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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES BEUTELKNUDELS

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Beutelknddels, bei welchem eine in heifen,
wdssrigen Fliissigkeiten rekonstituierbare, rieselféhi-
ge, kornige Fullmasse, die zumindest aus einem unter
Rekonstitutionsbedingungen aufquellenden Knodelteig-
trockenprodukt auf Fleisch-, Knollen- und/oder Kdrner-
fruchtbasis besteht, in einen als perforierter
Schlauchbeutel ausgebildeten Beutel aus kochfester
Kunststoffolie eingeftillt wird, der so druckfest und
mit einer solchen Menge an Fiillmasse befiillt ist, daB
sich beim Aufquellen der Fiillmasse ein Druck aufbaut,
durch den die gequollenen Knddelteigtrockenproduktteil-
chen zu einem nach dem Entfernen des Beutels stand- und
schnittfesten Knddel verpreSt werden, das darin be-
steht, dal ein Beutel eingesetzt wird, der aus einer
Schrumpffolie mit so hoher Reif- und Dehnungsfestigkeit
besteht, daB sie bei den wihrend der Zubereitung herr-
schenden Bedingungen unter dem sich aufbauenden Druck
(Quelldruck) weder reiBt noch sich wesentlich aufweitet
und daB der Beutel auf die Fiillmasse so aufgeschrumpft
ist, daB8 er sie allseitig dicht anliegend so umspannt,
daB sie ein Haufwerk aus gegeneinander und/oder an der
Beutelinnenwand abgestiitzten und dadurch unter den bei
iiblicher Lagerung und Handhabung auftretenden Beanspru-
chungen in ihrer Lage im Verband im wesentlichen fi-
xierten Teilchen bildet.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Beutelknddels, bei welchem eine in heifen,
wiBrigen Fliissigkeiten rekonstituierbare, rieselfihige, kérnige Fiillmasse, die zumindest aus einem unter
Rekonstitutionsbedingungen aufquellenden Knodelteigtrockenprodukt auf Fleisch-, Knollen- und/oder
Kérmnerfruchtbasis besteht, in einen als perforierter Schlauchbeutel ausgebildeten Beutel aus kochfester
Kunststoffolie eingefiillt wird, der so druckfest und mit einer solchen Menge an Fiillmasse befiillt ist, daB sich
beim Aufquellen der Fiillmasse ein Druck aufbaut, durch den die gequollenen Knodelteigtrockenprodukiteilchen zu
einem nach dem Entfernen des Beutels stand- und schnittfesten Knodel verpreBt werden.

Knodel in den verschiedensten Variationen sind, vor allem in Siiddentschland und insbesondere in Osterreich
und der CSFR, seit langem als Hauptspeise, Beilage und/oder Suppeneinlage auBerordentlich beliebte Gerichte.
Thre traditionelle kiichenmaBige Zubereitung durch Anmengen eines Teiges aus den jeweiligen Zutaten, aus dem
- gegebenenfalls nach einer gewissen Rastzeit - Knédel geformt werden, die man schlieBlich durch Einlegen in
siedendes, vorzugsweise gesalzenes Wasser garkocht, ist ziemlich zeitraubend und erfordert eine beachtliche
kiichentechnische Erfahrung.

Die Lebensmittelindustrie hat das dadurch gegebene Problem, lagerungsfihige, industriell vorgefertigte
Produkte zu schaffen, aus denen sich bei Bedarf rasch und sicher verzehrfertige Knodel zubereiten lassen, schon
vor mehr als zwei Jahrzehnten aufgegriffen und - im Prinzip - durch Beutelknédel, deren Herstellung eingangs
beschrieben ist, gelost (DE-AS 10 49 685 und AT-PS 231 254 bzw. DE-AS 12 51 639).

Diese bekannten Beutelknddel kamen - zungichst hauptséchlich als Kartoffelknodel - auch auf den Markt und
fanden dort eine gute Aufnahme, obwohl sie sowohl hinsichtlich der Handhabung als auch beziiglich der
Produktqualitéit eine Reihe von Mingeln aufwiesen.

Hinsichtlich der Handhabung erwies sich insbesondere das Entnehmen der fertig gekochten Knode! aus der
Hiille als problematisch.

