CH 640703 AS

iql\ll’lﬂm\l“ﬁ
U

Erfindungspatent fiir die Schweiz und Liechtenstein

SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT
BUNDESAMT FUR GEISTIGES EIGENTUM

€ Int.ClL: A22C  11/00

Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

@ PATENTSCHRIFT as

@ 640703

@) Gesuchsnummer: 10391/79
@ Anmeldungsdatum: 21.11.1979
@ Patent erteilt: 31.01.1984
Patentschrift

verdffentlicht: 31.01.1984

@ Inhaber:
C. Hoegger & Cie. AG, Gossau SG

@ Erfinder:
Hans Geissbiihler, Zuzwil

Vertreter:

Patentanwaltsbureau Isler & Schmid, Ziirich

69 Verfahren zur Herstellung hiillenloser Wiirste.

@ Beim Verfahren zur Herstellung hiillenloser Wiirste

werden Rohrstiicke als Formen verwendet, in wel-
che das Wurstbrit eingefiillt wird. Die losen Rohrstiicke
werden einzeln einer Abfiilleinrichtung (1) zugefiihrt.
Nach der Filllung mit Wurstbrit (2) werden die an bei-
den Enden offenen Rohrstiicke (8) erwirmt, wobei das
Wurstbriit unter freier Endenausbildung mindestens an
der Oberfldche koaguliert. Die so geformten Wiirste wer-
den aus den Rohrstiicken ausgestossen und der weiteren
Verarbeitung iibergeben. Die Rohrstiicke ihrerseits wer-
den gereinigt und zur Abfiilleinrichtung zuriicktranspor-
tiert.

Durch die Verwendung loser Rohrstiicke als Formen
wird eine grosse- Flexibilitit im Verfahrensablauf und in
der Maschinenkonfiguration gewihrleistet.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung hiillenloser Wilrste unter
Verwendung von Formen, in welche das Wurstbrit einge-
fiilit wird, dadurch gekennzeichnet, dass eine Vielzahl von
einzelnen, losen, an mindestens einem Ende offenen Rohr-
stiicken einer Abfiilleinrichtung zugefiihrt werden, wo sie
mit Wurstbrit gefiillt werden, dass die Rohrstiicke anschlies-
send erwirmt werden, wobei das Wurstbrit unter freier En-
denausbildung mindestens an der Oberfléche koaguliert,
und dass die so geformten Wiirste aus den Rohrstiicken aus-
gestossen und der weiteren Verarbeitung iibergeben werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rohrstiicke mittels einer Fordereinrichtung zwi-
schen der Abfiilleinrichtung und einer Ausformeinrichtung
kontinuierlich oder diskontinuierlich im Kreislauf gefiihrt
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rohrstiicke nach der Ausformung der Wiirste einer
Reinigungseinrichtung zugefiihrt werden und von da an die
Abfiilleinrichtung zuriicktransportiert werden.

4, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rohrstiicke wihrend des Herstellungsprozesses in
mindestens einem Magazin zwischengelagert werden und
dann einzeln wieder dem Magazin entnommen werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rohrstiicke aus Glas, Kunststoff oder Metall be-
stehen.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rohrstiicke gerade oder gebogen sind.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zum Fiillen der Rohrstiicke mit Wurstbrét ein Fiillrohr
in jedes Rohrstiick hineingeschoben oder das Rohrstiick
{iber das Fiillrohr geschoben wird, und dass beim Heraus-
ziehen des Fiillrohres bzw. des Rohrstiickes das Wurstbrét
in das Rohrstiick hineingelangt.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung hiil-
lenloser Wiirste unter Verwendung von Formen, in welche
das Wurstbrit eingefiillt wird.

