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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON GEFULLTEN TEIGWAREN

(57) Die Erfindung dient der Hersteliung von annhernd T :

zylinderformigen koextrudierten Teigwaren mit -E‘ '
einem taschenformigen Teigverschluss. Zwei !
handelsiiblichen Fleischereifillmaschinen (1) und :
(2) werden Uber ein gemeinsames Portionierrohr (7)
zu einer Einheit miteinander verbunden. Das o)
Partionierrohr besteht aus einem AuB3en- und einem
Innenrohr. Das AuBenrohr wird mit Brotteig, das
Innenrohr mit Speiseflllung gespeist. Die beiden
Rohre sind mit Ventilverschlusskappen (11), (12)
versehen. Die Zufiihrung des Brotteigs und der
Speisefillung aus den Fillmaschinen (1), (2) erfolgt
zeitverzogert, sodass der anndhernd
zylinderformige Teigschlauch nicht zur Ganze mit
Speisefillung befillt wird, sondern lediglich die Mitte
des Teigschlauches befiillt wird und der
Teigschlauch an dessen Enden jeweils hohl ist.
Mittels einer Guillotine-&hnlichen Abdriick- und
TeigverschlieBvorrichtung (5), kommt es im Zu-
sammenspiel mit der Vorwartsbewegung des
Férderbandes (4) zum Abtrennen des Teiglings
(10), gleichzeitig werden die hohlen Enden des
Teiglings niedergedrickt und dadurch verschlossen.
Der beschriebene Herstellungsvorgang erméglicht
die Konservierung des Teiglings (10).

DVR. 0078018
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ZUSAMMENFASSUNG

Die Erfindung (Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von gefiillten Teigwaren) dient
der industriellen Erzeugung von Lebensmitteln bestehend aus Brotteig mit einer Speisefiil-
lung. Die Herstellung erfolgt, indem zwei handelsiiblichen Maschinen (1) und (2) iiber ein
gemeinsames Portionierrohr (7) mittels einer elektronischen Steuereinheit (6) sowie einem
Bestreudosierer (3) miteinander synchron geschaltet werden. Das Portionierrohr besteht aus
einem AuBen- und einem Innenrohr. Das AuBenrohr wird mit Brotteig, das Innenrohr mit
Speisefiillung gespeist. Die Dosierung der Speisefiillung aus der Fiillmaschine (2) setzt im
Verhiltnis zur Dosierung des Brotteiges aus der Fiillmaschine (1) etwas verzogert ein. Die
Dosierung der Zufuhr der Speisefiillung aus der Fiillmaschine (2) endet etwas friiher als die
Dosierung der Zufuhr von Brotteig aus der Fiillmaschine (1), sodass die Speisefiillung im
Inneren des Teiglings (10) abreift und der Teigling (10) vorne und hinten nicht mit der Spei-
sefiillung aus der Fiillmaschine (1) befiillt wird. Durch eine Abdriick- und VerschlieBeinrich-
tung (5) sowie einen Gleitmittelregler (9) wird der Teigschlauch genau an jener Stelle nieder-
gedriickt, an der im Inneren des Teigschlauches die Zufuhr der Speisefiillung abgerissen ist.
Durch Einsatz des Bestreudosierers (3) und der Bestreufithrung (8) wird erreicht, dass der
Teig an der Abdriickeinrichtung (5) bedingt durch den gewihlten Abdriick-Druck nicht kle-
ben bleibt. Der beschriebene Herstellungsvorgang erméglicht durch die vorgesehene Konser-
vierung die Herstellung eines haltbaren Fertiggerichtes einer mit unterschiedlichen Speisefiil-

lungen befiillten Teigware.
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BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

Technisches Gebiet, auf das sich die Erfindung bezieht:

Die Erfindung ,,Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von gefiillten Teigwaren®
bezieht sich auf die Fachgebiete der Maschinenbautechnik und Lebensmitteltechnik. Die
Vorrichtung dient zur industriellen Herstellung von gefiillten Teigwaren. Die Speisefiil-
lung besteht wahlweise aus einer Fleisch-, Wurst-, Obst- oder Gemiisemasse. Die Erfin-
dung bezieht sich somit auf die industrielle Herstellung von Fertiggerichten, um den An-
forderungen der heutigen, schnelllebigen Zeit zu entsprechen. Die Erfindung hat gegen-
{iber der Herstellung von iiblichen, unter manuellem Einsatz gefertigten frischen Backwa-
ren den Vorteil, dass die mit der beschriebenen Vorrichtung nach dem beschriebenen Ver-
fahren industriell erzeugten gefiillten Teigwaren haltbar gemacht werden konnen und da-
durch einerseits durch den automatisierten Produktionsvorgang bei der Produktion selbst
eine Arbeitserleichterung erzielt werden kann, andererseits fiir die Essensversorgung und
die Erndhrungsgewohnheiten der Bevélkerung ein Erzeugnis angeboten werden kann,
welches durch seine Haltbarkeit Vorteile gegeniiber frischen Teigwaren, insbesondere an

entlegenen Orten aufweist.

