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Beschreibung
Hintergrund der Endung

[0001] Bei der Produktion von Wirsten muss daftr
Sorge getragen werden, dass ein Wurststrang in Stu-
cke geschnitten wird. Wenn die Wursthulle wahrend
des Schneidvorgangs beschadigt oder zerbrochen
wird, entweicht die Wurstemulsion aus dem Strang-
kern, und die benachbarten Wirste werden zerstort.
Dies erfolgt insbesondere bei einem durch einen Ko-
extrudiervorgang gebildeten Strang dann, wenn die
Woursthille kein getrennt verfiigbares Hullenmaterial,
sondern eine geronnene Schicht aus genieRbarem
Material ist.

[0002] Die NL-A-9 201 169 und die WO-A-06 12410
sind Beispiele fur Vorrichtungen, die einen Vor-
quetschvorgang durchfihren, aber diese Vorrichtun-
gen sind schwierig herzustellen und weisen viele Tei-
le auf.

[0003] Die Hauptaufgabe dieser Erfindung besteht
daher darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu
schaffen, die einen Wurststrang an den beabsichtig-
ten Stiickelungspunkten vor dem Schneiden vorquet-
schen, um die Stickelungspunkte in einen Vorzu-
stand zu bringen oder vorzuformen und sie fur den
Schneidvorgang vorzubereiten.

[0004] Eine weitere Aufgabe dieser Erfindung be-
steht darin, die beabsichtigten Stickelungspunkte fir
den Wurststrang vorzuformen, um die Fleischemulsi-
son an diesen Punkten zu versetzen, damit der
Wourstdruck auf die zu schneidende Hiulle geringer
wird.

[0005] Diese und weitere Aufgaben werden dem
Fachmann auf diesem Gebiet gelaufig sein.

Zusammenfassung der Erfindung

[0006] Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Wurstschneiden quetscht das Fleisch in der Hille
mittels eines Quetschrads, um die Fleischemulsion
vom Stlckelungspunkt fortzubewegen, damit genu-
gend Hille fur das Schlielen der Enden der beab-
sichtigten Stiicke gewonnen und das Platzen der Huil-
le vermieden wird. Dies wird dadurch erreicht, dass
der nicht gestlickelte Wurststrang an einem
Quetschrad vorbeigetrieben wird, das die beabsich-
tigten Stlckelungspunkte quetscht, dass der Wurst-
strang an den Stiickelungspunkten umgeformt wird
und dass die vorgequetschten Stlickelungspunkte
dann aufeinanderfolgend geschnitten werden.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0007] Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht einer Maschi-
ne dieser Erfindung,

[0008] Fig. 2 zeigt eine vergrolRerte Ansicht eines
Teils der Fig. 1, das dort mit der gestrichelten Linie
2-2 umrandet ist,

[0009] Fig. 3 zeigt eine vergroRerte Seitenansicht
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eines Quetschrads,

[0010] Fig. 4 zeigt eine vergroRerte Seitenansicht
des Quetschrads, gesehen von der linken Seite in
Fig. 3,

[0011] Fig. 5 zeigt eine perspektivische Ansicht ei-
nes Quetschelements,

[0012] Fig. 6 zeigt einen vergroRerten Querschnitt
durch eine Anordnung aus dem Quetschrad, der
Schneidvorrichtung und der Férdervorrichtung, gese-
hen von der rechten Seite der Fig. 1,

[0013] Fig. 7 zeigt einen vergrélRerten Querschnitt
langs der Linie 7-7 in Fig. 6,

[0014] Fig. 8 zeigt eine vergroRerte, perspektivi-
sche Ansicht des Quetschelements und dessen Be-
ziehung zu Stangen der Schneid- und Férdervorrich-
tung,

[0015] Fig. 9 zeigt eine vergroRerte Draufsicht auf
die Anordnung der Fig. 8 mit einem zusammenge-
quetschten Wurststrang und

[0016] Fig. 10 zeigt einen verkleinerten Querschnitt
langs der Linie 10-10 in Fig. 9.

