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STEN IM STRANG

(57) Abstract

For the automatic manufacture of strings of sausages in a stuf-
fing machine, lengths of a flexible pipe (18) forming the envelope of
the sausages are drawn from a supply roller (34) next to the stuffing
machine (10), those lengths being axially clamped and severed from v 2\R \ﬁ =
each other. Each length is then used simultaneously with the expul- \
sion of cooked sausage-meat from the stuffing machine, and is
stuffed with portions of cooked sausage meat by a pipe (16)6 having a
fractionated flow, and is.then severed and closed. According to the
invention, each length of clamped flexible pipe drawn from the sup- LI % ]
5. ply roll (34) and the length of the flexible pipe drawn continuously L) 2
’ are measured and compared, the stuffing, severing and closing are in-
terrupted as a function of such comparison. Thereby, it is possible to

(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR THE AUTOMATIC MANUFACTURING OF STRINGS OF SAUSAGES
(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND ANORDNUNG ZUM AUTOMATISIERTEN HERSTELLEN VON WUR-

I
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: process during a longer time the clamped flexible pipe lengths, in a completely automatic mode without human interven-

tion.

(57) Zusammenfassung

ohne menschliche Hilfskraft erméglicht.

Zum automatisierten Herstellen von Wiirsten im Strang auf einer Wurstfiillmaschine wird Schlauchmaterial (18) fiir
die Wursthiillen zunichst neben der Fiillmaschine (10) von einer Vorratsrolle (34) in grosseren Langen abschnittsweise ab-
gezogen, axial zusammengerafft und abgetrennt. Jeder solcher Abschnitt wird dann mit dem Brétausstoss der Fiillmaschi-
ne in Verbindung gebracht und unter gebremstem Abzug von einem Fiillrohr (16!) portionenweise mit Brét gefiillt, abge-
teilt und geschlossen. Dabei werden erfindungsgemss die Lange eines jeden gerafften Schlauchabschnitts beim Abziehen
von der Vorratsrolle (34) und die Linge des vom Fiillrohr abgezogenen Schlauchmaterials (18) fortlaufend gemessen und
verglichen, und das Fiillen, Abteilen und Verschliesen wird in Abhéngigkeit von diesem Vergleich unterbrochen. Hier-
durch wird unter weitestgehender Ausniitzung der abschnittsweise gerafften Schlauchlingen eine vollige Automatisierung
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Verfahren und Anordnung zum automatisierten
Herstellen von Wirsten im Strang

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum automati-
sierten Herstellen von Wiirsten im Strang auf einer
Wurstfiillmaschine unter Verwendung von Schlauch-
material fiir die Wursthiillen, welches zunédchst

neben der Fiillmaschine von einer Vorratsrolle in
gréReren Lingen abschnittsweise abgezogen, axial
zusammengerafft und abgetrennt wird, woraufhin ein
jeder solcher Abschnitt einzeln vor den Br&tausstoSB
der Fillmaschine verbracht und dort unter gebremstem
Abzug von einem Fiillrohr portionenweise mit Brdt ge-
fiillt, abgeteilt und verschlossen wird, sowie eine

Anordnung zur Durchfilhrung eines solchen Verfahrens.

Ein Verfahren der vorgenannten Art ist aus der DE-
0S 29 41 872 bekannt. Das bekannte Verfahren hat
gegeniiber der "klassischen" Methode des Bezugs
fertig geraffter Schlauchabschnitte - sogenannter
"Schlauchraupen" - von den Schlauchfabriken eine
Reihe betrichtlicher Vorteile fiir den Wursther-
steller:

- das in groBen Lingen auf Rollen aufgespulte
Schlauchmaterial nimmt fiir die Lagerung weit-
aus weniger Platz in A=nspruch als fertigge-
raffte Schlauchraupen;

- das bis zur Anlieferung an den Wursthersteller
ungewdssert gebliebene Schlauchmaterial ist in
jedem Falle keinfrei und kann in trockenen

Riumen auch {ber ldngere Zeitabschnitte ohne
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die Gefahr der Verseuchung mit Bakterien gelagert

werden;

- Die Wisserung des Schlauchmaterials zur Erzielung
des zum Raffen und Fillen erforderlichen Feuchtig-
keitsgehalts geht bei ungerafftem Material viel
schneller vonstatten als bei den dichtgerafften
Schlauchraupen und 1&d8t sich deshalb auch im
Durchlauf vornehmen;

- es entfdllt die praktisch nur von Hand durchfiihr-
bare Entfernung der Verpackung der einzelnen
Schlauchraupen in Schlauchhiillen oder -netzen:;

- die Verbringung der erst unmittelbar vor dem Fiillen
gerafften Raupen vor den Br&tausstoB der Fiillmaschi-
ne ldB8t sich mechanisieren, wodurch weitere Arbeits-—
kraft gespart und die Gefahr der Beschiddigung des
Schlauchmaterials beim Bestilicken der Fiillrohre von

Hand vermieden wird:;

- da auch hierbei das Raffen mechanisch durchfiihrbar
ist, l&8t sich das gesamte "Raff-Fiill-Clip"-Ver-
fahren automatisieren und rationalisieren.

Dennoch kann bei dem bekannten Verfahren noch nicht voll-
stdndig auf eine Hilfskraft verzichtet werden. Unvermeid-
bares Toleranzen in den Abmessungen und der Dehnbarkeit

des Schlauchmaterials ebenso wie Toleranzen in den gerafften
Abschnittslédngen machen eine stindige Uberwachung des
Materialabzugs am Fiillrohr und das rechtzeitige Abschalten
der Fdllmaschine vcn Hand erforderlich, wenn nicht grdBere
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ungefiillte Restlingen an Schlauchmaterial zur Vermeidung
einer "Fiillung ins Leere" mit deren verheerenden Folgen

in Kauf genommen werden soll.

Aufgabe der Erfindung ist es, den Nachteil zu vermeiden
und das Verfahren der eingangs genannten Art dahingehend
zu verbessern , daB8 unter weitestgehender Ausnutzung der
abschnittweise gerafften Schlauchldngen eine vbllige Auto-
matisierung ohne menschliche Hilfskraft durchflhrbar wird.

Erfindungsgemédf wird diese Aufgabe dadurch geldst, da8 in
an sich bekannter Weise die Linge eines jeden gerafften
Schlauchabschnitts beim Abziehen von der Vorratsrolle ge-
messen wird, daB ferner die Linge des vom Flillrohr abge-
zogenen Schlauchmaterials fortlaufend gemessen und mit

der zuvor beim Raffen gemessenen Abschnittlédnge verglichen
wird und das das Fiillen, Abteilen und VerschlieBen in Ab-
hidngigkeit von diesem Vergleich unterbrochen wird.

Das Messen der Materiallinge in einem jeden gerafften
Schlauchabschnitt gehdrt auch bereits beim Raffen unmittel-
bar vor dem Fiillen zum Stand der Technik (DE-Patentanmel-
dung P 31 34 698.7-27). Dort wird diese Messung jedoch

nur zu dem Zwecke durchgefiihrt, den Raffvorgang selbst

in Hinblick auf die zu raffenden Schlauchldnge zu steuern.
Bei der Erfindung wird hingegen das Ergebnis dieser Messung
srédndig als VergleichsgrdBe bei der spdteren Verarbeitung
der zuvor gemessenen Schlauchavschnitte auf der Fiill-
maschine herangezogen und dadurch eine grd8m&gliche Aus-
nutzung des Schlauchmaterials mit einem Minimum an Abfall
ermdglicht, wobei die Messung des Schlauchabzugs vom Fiill-

rohr vor der Bremsstelle, wo das Material noch nicht dem
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_4...
Innendruck durch das eingefiillte Wurstbr&t unterworfen ist,

Verfilschungen des Vergleichs der Lingenmessungen durch die
Materialdehnung beim Fiillen ausschlieBt.