Bisheriger Stand der Technik:

Nach bisherigem Stand der Technik gibt es keine Maschine zur Herstellung von extrudier-
ten, gefiillten Teigwaren mit Endverschluss, worauf sich die vorliegenden Patentansprii-
che beziehen. Der bisherige Stand der Technik ist geprigt durch das von der Anmelderin
selbst erworbene Gebrauchsmuster fiir die Vorrichtung ,,Bortfiillmaschine Wurst im Brot-
teig® AT 006 397 U1, GM 558/02. Diese Vorerfindung ,,Brotfiillmaschine Wurst im Brot-
teig* dient der Herstellung von Brotwecken, bestehend aus Brotteig mit einer Fiillung aus
Waurstbritmasse. Die Herstellung erfolgt, indem zwei handelsiibliche Fleischereifiillma-
schinen tiber ein gemeinsames Portionierrohr mittels eine Steuereinheit miteinander syn-

chron geschaltet werden.
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Das Portionierrohr der Vorerfindung ,,Brotfiilllmaschine Wurst im Brotteig* besteht aus
einem Auflen- und einem Innenrohr, wobei das AuBlenrohr mit Britmasse, das Innenrohr
mit Brotteig gespeist wird, und am Ende dieses Portionierrohrs eine Einzelgewichtsporti-
onierung iiber eine Schneideeinheit, bzw. ein Schneideventil erfolgt, wobei danach das

Endprodukt einem Forderband zugefiihrt wird.

Die vorliegende Erfindung ,Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von gefiillten
Teigwaren* stellt eine Weiterentwicklung der vor bezeichneten Vorrichtung der Anmelde-
rin dar, wobei die Erfindung zusitzlich in der Entwicklung eines durchdachten Konzepts
fiir eine industrielle Produktion der beschriebenen extrudierten, gefiillten Teigwaren mit
Endverschluss darstellt. Die erfindungsgeméfie Vorrichtung unterscheidet sich von der vor
bezeichneten Vorerfindung der Anmelderin durch die Innovation eines neu entwickelten
Gleitmittelreglers, einer Abdriick- und TeigverschlieB-Einrichtung sowie zusitzlich durch
die Entwicklung eines Bestreudosierers und einer elektronisch gesteuerten Bandstreufiih-

rung.

Die Erfindung soll dazu dienen, den Herstellungsprozess von gefiillten Teigwaren, bei
dem bisher ein relativ hoher Anteil an Handarbeit erforderlich ist, durch den Einsatz von
automatisierten Maschinen zu erleichtern, und dadurch eine industrielle Produktion gefiill-
ter Teigwaren in groBer Serie zu erméoglichen. Bei dem industriellen Herstellungsprozess
von gefiillien Teigwaren ist es notwendig, den frisch in einem Vakuumfiiller zubereiteten
Bortteig und die frisch in einem Vakuumfiiller zubereitete Speisefiillung in der Weise zu
verarbeiten, dass beide Vakuumfiiller iiber eine Volumenssteuerung durch ein gemeinsa-
mes Portionierrohr synchron geschaltet werden. Die erfindungsgeméfie Vorrichtung und
das erfindungsgemifle Verfahren zeichnet sich gegeniiber dem bisherigen Stand der
Technik durch die Entwicklung aus, die darin besteht, dass frischer Brotteig im Herstel-
lungsprozess einerseits und frische Speisefiillung im Herstellungsprozess andererseits ei-
nen unterschiedliche Siedepunkt bzw. eine unterschiedliche Zubereitungstemperatur auf-
weisen. Die Schwierigkeit bei der industriellen Produktion gefiillter Teigwaren besteht
somit darin, ein Verfahren zu entwickeln, bei dem Brotteig, der erfahrungsgemaf eine an-
dere Zubereitungstemperatur aufweist, als die Speisefiillung, in einem Herstellungspro-
zess so zu kombinieren, dass die mit einer Speisefiillung befiillten Teiglinge nicht beim

Aufwirmen in industrieller Serie am Backblech haften bleiben.
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Diese Schwierigkeit war insbesondere bei den Endverschliissen der gefiillten Teigwaren
zu iiberwinden, weil die erfindungsgeméBe Vorrichtung bzw. das erfindungsgeméfe Ver-
fahren die Herstellung von Teiglingen in der Weise erlaubt, dass an den jeweiligen Enden
des Teiglings keine Speisefiillung eingespeist wird, sondern die Teigenden mit dem spe-
ziell entwickelten Gleitmittelregler gefertigt und am Transportband vom jeweils nachfol-

genden Teigling abgetrennt werden.

Um den HerStellungsprozess der industriellen Broterzeugung zu erleichtern, wurde bereits
versucht, durch automatische Maschinen, wie sie z. B. in der Patentschrift DE 694 22 086
T2, DE 69 71 21 03 T2 beschrieben sind, den manuellen Anteil an der Produktion zuriick
zu dringen. Diese Vorrichtungen, bzw. Verfahren bezichen sich aber ausschlieflich auf
die industrielle Broterzeugung mit automatischen Maschinen, nicht aber auch auf eine
Vorrichtung bzw. ein Verfahren zur Herstellung von gefiillten, extrudierten Teigwaren mit
Endverschluss. Die beschriebenen Vorrichtungen sind daher nicht geeignet, einen voll-
standigen automatischen Betrieb nicht lediglich der Erzeugung von Brot, sondern dariiber
hinaus von Brot mit Speisefiillung zu offenbaren, wobei die erfindungsgemafen gefiillten
Teigwaren durch ein speziell entwickeltes Verfahren und eine spezielle entwickelte Vor-
richtung zur Fertigung von Endabschliissen der Teiglinge erzeugt werden. Das Ankleben
des Teiglings wird durch ein gezieltes Bestreuen des Teiglings und eine gezielte Zugabe
von Wasser mittels eine Vorrichtung zur Bestreuung mit feinem Sprithnebel, bzw. Trop-

fen verhindert.

