CH 658 166 AS

SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT
BUNDESAMT FUR GEISTIGES EIGENTUM

gl

| @ CH 658166

l"

T

G
& 6D Int.CL% A23L
A23C
Erfindungspatent fiir die Schweiz und Liechtenstein A23L

Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

@ PATENTSCHRIFT as

A5

3/36
9/12
1/00

5004/82 @ Inhaber:

Karl Loew-Albrecht, Leonberg 6 (DE)

@) Gesuchsnummer:

@) - Anmeldungsdatum:

Prioritét(en):
Patent erteilt:

Patentschrift
verdffentlicht:

23.08.1982

28.08.1981 DE 3134167

31.10.1986

31.10.1986

@ Efinder:
Loew, Karl (-Albrecht), Leonberg 6 (DE)

Vertreter:

Patentanwalts-Bureau Isler AG, Ziirich

Thermisier-Tunnelanlage zum Bebriiten und/oder Thermisieren und/oder Kiihlen von
Sauermilchprodukten in Bechern oder Gliisern.

@ Verfahren zur thermischen Behandlung von Lebens-

mitteln, insbesondere von Joghurt in Glésern oder
Bechern sowie Thermisier-Tunnelanlage zur Durchfiih-
rung des Verfahrens, wobei das auf Spezialpaletten gesta-
pelte Behandlungsgut intermittierend durch die kontinu-
ierlich arbeitende Tunnelanlage transportiert wird. Die
Tunnelanlage ist in eine Mehrzahl von einzelnen Behand-
lungsstationen in Querrichtung unterteilt, die jeweils iiber
einen oberhalb des Behandlungsgutes befindlichen Venti-
lator verfiigen, der die Behandlungsluft vertikal von oben
nach unten oder von unten nach oben durch den Behilter-
stapel fiihrt, der auf der Spezialpalette abgesetzt ist. Die
Spezialpalette verfiigt tiber einen tragenden Gitterrost,
bestehend aus senkrecht gestellten, sehr schmalen und vor-
zugsweise iiber die Ebene einer oberen Palettenrahmen-
struktur noch hinausragenden Querstében.
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PATENTANSPRUCHE

1. Thermisier-Tunnelanlage zum Bebriiten und/oder
Thermisieren und/oder Kiihlen von Sauermilchprodukten in
Bechern oder Glisern, welch letztere sich in Behéltern befin-
den, welche Behilter Behdlterstapel bilden und den Luft-
strom in der Behandlungsrichtung ungehindert durchtreten
lassen,

mit einem einen Tunnel bildenden ldnglichen Gehiuse,
mit einem das zu behandelnde Gut durch das Gehé4use trans-
portierenden Férderer,

ferner mit eine Behandlungsgasstromung durch die Be-
hilterstapel erzeugenden Umwélzeinrichtungen, sowie mit
Mitteln zur Erwdrmung und/oder Kiihlung des Behand-
Iungsgases, wobei beidseitig in Querrichtung zu den Behil-
terstapeln von inneren, geschlossenen Wianden gebildete
Freirdume fiir die Riickfithrung der von oben vertikal in die
Behilterstapel eingeblasenen und unterhalb derselben seit-
lich abgelenkten und wieder nach oben verlaufenden Luft-
stromung angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet,

a) dass das Gehéuse (20) der Tunnelanlage in der Trans-
portrichtung der Behélterstapel (26a, 26b, 26c¢) in eine Viel-
zahl von jeweils etwa der Linge eines einzelnen Behiltersta-
pels entsprechenden Einzelbehandlungsstationen (27a, 27b,
27c) unterteilt ist, durch die die Behélterstapel intermittie-
rend transportierbar sind,

b) dass die Einzelbehandlungsstationen (27a, 27b, 27¢)
jeweils einen oberhalb des jeweiligen Behilterstapels (26a,
26b, 26¢) angeordneten Liifter (34) zur Erzeugung des durch
den Behélterstapel (26a, 26b, 26¢) zu fithrenden Behand-
lungsgasstromes aufweisen,

c) dass die Behdlterstapel (26a, 26b, 26¢) jeweils auf Pa-
letten (25a, 25b, 25¢) aufgesetzt sind, die ihrerseits auf dem
Forderer aufliegen,

d) dass diese die Behdlterstapel (26a, 26b, 26¢) durch den
Tunnel transportierenden Paletten (25a, 25b, 25¢) im Bereich
ihrer Auflagefldche fiir die Behilterstapel (26a, 26b, 26c) mit
Offnungen (B) fiir das Durchstromen des Behandtungsgases
versehen sind,