Es sind bereits verschiedene Verfahren und Maschinen
bekannt zur Herstellung hiillenloser Wiirste. Bei einem die-
ser Verfahren, welches in der DE-AS 1 226 866 und der US-
PS 2 623 451 beschrieben ist, wird die Wurstmasse zuerst in
Waursthiillen abgefiillt, gerduchert und gekocht und an-
schliessend die Wursthiille wieder entfernt. Dadurch wird
zwar der Nachteil der zum Verspeisen unbeliebten, zihen
Warsthiille beseitigt, die weiteren Nachteile, namentlich die
Gestehungskosten der Wursthiille, die diskontinuierliche
Produktion wegen der beschrinkten Lange der Hiille und
die Unterbriiche wegen allfilliger «Platzer» der Hiille, blei-
ben bestehen. Dazu kommt ein zusétzlicher Aufwand an
Einrichtung und Zeit fiir das nachtrégliche Entfernen der
Woursthiille.

Andere bekannte Verfahren arbeiten ohne wolche Hilfs-
wursthiillen. So ist aus der DE-AS 1 267 526 bekannt, die
Waurstmasse kontinuierlich in oder durch eine Formeinrich-
tung zu stossen, in welcher unter Warmeeinwirkung das Brét
ganz oder teilweise koaguliert wird. Am Ende der Formein-
richtung wird der Wurststrang durch einen Trennapparat in
einzelne Wiirste aufgeteilt. Aufgrund der erforderlichen Er-
wérmungszeit muss, um eine wirtschaftliche Kadenz zu er-
zielen, die Einrichtung zur Herstellung der Wiirste sehr gros-
se Dimensionen aufweisen. Zudem ergeben sich beim Durch-
driicken der Wurstmasse durch die Formbhiilse unerwiinschte
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technologische Veriinderungen des Brites. Auch fithrt das
Trennen des bereits koagulierten Wurststranges in einzelne
Waurstabschnitte mit geraden Enden zu einem Produkt, das
bei den Konsumenten nicht beliebt ist.

5 In einem weiteren Verfahren, das aus der DE-OS
2 839 772 bekannt ist, werden «hiillenlose» Wiirste herge-
stellt, indem auf die Wurstmasse ein Bindemittel aufgetragen
wird zur Bildung einer kiinstlichen Haut. Solche Wiirste ge-
hoéren jedoch nicht im eigentlichen Sinn zur erfindungsge-

10 méissen Gattung.

Schon frith wurden auch Versuche unternommen, das
Waurstbrit in Formen zu fiillen und bis mindestens zur Ko-
agulation in den Formen zu behalten. Bei einem &lteren Ver-
fahren dieser Art nach der US-PS 1 009 953 wird eine hohl-

15 zylindrische Form mit Wurstbrét gefiillt und dann an beiden
Enden verschlossen. Die Form wird nun wihrend kurzer
Zeit in ein Heisswasserbad gelegt, damit die Aussenhaut des
Brites koagulieren kann. Sodann wird die Form gedffnet
und die hiillenlose Wurst ausgestossen. Es handelt sich hier

20 um ein Verfahren fiir die rein manuelle Wurstherstellung,
das sehr aufwendig ist und fiir die Massenproduktion nicht
geeignet ist.

Fiir die industrielle Herstellung hiillenloser Wiirste in
grosseren Stiickzahlen mittels Formen eignet sich z.B. die

25 Maschine nach US-PS 1 925 157 besser. Diese Maschine.
weist eine Formvorrichtung auf, die mit einer Mehrzahl fest
angeordneter Hiilsen versehen ist. Zur Herstellung der Wiir-
ste wird die Formvorrichtung an einem Ende verschlossen
und dann mit einem Fiillapparat verbunden. Die Wurstbrit

30 wird unter Druck gleichzeitig in alle Hiilsen gestossen, wo-

durch rohe Wiirste mit kompakter Masse entstehen. Die

Formvorrichtung wird nun vom Fiillapparat entkuppelt und

gedffnet, damit die vorgeformten Wiirste ausgestossen und
weiterverarbeitet werden konnen.