Es ist ebenfalls eine Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Her-
stellung von gefiillten Teigwaren zu entwickeln, die durch Einsatz einer unterschiedlichen
Geometrie des Portionierrohres (Wechsel-Werkzeug), aber auch durch die zeitliche und
volumensmiBige Steuerung erfolgt, die es erlaubt, sowohl sehr schlanke, ldngliche
Teiglinge nach dem Vorbild eines ,,Hot-Dogs* ebenso zu produzieren, wie etwas breitere,
fast quadratische, an die bekannten ,,Topfen-Tascherln“ errinnernde Teiglinge. Diese
technische Aufgabe wird durch das vorliegende Verfahren und die vorliegende Vorrich-
tung insbesondere dadurch geldst, dass es die Vorrichtung erlaubt, die Dosierung des
Brotteiges und der Speisefiillung aus den beiden synchron gesteuerten Vakuumfiillern
aufeinander abzustimmen und dadurch die zeitliche und volumensméfBige Steuerung er-

moglicht wird.
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Dariiber hinaus erlaubt es die beschriebene Vorrichtung, das Portionierrohr auszuwech-
seln, und dadurch zusétzlich das Mengenverhiltnis vom Teig zur Speisefiillung zu steu-

crn.

Eine Aufgabe der Erfindung besteht ebenfalls darin, bei der Fertigung von gefiillten
Teigwaren einen Gesamtvorgang zu beschreiben, der fiir eine industrielle Fertigung im
kontinuierlichen Betrieb und in Serie geeignet ist und gleichzeitig den Anforderungen der
Eméhrungsgewohnheiten groBer Teile der Bevdlkerung entspricht, die durch einen zu-
nehmend wachsenden Bedarf an Fertiggerichten gepréigt sind. Diese technische Aufgabe
wird durch die Beschreibung des Fertigungsvorganges, der Abkiihlphase und der vaku-
umdichten Verpackungsphase sowie durch die Beschreibung des Zubereitungsvorgangs
dargelegt. Die beschriebene Vorrichtung und das beschriebene Verfahren erlaubt die Her-
stellung eines Fertigproduktes, das vom Endverbraucher entweder vorzugsweise bei 150
Grad, 10 Minuten Umluft, durch Aufwérmen zubereitet werden kann. Wahlweise kann die
Zubereitung durch den Endverbraucher oder in der Gastronomie, aber auch in der Mikro-

welle oder durch Infrarot-Strahler erfolgen.
Erfindung, wie sie in den Anspriichen gekennzeichnet ist:

Die Erfindung ,,Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von gefiillten Teigwaren®
dient der Herstellung eines Lebensmittels, bestehend aus Brotteig und einer Speisefiillung
und ist dadurch gekennzeichnet, dass zwei handelsiibliche, synchron laufende Fleischerei-
fllmaschinen (1), (2) iiber eine Steuereinheit (6) elektronisch und iiber ein gemeinsamen
Portionierrohr (7) mechanisch derart miteinander gekoppelt werden, dass sie einen gleich
laufenden Arbeitsprozess ergeben, wobei von der einen Fiillmaschine (1) Brotteig und von
der anderen Fiillmaschine (2) eine Speisefiillung einem gemeinsamen Portionierrohr (7)

zugefiihrt werden.

Die Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Fiillrohre der Fleischereifiillmaschi-
nen (1), (2) (Vakuumfiiller) zu einem gemeinsamen Portionierrohr (7), bestehend aus ei-
nem AuBen- und einem Innenrohr verbunden werden, wobei diese beiden Rohre iiber Ver-
schlusskappen (11), (12) (vom jeweiligen Fiiller) mit der Brotmasse im Aufenrohr und

der Speisefiillung im Innenrohr versorgt werden.
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Die Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass ein Portionierrohr (7) mit einem Auf3en-
und Innenrohr verwendet wird, wobei das ineinander gegliederte Zwei-Rohr-System das
Endprodukt (gefiillte Teigware), bestehend aus Brotteig mit Speisefiillung, ergibt, wobei
die Dosierung des Brotteiges aus der Fiillmaschine (2) mit der Speisefiillung kurz vorher
endet, bevor die Dosierung des Brotteiges aus der Fiillmaschine (1) endet, sodass die
Speisefiillung im Inneren des ,, Teigschlauches“ des Teiglings (10) abreifit. Die Vorrich-
tung und das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass das Portionierrohr (7) tiber ei-
nem Transportband (4) miindet, und zwar knapp vor einem vorgesehenen Gleitmittelregler
(9) und einer vorgesehenen Abriick- und TeigverschlieBeinrichtung (5), die als guillotine-
dhnlichen Einrichtung ausgestattet ist, wobei die diinne, scharfe Klinge mit einem etwa
15-20 mm dicken, mit einem rundlichen Profil ausgestatteten Driicker versehen ist, der so
gesteuert ist, dass er genau an jener Stelle den ,, Teigschlauch® des Teiglings (10) nieder
driickt, an dem die im Inneren des ,,Teigschlauches“ liegende Speisefiillung aufgrund der
beschriebenen zeitverzogerten Dosierung von Brotteig einerseits und Speisefiillung ande-

rerseits abgerissen ist.