Zur Losung dieses Problems wurde eine Reihe an sich grundsitzlich brauchbarer Vorschlige gemacht, die auf
dem Prinzip beruhen, Schwachstellen in der Hiille anzuordnen, die ein leichtes, gezieltes und - wie bei dem aus
der AT-PS 248 845 bekannten Vorschlag, die Hiille als "Platzhiille” auszubilden sogar weitgehend selbsttitiges -
Aufreifien der Hiillen entlang vorgegebener Reiflinien und Entnehmen der rekonstituierten und gegarten Knodel
erméglichen.

Als bedeutsamer und bis heute teilweise noch unzureichend und/oder unwirtschaftlich gelést sind dagegen die
qualitativen Méngel der Beutelknddel anzusehen, wobei vor allem die glatte und einheitliche Rekonstitution und
Garung der Fiillmasse, die Entmischungsstabilitit bei mindestens zwei Arten von hinsichtlich Form,
Abmessungen, Struktur und/oder Zusammensetzung unterschiedlichen Komponenten aufweisenden Fiillmassen,
die stand- und schnittfeste sowie gleichzeitig lockere und saugféhige Struktur der tischfertig gegarten Knédel,
deren Form und Oberflichenbeschaffenheit sowie die Moglichkeit wie bei kiichenméBiger Zubereitung aus
frischem Knodelteig, im Kern gerdstete WeiBbrotwiirfel, Fleisch- und/oder Dorrobststiickchen und dergleichen
anzuordnen, Problempunkte darstellen, deren Losung sich als auBerordentlich schwierig erwies, so daB es trotz
zahlreicher Vorschldge zur Verbesserung sowohl der Fiillmassen (DE-AS 12 51 639, DE-PS 16 92 772,
19 36 465 und 20 15 136, DE-AS 24 24 832, und AT-PS 357 405), als auch der Knédelhiillen
(DE-Gbm 69 49 704, DE-PS 22 57 459, DE-OS 31 42 762, AT-PS 248 845 und US-PS 3 955 001) bisher
nicht gelungen ist, eine in jeder Hinsicht befriedigende Gesamtlosung fiir vorverpackte Knddel zu entwickeln.

Dies gilt insbesondere fiir Knodel mit Fiillmassen, die wie Knodelteig - Trockenprodukte auf WeiBbrotbasis
unter relativ geringer Volumenzunahme quellen und/oder mehr als eine Art von Teilchen in bestimmter
Verteilung bzw. gegenseitiger rdumlicher Anordnung, z. B. einen von der Grundteigmasse umgebenen Kern aus
‘WeiBbrot-, Dérrobst- oder Fleischstiickchen, aufweisen sollen.

Das letztgenannte Problem konnte bislang nur teilweise, nimlich fiir den Fall von Fiillmassen, die zwei oder
mehr an sich zur Entmischung neigende Komponenten in statistisch gleichméBiger Verteilung enthalten, und
zwar durch den Kunstgriff gelost werden, daB man die Komponenten, z. B. nach einer der aus den
DE-PS 16 92 772, 20 15 436 und 24 24 832 bekannten Methoden, zu zumindest hinsichtlich ihrer fiir das
Entmischungsverhalten mafgeblichen Eigenschaften, vor allem also Form, GroBe und Gewicht, einheitlichen
Teilchen verarbeitet. Dies bedingt natiirlich einerseits einen gewissen Aufwand und ermoglicht es anderseits
dennoch nicht, eine Reihe klassischer Knodelsorten, deren typisches Merkmal ein vom eigentlichen Knédelteig
umbhiillter, stiickiger Kern ist wie etwa rohe Kartoffelklisse, Marillen- oder Pflaumenknédel oder Knodel vom
Typ der Speckknddel als Beutel-Trockenprodukte anzubieten.

Bei vorverpackten Semmelknddeln, deren Fiillmassen, wie bereits erwihnt, nur unter relativ geringer
Volumenzunahme quellen, konnte ein wenigstens beziiglich der Struktur der tischfertigen Knédel akzeptables und
damit marktfshiges Produkt bislang nur unter Verwendung von Hiillen der im DE-Gbm 69 49 704
vorgeschlagenen Art erhalten werden, die aus einem zu Becher ausgeformten (tiefgezogenen) Unterteil und einem
flach aufgeschweiBten Deckelteil bestehen. Diese Verpackung kann jedoch deswegen nicht befriedigen, weil sie
einerseits relativ aufwendig ist und anderseits die vorstehenden Probleme hinsichtlich der Entmischung der
Fiillmassen, der Struktur und insbesondere der Form der tischfertig zubereiteten und aus der Hiille entnommenen
Knadel nicht 16sen.