Ein anderes, dhnliches Verfahren mit einer Formvorrich-
tung ist aus der DE-OS 523 506 bekannt. Eine Mehrzahl
von langlichen Hiilsen ist zur einer endlosen Kette fest
aneinandergelenkt. Die Hiilsen sind mit wegnehmbaren
Stirnverschliissen versehen, um den Enden der Wiirste die
s0 gewiinschte Rundung zu geben. Ferner weisen die Hiilsen
auch wegnehmbare Kappen auf zur Verschliessung der Ein-
fillléffnung. Die an der Kette befestigten Hiilsen werden an
verschiedenen Verarbeitungsstationen vorbeigefiihrt, die fol-
gende Einrichtungen umfassen:

Einrichtung zum Fiillen der Formen mit Wurstbrét; Ein-
richtung zum Aufsetzen der Stirnverschliisse; Einrichtung
zum Aufsetzen der Kappen auf die Verschliisse; Einrichtung
zum Brithen und Kochen der Wiirste in den Hiilsen; Einrich-
tung zum Entfernen der Kappen und Verschliisse; Einrich-
so tung zum Entformen der gekochten bzw. gebrithten Wiirste.

Die Formen mit den Kappen und Verschliissen sind teuer,
und das Herstellverfahren ist aufwendig.

Bei der US-PS 994 714 ist eine Mehrzahl von Hiilsen in
radialen Gruppen an einem Rad befestigt, wobei die Rohr-
ss achsen parallel zur Radachse ausgerichtet sind. Beim schritt-

weisen Drehen des Rades gelangen die Hiilsen an verschiede-
ne Stationen, wobei auch hier das in die Hiilsen eingefiillte
Waurstbrit in den Hiilsen gekocht wird. Dazu taucht der un-
tere Teil des senkrecht stehenden Rades in ein Heisswasser-

60 bad, und die Hiilsen sind an beiden Enden verschlossen.

Die Maschine gemiss US-PS 2 897 745 ist dhnlich ausge-
bildet wie diejenige gemiiss US-PS 994 714. Die Hiilsen sind
senkrecht auf einem waagrechten Drehtisch befestigt und
werden nach dem Fiillen elektrisch beheizt. Zum Kochen

65 werden die Hiilsen geschlossen, wobei die Verschlusszapfen
an den Enden der Hiilsen federnd angeordnet sind. Dadurch
soll eine gleichmissige, konstante Pressung des Brites erzielt
werden.
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Allen bekannten Verfahren und Maschinen zur Herstel-
lung hiillenloser Wiirste unter Verwendung von Formen, in
welche das Wurstbrit eingefiillt wird, haften verschiedene
Nachteile an. Da die Formen in speziellen Formvorrichtun-
gen angeordnet sind, miissen die Maschinen mit den Verar-
beitungsstationen diesen Formvorrichtungen angepasst wer-
den, was zu komplizierten und aufwendigen K onstruktionen
fiihrt. Die Dimensionen der F ormvorrichtungen sind fiir
eine bestimmte Wurstsorte gegeben, und die Grosse der
Wiirste kann in der Regel nicht leicht gedindert werden.
Auch die Herstellkadenz ist durch die Maschinenkonstella-
tion weitgehend festgelegt. Ferner ist es nicht moglich, die
einzelnen Formen rasch auszuwechseln, um andere Wurst-
sorten herzustellen. Zusammenfassend kann festgestellt wer-
den, dass die Flexibilitit und die Freiheitsgrade der bekann-
ten Verfahren und Maschinen sehr beschrinkt sind.

Es ist nun Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur
Herstellung hiillenloser Wiirste zu schaffen, bei dem diese
Nachteile vermieden sind. Es soll moglich sein, die Wiirste
rationell und einfach herzustellen, wobei die Flexibilitiit in
der Handhabung der Formen méglichst gross sein soll.