Das Verfahren und die Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass der Teigling (4) vor
dem Einsatz des Gleitmittelreglers (9) und der Abdriick- und TeigverschlieB-Einrichtung
(5) durch Einsatz eines Bestreudosierers (3) und einer Bandstreufithrung (8) mit Mehl ge-
staubt und durch gezielte Zugabe von Wasser (feiner Sprithnebel bzw. Tropfen) bendsst
wird, um ein Klebenbleiben des Teiges an der Abdriick- und TeigverschlieBeinrichtung

(5) nachhaltig zu verhindern.

Das beschriebene Verfahren und die Vorrichtungen sind dadurch gekennzeichnet, dass es
bedingt durch den gewihlten Abdruck-Druck der Abdriick- und TeigverschlieBeinrichtung
(5), durch das besondere Profil der abdriickenden Klinge mit einem Durchmesser von et-
was 15 — 20 mm (13) und bedingt durch die Konsistenz eines speziellen maschinengéngi-
gen Teiges, zu einem VerschlieBen des Teiglings (10) und im Zusammenhang mit der
Vorwiirtsbewegung des Transportbandes (4) zu einem Abreifien des Teigschlauches
kommt, sodass ein vorne und hinten verschlossener, mit einer Speisefiillung gefiillter

Teigling vorliegt.
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Das Verfahren und die Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass es die zeitliche und
volumensmaBige Steuerung der Verschlusskappen (11), (12) und des Bestreudosierers (6)
sowie die unterschiedliche Geometrie des Portionierrohres (7), die als auswechselbares
Wechsel-Werkzeug vorgesehen ist, es erlaubt, sehr schlanke, lingliche Teiglinge nach
dem Vorbild eines ,,Hot-Dogs* ebenso zu produzieren, wie etwas breitere, fast quadrati-
sche Teiglinge und dadurch das Mengenverhéltnis vom Brotteig zur Speisefiillung steuer-

bar ist.

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass die produzierten Teiglinge auf entspre-
chende Backbleche mit Anti-Haft-Beschichtung gelegt werden und im Gehrschrank bei 45
Grad Celsius bis zur Teigreife belassen werden und beim anschlieBenden Backvorgang in
einer Dauer von 28 Minuten bei einer Erwérmung auf 230 Grad Celsius unter Beifligung
von 3 Liter Wasser die Speiseflillung mitgebraten und damit fertig gestellt wird. Das Ver-
fahren ist dadurch gekennzeichnet, dass nach der Auskiihlfase die Teiglinge (10) unter
Schutzgas (N+CO?) vakuumdicht verpackt und zur Reifung und weiteren Lagerung im
Kiihlraum gelagert werden. Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass es dem End-
verbraucher bzw. der Gastronomie erméglicht, das Produkt (10) vorzugsweise bei 150
Grad Celsius, in einer Dauer von 10 Minuten, bei Umluft durch Aufwirmen zuzubereiten,
wobei die Zubereitung wahlweise auch in der Mikrowelle oder durch Infrarot-Strahler er-

folgen kann.
Figureniibersicht:

Figur 1) Gesamtansicht der Erfindung

Bezugszeichen:

(1) Fleischereifiillmaschine (Vakuumfiiller) zur Herstellung und Zufuhr von Brotteig

(2) Fleischereifiillmaschine (Vakuumfiiller) zur Herstellung und Zufuhr einer Speisefiil-
lung

(3) Elektronischer Bestreudosierer

(4) Forderband

(5) Abdruck- und TeigverschlieB-Einrichtung mit einer speziellen Klinge (Abdriicker),

gekennzeichnet durch ein etwa 15 —20 mm dickes, rundliches Profil

(6) Elektronische Steuereinheit zur Synchronschaltung der Zufuhr der beiden Fleischer-
einflillmaschinen (1), (2)
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(7) Portionierrohr (Massenverteilerrohr) zur Aufteilung des zugefiihrten Brotteigs aus
der Fiillmaschine (1) einerseits und der zugefiihrten Speisefiillung aus der Fiillma-
schine (2)

(8) Bandbestreufiihrung zur Bestdubung des Teiglings mit Mehl bzw. Bewésserung des
Teiglings mit feinem Spriithnebel

(9) Gleitmittelregler zur zeitverzogerten Dosierung der Zufuhr von Speisefiillung aus
der Fiillmaschine (2) einerseits und Brotteig aus der Fiillmaschine (1)

(10) Teigling

(11) Verschlussklappe zur Dosierung der Zufuhr von Brotteig aus der Fiillmaschine (1)