Beschreibung des bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiels

[0017] Eine Vorquetschmaschine 10 ist am besten
in Fig. 1 gezeigt und weist ein Gestell 12 auf, an dem
ein ublicher, horizontaler, stetiger Bandforderer 14
befestigt ist. Eine horizontale Welle 16 wird vom Ge-
stell Gber dem einen Ende des Bandférderers 14 ge-
tragen und ist mit einem Rad 18 fest verbunden. Die
Welle 16 ist mit einer geeigneten (nicht gezeigten)
Kraftquelle zum Drehen gekoppelt. Das Rad 18 hat
einen Auflenumfang 20 (Fig. 1 und 6).

[0018] Wie am besten aus Fig. 6 hervorgeht, sind
zwei Kulissennuten 22 und 24 im AufRenumfang 20
des Rads 18 gebildet. Diese Kulissennuten stehen im
Wesentlichen in einem Parallelverhaltnis zueinander,
weil sie sich zwischen der Sechsuhrposition und der
Zwolfuhrposition auf dem Rad aus der in Fig. 1 ge-
zeigten Perspektive drehen. Da die Kulissennuten 22
und 24 sich jedoch um das Rad drehen, bewegen sie
sich zwischen der Zwélfuhrposition und der Achtuhr-
position auf dem Rad aufeinander zu, wonach sich
die Kulissennuten zwischen dem maximalen Anna-
herungspunkt und ihrer im Wesentlichen parallelen
Position zwischen der Achtuhrposition und der
Sechsuhrposition auf dem Rad zurlickbewegen, wie
in Fig. 1 gezeigt ist. Der Zweck dieser Annaherungs-
teile der Kulissennuten 22 und 24 wird im Folgenden
erlautert.

[0019] Wie am besten aus Fig. 2 hervorgeht, sind
eine Vielzahl von Foérder- und Schneidanordnungen
am AulRenumfang 20 des Rads 18 befestigt. Die An-
ordnungen 26 haben einen radialen Abstand vonein-
ander, der im Wesentlichen der Lange der von der
Maschine 10 zu behandelnden Wurststlicke ent-
spricht. Jede Anordnung 26 hat nach unten verlau-
fende Kulissenelemente 28, die sich in die Kulissen-
nuten 22 und 24 erstrecken. Die Anordnungen wei-
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sen ein Untergestell 30 (Fig. 6) auf, an dem entge-
gengesetzte Schneidelemente 32 gleitend befestigt
sind. Die Schneidelemente weisen langgestreckte,
parallele Stangen 34 (Fig. 6 und 8) auf, die gegenein-
ander (Fig. 8) gleitend angeordnet sind. Der Abstand
der Kulissennuten 22 und 24 bestimmen die relativen
Positionen der Schneidelemente 32. Wie in Fig. 6 ge-
zeigt ist, die eine Anordnung 26 an einer Zwoélfuhrpo-
sition des Rads 18 aus der Perspektive des in Fig. 1
gezeigten Rads darstellt, sind die Schneidelemente
in der nichtschneidenden Lage voéllig voneinander
getrennt. Wie vorher erwahnt wurde, drehen sich die
Kulissennuten 22 und 24 auf dem Rad 18 zwischen
der Zwolfuhrposition und der Achtuhrposition, wobei
sie sich allmahlich aufeinanderzu bewegen, so dass
die Kulissenelemente veranlasst werden, die Schnei-
delemente 32 einander gleitend naher zu bringen, bis
die Schneidelementkanten 35 sich miteinander véllig
Uberdecken, so dass der dazwischen befindliche Teil
des Wurststrangs getrennt wird. Das Schneiden fin-
det an der Achtuhrposition des Rads 18 aus der Per-
spektive des in Fig. 1 gezeigten Rads statt. Nach
dem Schneiden des Wurststrangs an der Achtuhrpo-
sition des Rads beginnen sich die Schneidelemente
zu trennen, weil die Kulissennuten 22 und 24 begin-
nen, allmahlich wieder ihre parallele Lage einzuneh-
men. Die Kulissenelemente 28 folgen diesem Weg
der Kulissennuten 22 und 24, wenn sie sich zwischen
der Achtuhrposition und der Sechsuhrposition auf
dem Rad 18 drehen, so dass die Anordnungen 26 an
der Sechsuhrposition ihre voll offenen Positionen ein-
nehmen, wie in Fig. 6 in typischer Weise gezeigt ist.
[0020] Wie in den Fig. 1 und 2 gezeigt ist, ist eine
Gabel 36 an der Vorquetschmaschine 10 drehbar be-
festigt; diese Gabel tragt eine Welle 37, auf der ein
Quetschrad 38 ( Fig. 1 und 6) befestigt ist. Das
Quetschrad 38 weist zwei parallele, mit Abstand zu-
einander angeordnete Platten 40 (Fig. 6) auf, die mit
parallelen Zahnplatten 42 fest verbunden sind. Wie in
den Fig. 4 und 6 gezeigt ist, bilden die Zahnplatten
42 eine Bahn fur einen in diseser aufnehmbaren
Waurststrang. Eine Vielzahl von mit Abstand angeord-
neten Zahnen 44 ist ein integraler Teil der Zahnplat-
ten 42 und hilft die Bahn 43 fur den Wurststrang zu
bilden. Zwischen den Zahnen 44 sind Abstande 45
vorhanden (Fig. 3).