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird die beim
Raffen von der Vorratsrolle abgezogene Schlauchlédnge fortlau-
fend mit einer vorgegebenen Abschnittslénge verglichen, die
wenigstens nidherungsweise so bestimmt wird, daB sie einem ge-
radzahligen Vielfachen der fiir eine bestimmte Fiillmenge einer
Wurst bei gegebenem Schlauchkaliber bendtigten Schlauchldnge
entspricht. Diese MaBnahme begilinstigt nicht nur zus&tzlich die
angestrebte hohe Ausnutzung des Schlauchmaterials, sondern er-
ieichterc auch die Umstellung beim Ubergang auf andere F{ill-

mengen.

Vor allem fiir kleinere Wiirste wie Briihwiirstchen oder dergl.,
die sd@mtliche dasselbe Fiillgewicht aufweisen sollen, 1l&Bt sich
das erfindungsgemiBe Verfahren mit Vorteil so durchfiihren, daB
das Fiillen, einschniiren und VerschlieBen unterbrochen wird,
wenn der VErgléich des vom Fiillrohr abgezogenen Schlauchma-~
terials mit der Linge des gerafften Schlauchabschnitts ergibt,
daB der auf dem Fiillrohr vorhandene Materialrest zum nochmali-
gen Einfiillen der bestimmten Fiillmenge unzureichend ist.

Die bei dieser Verfahrensweise ggf. ﬁbrigbleibendén Restl&ngen
an ungefiilltem Schlauchmaterial sind in jedem Falle so klein
und unbedeutend, daB sie, gemessen an der Gesamtldnge eines
jeden Schlauchabschnitts in Kauf genommen werden kdnnen.

Bei gr&Beren Wiirsten vor allem fiir Aufschnittware wird es hin-
gegen vorteilhafter sein, nach einem anderen Ausgestaltungs-
merkmal der Erfindung das Verfahren so durchzufiihren, daf die
Fiillmenge beim letzten Fiillvorgang eines jeden Schlauchab-
schnitts entsprechend der sich bei dem Vergleich ergebenden
Restl&nge des Schlauchmaterials auf dem Fiillrohr verringert
wird. Die somit verkiirzte letzte Wurst eines jeden Schlauchab-
schnitts kann dann ggf. zu einem niedrigeren Preis weiterver-
kauft werden oder sie wird beim Wursthersteller selbst zu Auf-

schnitt weiter verarbeitet.
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Ein besonderer Vorteil des erfindungsgem&Ben verfahrens besteht
darin, daB die je Schlauchabschnitt zu raffende Schlauchldnge
nicht fest vorgegeben sein muB. Das erfindungsgeméBe Verfahren
138t sich vielmehr nach einem besonderen Ausgestaltungsmerkmal
so durchfiihren, daB8 die vorgegebene Abschnittsldnge flir das
Raffen durch stindiges Messen der bei der bestimmten F{illmenge
einer Wurst infolge Kaliberschwankungen und/oder Dehnbarkeits-
inderungen des Schlauchmaterials tatsichlich bendtigte ’
Schlauchlinge fortlaufend korrigiert wird.

Die Erfindung gestattet dariiber hinaus auch eine automatisier-
te Uberwachung von Klebestellen im Schlauchmaterial, die nicht
nur aus optischen Grﬁnden, sondern vor allem wegen ihrer ver-
minderten Festigkeit gegeniiber dem Fiilldruck ausgesondert wer-
den miissen, was bisher gleichfalls eine visuelle Kontrolle durch
eine Bedienungsperson erforderte. Dieses Problem wird nach ei--
nem besonderen Ausgestaltungsmerkmal der Erfindung dadurch ge-
meistert, daB das von der Vorratsrolle abgezogene Schlauch-
material stindig auf das Auftreten einer Klebestelle hin iiber-
wacht wird und daB der Raffvorgang selbsttdtig beendet wird

und der geraffte Schlauchabschnitt abgetrennt und vor dem Brat-
ausstoB der Fiillmaschine verbracht wird, bevor die Klebestelle
in den Raffbereich gelangt ist. Die sich beim Auftreten einer
Klebestelle ergebende kiirzere Materialldnge in dem von der
Klebestelle gerafften Schlauchabschnitt wird dank dem erfin-
dungsgemidBen Verfahren selbsttdtig beim Fiillen berilicksichtigt
und fiihrt auch hier zu einer rechtzeitigen Unterbrechung der

Fiill-, Abteil- und VerschlieBvorgédnge.

Auch fiir diesen Fall des Auftretens einer Klebestelle braucht
der Verfahrensablauf nicht unterbrochen zu werden. Vielmehr
wird das Verfahren dann vorteilhaft so betrieben, daB das Ab-
ziehen und Raffen des Schlauchmaterials von der Verratsrolle
nach dem Verbringen des vor der Klebestelle abgetrennten
Schlauchabschnitts vor den BridtausstoB der Fiilimaschine selbst-
tdtig fortgesetzt wird und daB der Raffvorgang erneut beendet
und das Schlauchmaterial erneut abgetrennt wird, wenn die Kle-
bestelle die Abtrennstelle passiert hat, woraufhin der die




WO 83/04162 PCT/DEB3/00098

Klebestelle enthaltende Schlauchabschnitt ausgesondert wird
und das Verfahren mit dem nachfolgenden Schlauchmaterial

normal fortgesetzt wird.

Die Aussonderung des die Klebestelle enthaltenden Materialab-
schnitts kann auf verschiedenste Weise erfolgen und 1l&B8t sich

mit herkdmmlichen Mitteln ohne weiteres automatisieren.

Um auch beim Auftreten der Klebestellen vor allem bei der Her-
stellung lingerer Wiirste zu vermeiden, daB8 am Ende eines aus
solchen Wiirsten bestehenden Wurststranges ein l&ngerer unge-
fiillter Schlauchabschnitt verbleibt bzw. eine verkilirzte Wurst
gefiillt werden muB, sieht noch ein weiteres Ausgestaltungs-
merkmal der Erfindung vor, daB die Uberwachung der Klebestelle
in einem Abstand vor der Abtrennstelle erfolgt, der grdBer als
die fiir die bestimmte Fiillmenge einer Wurst erforderliche
Schlauchlidnge ist, und daB8 der Raffvorgang beendet und das ge-
raffte Material abgetrennt und vor dem BrdtausstoBe der Fiill-
maschine verbracht wird, sobald das grdBtmSgliche ganzzahlige
Vielfache der fiir eine bestimmte Fiillmenge einer Wurst bei
gegebenem Schlauchkaliber bendtigten Schlauchlinge vor Eintritt

der Klebestelle in den Raffbereich erreicht ist.