¢) dass die in Tunnel-Lingsrichtung hintereinander ange-
ordneten einzelnen Behandlungsstationen (27a, 27b, 27c) er-
ginzend zu der durch die einzelnen Behdlterstapel (26a, 26b,
26¢) gebildeten Abdichtung gegeneinander durch quer ver-
laufende Schotte und Abdichtungen (37, 38) getrennt sind,
und

f) dass die beidseitig nach aussen die Freirdume (35a,
35b) bildenden inneren Winde (32a, 32b) eng an den Behdl-
terstapel (26a, 26b, 26¢c) anstehen.

2. Thermisier-Tunnelanlage nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die zur Aufnahme der Behalterstapel
(26a, 26b, 26¢) dienenden Paletten (25a, 25b, 25c) eine unte-
re, aus einer rechteckformigen metallischen Umrandung be-
stehende erste Rahmenstruktur (1) und eine oberhalb dersel-
ben angeordnete und mit ihr verbundene obere Rahmen-
struktur (2) aufweisen, und dass einen Rost bildende, den
Behilterstapel (26a, 26b, 26¢) effektiv tragende schmale
Querstébe (12) nach oben iiber die von der oberen Rahmen-
struktur (2) gebildete Ebene hinausragen.

3. Thermisier-Tunnelanlage nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Querstéibe (12) zueinander im we-
sentlichen parallel verlaufen und jeweils endseitig an der um-
laufenden, oberen Rahmenstruktur (2) befestigt sind.

4. Thermisier-Tunnelanlage nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Querstibe (12) jeweils quer
zur Bewegungsrichtung der Palette (25a, 25b, 25c) angeord-
net sind.

5. Thermisier-Tunnelaniage nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen der ersten Rahmenstruktur
(1) und der zweiten Rahmenstruktur (2) in den im Betrieb
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nahe bei benachbarten Paletten (25a, 25c) liegenden Berei-
chen einer Palette (25b) beweglich angelenkte Schwenkklap-
pen (4a, 4b) vorgesehen sind.

6. Thermisier-Tunnelanlage nach einem der Anspriiche
1—35, dadurch gekennzeichnet, dass in einer oberhalb des
Behilterstapels (26a, 26b, 26c) liegenden Horizontalebene im
Gehdause (20) der Tunnelanlage in den ausserhalb der inne-
ren Winde (32a, 32b) gelegenen Freirdumen (35a, 35b) Wir-
metauscheranordnungen (36a, 36b) fiir das diese Freirdume
(35a, 35b) durchstromende Behandlungsgas vorgesehen
sind.

Die Erfindung betrifft eine Thermisier-Tunnelanlage
zum Bebriiten und/oder Thermisieren und/oder Kiihlen von
Sauermilchprodukten in Bechern oder Gldsern, welch letzte-
re sich in Behéltern befinden, welche Behilter den Luftstrom
in der Behandlungsrichtung ungehindert durchtreten lassen,
mit einem einen Tunnel bildenden linglichen Gehéduse, mit
einem das zu behandelnde Gut durch das Gehduse transpor-
tierenden Forderer, ferner mit eine Behandlungsgasstro-
mung durch die Behdlterstapel erzeugenden Umwélzein-
richtungen, sowie mit Mitteln zur Erwidrmung und/oder
Kiihlung des Behandlungsgases, wobei beidseitig in Quer-
richtung zu den Behélterstapeln von inneren, geschlossenen
Winden gebildete Freirdume fiir die Riickfiihrung der von
oben vertikal in die Behélterstapel eingeblasenen und unter-
halb derselben seitlich abgelenkten und wieder nach oben
verlaufenden Luftstromung angeordnet sind.

Eine derartige Thermisieranlage ist bekannt aus der DE-
0S 1 954 097. Diese zeigt einen Kiihltunnel mit einem For-
derer, auf den Stapel von Behéltern aufgesetzt werden, die
Nahrungsmitte! enthalten. Oberhalb der Behélterstapel be-
findet sich ein Radialliifter, der nach unten in eine Kammer
ausblést. Diese Kammer ist durch eine Vielzahl von Klappen
von den darunterliegenden Behélterstapeln getrennt. Befin-
det sich ein Stapel unter solchen Klappen, so werden diese
geodffnet und ermoglichen das Durchstrémen von Kiihlluft
zu diesem Stapel und durch ihn hindurch. Am unteren Ende
der Behilterstapel stromt die nun erwarmte Kiihlluft durch
den Forderer und dann durch seitliche Kanéle — in denen
sich Wirmetauscher befinden — wieder nach oben zum Ra-
dialliifter.