[0021] Quetschelemente 46 sind zwischen den
Platten 40 (Fig. 4, 5 und 6) fest angeordnet. Diese
Quetschelemente haben von den Stangen 34 einen
geringen Abstand, wie dem am besten in den Fig. 6
und 7 gezeigten Abstand 47. Die Quetschelemente
weisen bogenférmige Vorder- und Hinterkanten 48
und einen Mittelteil 49 (Fig. 10) auf, der mit den Stan-
gen 34 (Fig. 8) derart zusammenwirkt, dass eine
Quetschkraft auf einen Wurststrang ausgelbt wird,
wenn die Quetschelemente sich Uber die Stangen 34
bewegen und ein Wurststrang in der Bahn 43 vorhan-
den ist. Es sei darauf hingewiesen, dass die Quetsch-
elemente 46 in den Abstanden 45 zwischen den Zah-
nen 44 angeordnet sind.
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[0022] Ein ubliches Endlosférderband 50 ist in der
Nahe des Gestells 12 angeordnet und weist ein obe-
res Ende 52 auf. Das Forderband 50 dient dazu, ei-
nen langgestreckten, ungeteilten Wurststrang 54 aus
Wurstmett zu einer Stelle hin zu bewegen, die im We-
sentlichen Uber dem Quetschrad 38 liegt. Wie im Fol-
genden noch naher erlautert wird, wird der Strang 54
in eine Vielzahl von Sticken 56 (Fig. 2) umgewan-
delt, die an Stlckelungspunkten 58 (Fig. 6) geschaf-
fen werden, die Zusammendrickungspunkte des
Strangs 54 sind, welche durch das Zusammenwirken
der Quetschelemente 46 und der Stangen 34 (Fig. 7,
8 und 10) geschaffen werden. Wenn die Schneidele-
mente 32 an der Achtuhrposition des Rads 18 Uber-
einander bewegt worden sind, wie bereits erwahnt
worden ist, werden die Stlicke 56 an den Stilicke-
lungspunkten 58 geschnitten, um eine Vielzahl von
geschnittenen Stlcken 60 (Fig. 1) zu schaffen.
[0023] Ein Drehmechanismus 62 zur einstellbaren
Anderung des Niederdrucks des Quetschrads 38
weist ein Verbindungsglied 64 auf, das mit der das
Quetschrad tragenden Welle 37 (Fig. 2, 6) fest ver-
bunden ist. Ein zweites Verbindungsglied 66 er-
streckt sich in der gleichen Richtung wie das Verbin-
dungsglied 64 und ist mit diesem in Ublicher Weise
fest verbunden. Ein flexibler, jedoch verhaltnismaiig
steifer Gummieinsatz 68 ist in Ublicher Weise mit dem
freien Ende des Verbindungsglieds 66 verbunden.
Der Gummieinsatz 68 ist in eine Bohrung 70 eines
Stopsels 72 eingefiigt und mit dem Stopsel 72 mittels
eines Stiftes 73 fest verbunden. Ein Arm 74 ist mit
dem freien Ende des Stépsels 72 verbunden und ver-
l&uft von diesem nach auf3en, um mit dem Gestell 12
mittels einer einstellbaren Rohrmuffe 76 verbunden
zu werden, die auf einem Pfosten 78 befestigt ist, der
wiederum mit dem Gestell 12 ( Fig. 1) fest verbunden
ist. Die einstellbare Position des Arms 74 gegenuber
dem Pfosten 78 bestimmt die GroRRe der Drehung
oder Verwindung, die dem Gummieinsatz 68 erteilt
wird, der wiederum die Groflie des der Wehe 16 und
dem Quetschrad 38 erteilten Niederdrucks des
Quetschrads 38 bestimmt. Somit kann der Nieder-
druck des Quetschrads 38 in der genannten Weise
eingestellt werden, um verschiedene Quetschdrucke
der Quetschelemente 46 auf die Stangen 34 zu er-
zeugen.