Der Erfindung lag daher die Aufgabe zugrunde, Beutelknédel nach dem Oberbegriff des Hauptanspruchs zur
Verfiigung zu stellen, die die Nachteile des Standes der Technik vermeiden und insbesondere - trotz relativ

_2.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Nr. 390 871

unanfwendiger Verpackung - eine weitgehende Entmischungsstabilitit der Fiillung gewahrieisten sowie auch bei
verhdltmismaBig schwach quellenden Fiillmassen die problemlose Zubereitung servierfertiger Knodel ermoglichen,
die hinsichtlich Struktur und Form auch gehobenen Anspriichen geniigen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem#l dadurch geldst, daB ein Beutel eingesetzt wird, der aus einer
Schrumpffolie mit so hoher ReiB- und Dehnungsfestigkeit besteht, daB sie bei den wihrend der Zubereitung
herrschenden Bedingungen unter dem sich aufbauenden Druck (Quelldruck) weder reifit noch sich wesentlich
aufweitet und da der Beutel auf die Fiillmasse so aufgeschrumpft ist, daB er sie allseitig dicht anliegend so
umspannt, daf sie ein Haufwerk aus gegeneinander und/oder an der Beutelinnenwand abgestiitzten und dadurch
unter den bei iiblicher Lagerung und Handhabung auftretenden Beanspruchungen in ihrer Lage im Verband im
wesentlichen fixierten Teilchen bildet.

Nach dem erfindungsgemifBen Verfahren lassen sich die Beutelkndidel sehr rationell herstellen, indem man
zundchst in fiir die Herstellung herk6mmlicher Schlauchbeutel an sich bekannter Weise eine mit
zweckentsprechender Perforation versehene Schrumpffolienbahn zu einem Schlauch zusammenfiihrt und
verschweiBt, der dann in insoweit ebenfalls herkémmlicher Weise taktm#Big am unteren Ende gerafft und
abgeschweiflt, mit Fiillmasseportionen befiillt, oberhalb der losen Fiillmassenschiittung gerafft und abgeschweift
sowie gegebenenfalls - zweckmiBig in einigem Abstand unter Ausbildung einer Griffahne - iiber der oberen
Polnaht abgeldngt wird, wobei zweckmiBigerweise im gleichen Arbeitstakt das Raffen und AbschweiBien des
unteren Endes bzw. Pols des néchsten Schlauchbeutels erfolgt, und den so erhaltenen, locker befiiliten
Schlauchbeutel - zweckmiBig hingend - durch Erhitzen schrumpft, bis er die Fiillmasse allseitig dicht anliegend
soyfest umspannt, daB diese ein Haufwerk aus dichtgepackten, gegeneinander und/oder die Beutelinnenwand
abgestiitzten und dadurch unter den bei iiblicher Lagerung und Handhabung auftretenden Beanspruchungen in ihrer
Lage im Verband im wesentlichen fixierten Teilchen bildet, dessen Raumform jeweils dem geometrischen Korper
weitestgehend gleicht, der das unter Beriicksichtigung des jeweils gegebenen Verhiltnisses des
Schlauchbeuteldurchmessers zum Schiittvolumen der Fiillmasse kleinstmogliche Oberflichen/Volumer-
Verhéltnis aufweist; dies ist in der Regel die fiir die meisten Knédelarten charakteristische Kugelform, kann aber
- bei entsprechender Wahl der (des) Verhiltnisse(s) von Beuteldurchmesser zu Beutelhéhe vor dem Schrumpfen,
Beuteldurchmesser zu eingebrachtem Fiillmassevolumen und/oder der Schrumpfbarkeit der Schlauchbeutelfolie in
Polachsenrichtung zu ihrer Schrumpfbarkeit quer zur Polachsenrichtung - gewiinschtenfalls auch ein mehr oder
weniger langgestrecktes Ellipsoid sein.