(12) Verschlussklappe zur elektronischen Steuerung der Zufuhr von Speisefiillung aus

der Fiilllmaschine (2)

Figur 2) Detailansicht Abdriick- und TeigverschlieBeinrichtung (5)
Bezugszeichen:
(13) Klinge vorzugsweise aus Polyetrafluorethylen

(14) Guillotineshnliche Vorrichtung

Ausfiihrliche Beschreibung des Erfindungsgegenstandes:

Die Erfindung erfiillt das Anforderungsprofil der Eméihrungsgewohnheiten der Bevilke-
rung und der Gastronomie nach Fertiggerichten aus Brotteig und Speisefiillung, die in ei-
nem entsprechend konservierten Zustand eine lingere Haltbarkeit aufweisen, als frische
erzeugte Teigwaren mit Speisefiillung. Die vorliegende Erfindung erméglicht die indus-
trielle Produktion von Lebensmitteln, bestehend aus Brotteig mit Speisefiillung und stellt
daher einerseits beim Herstellungsprozess durch den Einsatz automatischer Vorrichtungen
eine Arbeitserleichterung dar, andererseits entspricht die Erfindung den Erwartungen und
Bediirfnissen der Bevolkerung an eine Nahrungsmittelversorgung mit haltbaren Fertigge-

richten bestehend aus einem Brotteig mit einer Speisefiillung.

Das Verfahren und die Vorrichtung zur Herstellung der erfindungsgemifen extrudierten,
geflillten Teigwaren mit Endverschluss beginnt mit zwei handelstiblichen Fleischereifiill-

maschinen (Vakuumfiillern) (1), (2), wie sie in der Wursterzeugung iiblich sind.
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In der Fiillmaschine (1) wird Brotteig hergestellt und zugefiihrt, in der Fiillmaschine (2)
wird eine Speisefiillung hergestellt und zugefiihrt. Bei dieser Speisefiillung kann es sich in
der bevorzugten Ausfiihrungsform wahlweise um Fleisch-, Wurst-, Obst- oder Gemiise-
masse mit weiteren Zutaten zur Konsistenzsteuerung (Quellmittel wie zum Beispiel Guar-
kernmehl, Xanthan, Johannisbrotkernmehl, modifizierte Stirken usw.) und unterschiedli-
chen Aromen- und Gewiirzmischungen zur Abrundung des gewiinschten Geschmackes
oder einer beliebigen Mischung daraus handeln. Die Speisefiillung soll bei der Zufuhr aus
der Fiillmaschine (2) vorzugsweise eine Temperatur zwischen +1°C bis +16°C aufweisen.
Der maschinengiingige Teig aus der Fiillmaschine (1) soll eine Temperatur unter ,,Hand-
wirme* aufweisen, vorzugsweise zwischen +10°C und +28°C. Es ist sinnvoll den Teig
vor der Zufuhr zum Portionierrohr (7) einmal durch die Fiillmaschine (1) zu schicken, um

dadurch kurz vor der Befiillung noch einmal Energie (Knetenergie) in den Teig zu brin-

gen, der dadurch in seinem Verhalten geschmeidiger und homogener wird.

Die Zufuhrrohre von der Fiillmaschine (1) mit dem maschinengéngigen Brotteig bzw. aus
der Filllmaschine (2) mit der Speisefiillung werden iiber eine Steuereinheit (6) elektro-
nisch und iiber ein gemeinsames Portionierrohr (7) mechanisch miteinander gekoppelt,
sodass sie einen gleich laufenden Arbeitsprozess ergeben. Die Fiillrohre der Fiillmaschi-
nen (1), (2) werden zu dem gemeinsamen Portionierrohr (7) bestehend aus einem Auflen-
und einem Innenrohr verbunden, wobei diese beiden Rohre {iber Verschlussklappen (11),
(12) von der jeweiligen Fiillmaschine mit dem maschinengéngigen Brotteig im Auflenrohr

und der Speisefiillung im Innenrohr versorgt werden.

Bei der erfindungsgemifen Vorrichtung und den erfindungsgemafBen Verfahren wird ein
Portionierrohr (7) mit einem AuBen- und Innenrohr verwendet, wobei das ineinander ge-
gliederte Zwei-Rohr-System das Endprodukt eine gefiillten Teigware ergibt. Die Fiillrohre
der beide Fiillmaschinen (1), (2) miinden in ein gemeinsamen Portionierrohr (7) wobei je-
doch die jeweiligen Fiillmassen noch von einander getrennt bleiben, in dem das Fiillrohr
mit der Speisefiillung im Inneren des Fiillrohres mit dem maschinengéngigen Brotteig zu
liegen kommt. Gemeinsam bilden nun diese Rohre den Rohrabschnitt (7), auch als Portio-
nierrohr bezeichnet, mit einer Linge von vorzugsweise 30 cm. Der Innendurchmesser des
Fiillrohres von der Fiillmaschine (2) mit der Speisefiillung liegt bei etwa 20 mm, der In-
nendurchmesser des Fiillrohres von der Fiillmaschine (2) mit dem maschinengéngigen

Brotteig betrigt etwa 28 mm.
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Die jeweilige Dosierung des Inhaltes der Fiillmaschinen (1), (2) erfolgt {iber eine elektro-
nische Volumenssteuerung durch die Steuereinheit (6). Sowohl das jeweilige Volumen als
auch die zeitliche Abfolge und die Zeitdauer des Dosierens sind iiber die Steuereinheit (6)
unabhéngig von einander einstell- und steuerbar. Die Dosierung beginnt mit der Zufuhr
des maschinengéngigen Brotteiges aus der Fiillmaschine (1) und etwas zeitverzogert setzt

die Dosierung der Speisefiillung aus der Fiillmaschine (2) ein.