Ausgehend von der bekannten Anordnung nach der DE-OS 29 41 872
mit einer Halterung zur drehbaren Lagerung einer Schlauch-
material-Vorratsrolle, einer Vorrichtung zum abschnittsweisen
axialen Raffen des von der Vorratsrolle ablaufenden Schlauch-
materials, einer Vorrichtung zum Abtrennen der gerafften
Schlauchabschnitte von dem ungerafften Materialstrang, einer
Vorrichtung zum taktweisen UUberfihren der abgetrennten

Schlauchabschnitte vor den BrdtausstoB einer Wurstfiillmaschine

42

mit mindestens einem einen Schlauchabschnitt aufnehmenden

Fiillrohr, einer beim Fiillen wirksamen Darmbremse fiir das dabei

vom Fiillrohr abgezogene Schlauchmaterial, einer vor dem Fill-

rohrende angeordneten Klammersetzvorrichtung zum Abteilen und

VerschlieBen &s von der Fiillmaschine portionenweise mit Brédt

gefiillten Schlauchmaterials sowie Steuer- und Verriegelungs-
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Vorrichtungen zeichnet sich eine Anordnung zur Durchftihrung des
erfindungsgemiBen Verfahrens zweckméBig aus durch eine an sich
bekannte erste MeBeinrichtung zum Messen der Linge eines jeden
gerafften Schlauchabschnitts, eine zweite MeBeinrichtung zum
fortlaufenden Messen der Linge des beim Fiillen vom Fillrohr
durch die Darmbremse abgezogenen Schlauchmaterials, eine
Speichereinrichtung, welche das MeBergebnis der ersten MeBein-
richtung fiir jeden beliebig gerafften Schlauchabschnitt
speichert, einen Vergleicher, der das gespeicherte MeBergebnis
bei der Verarbeitung des gemessenen Schlauchabschnitts stdndig
mit den MeBwerten der zweiten MeBeinrichtung vergleicht, sowie
einen Rechner, der aus dem Vergleich fortlaufend die zur Ver-
fiigung bleibende Materialldnge auf dem Fillrohr berechnet und
danach die Steuer- und Verriegelungsmittel ansteuert.

Weitere Merkmale zur vorteilhaften Ausgestaltung einer sol-
chen Anordnung zur Durchflihrung des erfindungsgemdBen Ver-
fahrens efgeben sich aus den Unteransprichen 1o bis 19.

Ein Ausfiihrungsbeispiel einer Anordnung zur burchfﬁhrung des
erfindungsgeméBen Verfahrens wird nachstehend in Verbindung

mit der Zeichnung ndher erldutert.

In der Zeichnung ist mit 10 eine Wurstfiillmaschine bezeichnet.
Ein Flilltrichter 12 auf der Maschine dient in bekannter Weise
zum Einfiillen der Fleischmassen, die in der Maschine zu
Wurstbrit zerkleinert werden. Seitlich an der Maschine 10 ist
eine Revolverscheibe 14 mit zwei zueinander parallelen und
identisch ausgebildeten F{illrohren 161, 162 angeordnet, die
durch Drehen der Scheibe um jeweils 180° mittels eines (nicht
gezeigten) Schaltantriebs abwechselnd vor den nicht sichtbaren
BritausstoB der Fiillmaschine 1o gebracht werden konnen. In der
.Zeichnung befindet sich das vordere Fillrohr 161 in "Fiillstel-
lung" vor dem Britausstof, wdhrend das hintere Fillrohr 162

die sogenannte "Ladestellung" einnimmt.

In der Ladestellung wird das Fiillrohr 162 in nachstehend be-

schriebener Weise mit Wursthiille in Gestalt von axial zusam-
SUREAD
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mengerafftem Kunstdarm-Schlauchmaterial 18 "geladen”, in
welches in der Fiillstellung das Wurstbr&dt durch das Fiillrohr
161 unter Abziehen des darauf vorhandenen Schlauchmaterials
eingefiillt wird. Eine sogenannte "Darmbremse" 20, die das Ende >
des Fdllrohrs 16 elastisch ibergreift, bremst das Abziehen

des Schlauchmaterials und stellt dadurch sicher, daB dieses

prall mit Wurstbrdt gefdllt wird.

Vor dem offenen Ende des Fiillrohrs 161 ist eine schematisch bei
22 angedeutete Klammersetzvorrichtung zum paarweisen Setzen

von metallischen VerschluBklammern 24 angeordnet, mittels
welcher der durch das Fiillen entstehende Wurststrang 26 in
kettenfdrmig aneinander gereihte Wiirste unterteilt und

zwischen den Wiirsten verschlossen wird. Ist das auf dem vorde-
ren Fillrohr 161 vorhandene Schlauchmaterial verbraucht, wird
die Darmbremse 20 in eine das Fiillrohr freigebende Stellung
bewegt, und die Revolverscheibe 14 wird um 186° weitergeschal-
tet, um das inzwischen "geladene" zweite Fiillrohr 162 vor den
BritausstoB der Maschine zu bringen. Nach Zuriickschieben der
Darmbremse 20 auf das Ende dieses Fiillrohrs beginnt der Fiill-
vorgang in vorbeschriebener Weise von neuem, bis auch das
darauf vorhandene Schlauchmaterial verbraucht ist, wdhrend in-
zwischen das in Ladestellung befindliche andere Fiillrohr erneut
mit Schlauchmaterial geladen wird. o

zum Laden des jeweils in Ladestellung befindlichen Fiillrohrs
dient die nachstehend beschriebene Vorrichtung:

Auf einem an die Fiillmaschine 1o anschlieBenden langgestreck-

ten Fiihrungsbett 28 ist ein Schlittengehduse 30 parallel zu : =
deﬁ Fiillrohren 16 verschieblich gefiihrt und kann von einem
doppelwirkenden Kraftzylinder hydraulisch oder pneumatisch

zwischen einer - in der Zeichnung links liegénden - "vorge-
schobenen” Stellung und einer - in der Zeichnung rechts lie-

genden -"zurilickgezogenen" Stellung verschoben werden. Das
Schlittengehiuse 30 trigt in einer l8sbaren Halterung eine
Vorratsspule 34 mit flach aufgewickeltem Kunstdarm-Schlauch-

material 18, das iiber Umlenkrollen 36, 38 einer in ihrer Ge-
SUREAD
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samtheit mit 40 bezeichneten Raffeinrichtung kecaxial zu dem
in Ladestellung befindlichen Fiillrohr 16 zugefihrt wird. Der
Raffeinrichtung ist ein "schwimmendes" Rohrstlick 42 von
gleichem Durchmesser wie die Fiillrohre 161, 162 zugeordnet,
das zwischen zwei Paaren von Fiihrungsrollen 44 in koaxialer
Ausrichtung zu dem in Ladestellung beinflichen Fiillrohr 162
zugefiihrt ist. Das von der Vorratsspule 34 flach iiber die
Umlenkrollen 36, 38 verlaufende Schlauchmaterial 18 wird von
dem Rohrstiick 42 auf seinen runden Querschnitt "gedffnet" und
vermag dank der freien Drehbarkeit der Flihrungsrollen 44

zwischen diesen und dem Rohrstiick 42 ungehindert hindurch-

zulaufen.