Dabei treten - entgegen den urspriinglichen Befiirchtungen einschliigig erfahrener Verpackungstechniker und
damit iiberraschenderweise - weder beim Herstellen, Befiillen und Absiegeln von Schlauchbeuteln aus perforierter
Schrumpffolie noch bei der anschlieBenden Schrumpfung Probleme, wie etwa ein EinreiBen der Folie an den
Perforationsléchern beim Schrumpfen auf,

Die erfindungsgemiB hergestellten Beutelknodel zeichnen sich gegeniiber den bekannten
Schlauchbeutelknédeln durch eine Reihe - zumindest teilweise iiberraschender - Vorteile aus, ohne daB dafiir
irgendwelche und insbesondere die Nachteile in Kauf genommen zu werden brauchen, die vorgepackten Knddeln
mit einer Hiille aus einem tiefgezogenen, becherférmigen Unterteil und einem darauf flach aufgeschweifiten
Deckel im Vergleich zu Schlauchbeutelknddeln bekanntlich selbst dann anhaften, wenn man Deckel- und/oder
Unterteil, wie im DE-Gbm 69 49 704 vorgeschlagen, aus einem schrumpfbaren Folienmaterial ausbildet, also
vor allem eine unbefriedigende, insbesondere auf der Deckelseite stark abgeplattete Form der gegarten und aus der
Hiille entnommenen Knodel (DE-PS 22 57 459) und erheblich hohere Herstellungskosten.

- Als wichtigste Vorteile der erfindungsgemal hergestellten gegeniiber den bekannten Schlauchbeutelknédeln
sind folgende zu nennen:

Schlauchbeutelkntdel weisen definitionsgemaB flexible Hiillen und rieselfihige Fiillmassen auf und miissen
aus fertigungstechnischen Griinden unter Belassung eines gewissen Kopfraumes abgefiillt und -gesiegelt werden,
so daB die herkémmlichen Schlauchbeutelknddel, bis sie gegart werden, quasi plastische amorphe Kérper sind,
wihrend die erfindungsgemaB hergestellten Beutelknddel (nach dem Schrumpfen) "feste Korper” darstellen, deren
duBere Form und Abmessungen ebenso wie Anordnung der Fiillmasse beziiglich deren Struktur und der
gegenseitigen Lage der Fiillmasseteilchen - sachgemiBe Behandlung vorausgesetzt - bis zum
bestimmungsgemiBen Zubereiten und Verbrauch weitestgehend eindeutig festgelegt sind; auerdem schmiegt sich
die Hiille in der Endphase der Schrumpfung der Oberfléche der in erster Schrumpfungsphase zu einem starren in
der Regel kugeligen Haufwerk zusammengepreBten Fiillmasse an, wobei unter anderem auch Raffalten
weitestgehend "ausschrumpfen”.

ErfindungsgemiB hergestellte Beutelkndel sind daher herkdmmlichen Schlauchbeutelkntdeln, bei denen die
endgiiltige Form erst bei der Zubereitung durch das Aufquellen der - in diesem Stadium naturgemiB weichen -
Fiillmasse ausgebildet wird hinsichtlich MaB- und Formhaltigkeit klar iiberlegen.

Ein weiter beachtlicher Vorteil der erfindungsgemiB hergesteliten Beutelknodel ist es, daB bei ihnen nur
"innerer Quellraum" vorhanden ist, der einerseits im Vergleich zu herkémmlichen Schlauchbeutelknodeln klein
gehalten werden und damit dem Quellvermégen der Fiillmasse problemlos angepaBit werden kann und praktisch
nur von der Sperrigkeit der Fiillmassenteilchen abhéngt, so daB sich die Struktur bzw. der Lockerungsgrad der
tischfertigen Knddel sowie der beim Erreichen eines bestimmten Garungs- bzw. Rekonstitutionsgrades
herrschende Quelldruck bei erfindungsgemiB hergestellten erheblich einfacher und genauer als bei herkémmlichen
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Beutelkntdeln - durch entsprechende Wahl der Sperrigkeit und Quellungseigenschaften der Fiillmasse - einstellen
und konstant halten 48t

Ferner sind erfindungsgemiB hergestellte herkommlichen Beutelknédeln auch dadurch erheblich iiberlegen, daf
in ihnen die gegenseitige Lage der Fiillmassenteilchen - sachgemiBe Handhabung und Lagerung vorausgesetzt -
dauerhaft fixiert ist, so daB auch Fiillmassen verwendet werden kénnen, die zwei oder mehr Arten
unterschiedlicher Teilchen enthalten und sich daher, lose abgepackt, entmischen wiirden.

ErfindungsgemiB konnen somit vorteilhafterweise erstmals Beutelknddel mit einer Fiillmasse aus mindestens
zwei Arten von hinsichtlich Form, Abmessungen, Struktur und/oder Zusammensetzung unterschiedlichen
Teilchen, die in vorgegebener Verteilung angeordnet sind, zur Verfiigung gestellt werden.