Kurz bevor die Dosierung des maschinengéngigen Brotteiges aus der Fiillmaschine (1)
endet, endet bereits die Dosierung der Speisefiillung aus der Fiillmaschine (2), sodass die

Speisefiillung im Inneren des Teigschlauches des Teiglings (10) abreifit.

Das Portionierrohr (7) miindet iiber einem Foérderband (4) knapp fiir eine Abdriick- und
TeigverschlieB-Einrichtung (5). Dabei handelt es sich um eine guillotinedhnliche Einrich-
tung, jedoch mit dem Unterschied, dass die diinne, scharfe Klinge durch einen etwa 15 bis
20 mm dicken, mit einem rundlichen Profil ausgestatteten Abdriicker ausgestattet ist. Die-
ser Abdriicker ist so gesteuert, dass er genau an jener Stelle den Teigschlauchs des
Teiglings (10) niederdriickt, an dem die im Inneren des Teigschlauches liegende Speise-

fiilllung abgerissen ist.

Um ein Klebenbleiben des Teiges an der Abdriickeinrichtung nachhaltig zu verhindern,
wird der Teigling vor der Zufuhr an die Abdriick- und TeigverschlieB-Einrichtung (5)
durch einen elektronischen Bestreudosierer (3) und eine Bandbestreufithrung (8) mit Mehl
gestaubt und durch Zugabe von Wasser in Form von feinem Sprithnebel bzw. Tropfen
bewissert. Bedingt durch den gewihlten Abdriick-Druck, das besondere Profil der abdrii-
ckenden Klinge der Abdriick- und TeigverschlieB-Einrichtung (5) und die Konsistenz des
speziellen, maschinengéingigen Brotteiges aus der Fiillmaschine (1) kommt es zu einem
VerschlieBen des Teiglings (10) und im Zusammenhang mit der Vorwirtsbewegung des
Forderbandes (4) zu einem Abreilen des Heizschlauches. Somit liegt ein vorne und hinten
verschlossener, mit einer Speisefiillung aus der Fiillmaschine (1) befiillter Teigling (10)

VOor.
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Die zeitliche und volumensméfige Steuerung durch die Steuereinheit (6), die Verschluss-
klappen (11), (12) und durch die mechanische Steuerung iiber das Portionierrohr (7) sowie
durch den Bestreudosierer (3) erlaubt es, sehr schlanke, lingliche Teiglinge nach dem
Vorbild eines ,,Hot Dogs* ebenso zu produzieren, wie etwas breitere, fast quadratische, an
die bekannten Topfen-Tascherln® erinnernden Teiglinge (10). Durch eine unterschiedliche
Geometrie des auswechselbaren Portionierrohrs (7), das als Wechesl-Werkzeug vorgese-
hen ist, ist zusétzlich das Mengenverhiltnis von maschinengéngigem Brotteig zur Speise-

fiillung steuerbar.

Diese produzierten Teiglinge (10) werden auf entsprechende Backbleche mit Anti-Haft-
Beschichtung gelegt und sollen bald nach ihrer Fertigung bis zur Teigreife in die Gér-
kammer vorzugsweise bei Temperaturen zwischen +35°C und +55°C verbracht werden.
Die Dauer des anschlieBenden Backvorgangs betrdgt je nach Teigmischung vorzugsweise
2min bis 60 min. Dabei wird die Speisefiillung mitgebraten und das Endprodukt einer mit

Speisefiillung gefiillten Teigware fertig gestellt.

Nach der Auskiihlphase werden die Endprodukte unter Schutzgas (N+CO?) vakuumdicht

verpackt und zur Reifung und weiteren Lagerung im Kiihlraum gelagert.

Die Zubereitung des Endproduktes durch die Endverbraucher bzw. die Gastronomie er-
folgt vorzugsweise durch Aufwirmen bei +150°C bei einer Dauer von 10 min und Um-
luft, die Zubereitung kann aber auch wahlweise in der Mikrowelle oder durch Infrarot-

Strahler erfolgen.
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. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von gefiillten Teigwaren dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei handelsiibliche, synchron laufende Fleischereifiillmaschinen (1),
(2) tiber eine Steuereinheit (6) elektronisch und iiber ein gemeinsamen Portionierrohr
(7) mechanisch derart miteinander gekoppelt werden, dass sie einen gleich laufenden
Arbeitsprozess ergeben, wobei von der einen Fiillmaschine (1) Brotteig und von der
anderen Fiillmaschine (2) eine Speisefiillung einem gemeinsamen Portionierrohr (7)

zugefiihrt werden.