Zur Losung dieser Aufgabe sieht das erfindungsgemisse
Verfahren vor, dass eine Vielzahl von einzelnen, losen, an
mindestens einem Ende offenen Rohrstiicken einer Abfiill-
einrichtung zugefithrt werden, wo sie mit Wurstbrit gefiillt
werden, dass die Rohrstiicke anschliessend erwirmt werden,
wobei das Wurstbrit unter freier Endenausbildun g minde-
stens an der Oberfliche koaguliert, und dass die so geform-
ten Wiirste aus den Rohrstiicken ausgestossen und der wei-
teren Verarbeitung iibergeben werden.

Die einzelnen Rohrstiicke lassen sich in verschiedener
Weise handhaben, so dass eine grosse Flexibilitit im Verfah-
rensablauf und in der Maschinenkonfiguration gegeben ist.
Es ist méglich, die Rohrstiicke sowohl im geschlossenen
Kreislauf kontinuierlich zu filhren als auch fiir den Pufferbe-
trieb in Zwischenmagazinen zu stapeln.

Nachfolgend werden anhand der Zeichnungen Ausfiih-
rungsbeispiele der Erfindung niher erliutert. Es zei gen:

Fig. 1 schematisch eine Maschine zur Herstellung hiillen-
loser Wirste unter Verwendung von losen Rohrstiicken als
Formen,

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie II-1I durch die Ma-
schine gemdss Fig: 1 im Bereich der Abfiilleinrichtung,

Fig. 3 schematisch das Fixieren eines Rohrstiickes,

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV durch die Ma-
schine gemdss Fig. 1 im Bereich der Ausformeinrichtung,

Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V-V durch die Ma-
schine gemdss Fig. 1 im Bereich der Reinigungseinrichtung,

Fig. 6 schematisch eine Anlage zur Herstellung hiillen-
loser Wiirste,

Fig. 7 zwei verschiedene Rohrstiicke, die als Formen
Verwendung finden kdnnen,

Fig. 8 das Fiillen eines Rohrstiickes mit Wurstbrit,

Fig. 9 das Erwdrmen des gefiillten Rohrstiickes,

Fig. 10 das Ausstossen der mindestens teilweise koagu-
lierten Wurst und

Fig. 11 das Rohrstiick und die ausgestossene Wurst.

Die in der Fig. 6 gezeigte Anlage zur Herstellung hiillen-
loser Wiirste weist eine Abfiillstation 1 auf, welcher die
Wurstmasse 2 durch eine nicht néher dargestellte Transport-
einrichtung zugefiihrt wird. Von der Abfiillstation 1 gelangt
die Wurstmasse in die eigentliche Wurstherstellmaschine 3,
die folgende K omponenten umfasst: eine Abfiilleinrichtung
4, eine Ausformeinrichtung 5, eine Reinigungseinrichtung 6
und eine endlose Transporteinrichtung 7 zum Transport der
gefilliten Formen 8 durch die Erwirmungszone 9 und zum
Riicktransport der leeren Formen von der Reinigungsein-
richtung zur Abfiillstation. Der Maschine 3 nachgeschaltet
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ist eine Réucher-, Koch- und Kiihleinrichtung 10, an die eine
Verpackungseinrichtung 11 angeschlossen ist.
Die Formen sind als gerade oder gebogene Rohrstiicke 8,
8a ausgebildet, wie in Fig. 8 dargestellt ist. Diese Rohrstiicke
s sind vorteilhafterweise aus festem Material hergestellt. Die
Materialwahl richtet sich nach der Wirmequelle, in der die
Rohrstiicke mit dem Fleischgemisch erwiirmt werden.
Durchlaufen die Rohrstiicke z. B. einen Mikrowellentunnel,
0 miissen sie aus Glas oder Kunststoff sein, wiahrenddem sie
10 z.B. beim Erwéirmen durch Wirmeleitung vorteilhafterweise
aus Metall sein sollten. Die Rohrstiicke sind beidseitig offen
und bendtigen weder Verschliisse, Kappen, Deckel oder dgl.
Sie werden einzeln und lose gehandhabt, was eine grosse Fle-
xibilitét bei der Maschinenwahl erlaubt. So ist es auch ohne
15 weiteres moglich, bei Bedarf die geraden Rohrstiicke 8 durch
die gebogenen Rohrstiicke 8a zu ersetzen.