In der Praxis eines milchverarbeitenden Betriebs miissen
mit solchen Kiihitunneln sehr unterschiedliche Produkte ge-
kiihlt werden, die in bunter Reihenfolge zum Kiihltunnel ge-
langen. Diese Produkte kénnen z.B. sein
Naturjoghurt mit einer Temperatur von 42 °C
Thermisierter Joghurt mit einer Temperatur von 72°C
Kefir mit einer Temperatur von 24 °C.

Die Aufgabe eines Kiihltunnels besteht normalerweise
darin, alle diese Produkte schonend auf eine Kiithlhaustem-
peratur von z.B. +6 °C, oder wenigstens auf Raumtempera-
tur, herunterzukiihlen.

Mit der Vorrichtung nach der DE-OS 1 954 097 ist dies
nur in sehr beschrinktem Umfang méglich, da die Kihlluft-
strome, welche die einzelnen Produkte durchstromt haben,
am Radialliifter miteinander vermengt werden, so dass ins-
gesamt die wirmsten Produkte die Temperatur des Kiihlluft-
stromes bestimmen. Auch ergibt sich je nach der Art der Be-
cher etc., welche sich in den Behilterstapeln befinden, sowie
aus den unterschiedlichen Hohen solcher Stapel, ein recht
unterschiedlicher Stromungswidersand der einzelnen Behdl-
terstapel mit der Folge, dass Behilterstapel mit niedrigem
Strémungswiderstand gut. solche mit hohem Strémungswi-



derstand dagegen schlecht gekiihlt werden. Man kann des-
halb eine zuverléssige, gleichméssige Kiithlung mit einem sol-
chen Kiihltunnel nicht erreichen und ist gezwungen, bei der
Beladung des Forderers mit unterschiedlichen Behiltern
bzw. unterschiedlichen Produkten bzw. unterschiedlichen
Stapelhéhen Kompromisse zu treffen, um allzu unterschied-
liche Stromungswiderstédnde der einzelnen Behélterstapel zu
vermeiden. Dies behindert in der Praxis den Betriebsablauf
und verhindert es, dass die Behélterstapel so, wie sie im Be-
triebsablauf gebildet werden, auch gleich in den Kiihltunnel
eingebracht werden kénnen.

Aus der DE-AS 2 129 715 kennt man einen Kiihltunnel
fiir Savermilchprodukte. Diese Produkte, z.B. Joghurt, sind
in Bechern abgefiillt. Diese Becher befinden sich in Behil-
tern, die seitlich offen sind, um eine horizontale Luftstro-
mung durch sie zu ermdglichen. Die Behilter sind auf Palet-
ten gestapelt, die mit Rddern versehen sind und auf Schienen
durch den Kiihltunnel gefahren werden kdnnen, der aus drei
Kiihlabschnitten besteht. In jedem Abschnitt wird den Be-
chern etwa ein Drittel der insgesamt abzufiihrenden Wirme-
menge entzogen. Diese Kiihlabschnitte sind dazu ausgebil-
det, in den Behéltern eine horizontale Kiihlluftstrémung zu
erzeugen, d.h. die Luft wird von der einen Seite des Behilter-
stapels zur anderen durch diesen Behélter hindurchbewegt.
— Dieser bekannte Kiihltunnel macht es also erforderlich,
dass die Palette entweder iiber ihre ganze Hohe schrankartig
mit offenen Seitenwénden ausgebildet wird, so dass die mit
dem Sauvermilchprodukt gefiillten Becher in die einzelnen
Palettenficher gestapelt werden kdnnen. Alternativ miissen
aus Karton oder Pappe hergestellte Behilter vorgesehen
sein, die eine Stapelung auf der Palette ermdglichen, jedoch
keine Seitenwinde oder nur solche mit grossen Durchbre-
chungen aufweisen diirfen, damit durch die horizontale
Luftfiihrung eine Kithlwirkung moglich ist. Eine solche Ge-
staltung ist fiir die mechanische Haltbarkeit der Behélter un-
glinstig und erschwert ihre Handhabung.