Dabei ist nicht nur eine statistisch gleichmBige Verteilung, wie bei Speckknéideln oder Semmelknodeln mit
Kréautern oder Leberkntdeln, moglich, die, wenn auch mit erheblichem Mehraufwand, im Prinzip auch schon mit
Hilfe des weiter oben geschilderten Kunstgriffes (DE-PS 20 15 436) hergestellt werden konnten, sondern auch
eine Anordnung bei einer sich von den iibrigen Fiillmassenbestandteilen erheblich unterscheidenden Art von
Teilchen in der Fiillmasse ungleichmiBig und insbesondere kernartig angeordnet ist, wie etwa gerdstete
WeiBbrotstiickchen in klassischen rohen Kartoffelkndeln oder gedérrte Marillen oder Pflaumen in Marillen- bzw.
Pflaumenknddeln.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung besteht der Beutel aus anisotrop, vorzugsweise in
Richtung der Polachse wesentlich stiirker als quer dazu schrumpfbarer und insbesondere aus in Richtung der
Polachse monoaxial verstreckter Schrumpffolie. Die Stiirke der erfindungsgemiB eingesetzten Schrumpffolien
kann an sich innerhalb ziemlich weiter Grenzen schwanken, jedoch haben sich 20 bis 90, vorzugsweise 25 bis 60
und insbesondere 30 bis 45 pm starke Schrumpffolien als besonders brauchbar erwiesen.

Da die Vorteile der Erfindung, wie bereits erwihnt, vor allem bei relativ schwach quellenden Fiillmassen wie
Knddelteigtrockenprodukten auf Brot-, insbesondere WeiBbrotbasis zum Tragen kommen, stellen Beutelknddel

* mit derartigen Fiillmassen eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung dar.

Eine zweckmiBige, insbesondere die Handhabung erleichternde Ausgestaltung der Erfindung besteht im
Einsatz eines Beutels, der an mindestens einem seiner Pole eine - vorzugsweise mit dem Beutel einstiickige -
Griffahne aufweist, die vorzugsweise in Richtung der Polachse - in etwa mittig - zweigeteilt oder mit einer
ReiBlinie ausgebildet ist. Diese Teilung oder ReiBlinie erleichtert das AufreiBen des Beutels und das
Herausnehmen des Knodels nach dem Garen. Es hat sich als zweckméBig erwiesen, die Teilung als Kerbe
auszubilden, die (mit ihrer Spitze) bis in den Bereich der Polnaht, vorzugsweise in diese hinein und insbesondere
durch diese hindurch sich erstreckt.

Um ein besonders leichtes und sicheres AufreiBen und Abziehen des Beutels nach dem Garen des Knédels zu
ermdglichen, hat es sich bewihrt, am Beutel mindestens eine sich in Langengradrichtung von einem Pol bis
mindestens iiber dén Aquator hinaus, vorzugsweise mindestens bis zum gegeniiberliegenden Pol und insbesondere
durch beide Pole erstreckende, vorzugsweise mit der (den) AufreiBkerbe(n) fluchtende ReiBlinie vorzusehen, die
zweckmiBigerweise als SchweiBpunkt- oder Perforationsreihe(n) ausgebildet wird (werden), wobei sich Reihen
aus in ReiBlinienrichtung oblongen, vorzugsweise schlitz-, lanzett-, rauten- oder keilférmigen Perforationen
besonders bewihrt haben.

GemiB einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung wird ein Beutel eingesetzt, der in - beispielsweise
aus der DE-AS 12 51 639 - an sich bekannter Weise als durch den Quelldruck der Fiillmasse bei oder kurz vor
dem Garwerden des Knddels lings der ReiBlinie(n) aufreiBende Platzhiille ausgebildet ist.

Die einzige Figur der beiliegenden Zeichnung zeigt eine schematische Ansicht einer bevorzugten
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemi$ hergestellien Beutelknodels (1), dessen Beutel (2) eine damit
einstiickige Griffahne (3) mit einer AufreiBkerbe (4), eine mit der Aufreifkerbe (4) fluchtende, von
rautenformigen Perforationen gebildete ReiBlinie (6) und unregelmiBig iiber seine Oberfliche verteilte
WassereinlaBperforationen (7) aufweist. Die Fiillmasse besteht aus Semmelknédelteigtrockenproduktstiickchen
(5) und einem kernartig in der Mitte der Fiillmasse angeordneten Dorrmarillenstiick (8).