Beim Abfiillen der Rohrstiicke 8 wird das Brit 2 nicht
einfach von vorne in das Rohrstiick hineingestopft wie bei
anderen bekannten Verfahren, sondern es wird mit einem
speziellen Fiillrohr 12 mit Kolben 13, beim entfernteren
Ende beginnend, in das Rohrstiick hineingebracht.

Nach dem Fiillen der Rohrstiicke 8 mit dem Fleischge-
misch 2 werden sie mit dem Transportband 7 zur Wirme-
quelle 9 gefiihrt und dort ohne Verschliisse der Wirme aus-
gesetzt, wodurch das Briit mindestens teilweise koaguliert.
Infolge des Erwérmens, vor allem der im Fleischgemisch ent-
haltenen gasformigen Bestandteile, dehnt es sich gegen die
Enden hin aus. Wegen der Haftreibung der Brétoberfliche
an der Innenwandung der Rohrstiicke und wegen der bereits
erfolgten teilweisen K oagulation an der Oberfliche entsteht
eine natiirliche Bombierung der Stirnfléichen 14 der ent-
stehenden Wiirste. Diese Wiirste haben somit eine natiirliche
Form und entsprechen den Vorstellungen der Konsumenten.

Die Erwdrmung kann so gross sein, dass der ganze Inhalt
des Rohrstiickes koaguliert. Um jedoch eine hohe Herstell-
frequenz erzielen zu kénnen und die Anzahl Rohrstiicke auf
ein Minimum beschrinken zu konnen, ist es zweckmassig,
die Erwdrmungszeit so kurz wie méglich zu halten. Es ge-
niigt ndmlich, wenn nur die dusserste Schicht des F leischge-
40 misches koaguliert, weil dann die Form der Wurst bereits ge-

geben ist. So kann z. B. nach Erwirmung im Wasserbad bej
einer Temperatur von 80 °C das zu einer Wurst geformte
Fleischgemisch bereits nach 30 Sekunden aus dem Rohr-
stiick ausgestossen werden, ohne Gefahr zu laufen, dass es
45 die Form im weiteren Behandlungsprozess wieder verliert.

Das Ausstossen der Wurst 15 aus dem Rohrstiicke 8
kann mechanisch oder durch Gasdruck oder dgl. erfolgen.
Die ausgestossenen Wiirste 15 werden weitertransportiert,
z.B. zum Réuchern, Kochen, Kiihlen und Verpacken, wih-

so renddem die Rohrstiicke aufbereitet und zum erneuten Ab-
fitllen riicktransportiert werden.

Es ist zweckmissig, die Rohrstiicke 8 innen mit einer
Schutzschicht zu versehen, um das Anhaften des Wurst-
brites vollstindig zu vermeiden. Die Rohrstiicke kénnen vor

ss dem Abfiillen mit einer entsprechenden Fliissigkeit benetzt
werden, oder sie k6nnen auch mit einem Anti-Haftbelag ver-
sehen sein.