Die Raffeinrichtung 4o besteht gem&B dem Stand der Technik
(DE-Patentanmeldung P 31 34 698.7-27) aus einem an dem
Schlittengehduse 30 befestigten U-fdrmigen Tragrahmen 46,
zwischen dessen Schenkeln zwei parallele Fihrungsstangen 48
angeordnet sind. Auf die Flihrungsstangen 48 ist ein U-farmigef
Schlitten 50 parallel zu dem Rohrstlick 42 verschieblich ge-
fithrt. Der Schlitten 50 lagert iilbereinander zwei Wellen 52,

an denen an der Vorderseite des Schlittens je ein Greifer-
hebel mit einer halbringf®érmigen Greiferbacke 54 befestigt ist.
Die beiden Greiferbacken 54 bilden somit gleichsam eine Zange,
die durch gegenldufiges Verdrehen der Wellen geffnet bzw. '
geschlossen werden kann. Der Schlitten S50 ist mit einem

(nicht gezeigten) Antrieb zur Hin- und Herverschiebung auf den
Filhrungsstangen 48 versehen. Ferner befindet sich auf der
Riickseite des Schlittens 50 ein (gleichfalls nicht gezeigter)
Antrieb fiir die Greiferbackenwellen, mit welchem eine solche
Bewegung der Greiﬁerbacken von der Schlittenbewegung ableit-
bar ist, daB diese in der rechten Endstellung des Schlittens
50 schlieBen, wihrend der Verschiebebewegung des Schlittens
nach links geschlossen bleiben, in der linken Endstellung
5ffnen und in gedffnetem Zustand mit dem Schlitten zurlick-

fahren, um dann erneut zu schliefen.

Das Innere der Greiferbacken 54 ist mit Reibbel&dgen versehen,

die dem AuBendurchmesser des Rohrstiicks 42 angepaBt sind,
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daB die Greiferbacken 54 in geschlossenem Zustand das lber
das Rohrstiick 42 verlaufende Schlauchmaterial 18 reibschlis-
sig erfassen, wihrend sie im gedffneten Zustand frei {ber das

Schlauchmaterial hinweggefiihrt werden konnen.

Am Schlittengeh#use 30 ist ferner eine Klemmeinrichtung 56 an-
gebracht, mit welcher das Schlauchmaterial 18 gegen das Rohr-
stiick 42 festgeklemmt werden kann, um das Schlauchmaterial 18
und das Rohrstiick 42 am Schlittengehduse 30 festzulegen. Die
Klemmeinrichtung 56 kann ein pneumatischer oder hydraulischer
Kraftzylinder oder ein Elektromagnet sein, dessen bewegliches
Gliec¢ einen das Schlauchmaterial beim Betdtigen erfassenden
Reibbelag trdgt.

Der Verschiebeweg des Schlittens 50 auf dem Fiihrungsbett 28
ist so bemessen, daB das Rohrstiick 42 in der vorgeschobenen
Stellung gegen das in der Ladestellung befindliche Fillrohr 16
bindig anliegt und in der zuriickgezogenen Stellung einen
grdBeren Abstand ven beispielsweise 1oo bis 150 mm zum Fill-
rohr 16 einnimmt. In diesem Abstandsbereich sind am Fiihrungs-
bett 28 oberhalb bzw. unterhalb der Bahn des Rohrstiicks 42
eine Klammersetzvorrichtung mit einem nur als Pfeil ange-
deuteten Treiber 58, einer Matrize 6o sowie zwei Paaren von
Scherenbacken 62, 64 und ferner eine Trenneinrichtung bei-
spielsweise in Gestalt eines rotierenden antreibbaren Schneid-
messers 66 befestigt, die im unbet&dtigten Zustand soweit von
der Bahn des Rohrstiicks 42 zurilickgezogen sind, daB das
Schlittengehiduse 3o mit dem geklemmten Rohrstiick 42 unbehin-
dert gegen das Fiillrohr 16 und die Greiferbacken 54 lidngs dem
Rohrstiick 42 und dem Fiillrohr 16 hin-und herbewegt werden
kOnnen. i

Am Schlittengehduse 30 ist weiterhin neben der Umlenkrolle 36
eine gegen das dariibergefiihrte Schlauchmaterial unter Feder-
kraft reibschliissig anstellbare Tastrolle 68 gelagert, die ein
Sternrad 70 zur magnetischen Beeinflussung eines elektrischen
MeBwertumformers 72 antreibt. Die hierdurch vom MeBwerumformer

72 erzeugten Impulse sind somit ein Vielfaches der Umdrehun-
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gen des Sternrades 70 und gestatten durch Zi#hlung eine
Lingenmessung des von der Vorratsspule 34 beim Laden des
Fiillrohres 16 abgezogenen Schlauchmaterials.

Ferner befindet sich am Schlittengehduse 3o zwischen den Um-
lenkrollen 36 und 38 eine Klebestellen-Uberwachungseinrich=-
tung 74, die beispielsweise aus einer Beleuchtungsquelle 76
und einer Fotozelle 78 besteht und das dazwischen hindurch-
laufende Schlauchmaterial 18 auf das Auftreten einer Klebe-
stelle tberwacht. Diese Anordnung ist so ‘getroffen, daB die
Fotozelle 78 normalerweise von dem Licht der Beleuchtungs-
zelle 76 erregt wird, diese Erregung jedoch unterbrochen wird,

wenn eine Klebestelle erscheint.

Eine sZhnliche zweite Klebestellen-tberwachungseinrichtung 8o
befindet sich unmittelbar hinter der Trenneinrichtung 66, und
den Scherenbacken 62, 64 nur mit dem Unterschied, daB die Be-
leuchtungseinrichtung 82 und die Fotozelle 84 dieser Uber-
wachungseinrichtung 8o auf derselben Seite des Schlauch-
materials angeordnet sind und hierzu das von der Beleuchtungs=-
einrichtung 82 ausgesandte Licht von der polierten Ober-
fliche des Fiillrohrs 16 zur Fotozelle 84 hin reflektiert
wird. Da das Licht hierbei zweimal durch das Schlauchmaterial
hindurchtreten muB, ist die Fotozelle 84 entsprechend
empfindlicher eingestellt bzw. die Beleuchtungsquelle 82

sti3rker ausgebildet.

Wie die Zeichnung weiterhin zeigt, ist auf dem in Fiillstel-
lung befindlichen Fiillrohr, gem&B der Zeichnung dem Flllrohr
161, im Abstand zu der Darmbremse 20 ein weiteres ringfdrmi-
ges Glied 86 vorhanden, durch welches das Schlauchmaterial
ebenso wie durch die Darmbremse 20 hindurchlduft. Das ring-
férmige Gleid 86 dient als Riickhalteelement £fir die Raff-
falten des auf dem Fiillrohr befindlichen Schlauchmaterials,
um die Messung der Abzugsldnge vor der Darmbremse 20 zu er-
m&glichen. Diese Messung erfolgt mittels einer das Schlauch-
material zwischen der Darmbremse 20 und dem Riickhalteelement
86 reibschliissig erfassenden Tastrolle 88, die ein nicht
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genauer gezeigtes Stergnrad zur magnetischen Beeinflussung

eines elektrischen MeBwertumformers 9o antreibt. Die vom Mef8- R
wertumformer 90 erzeugten Impulse sind wiederum ein Vielfaches
der Umdrehungen der Tastrolle 88 und gestatten durch Zihlung
eine Lingenmessung des vom Fiillrohr beim Filllen abgezogenen

Schlauchmaterials.

