die-
se Weise eine Verpackung in das Innere des Form-
kastens (10) zu saugen oder um Luft zumindest in
den an die hintere Stirnwand (18) angrenzenden
Bereich in des Formkasten (10) einzublasen und
auf diese Weise die Verpackung aus dem Formka-
sten (10) zu driicken,
dadurch gekennzeichnet, dass jeweils zwei be-
nachbarte Seitenwénde ; abschnittsweise in einer
Rundung ineinander Ubergehen, so dass die
Langskanten (22) des Formkastens (10) auf der
Formkasteninnenseite zumindest abschnittsweise
abgerundet sind.

2. Formkasten (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass sich im Bereich
der Ecken der hinteren Stirnwand (18) Luftdurch-
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Iasse befinden, die mit dem Luftanschluss (20) in
Verbindung stehen und durch die Luft aus dem
Formkasten (10) abgesaugt oder in ihn eingeblasen
werden kann.

3. Formkasten (10) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass er die Form eines
langsgestreckten Quaders mit quadratischen Stirn-
flachen hat.

4. Formkasten (10) nach einem der vorstehenden An-

spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Luftanschluss
(20) Uber einen Anschlussstutzen (34) eines Ar-
beitstisches (30) luftdicht an ein Unterdruckerzeu-
ger (38) anschlieRbar ist.

Claims

1. A shaping mould (10) comprising side walls (12)
which abut one another at longitudinal edges (22)
and which are defined in the longitudinal direction
by two opposing end faces, and comprising a clos-
able opening (16) for receiving a loosely-filled, tu-
bular or bag-shaped casing, the opening (16) being
located on a first end face of the shaping mould (10)
and the shaping mould (10) being closed off on its
rear end face opposite the first end face by a rear
end wall (18) and having an air connection (20) in
order to extract air from the shaping mould (10) at
least in the region adjoining the rear end wall (18)
and in this manner to draw packaging into the inte-
rior of the shaping mould (10) or to inject air into the
shaping mould (10) at least into the region adjoining
the rear end wall (18) and in this manner to force
the packaging out of the shaping mould (10),
characterised in that in each case two adjacent
side walls merge in sections into each other in a
rounded section, so that the longitudinal edges (22)
of the shaping mould (10) on the inside of the shap-
ing mould are rounded off at least in sections.

2. A shaping mould (10) according to Claim 1, char-
acterised in that air passages are located in the
region of the corners of the rear end wall (18), which
passages are connected to the air connection (20)
and through which air can be extracted from the
shaping mould (10) or injected thereinto.

3. A shaping mould (10) according to Claim 1 or 2,
characterised in that it is in the form of an elongate
cuboid with square end faces.

4. A shaping mould (10) according to one of the pre-

ceding claims, characterised in that the air con-
nection (20) can be connected in airtight manner via
a connecting branch (34) of a work table (30) to a
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partial-vacuum generator (38).

Revendications

1. Moule de formage (10) muni de parois longitudina-
les (12), qui se rejoignent sur des arétes longitudi-
nales (22) et sont délimitées en direction longitudi-
nale par deux cotés frontaux opposés, et d'une
ouverture (16) verrouillable destinée a recevoirune 70
gaine d'emballage, en forme de tube ou de sac,
remplie de fagon lache, I'ouverture (16) se trouvant
sur un premier c6té frontal du moule de formage
(10) et sur son c6té frontal arriere, opposé au pre-
mier coté frontal, le moule de formage (10) se ter- 15
mine par une paroi frontale (18) arriere et comporte
une prise d'air (20) pour que I'air soit aspiré du mou-
le de formage (10) au moins dans la zone contigué
a la paroi frontale (18) arriére et que grace a cela
un emballage soit aspiré a l'intérieur du moule de 20
formage (10) ou, au moins dans la zone contigué a
la paroi frontale (18) arriere, de I'air soit insufflé
dans le moule de formage (10) et que grace a cela
I'emballage soit poussé hors du moule de formage
(10), 25
caractérisé en ce que deux parois latérales voisi-
nes se transforment respectivement I'une en l'autre
en s'arrondissant par sections, de sorte qu'au
moins par sections les arétes longitudinales (22) du
moule de formage (10) sont arrondies sur le co6té 30
intérieur du moule de formage.

2. Moule de formage (10) selon larevendication 1, ca-
ractérisé en ce que, dans la zone des coins de la
paroi frontale (18) arriére, il y a des passages d'air 35
en liaison avec la prise d'air (20) et a travers les-
quels l'air peut étre aspiré du moule de formage (10)
ou y étre insufflé.

3. Moule de formage (10) selon la revendication 1 ou 40
2, caractérisé en ce qu'il a la forme d'un parallé-
Iépipede dont les surfaces frontales sont rectangu-
laires.

4. Moule de formage (10) selon 'une des revendica- 45
tions précédentes, caractérisé en ce que la prise
d'air (20) peut étre raccordée de fagon étanche a
I'air a un générateur de dépression (38) par l'inter-
médiaire d'un raccord de prise (24) d'une table de
travail (30). 50
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