Aus der DE-OS 2 523 597 ist die Behandlung von Sauer-
milchprodukten, beispielsweise Joghurtkulturen, in Einzel-
thermisierzellen bekannt. Bei dieser bekannten Anordnung
sind voneinander hermetisch getrennte Thermisierzellen in
beliebiger Stapelung vorgesehen, wobei jede Thermisierzelle
durch eine eigene Tiir mit dem zu behandelnden Gut be-
schickt werden kann. Innerhalb des so gebildeten ver-
schliessbaren Raumes wird dann durch ein Geblise ein hori-
zontaler Gasstrom durch das zu behandelnde Gut gelenkt.
Dabei hat jede Behandlungszelle eine eigene Wirmetau-
scheranordnung und mindestens ein eigenes Gebliise, von
dem die geschlossene horizontale Gasstromung erzeugt wird.
— Als nachteilig erweisen sich bei dieser bekannten Anord-
nung der erhebliche Bavaufwand und der Ablauf des Ther-
misierverfahrens, der nur einen vergleichsweise geringen
Durchsatz ermdglicht, da die auf Paletten gestapelten Behl-
ter mit den Sauermilchprodukten jeweils unter Verwendung
von iiblichen Gabelstaplern in die einzelnen Thermisierzellen
eingefiihrt und anschliessend nach Abschluss der Behand-
lung aus diesen wieder entnommen werden miissen. Das be-
kannte System eignet sich folglich nicht fiir einen automati-
schen Ablauf, ist zeitaufwendig, und erfordert einen hohen
Bedienungsaufwand.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, zur
thermischen Behandlung von Sauermilchprodukten eine
Tunnelanlage zu schaffen, welche einen hohen Durchsatz
unterschiedlicher Produkte mit einer einwandfrei abgestuf-
ten Temperaturbehandlung bei geringem Bedienungsauf-
wand ermdglicht.

Nach der Erfindung wird diese Aufgabe bei einer ein-
gangs genannten Thermisier-Tunnelanlage dadurch gelost,
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a) dass das Gehduse der Tunnelanlage in der Transport-
richtung der Behalterstapel in eine Vielzahl von jeweils etwa
der Linge eines einzelnen Behilterstapels entsprechenden
Einzelbehandlungsstationen unterteilt ist, durch die die Be-
hélterstapel intermittierend transportierbar sind,

b) dass die Einzelbehandlungsstationen jeweils einen
oberhalb des jeweiligen Behilterstapels angeordneten Liifter
zur Erzeugung des durch den Behélterstapel zu fithrenden
Behandlungsgasstrom aufweisen,

c) dass die Behilterstapel jeweils auf Paletten aufgesetzt
sind, die ihrerseits auf dem Forderer aufliegen,

d) dass diese die Behalterstapel durch den Tunnel trans-
portierenden Paletten im Bereich ihrer Auflagefléiche fiir die
Behilterstapel mit Offnungen fiir das Durchstrémen des Be-
handlungsgases versehen sind,

¢) dass die in Tunnel-Langsrichtung hintereinander ange-
ordneten einzelnen Behandlungsstationen erginzend zu der
durch die Behélterstapel gebildeten Abdichtung gegeneinan-
der durch quer verlaufende Schotte und Abdichtungen ge-
trennt sind, und

f) dass die beidseitig nach aussen die Freirdiume bilden-
den inneren Winde eng an den Behilterstapeln anstehen.

Die Behilterstapel werden also bei einer erfindungsge-
méssen Thermisier-Tunnelanlage jeweils intermittierend in
eine Einzelbehandlungsstation gebracht. Ist dieser Behilter- «
stapel z. B. mit thermisiertem Joghurt von 72 °C gefiillt, der
benachbarte Behandlungsstapel dagegen mit Kefir von nur
24°C, so beeinflussen sich die Kiihlvorgénge gegenseitig
nicht, da jede Einzelbehandlungsstation fiir sich arbeitet und
daher z.B. nicht das warme Fiillgut der einen Station den
Kiihlprozess fiir das kéltere Fiillgut der benachbarten Ein-
zelbehandlungsstation beeinflusst. Auch lisst sich jede Ein-
zelbehandlungsstation fiir sich steuern oder regeln und kann
so an das augenblickliche Fiillgut angepasst werden. Ferner
spielen unterschiedliche Strémungswiderstéinde benachbar-
ter Einzelbehandlungsstationen keine Rolle, da jede Station
fiir sich allein arbeitet. Obwohl es sich also um eine konti-
nuierlich arbeitende Anlage — mit intermittierendem Vor-
schub — handelt, kénnen die Behandlungsgasstréme jeder
Einzelstation getrennt gehalten werden, weil zum einen eine
Trennung zwischen den Stationen durch die senkrechten
Wiinde der einzelnen Behélterstapel erfolgt und zum ande-
ren entsprechende Schotte und Abdichtungen vorgesehen
sind. Anders ausgedriickt kann man auch sagen, dass die in-
termittierend verschobenen Behilterstapel immer wieder
neue Trennwinde zwischen den benachbarten Einzelbehand-