Zur Ein- und Ausschaltung der Wurstfiillmaschine 1o, zum
Schalten der Revolverscheibe 14, zur Steuerung des Antrieb-
zylinders der Raffvorrichtung 4o und zur Steuerung der
Klammersetzvorrichtungen 22 und 58 bis 64 sind (nicht ge-
zeigte) elektrisch betdtigbare Steuermittel sowie (ebenfalls
nicht gezeigte) Verriegelungsmittel vorgesehen, welch letzte-
re dafiir sorgen, daB die jeweilige Betdtigung nur dann er-
folgen kann, wenn der vorhergehnde Betdtigungsschritt beendet
ist und die zu betdtigende Vorrichtung bet&tigungsbereit ist.

Der gesamte Programmablauf der gezeigten Anordnung wird von
einem (nicht gezeigten) Mikrocomputer gesteuert und koordi-
niert, der in gewohnter Weise einen Mikroprozessor sowie
programmierbare Nur-Lesespeicher (PROM) und Speicher mit
wahlweisem Zugriff (RAM) neben sonstigen iiblichen Komponenten

eines Mikrocomputers enthdlt.

An den Mikrocomputer angeschlossen sind auBer den vorstehend
erwdhnten Steuermitteln auch die beiden MeBwertumformer 72
udn 90 sowie die Signalempfé&nger der Klebestellen-MeBeinrich-

tungen, wie im Beispielsfall die beiden Fotozellen 78 und 84.

Die Wirkungsweise der gezeigten Anordnung unter der Kontrolle

des Mikrocomputers ist folgende:

Es sei angenommen, daB die Revolverscheibe 14 mit einem
leeren Fiihrungsrohr vor der Raffvorrichtung 40 steht, das
Schlittengehduse 30 die in der Zeichnung rechte Entstelle
eingenommen hat, d.h. der Kraftzylinder 32 eingefahren ist,
der Schlitten 50 gleichfalls seine rechte Endstellung einge-
nommen hat und das von der Vorratsrolle 34 kommende Schlauch-
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material iiber die Umlenkrollen 36 und 38 und zwischen den
Fiihrungsrollen 44 hindurch auf das Rohrstiick 42 aufgezogen
ist, welches seinerseits durch die Klemmeinrichtung 56 am
Schlittengehduse 30 festgelegt ist. Desweiteren sel angenom-
men, daB sich auf dem anderen Fiillrohr, welches sich vor dem
BritausstoB der Wurstfiillmaschine 710 pefindet, ein geraffter
Schlauchhiillenabschnitt in Gestalt einer Schlauchraupe befin-
det, deren iber die Fiillrohrmiindung iiberstehendes Ende mit
einer VerschluBklammer verschlossen ist, und daB der Riick-
haltering 86 und die Darmbremse 20 auf das vordere Ende
dieses Fiillrohrs aufgeschoben sind und die Tastrolle 88

- reibungsschliissig gegen den zwischen dem Riickhalteelement 86
und der Darmbremse 20 befindlichen Schlauchabschnitt anliegt.

Wenn nun von dieser Ausgangsstellung aus die Anordnung in Be-
trieb gesetzt wird bzw. deren Betrieb fortgesetzt wird, gibt
der Mikrocomputer zundchst den Befehlt fiir das Steuerventil
des Kraftzylinders 32, das Schlittengehduse 30 mit der Raff-
vorrichtung 4o nach links zu verfahren, bis das Rohrstiick 42
stirnseitig in Anlage gegen das hintere Fiillrohr anliegt.
Daraufhin wird durch entsprechende Computerbefehlte die
Klemmeinrichtung 56 geldst und die Raffvorrichtung 4o einge-
schaltet mit der Folge, daB die hin- und hergehenden und

sich dabei schlieBenden und wieder &ffnenden Greiferbacken 54 -
Schlauchmaterial 18 von der Vorratsrolle 34 abziehen und in
Umfangsfalten axial auf dem hinteren Flillrohr zusammenschie-

ben.

Gleichzeitig mit dem Beginn des Raffvorgangs zdhlt ein an den
MeB8wertumformer 72 innerhalb des Mikrocomputers angeschlosse-
nes Zihlwerk die Zihlimpulse des Sternrads 70 und vergleicht
die daraus errechnete Meterzahl des von der Vorratsrolle 34
abgezogenen Schlauchmaterials mit einer programmierten Soll-
Linge fiir das zu einer Raupe auf dem Fiillrohr zusammenzu-

raffende Material.

Mit dem Beginn des Raffens auf dem hinteren Fiillrohr wird

die Fiillmaschine 1o eingeschlatet und £fiillt portionenweise
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Wurstbrit durch das vordere Fiillrohr in das dabei von diesem
abgezogene Schlauchmaterial. Jedesmal wenn eine vorgegebene .
Fiillmenge erreicht ist, wird dieser Fiillvorgang unterbrochen,

und es werden der gefiillte Wurststrang durch Einschniiren mit :
geeigneten Einschniirwerkzeugen abgeteilt und zwel VerschluB-
klammern 24 gesetzt, woraufhin die Fiillmaschine 1o erneut
eingeschaltet wird. Die Li&nge des hierbei von dem vorderen

Fiillrohr abgezogenen Schlauchmaterials 18 wird sté&ndig von

dem MeBwertumformer 9o erfaBt und dort mit dem L&ngenmeBer-
_gebnis verglichen, das zuvor fiir diesen Schlauchabschnitt,

als er gerafft wurde, von dem MeBwertumformer 72 gemessen

worden ist.

AuBer der fortgesetzten Lingenmessung des vom vorderen Fill-
rohr abgezogenen Schlauchmaterials erfaBt der Mikrocomputer
in Verbindung mit entweder den Einschaltungen der Fillma-
schine 1o oder den Ausl&sungen der Klammersetzvorrichtungen
58 bis 64 die Menge an Schlauchmaterial, die fiir je eine ge-
fiillte Wurst vom vorderen Fiillrohr abgezogen wird. Aufgrund
dieser Messung errechnet der Mikroprozessor fortwihrend die
noch zur Verfiigung stehende Restldnge an Schlauchmaterial auf
dem vorderen Fiillrohr und sorgt, je nachdem wie der Mikro-
computer prqgrammiert ist, dafiir, daB entweder das Fiillen,
Abteilen und VerschlieBen beendet wird, wenn nicht mehr ge-
nligend Schlauchmaterial auf dem vorderen Fillrohr fiir eine
weitere Wurstldnge vorhanden ist, oder aber den Filillvorgang
vorzeitig beendet und ein letztes Mal die Klammersetzvor-
richtung 58 bis 64 betdtigt wird. Auf diese Weise wird var-
‘hindert, daB eine "Fiillung ins Leere" erfolgt und gleich-
zeitig wird der auf dem vorderen Fiillrohr enthaltene Schlauch- :
vorrat optimal ausgenutzt.