[0024] Im Betrieb wird das Férderband 50 einge-
schaltet, so dass der ungeteilte Wurststrang 54 in die
Bahn 43 des Quetschrads 38 in tangentialer Richtung
eingefadelt wird, wie am besten aus Fig. 1 hervor-
geht. Der Wurststrang 54 wird dann zwischen dem
Quetschrad 38 und einer der Férder- und Schneida-
nordnungen 26 aufgenommen, so dass die mit den
Stangen 34 im Eingriff stehenden Quetschelemente
46 den Wurststrang an einem Stlckelungspunkt 58
zusammendricken oder -quetschen kdnnen, wie in
den Fig. 6 und 7 gezeigt ist. Durch das Vorquetschen
des Wurststrangs 54 in der beschriebenen Weise
wird die Wurstemulsion 80 in der Hulle 82 so verla-
gert, dass ein im Wesentlichen abgerundetes Ende
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84 an jeder Seite des Stiickelungspunkts 58 gebildet
wird. Dies erfolgt ohne Schneiden des Stlickelungs-
punkts 58 und ohne Bruch der Hille 82. Daher legt
das Vorquetschen die Stufe fir den Stiickelungs-
punkt fest, der in der beschriebenen Weise an der
Achtuhrposition des Rads 18 geschnitten wird, wie
vorher beschrieben wurde. Dadurch wird die Mog-
lichkeit des Brechens der Hulle wahrend der
Schneidposition vermieden; dieses Brechen kénnte
auftreten, wenn die Schneidanordnungen nur einen
vollen Durchmesser des Wurststrangs 54 trennen
wirden.

[0025] Aus dem Vorstehenden geht daher hervor,
dass diese Erfindung zumindest alle genannten Auf-
gabe I0st.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Vorquetschen eines Wurst-
strangs (54), um diesen zur Herstellung von Wurst-
stlicken (60) vorzubereiten,
gekennzeichnet durch folgende Schritte:

— ein langgestreckter Wurststrang (54) mit einer ein
Kernmaterial umhillenden Hullschicht wird kontinu-
ierlich bewegt, wobei das Kernmaterial eine geringe-
re Harte als die Hullschicht aufweist,

— Druckkrafte werden auf den Wurststrang an in Ab-
stdnden angeordnete Verbindungspunkte (58) langs
der Lange des Wurststrangs (54) zwischen einem
Quetschrad (38) und einem ersten Rad (18) ausge-
Ubt, um das Kernmaterial von den Verbindungspunk-
ten (58) wegzubewegen,

— der zusammengequetschte Wurststrang wird frei-
gegeben,

— der freigegebene, zusammengequetschte Wurst-
strang wird auf dem ersten Rad (18) aufeinanderfol-
gend bewegt und

— der freigegebene, zusammengequetschte Wurst-
strang wird an den Stiickelungspunkten (58) auf dem
ersten Rad (18), an dem das Zusammenquetschen
stattgefunden hat, aufeinanderfolgend geschnitten,
um eine Vielzahl von Wurststicken (60) zu bilden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Wurststrang (54) koextrudiert wird, dass der
Kern ein plastischer Kern aus Wurstemulsion ist und
dass die Hullschicht eine Schicht aus geronnenem,
genielBbaren Material grolerer Steifigkeit als der
Kern ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Wurststrang (54) ein Strang aus Fleische-
mulsion ist, die von einem réhrenférmigen Nicht-
fleischmaterial umhdallt ist.