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines Beutelknddels, bei welchem eine in heiBen, wéBrigen Fliissigkeiten
rekonstituierbare, rieselfdhige, komige Fiillmasse, die zumindest aus einem unter Rekonstitutionsbedingungen
aufquellenden Knodelteigtrockenprodukt auf Fleisch-, Knollen- und/oder Kérerfruchtbasis besteht, in einen als
perforierter Schlauchbeutel ausgebildeten Beutel aus kochfester Kunststoffolie eingefiillt wird, der so druckfest
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und mit einer solchen Menge an Fiillmasse befiillt ist, daB sich beim Aufquellen der Fiillmasse ein Druck
aufbaut, durch den die gequollenen Knddelteigtrockenproduktteilchen zu einem nach dem Entfernen des Beutels
stand- und schnittfesten Knodel verpreBt werden, dadurch gekennzeichnet, daf ein Beutel eingesetzt wird, der
aus einer Schrumpffolie mit so hoher Rei- und Dehnungsfestigkeit besteht, daB sie bei den wihrend der
Zubereitung herrschenden Bedingungen unter dem sich aufbauenden Druck (Quelldruck) weder reifit noch sich
wesentlich aufweitet und da der Beutel auf die Fiillmasse so aufgeschrumpft ist, daB er sie allseitig dicht
anliegend so umspannt, daf sie ein Haufwerk aus gegeneinander und/oder an der Beutelinnenwand abgestiitzten
und dadurch unter den bei fiblicher Lagerung und Handhabung auftretenden Beanspruchungen in ihrer Lage im
Verband im wesentlichen fixierten Teilchen bildet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein Beutel aus anisotrop, vorzugsweise in
Richtung der Polachse wesentlich stéirker als quer dazu schrumpfbarer und insbesondere in Richtung der Polachse
monoaxial verstreckter Schrumpffolie eingesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB ein Beutel aus 20 bis 90, vorzugsweise
25 bis 60 und insbesondere 30 bis 45 pum starker Schrumpffolie eingesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB eine Fiillmasse eingefiillt
wird, die aus mindestens zwei Arten von hinsichtlich Form, Abmessungen, Struktur und/oder Zusammensetzung
unterschiedlichen Teilchen besteht, die darin in vorgegebener Verteilung angeordnet sind.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB in der Fiillmasse mindestens zwei Arten
statistisch gleichmiBig verteilt angeordneter Teilchen vorhanden sind.

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine Art von Teilchen in der
Fiillmasse ungleichmiBig verteilt, insbesondere kernartig angeordnet ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiillmasse zumindest
teilweise aus einem Knédelteigtrockenprodukt auf Brot-, insbesondere Weibrotbasis besteht.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB ein Beutel eingesetzt wird, der
an mindestens einem der Pole eine - vorzugsweise mit dem Beutel einstiickige - Griffahne aufweist, die
vorzugsweise in Richtung der Polachse in etwa mittig zweigeteilt oder mit einer ReiBlinie ausgebildet ist.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Griffahne(n) mit einer sich zumindest an die
Schweifinaht des zugehdrigen Pols heran, vorzugsweise in diese hinein und insbesondere durch diese hindurch
erstreckenden AufreiBkerbe ausgebildet ist (sind).

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB ein Beutel eingesetzt wird,
der mindestens eine sich in Langengradrichtung von einem Pol bis mindestens iiber den Aquator hinaus,
vorzugsweise mindestens bis zum gegeniiberliegenden Pol und insbesondere durch beide Pole erstreckende,
vorzugsweise mit der (den) Aufreifkerbe(n) fluchtende ReiBlinie(n) aufweist.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, da8 die ReiBlinie(n) als SchweiBpunkt- oder
Perforationsreihe(n) ausgebildet ist (sind).

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daf die Reiflinie(n) aus in Richtung der
ReiBlinie(n) oblongen, vorzugsweise schlitz-, lanzett-, rauten- oder keilformigen Perforationen gebildet ist (sind).

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dal ein Beutel eingesetzt wird,

der als durch den Quelldruck der Fiillmasse bei oder kurz vor dem Garwerden des Knddels ldangs der Reifllinie(n)
aufreiBende Platzhiille ausgebildet ist.

Hiezu 1 Blatt Zeichnung
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