Wenn der Raffvorgang nach dem Raffen der vorbestimmten
Schlauchmaterialldnge beendet ist und die Klammersetzvor-
richtung 22 zum letzten Mal den Wurststrang abgeteilt und
zwei VerschluBklammern 24 gesetzt hat, ohne daB die Fill-
maschine 10 erneut wieder eingeschaltet wird, wird die

Klemmvorrichtung 56 betdtigt und klemmt das Rohrstilick 42
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{iber das Schlauchmaterial 18 am Schlittengehduse fest. Hie~
raufhin wird der Kraftzylinder 32 eingefahren und verschiebt
das Schlittengehduse 30 nach rechts, so daB zwischen dem hin-
teren Fillrohr 162 und dem Rohrstiick 42 gentigend freier Ab-
stand entsteht, um die Einschniirbacken 62, 64 aufeinander zu
zu bewegen, einen Cip mit Hilfe der Klammersetzvorrichtung 58,
6o zu setzen und den somit verschlossenen gerafften Material-
abschnitt mit Hilfe des Schneidmessers 66 von dem auf dem
Rohrstiick 42 befindlichen ungerafften Material abzuschneiden.

Gleichzeitig wird die Darmbremse 20 mit dem Riickhaltering 86
und der MeBeinrichtung 88, 90 vom vorderen Fiillrohr wegbewegt,
so daB auch dieses zum nachtr&dglichen Verschwenken der Fiill-
rohre durch Drehen der Revolverscheibe 14 um 180° frei ist.
Nach dem Drehen der Revolverscheibe befindet sich die An-
ordnung erneut in der obigen Ausgangsposition, in welcher die
Einschniirbacken 62, 64, die Klammersetzvorrichtung 58, 60 und
das Schneidmesser 66 ebenfalls ihre Ausgangsgpositionen einge-

nommen haben.

Wihrend des Raffens wird die von der Vorratsrolle 34 abge-
zogene Schlauchlinge stdndig von dem MeBwertumformer 72 erfalBt
und im Mikrocomputer derart verarbeitet, daB bei Erreichen
eines geradzahligen Vielfachen der fiir eine einzelne Wurst-
fiillung erforderliche Schlauchlénge, die einer programmierten
Anzahl von Wiirsten entspricht, der Raffvorgang abgeschaltet
wird, werden Enderungen der fiir jede Wurst bensStigten
Schlauchlingen, die einmal auf unterschiedlicher Dehnbarkeit
des Wursthiillenmaterials und zum anderen unterschiedlichen
Raliberquerschnitten beruhen kdnnen, fortlaufend erfaBt und
im Wege einer Riickkopplung beim Raffen verwertet. Da der-
artige Znderungen im allgemeinen nicht sprunghaft auftreten,
148t sich auf diesem Wege eine praktisch 100%$~ige Ausnutzung

des Schlauchmaterials zur Herstellung von Wiirsten erzielen.

Falls nun wihrend des Raffens in dem zwischen der Beleuch-
tungseinrichtung 76 und der Fotozelle 78 hindurchlaufenden
Schlauchmaterialstrang 18 eine Klebestelle auftritt, erhdlt
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der Mikrocomputer von der Fotozelle 78 ein Signal und er-
rechnet hieraus, wieviel Schlauchmaterial von der Raffvor-
richtung noch abgezogen werden kann, ohne daB die Klebestel-
le in den Bereich der Greiferéacken 54 gelangt. Dabei kann der
Raffvorgang auch schon vorher abgeschaltet werden, wenn ge-
rade noch ein ganzzahliges Vielfaches der fir eine Wurst er-
forderlichen Schlauchlidnge gerafft worden ist. Nun wird der
Raffvorgang beendet, die Klemmvorrichtung 58 beté&tigt, das
Schlittengehiuse 3o vom Kraftzylinder 32 nach rechts verfah-
ren und das Schlauchmaterial mit Hilfe der Abtrenneinrichtung
58 abgetrennt. Hieraufhin wird, genauso wie dies auch beim
gewdhnlichen Arbeitséblauf der Fall ist, unter der Voraus-
setzung, da8 auch inzwischen das auf dem anderen Fiillrohr vor-
handene Schlauchmaterial aufgebraucht und die Darmbremse 20
mit dem Riickhaltering 86 das Fiillrohr freigegeben haben, die
Revolverscheibe 14 um 180° gedreht.

Da der Raffvorgang aufgrund der Klebestellen-Uberwachung
friihter abgeschaltet worden ist, wird das nunmehr vor dem
BritausstoB der Fiillmaschine 1o befindliche Schlauchmaterial
nur einen Vorrat fiir eine geringere Anzahl von Wilirsten ent-
halten, der aber im Mikrocomputer erfaBt ist und durch die
Vergleichsmessung beim anschlieBenden Fiillvorgang nicht {ber-
schritten wird.

Inzwischen f#hrt das Schlittengehduse 30 mit der Raffvor-

richtung erneut gegen das leere Filillrohr und befdrdert das

die Klebestelle enthaltende Schlauchmaterial auf das Fillrohr,

bis die Fotozelle 84 feststellt, daB die Klebestelle den
Lichtstrahl der Beleuchtungseinrichtung 82 passiert hat und

sich damit vollstdndig auf dem Fiillrohr befindet. Hieraufhin :
wird nach Zuriickfahren des Schlittengehduses 3o der Material-
strang erneut mit Hilfe des Schneidmessers 66 abgeschnitten,
wihrend indessen der Fi{illvorgang an dem vor dem BrdtausstoSf

der Fiilllmaschine befindlichen Fiillrohr fortgesetzt wird.

Wenn der Fiillvorgang beendet ist und hieraufhin die Darm-

bremse 20 und der Riickhaltering 86 das vordere Fillrohr frei=

OMPI
reaizblzit —W0
E (2% (33 /A/-,,. WIPO 7‘\§)/



WO 83/04162 - PCT/DE83/00098

- 17 -

gegeben haben, wird aufgrund einer besonderen Ausbildung des
Schaltantriebs fiir die Revolverscheibe 14 diese zun&chst nur-
um 90° weitergeschaltet und in dieser Stellung der die Klebe-
stelle enthaltende Schlauchabschnitt mit Hilfe einer nicht
gezeigten Abstreifvorrichtung von dem Fiillrohr abgestreift.
Sobald dies geschehen ist, wird die Revolverscheibe 14 erneut
betitigt und dadurch wieder ein leeres Flillrohr vor die Raff-
einrichtung gebracht. Wihrend nun erneut Schlauchmaterial auf
dieses Rohr gerafft wird, muB an dem anderen Fillrohr, welches
gleichfalls leer ist, der Fiillvorgang fir einen Zyklus unter-

brochen werden.

Die Steuerung der einzelnen Vorg#nge mit Hilfe des Mikro-
computers ist eine reine Frage des Programmierens und kann mit
Hilfe fachminnischen K&nnens ohne weiteres geldst werden.