Anhand der Fig. 1-7 wird nun die e gentliche Wursther-
stellmaschine 3 néher beschrieben. Die Rohrstiicke 8 werden

60 mit dem Férderband 7 iiber die Fixierrampe 18 der Abfiill-
einrichtung 4 zugefiihrt. Der Antrieb erfolgt mittels eines
Klinkenrades 19 und eines auf letzteres einwirkenden Press-
luftzylinders 20. Nach erfolgter Zufithrung wird durch einen
am Hubende des Pressluftzylinders angebrachten Endschal-

65 ter, der nicht niher dargestellt ist, das Magnetventil 21 ange-
steuert, so dass der Zylinderraum 22 oberhalb des Nieder-
halters 24 mit Pressluft versorgt wird und der Kolben 23 den
Niederhalter 24 auf das Rohrstiicke 8 presst und dieses fi-
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xiert. Die Kolbenstange 17 des Niederhaltekolbens 23 trégt
am Ende einen Nocken 25, der auf einen Endschalter 26 ein-
wirkt. Letzterer betdtigt das Ventil 27 derart, dass der Kol-
ben des Zylinders 28 fiir die Britzufiihrung das Fiillrohr 12
in das Rohrstiick 8 hineinzieht. Sobald der Kolben ansteht,
wird der Schalter 29 durch den auf der Kolbenstange 31 sit-
zenden Nocken 30 betitigt.

Die Luft im Rohrstiick 8, die durch das mit einer Dich-
tung 32 versehene Fiillrohr 12 verdrangt wird, entweicht
durch den Spalt 33 am gegeniiberliegenden Ende des Rohr-
stiickes 8. Der Schalter 29 steuert die Ventile 27 und 34 und
den Schieber 35 an. Letzterer ist auf einer Filhrungsstange
36 gelagert und wird durch die Kolbenstange 31 bewegt.

Die durch das Impulsventil 34 dem Steuerzylinder 37 zu-
gefiihrte Pressluft driickt den Verschlusskolben 38 mit der
Dichtfliche 39 auf das Rohrstiick 8 und schliesst den Luft-
spalt 33 dicht ab. Nun 6ffnet der Schieber 35 die mit der
Britforderpumpe 40 verbundene flexible Leitung 41. Da
gleichzeitig mit dem Schalter 29 das Ventil 27 angesteuert
wird, zieht die Kolbenstange 31 vom Zylinder 28 das Fiill-
rohr 12 zuriick, und die Briitmasse 2 fliesst durch den Uber-
druck in das Rohrstiick 8. Die Bratforderpumpe 40 hilt da-
bei die Britmasse 2 auf einem konstanten Druck. Durch Be-
titigung des Schalters 42 beim Riickhub wird der Schieber
35 geschlossen, so dass die Briitzufuhr unterbunden ist.
Gleichzeitig werden die Ventile 21 und 34 umgestellt. Da-
durch werden die Kolben 23 und 38 durch die Federn 43
bzw. 44 zuriickgestellt.

Der beim Zuriickstellen betitigte Schalter 45 setzt {iber
ein Ventil den Zylinder 20 in Betrieb, der das Foérderband 7
um ein Rohrstiick 8 vorwirtsbewegt und einen neuen Takt
einleitet. Die gefiillten Rohrstiicke 8 tauchen mit dem For-
derband 7 in eine Fliissigkeit 46, die durch die Heizung 47
erwirmt und mit einer Thermostatregelung auf konstanter
Temperatur gehalten wird. Mittels der Fithrung 48 werden
die Rohrstiicke auf dem Transportband 7 in der Spur gehal-
ten.

Nach dem Durchlauf durchs Bad werden die Rohrstiicke
zur Ausformeinrichtung 5 gefiihrt, wo die koagulierte Wurst
15 durch den Zylinder 49, der synchron mit dem Zylinder 28

arbeitet, ausgestossen wird. Zum Ausstossen dient der Stos-

sel 16.

Die ausgestossene Wurst 15 gelangt mit einem weiteren
Férderband 50 in die Rauchkammer 10 zur weiteren Be-
handlung. Die Fixierung der Rohrstiicke bei den folgenden
Verarbeitungsstationen erfolgt analog wie in der Abfiillsta-
tion und iiber eine identische Steuerung.

Das leere Rohr wird nun in der Reinigungseinrichtung 6
mittels der Diise 51 mit heissem Wasser ausgespiilt. Das Ab-
wasser fliesst iiber den Kanal 52 weg. In einem weiteren
Schritt kann das Restwasser mit einer analogen Diise her-
ausgeblasen werden. Die Rohrstiicke sind nun fiir ein er-
neutes Abfiillen bereit.