" lungsstationen bilden und jeweils eine Art Kanal fiir den ver-

tikalen Behandlungsgasstrom bilden, so dass die Becher oder
Gléser der einzelnen Behdlterstapel der vollen Wirkung die-
ses Gasstromes ausgesetzt sind und eine gute Wirmeiibertra-
gung von diesen Bechern oder Glésern auf den Gasstrom,
oder umgekehrt, stattfinden kann.

Eine besonders giinstige Bauweise fiir die speziellen Pa-
letten ist im Anspruch 2 angegeben. Man erhilt so im Be-
reich der Grenzfliche zwischen Behilterstapel und Palette ei-
nen niedrigen Stromungswiderstand, und das Umladen der
Behilterstapel auf die «normalen» Paletten nach der Ther-
misierung wird wesentlich erleichtert.

Dabei erweist sich die Bauweise geméss Anspruch 3 als
besonders giinstig und hat eine gute Tragfihigkeit bei niedri-
gem Stromungswiderstand. Ferner werden mit Vorteil — ge-
miss Anspruch 4 — die Querstibe quer zur Bewegungsrich-
tung der Paletten angeordnet, also quer zur Bewegungsrich-
tung in der Tunnelanlage, so dass auch die Paletten stro-
mungsgiinstige Schotte oder Prallbleche bilden, die den Um-
lauf des Behandlungsgases auf die eigene Station beschréin-
ken. Dies wird noch unterstiitzt durch die Ausgestaltung
nach Anspruch 5, welche einerseits ein seitliches Einfahren
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von Handhabungsgeriten, z. B. eines Gabelstaplers, in die
Palette ermdglicht, andererseits die gewiinschte Abdichtung
zur benachbarten Einzelbehandlungsstation bewirkt,

Ferner werden die Wérmetauscher bevorzugt gemiss
Anspruch 6 angeordnet, was sich in der Praxis als stro-
mungsmassig giinstig erwiesen hat, da hierbei die Freiriume
unterhalb der Wérmetauscher als Beruhigungsstrecken wir-
ken.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeich-
nung dargestellt und wird in der nachfolgenden Beschrei-
bung néher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine bevorzugte Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemdssen Thermisier-Tunnelanlage in einer schemati-
sierten Langsschnittdarstellung,

Fig. 2 die Tunnelanlage der Fig. 1 in einem Schnitt lings
der Linie II—1II der Fig. 3 und

Fig. 3 die Tunnelanlage der Fig. 1 in einer Querschnitt-
darstellung beispielsweise entsprechend der Linie TII—III
der Fig. 1 und schliesslich die Darstellung der

Fig. 4im vergrGsserten Massstab eine Seitenansicht einer
die Tunnelanlage mit vertikaler Luftstromfiihrung durch die
Behilter vervollstindigenden Spezialpalette in einer Seiten-
ansicht, wihrend die

Fig. 5 die Spezialpalette der Fig. 4 in Draufsicht zeigt.

Beschreibung der Ausfithrungsbeispiele

Die in den Fig. 1 bis 3 gezeigte Tunnelanlage, die im fol-
genden gelegentlich auch lediglich als Kiihltunnel bezeichnet
ist, besteht aus einem linglichen Gehéuse 20, welches, wie
die Querschnittdarstellung der Fig. 3 am besten zeigt, gebil-
det ist von zwei Seitenwinden 21a, 21b und einer Decke 22
sowie einem Boden 23, der auf hohenverstellbaren Fiissen
24a, 24b, die in vorgegebenen Abstéinden iiber die Lingser-
streckung des Gehduses 20 angeordnet sind, ruhen kann.
Das Gehause 20 bildet eine Tunnelanlage, die kontinuierlich
arbeitet und in welcher sich eine grdssere Anzahl von mit
aufgestapelten Behiltern beladene Paletten 25a, 25b, 25¢
usw. befinden, wobei die Behilterstapel selbst mit 26a, 26b,
26¢ usw. bezeichnet sind.