Die Erfindungs ist vorstehend im Zusammenhang mit MeBeinrich-
tungen beschrieben worden, bei denen jeweils ein MeBwertum-—
former 72 bzw. 90 mit einer Tastrolle 68 bzw. 88 zusammenwirkt
Die Genauigkeit der L&ngenmessungen kann noch verbessert wer-
den, wenn erfindungsgemi#B vorgeschlsgenes neues Schlauch-
material verwendet wird, welcheés mit in L&ngsrichtung in
regelmdBigen Abstinden angeordneten, beim Durchlauf meBtech-
nich erkennbaren Materialdiskontinuit&dten versehen ist. In
einfacher Ausfiihrung k®nnen derartige Materialdiskontinuitdten
aus einer Lingsreihe auf das Schlauchmaterial aufgedruckter
Markierungspunkte oder Markierungsstriche bestehen, die von
anstelle der Tastrollen 68 und 88 angeordneten Photozellen
erfaBt und von einer an die jeweilige Photozelle angeschlosse-
nen Zihleinrichtung gezdhlt werden k&nnen. Derauf dem
.Schlauchmaterial angeordnete "MaBstab", bestehend aus einer
MaBeinteilung ohne Bezugspunkte und L&ngenangaben, weil es

fiir die Erfindung nur auf das Z&hlen der MaBeinheiten ankommt,
kdnnte auch durch Materialdiskontinuitdten gebildet sein,

die sich, wie z.B. kleine Erhebungen, maschinell abtasten
lassen. In weiner weiteren Ausfiihrungsvariante k&nnten die
Materialdiskontinuitdten durch Auftrag oder EinschluB eines

eine metallische Komponente enthaltenden Materials auf bzw.
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in das Schlauchmaterial gebildet sein, so daB sie durch magne-
tische oder elektrische Sensoren erkannt werden k&nnen. Grund-
sitzlich kommt es darauf an, daB die die MaBeinteilung bil-
denden Matkierungen auf dem Schlauchmaterial zur Natur des
verwendeten Sensors passen und gez&hlt werden kénnen, wdhrend
sie am Sensor vorbeigefiihrt werden. Auf diese Weise ist ein

beriihrungsloses Messen der Schlauchlingenabschnitte m&glich.

Es versteht sich, daB z.B. auch eine sich kontinuierlich
schraubenfdrmig um das Schlauchmaterial windende Material-
besonderheit, z.B. in Form eines Farbauftrags, fiir die be-
schriebenen MeB8zwecke in Frage kommt, weil sich die Schrauben-
linie in Lingsrichtung gesehen als Materialdiskontinuitdt dar-
stellt. Deren Wiederholabstand kann z.B. einen Zentimeter

oder einige Zentimeter betragen und sollte zweckmd@Biger-

weise hdchstens so groB sein, wie die kleinste bestimmungs-

gem#B smit dem Schlauchmaterial herzustellende Wurstdnge.

Es spielt grundsdtzlich keine Rolle, wann die erfindungs-
gemdB vorgeschlagene Lingenmarkierung an oder auf dem
Schlauchmaterial angebracht wird. Wenn zu befiirchten ist, da8B
die Materialdiskontinuit3ten auf der AuBenseite des Schlauch-
materials beschddigt und dadurch die Messungen gestdrt wer-
den konnten, besteht die M&glichkeit, Aufdrucke oder sonstige
Markierungen an der Schlauchinnenseite oder in einer L&ngs-
naht des Schlauchmaterials zwischen den einander iiberlappen-

den Materialschichten anzubringen.

Da die mit einer MaBeinteilung auf dem Schlauchmaterial ar-
~beiténde MeBeinrichtung flir die Ld&ngenmessung die Zahl der
Materialdiskontinuititen zihlt, spielt es keine Rolle, ob
das Schlauchmaterial an der MeBstelle gedehnt ist oder nicht.
Es besteht daher eine grdB8ere Freiheit in der Wahl der An-
bringung der Sensoren fiir die Materialdiskontinuit&ten. Es
kSnnte z.B. eine MeBeinrichtung mit Sensor in Abzugsrichtung
hinter der Darmbremse 20 angeordnet sein.
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Patentanspriiche

Verfahren zum automatisierten Herstellen von Wiirsten im
Strang auf einer Wurstfiillmaschine unter Verwendung von
Schlauchmaterial filir die Wursthillen, welches zunichst
neben der Filllmaschine von einer Vorratsrolle in grdBeren
Langen abschnittsweise abgezogen, axial zusammengerafft
und abgetrennt wird, woraufhin ein jeder solcher Abschnitt
mit dem BrdtausstoB der Fillmaschine in Verbindung ge-
bracht und unter gebremstem Abzug von einem Fiillrohr por-
tionsweise hit Brdt gefiillt, abgeteilt und verschlossen
wird, dadurch gekennzeichnet,

da8 in an sich bekannter Weise die Linge eines jeden
gerafften Schlauchabschnitts beim Abziehen von der Vor-
ratsrolle gemessen wird, daB8 ferner die Linge des vom Fiill-
rohr abgezogenen Schlauchmaterials fortlaufend gemessen
und mit der zuvor beim Raffen gemessenen Abschnittlinge
verglichen wird und daB das Fiillen, Abteilen und Ver-
schlieBen in Abhdngigkeit von diesem Vergleich unter-
brochen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beim Raffen von der Vorratsrolle
abgezogene Schlauchldnge fortlaufend mit einer vorgegebenen
Abschnittsldnge verglichen wird, die wenigstens nZherungs-
weise so bestimmt wird, daB sie einem geradzahligen Viel-
fachen der fir eine bestimmte Fiillmenge einer Wurst bei
gegebenem Schlauchkaliber bend&tigten Schlauchlinge ent-
spricht.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
z2eilichnet, daB8 das Fiillen, Einschniiren und Ver-
schlielen unterbrochen wird, wenn der Vergleich des vom
Fillrohr abgezogenen Schlauchmaterials mit der Linge des
gerafften Schlauchabschnitts ergibt, daB der auf dem Fiill-
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rohr vorhandene Materialrest zum nochmaligen Einfillen der

bestimmten Flillmenge unzureichend ist.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge -
kennzeichnet, daf die Fiillmenge beim letzten

Fillvorgang eines jeden Schlauchabschnitts entsprechend der
sich bei dem Vergleich ergebenden Restlidnge des Schlauch-
materials auf dem Fiillrohr verringert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die vorgegebene Ab-
schnittsl&nge fir das Raffen durch stdndiges Messen der

bei der bestimmten Fiillmenge einer Wurst infolge Kaliber-
und/oder Elastizitdtsschwankungen des Schlauchmaterials
tatsdchlich bendtigten Schlauchmenge fortlaufend korrigiert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB8 die L&nge der Schlauch-
abschnitte beim Abziéhen von der Vorratsrolle und/oder die
Linge des vom Fiillrohr abgezogenen Schlauchmaterials durch
maschinelles Zdhlen von in regelmdfigen Ld&ngsabstdnden am
Schlauchmaterial angeordneten Materialdiskontinuitdten ge-
messen werden. .

Verfahren nach Anspruéh 6, dadurch gekenn-

zeichnet, daB beriihrungslos gemessen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, da -
durch gekennzeichnet, daB das von der
Vorratsrolle abgezogene Schlauchmaterial std&ndig auf das
Auftreten einer Klebestelle hin {iberwacht wird und daB

der Raffvorgang selbsttitig beendet wird und der geraffte
Schlauchabschnitt abgetrennt und vor den BritausstoB der
Flillmaschine verbracht wird, bevor die Klebestelle in den
Raffbereich gelangt ist.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 das Abziehen und Raffen des
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Schlauchmaterials von der Vorratsrolle nach dem Verbringen
des vor der Klebestelle abgetrennten Schlauchabschnitts
vor den BrdtausstoBf der Filllmaschine selbsttdtig fortge-
setzt wird und daB8 der Raffvorgang erneut beendet und
das Schlauchmaterial erneut abgetrennt werden, wenn die
Klebestelle die Abtrennstelle passiert hat, woraufhin
der die Klebestelle enthaltende Schlauchabschnitt ausge=
sondert wird und das Verfahren mit dem nachfolgenden

Schlauchmaterial normal fortgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9 , dadurch
gekennzeichnet, das die Uberwachung der
Klebestelle in einem Abstand vor der Abtrennstelle erfolgt,
der grodBer als die fiir die bestimmte Fﬁllﬁenge einer Wurst
erforderliche Schlauchlidnge ist, und daB der Raffvorgang
beendet und das geraffte Material abgetrennt und vor den
BrétausstoB-der Fiillmaschine verbracht wird, sobald das
gré8tmégliche ganzzahlige Vielfache der fiir eine bestimmte
Fiillmenge einer Wurst bei gegebenem Schlauchkaliber be-
notigten Schlauchlidnge vor Eintritt der Klebestelle in den

Raffbereich erreicht ist.