4. Vorrichtung zum Vorquetschen eines Wurst-
strangs (54) an mit Abstanden angeordneten Stiicke-
lungspunkten (58) und zum Schneiden des Wurst-
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strangs in einzelne Wurststiicke (60), wobei die Vor-
richtung ein Gestell (12) und eine Krafteinheit auf-
weist,

gekennzeichnet durch

— ein erstes Rad (18), das am Gestell (12) auf einer
Achse befestigt ist, einen AuRenumfang (20) auf-
weist und mit der Krafteinheit zum Drehen des ersten
Rads (18) betriebsmalig verbunden ist,

— eine Vielzahl von in Abstanden angeordneten For-
der- und Schneidanordnungen (26), die am Umfang
(20) des ersten Rads (18) befestigt sind und dort ent-
gegengesetzte, seitlich gegeneinander verschiebba-
re Wurststlickschneidelemente (32) aufweisen,

— eine Kulissennut (22, 24) auf dem ersten Rad, die
mit Kulissenelementen (28) zusammenwirkt, um sich
zu Zeiten des Schneidens eines Wurststrangs (54),
der sich auf dem Umfang (20) des ersten Rads (18)
zwischen zwei entgegengesetzten Wurststiick-
schneidelementen (32) befindet, aneinander anzuna-
hern,

— ein Quetschrad (38), das an der Maschine (10) be-
festigt ist und eine Wurststrangbahn aufweist, die auf
einem Auflenumfang gebildet ist,

— eine Vielzahl von seitlich verlaufenden, in Abstan-
den angeordneten Quetschelementen (46) auf dem
Quetschrad (38), die einen radialen Abstand aufwei-
sen, der der Lange der zu schneidenden Stlicke von
einem Wurststrang (54) und dem Abstand zwischen
den Foérder- und Schneidanordnungen (26) auf dem
ersten Rad (18) entspricht,

wobei

—das Quetschrad (38) eine Vielzahl von radial verlau-
fenden, mit radialen Abstdnden (47) voneinander
versehenen Zahnen (44) aufweist, die mit einer seit-
lich verlaufenden Stangenanordnung (34) auf den
Foérder- und Schneidanordnungen (26) auf dem ers-
ten Rad (18) derart im Eingriff stehen, dass die Dre-
hung des ersten Rads (18) das Quetschrad (38)
dreht,

—die Quetschelemente (46) radial zwischen den Zah-
nen (44) auf dem Quetschrad (38) angeordnet sind,
— ein Wurststrang (54) zwischen dem Quetschrad
(38) und dem ersten Rad (18) eingefadelt wird,

— Teile der Lange des Wurststrangs zwischen den
Quetschelementen (46) auf dem Quetschrad (38)
und den Stangenanordnungen (34) auf den Forder-
und Schneidanordnungen (26) zusammenge-
quetscht werden, um das folgende Schneiden des
Waurststrangs zu erleichtern, und

— die zusammengequetschten Teile (58), die Kulis-
sennuten (22, 24) und die Kulissenelemente (28) der-
art zusammenwirken, dass die Schneidelemente (32)
veranlasst werden, sich einander zu ndhern, um den
Wourststrang an den zusammengequetschten Teilen
(58) des Wurststrangs (54) zu schneiden, nachdem
die zusammengequetschten Teile (58) die Quetsch-
stelle verlassen haben.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
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dass ein federndes Drehelement (62) am Quetschrad
(38) befestigt ist, um den Angriffsdruck auf das erste
Rad (18) zu erhdhen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Quetschelemente (46) zwischen entgegen-
gesetzten Platten (42) angeordnet sind, wobei die
Zahne (44) auf dem Quetschrad (38) in der Nahe des
Umfangs jeder Platte (42) angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Quetschelemente (46) bogenférmige Vor-
der- und Hinterkanten (48) aufweisen, um Formen im
Wurststrang (54) zu erzeugen, die in der Nahe der
zusammengequetschten Teile (58) des Wurststrangs
(54) liegen.

8. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Quetschrad (38) in Bezug auf das erste Rad
(18) an der Zwolfuhrposition angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kulissennuten (22, 24) und die Kulissenele-
mente (28) derart zusammenwirken, dass der Wurst-
strang (54) an den gequetschten Teilen (58) etwa an
der Achtuhrposition auf dem ersten Rad (18) ge-
schnitten wird.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein Forderer an der Maschine (10) angeordnet
ist, der die geschnittenen Wurststiicke (60) vom ers-
ten Rad (18) wegfordert, nachdem der Wurststrang
(54) an den zusammengequetschten Teilen (58) ge-
schnitten worden ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Drehelement (62) eine einstellbare Kompo-
nente aufweist, so dass der Druck selektiv eingestellt
werden kann.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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