. Verfahren und Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fiillrohre der Fleischereifiillmaschinen (1), (2) (Vakuumfiiller) zu
einem gemeinsamen Portionierrohr (7), bestehend aus einem Auflen- und einem In-
nenrohr verbunden werden, wobei diese beiden Rohre {iber Verschlusskappen (11),
(12) (vom jeweiligen Fiiller) mit der Brotmasse im AuBlenrohr und der Speisefiillung

im Innenrohr versorgt werden.

. Verfahren und Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Portionierrohr (7) mit einem AuBen- und Innenrohr verwendet
wird, wobei das ineinander gegliederte Zwei-Rohr-System das Endprodukt (gefiillte
Teigware), bestehend aus Brotteig mit Speisefiillung, ergibt, wobei die Dosierung des
Brotteiges aus der Fiillmaschine (2) mit der Speisefiillung kurz vorher endet, bevor die
Dosierung des Brotteiges aus der Fiillmaschine (1) endet, sodass die Speisefiillung im

Inneren des ,,Teigschlauches“ des Teiglings (10) abreifit.

. Verfahren und Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Portionierrohr (7) iiber einem Transportband (4) miindet, und
zwar knapp vor einem vorgesehenen Gleitmittelregler (9) und einer vorgesehenen
Abriick- und TeigverschlieBeinrichtung (5), die als guillotine-ghnlichen Einrichtung
ausgestattet ist, wobei die diinne, scharfe Klinge mit einem etwa 15-20 mm dicken,
mit einem rundlichen Profil ausgestatteten Driicker versehen ist, der so gesteuert ist,
dass er genau an jener Stelle den ,, Teigschlauch® des Teiglings (10) nieder driickt, an

dem die im Inneren des ,,Teigschlauches” liegende Speisefiillung aufgrund der be-
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schriebenen zeitverzogerten Dosierung von Brotteig einerseits und Speisefiillung an-

dererseits abgerissen ist.

. Verfahren und Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Teigling (4) vor dem Einsatz des Gleitmittelreglers (9) und der
Abdriick- und Teigverschlie-Einrichtung (5) durch Einsatz eines Bestreudosierers (3)
und einer Bandstreufithrung (8) mit Mehl gestaubt und durch gezielte Zugabe von
Wasser (feiner Spriihnebel bzw. Tropfen) bendsst wird, um ein Klebenbleiben des

Teiges an der Abdriick- und TeigverschlieBeinrichtung (5) nachhaltig zu verhindern.

. Verfahren und Vorrichtungen nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch ge-
kennzeichnet, dass es bedingt durch den gewihlten Abdruck-Druck der Abdriick- und
TeigverschlieBeinrichtung (5), durch das besondere Profil der abdriickenden Klinge
mit einem Durchmesser von etwas 15 — 20 mm (13) und bedingt durch die Konsistenz
eines speziellen maschinengéngigen Teiges, zu einem VerschlieBen des Teiglings (10)
und im Zusammenhang mit der Vorwirtsbewegung des Transportbandes (4) zu einem
Abreiflen des Teigschlauches kommt, sodass ein vorne und hinten verschlossener, mit

einer Speisefiillung geflillter Teigling vorliegt.

. Verfahren und Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche dadurch ge-
kennzeichnet, dass es die zeitliche und volumensméifiige Steuerung der Verschluss-
kappen (11), (12) und des Bestreudosierers (6) sowie die unterschiedliche Geometrie
des Portionierrohres (7), die als auswechselbares Wechsel-Werkzeug vorgesehen ist,
es erlaubt, sehr schlanke, ldngliche Teiglinge nach dem Vorbild eines ,,Hot-Dogs® e-
benso zu produzieren, wie etwas breitere, fast quadratische Teiglinge und dadurch das

Mengenverhéltnis vom Brotteig zur Speisefiillung steuerbar ist.

. Verfahren dadurch nach einem der vorhergehenden Anspriiche gekennzeichnet, dass
die produzierten Teiglinge auf entsprechende Backbleche mit Anti-Haft-Beschichtung
gelegt werden und im Gehrschrank bei 45 Grad Celsius bis zur Teigreife belassen
werden und beim anschlieffenden Backvorgang in einer Dauer von 28 Minuten bei ei-
ner Erwédrmung auf 230 Grad Celsius unter Beifiigung von 3 Liter Wasser die Speise-
fillung mitgebraten und damit fertig gestellt wird. Das Verfahren dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach der Auskiihlphase die Teiglinge (10) unter Schutzgas (N+CO?) va-
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kuumdicht verpackt und zur Reifung und weiteren Lagerung im Kiihlraum gelagert
werden. Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass es dem Endverbraucher bzw. der
Gastronomie ermdglicht, das Produkt (10) vorzugsweise bei 150 Grad Celsius, in einer
Dauer von 10 Minuten, bei Umluft durch Aufwirmen zuzubereiten, wobei die Zube-

reitung wahlweise auch in der Mikrowelle oder durch Infrarot-Strahler erfolgen kann.
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Flgur 1

Gesamtansicht “Verfahren und Vorrlchtung zur Herstellung von gefiillten
Telgwaren“

Anmelder: Steirische Manufaktur fur Felnschmecker Josef Reiner GmbH

(1)Fullmaschine mit Brotteig

-(2) Fullmaschine mit Speisefiillung
) Elektronischer Bestreudosierer
) Forderband -’
) Abdruck- und TeigverschlieBeinrichtung
) Elektronische Steuereinheit
) Portionierrohr