Das vorbeschriebene Verfahren zur Herstellung hiillen-
{oser Wiirste und die Einrichtung zum Ausfithren dieses Ver-
fahrens weisen viele Vorteile auf:
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Bei den einzelnen Rohrstiicken handelt es sich um sehr
einfache Teile, die rationell und billig hergestellt werden
konnen.

Diese Rohrstiicke konnen bei allen Maschinen eingesetzt
werden, die zur Handhabung loser Rohrstiicke konzipiert
sind.

Das Auswechseln einzelner oder aller Rohrstiicke ist je-
derzeit problemlos mdglich.

Die Rohrstiicke sind leicht zu handhaben, z.B. beim Be-
schichten mit einem Anti-Haftbelag, speziell beim Einbren-
nen des Belages, sowohl erstmalig wie auch bei der Schicht-
erneuerung.

Durch die Verwendung einzelner, loser Rohrstiicke ist
dem Konstrukteur eine grosse Freiheit beim Anordnen der
Einzelkomponenten der Maschine gegeben. Diese Kom-
ponenten konnen im Baukastensystem konzipiert sein und
auf verschiedene Weisen miteinander kombiniert werden.

Die Verwendung von einzelnen Rohrstiicken eignet sich
insbesondere fiir ﬁochleistungsmaschinen mit hoher Verar-
beitungskadenz. Ahnlich wie bei Flaschenabfiillmaschinen,
die 50 000 Flaschen pro Stunde und mehr einzeln verar-
beiten, kénnen auch die Rohrstiicke einzeln in grossen Se-
rien gehandhabt werden.

Neben dem kontinuierlichen Betrieb im Kreislauf ist
auch ein Pufferbetrieb moglich. So kann z.B. vor der Abfiill-
station ein Magazin zum Stapeln der Rohrstiicke angebracht
werden. Bei Arbeitsschluss oder zum Auswechseln der Rohr-
stiicke konnen auf diese Art simtliche Rohrstiicke im Maga-
zin untergebracht werden. Das «Pufferprinzip» erlaubt das
Abstellen einzelner Verarbeitungsstationen, ohne dass die
ganze Anlage gestoppt werden muss.

Bei einer weiteren, nicht niher dargestellten Anlage fiir
die Herstellung hiillenloser Wiirste in grossen Serien kann -
als Abfiillstation eine kontinuierlich rotierende Abfiillirom-
mel vorgesehen sein. Die Rohrstiicke sind gleichmassig fiber
den Umfang verteilt und parallel zur Trommelachse pneu-
matisch oder hydraulisch gehalten.

Nach dem Fiillen der Rohrstiicke werden diese einer
Transporteinrichtung iibergeben, die sie zur Erwdrmung
durch einen Mikrowellenofen fithrt. Am anderen Ende der
Transporteinrichtung befindet sich eine Ausform- und Rei-
nigungstrommel, die die gefiillten Rohrstiicke abnimmt.
Nach dem Ausstossen der Wiirste mittels Stossel werden die
gereinigten Rohrstiicke wieder zur Abfiillitrommel zuriick-
transportiert.

Bei einer weiteren Anlage, eine Kombination der beiden
vorhergehenden, sind mehrere Einheiten pro Operation (z.B.
Abfiillrohre) auf einem Schlitten montiert, der die kon-
tinuierlich angetriebene Rohrstiick-Transporteinrichtung
wihrend dem Ausfiihren der Operation (z.B. Rohrstiicke
abfiillen) begleitet und nach beendigter Aufgabe (Fillen der
Rohrstiicke) in die Ausgangslage zuriickkeht. Dies ergibt
trotz schrittweisem Operieren eine kontinuierliche, leistungs-
starke Produktion.
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