Anordnung zur Durchflihrung des Verfahrens nach einem der
vorhergehenden Anspriiche mit einer Halterung zur dreh-=
baren Lagerung einer Schlauchmaterial-Vorratsrolle, einer
Vorrichtung zum abschnittweisen axialen Raffen des von

der Vorratsrolle ablaufenden Schlauchmaterials, einer Vor-
richtung zum Abtrennen der gerafften Schlauchabschnitte

von dem ungerafften Méterialstrang, einer Vorrichtung zum
Anschluf der abgetrennten Schlauchabschnitte an den Brdt-
ausstof einer Wurstflillmaschine mit mindestens einem einen
Schlauchabschnitt aufnehmenden Fiillrohr, einer beim Fiillen
wirksamen Darmbremse fiir das dabei vom Flillrohr abgezogene
Schlauchmaterial, einer vor dem Fiillrohrende angeordneten
Vorrichtung zum Abteilen und VerschlieBen des von der Fiill-
maschine portionsweise mit Brdt gefiillten Schlauchmaterials
sowie Steuer- und Verriegelungsmitteln fiir die programm-
gemdBe Folgesteuerung der einzelnen Vofrichtungen,
gekennzeichnet durch eine erste
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MeBSeinrichtung zum Messen der Linge eines jeden gerafften
Schlauchabschnitts, eine zweite MeBeinrichtung zum fortlau-
fenden Messen der Linge des beim Fiillen von Filllrohr durch
die Darmbremse abgezogenen Schlauchmaterials, eine Speicher-
einrichtung, welche das MeBfergebnis der ersten MeBein- .
richtung fiir jeden gerafften Schlauchabschnitt speichert,
einen Vergleicher, der das gespeicherte MeBergebnis bei

der Verarbeitung des gemessenen Schlauchabschnitts mit den
MegBwerten der zweiten MeBeinrichtung vergleicht, sowie einen
Rechﬁer,der aus dem Vergleiéh die zur Verfiligung bleibende
Materialldnge auf dem Fiillrohr berechnet und in Abhdngigkeit
davon die Steuer- und Verriegelungsmittel ansteuert.

Anordnung nach Anspruch 11 , d a'd urch ge -
kennzeichnet, daB der Rechner in Bezug auf die
Anzahl der mit einer bestimmten Brdtmenge und einem gerafften
Schlauchabschnitt zu fiillenden Wiirste programmierbar ist und
aus den MeBwerten der zweiten MeBeinrichtung und dem Steuer-
impulsabstand der Fiillmaschine bzw. der Setzvorrichtung

die zu raffende Materialmenge bestimmt, bei deren Messung
durch die erste MeBeinrichtung der Raffvorgang abgeschaltet
und der geraffte Abschnitt abgetrennt und vor den Britaus-—
sto8 der Fillmaschine verbracht wird.

Anordnung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge -
kennzeichnet, daB die beiden LingenmeBein-
richtungen MeBwertumformer zur Umsetzung der gemessenen Ma-
terialléngen in Z&hlimpulse enthalten.

Arordnung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beiden MeBwertumformer mit Tast-
rollen zur reibschllissigen Mitnahme durch das Schlauchmaterial
ausgeriistet sind.

Anordnung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet |, daf wenigstens eine der
beiden LangenmeBeinrichtungen einen die Materialdiskonti-

nuitdten erkennenden Sensor sowie einen sie zihlenden Zihler
enthdlt.
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Anordnung nach Anspruch 15, dadurch g e -
kennzeichnet , daBf der Sensor mit 2Zwischen-

abstand zum Schlauchmaterial gehalten ist.

Anordnung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, daB der Sensor eine auf
bestimmte optisch wirksame Materialdiskontinuit&dten ab-

gestimmte Photozelle ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 11 bis 17, d a -
durch gekennzedichnet, daB der Ver-

gleicher und der Rechner Bestandteile eines Mikrocomputers

sind.

Anordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, d a-
durch gekennzelchnet, daf die MeB-
einrichtung fiir die Messung des Materialabzugs am Fiillrohr
zwischen der Darmbremse und einem dazu beabstandeten Riick-
halteelement fiir die Rafffalten des auf dem Fiillrohr befind-

lichen Schlauchmaterials angeordnet ist.

Anordnung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
Zze ichnet, daB8 bei der Verbringung eines neuen ge-
rafften Schlauchmaterialabschnitts vor den Br&taussto8

der Fillmaschine das Riickhalteelement und die MeBeinrich-
tung fiir den Materialabzug zusammen mit der Darmbremse

vom Flillrohr voriilbergehend entfernbar sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 11 bis 20, gekenn-
Zzeichmnet durch zwel an den Rechner ange-
schlossene Klebestellen—~-Yberwachungseinrichtungen, von

denen die eine vor und die andere unmittelbar hinter der

Abtrennvorrichtung angeordnet sind.

Anordnung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zZzelichnet, daB die erste Klebestellen-Uberwachungs-
einrichtung in einem Abstand vor der Abtrennvorrichtung ange-
ordnet ist, der grdBer als die grdBte mit der%Anordnung her-

zustellende Wurstld@nge ist.
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Anordnung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch ge -
kKkennzelchnet, daB die Klebestellen-Uberwachungs-
einrichtungen als photoelektrische MeBeinrichtungen ausge-

bildet sind. . =

Anordnung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch g.e-
kennzeichnet, daB die Klebestellen-tberwachungs=-
einrichtungen als kapazitive MeBeinrichtungen ausgebildet

sind.

Wursthiillen-Schlauchmaterial zur Verwendung insbesondere bei
einem Verfahren nach einem der Anspriiche 6 oder 7, d a -
durch gekennzeichnet, da8 in regel-
mdBigen Li&ngsabstinden maschinell erkennbare Materialdis-

kontinuitdten angeordnet sind.

Schlauchmaterial nach Asnpruch 25, dadurch ge -
kennzeichnet, daB8 die Materialgiskontinuié
tdten einen Wiederholabstand haben, der h&chstens so groB
ist wie die kleinste mit dem Schlauchmaterial herzustellende
Wurstlédnge.

Schlauchmaterial nach Anspruch 25 oder 26, dadurch
gekennzeichnet, daB die Materialdiskontinui-
tdten aufgedruckt und durch eine Photozelle erkennbar sind.

Schlauchmaterial nach einem der Anspriiche 25 bis 27, 4 a -
durch gekennzeichnet, das8 die Material-
diskontinuit&ten in der Lingsnaht zwischen den einander iiber-
lappenden Materialschichten angeordnet sind.
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