) Bandbestreufiihrung
) Gleitmittelregler
0) Teigling

1) Verschlussklappe
2

(2
(3
(4
(5
(6
(7
(8
(9
(1
(1
(12) Verschlussklappe



Figur 2

Detailansicht Abdriuck— und TeigverschlieBeinrichtung (5) zur Erfindung
"Yerfahren und Vorrichtung zur Herstellung von gefiillten Teigwaren"
Anmelder: Steirische Manufaktur fiir Feinschmecker Josef Reiner GmbH

(13) Klinge zur Abdriick— und TeigverschlieBeinrichtung, Material Polytetrafluorethylen

(14) Guillotinedhnliche Vorrichtung
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1. Vorrichtung zur Herstellung von gefiillten, annéhernd zylinderformigen
Teigwaren dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zwei synchron
laufende Fleischereifiillmaschinen (1), (2) aufweist, wobei eine Fiillma-
schine (1) Brotteig und die zweite Fiillmaschine (2) eine Speisefiillung
enthélt, von jeder der beiden Fleischereifillmaschinen ein Fiillrohr aus-
geht, die beiden Fiillrohre zu einem aus zwei konzentrisch ineinander an-
geordneten Rohren bestehenden, gemeinsamen Portionierrohr (7) ver-
bunden sind, wobei das von der den Brotteig enthaltenden Fleischerei-
fiillmaschine (1) ausgehende Fiillrohr in den dufleren Teil des Portionier-
rohrs (7) miindet und das von der die Speisefiillung enthaltenden Flei-
schereifiillmaschine (2) ausgehende Fiillrohr in den inneren Teil des Por-
tionierrohrs (7) miindet, in den Fiillrohren jeweils eine Verschlussklappe
(11), (12) angeordnet ist und eine Steuereinheit (6) vorgesehen ist, die die
beiden Verschlusskappen (11), (12) steuert.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-
tung eine Steuereinheit (6) aufweist, die die Zufihrung von Brotteig und
Speisefillung von den Fleischereiftillmaschinen (1), (2) in das, aus einem
AuBen- und Innenrohr bestehende, Portionierrohr (7) diskontinuierlich so
steuert, dass die Zufiihrung des Brotteigs aus der Fiillmaschine (1) kurz
vorher beginnt, bevor die Zufiihrung der Speisefiillung aus der Fiillma-
schine (2) beginnt und die Zufihrung der Speisefiillung aus der Fiillma-
schine (2) kurz vorher endet, bevor die Zuftihrung des Brotteiges aus der
Fiillmaschine (1) endet, sodass die anndhernd zylinderformigen Teigwa-

ren nicht zur Génze mit Speisefiillung befiillt werden.

NACHGEREICHT
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3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 2 dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung ein Portionierrohr (7) aufweist, dessen Miindung
tber einem Forderband (4) angeordnet ist, und zwar knapp vor dem
Gleitmittelregler (9) und der Abdriick- und TeigverschlieBvorrichtung
(5), die als Guillotine-dhnlichen Einrichtung ausgestattet ist, und einer-
seits aus einer diinnen, scharfen Klinge zum Abtrennen des Teigschlau-
ches, sowie andererseits aus einem Driicker mit einem rundlichen Profil

zum Verschlieen der hohlen Enden des Teigschlauches besteht.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung eine Steuereinheit (6) aufweist, die das Férderband
(4), die Abdriick- und Teigverschlievorrichtung (5) und den Gleitmittel-
regler (9) so steuert, dass die Abdriick- und TeigverschlieBvorrichtung
(5) den Teigschlauch genau an jener hohlen Stelle abtrennt und nieder-
driickt, an der der Teigschlauch im Inneren aufgrund der beschriebenen
Zufihrung keine Speisefiillung enthalt, wobei es zum Abreiflen des Teig-
schlauches auf Grund des Zusammenspiels der Abdriick- und Teigver-
schlieBvorrichtung (5) mit der Vorwértsbewegung des Forderbandes (4)
kommt und eine elektronischen Steuereinheit (6) vorgesehen ist, die die

Geschwindigkeit des Forderbandes (4) steuert.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4 dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung ein austauschbares Portionierrohr (7) aufweist und
eine Steuereinheit (6) vorgesehen ist, durch die die Form der Teigwaren
(10) und das Mengenverhéltnis von Brotteig zur Speiseftillung im Zu-
sammenspiel mit der Geometrie des austauschbaren Portionierrohrs (7)
und den Verschlusskappen (11), (12) zeitlich und volumensméBig steuer-

bar ist.

NACHGEREICHT
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6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung eine Dosiervorrichtung (8) zur Bestreuung des For-
derbandes (4) und des Teiglings (10) mit Teigwarengarnierung und zur
Benassung des Forderbandes (4) und des Teiglings (10) mit Wasser (fei-
ner Sprithnebel bzw. Tropfen) aufweist und eine Stevereinheit (3) vorge-

sehen ist, die diese Dosiervorrichtung (8) steuert.

NACHGEREICHT
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