Fiir diese Palettenstapel 25, 26, wie sie im folgenden le-
digtich noch kurz bezeichnet werden, bildet die Tunnelanla-
ge in Langsrichtung eine Vielzahl von einzelnen Behand-
hungsstationen 27a, 27b, 27c usw. aus, beispielsweise insge-
samt 10 Behandlungsstationen iiber die Linge der Anlage, in
welchen Behandlungsstationen sich die einzelnen Behilter-
stapel wihrend ihres Durchlaufs durch den Tunnel jeweils
fiir vorgegebene und iiblicherweise konstant gehaltene Zeit-
rdume aufhalten. Mit anderen Worten, die Palettenstapel
riicken im Kiihltunnel jeweils um eine Einheit weiter, wenn
am Eingang 28 der Tunnelanlage eine neue Palette einge-
fiihrt wird, wobei dann gleichzeitig am Ausgang 29 der Tun-
nelanlage eine fertig behandelte Palette mit den auf ihr gesta-
pelten Behiltern abgezogen wird. Am Eingang 28 und Aus-
gang 29 des Kiihltunnels sind Rolltore 30, 31 angeordnet,
die sich bei Bedarf automatisch 6ffnen und schliessen und
den Kiihltunnel insgesamt gegen die Atmosphire abdichten.
Der Transport der Palettenstapel durch den Kiihltunnel er-
folgt also intermittierend.

Dabei bildet der Kithltunnel in seinem Inneren, wie am
besten die Querschnittdarstellung der Fig. 3 zeigt, durch vor-
zugsweise iiber die gesamte Linge durchlaufende innere Sei-
tenwande 32a, 32b ein an den Palettenstapeln seitlich eng an-
liegendes inneres Tunnelsystem aus, welches sicherstellt, dass
die Behandlungsluft, die auch ein beliebiges Gas sein kann,
senkrecht und im iibrigen ausschliesslich durch den jeweils
vorhandenen Palettenstapel gefithrt wird. Hierauf wird wei-
ter unten noch eingegangen. Die beiden seitlichen Dich-
tungswiinde 32a, 32b des inneren Tunnelsystems konnen
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nach oben durchgefiihrt sein, wie bei 33a, 33b angedeutet
und schliessen mit dem oberhalb des zu behandelnden Gutes
angeordneten Ventilator 34 ab. Nach unten, und zwar in
etwa beginnend mit der Ebene der Auflage der unteren Be-
hélter auf der jeweiligen Spezialpalette, sind die Seitenwinde
32a, 32b seitlich offen; sie verfiigen hier lediglich noch iiber
einige Stiitzfiisse, soweit erforderlich, so dass die vom Venti-
lator 34 getriebene Behandlungsluftstrdmung nach vertika-
lem Passieren des jeweiligen Palettenstapels entsprechend
den Pfeilen A und B zunichst seitlich umgelenkt und dann
tiber die grossrdumigen, zwischen den inneren Winden 32a,
32b und den Aussenwinden des Gehiuses gebildeten Frei-
rdume 35a, 35b zum Ventilator zuriickgefiihrt wird. In die-
sen Freiriumen 35a, 35b sind beidseitig vom Gut und ober-
halb desselben Luftkiihler 36a, 36b angeordnet, die von der
zum Ventilator 34 riickstrdmenden Luft passiert werden.
Nach entsprechender Erwirmung oder Kiihlung der beidsei-
tigen Behandlungsluftstrdmungen werden diese von dem nur
einen Ventilator 34 jeder Behandlungsstation oder jedes Be-
handlungssegments durchgemischt; hierdurch wird der Luft-
strom optimal aufbereitet und vergleichmissigt dem zu be-
handelnden Gut zu- und abgefiihrt.

Die einzelnen Palettenstapel kdnnen auf beliebige Weise
durch die Tunnelanlage transportiert werden, wozu Rollen-
oder Kettenforderer verwendet werden kdnnen, die fiir sich
gesehen bekannt und in der Zeichnung nicht gesondert dar-
gestellt sind. Die Spezialpaletten, auf die weiter unten in Ver-
bindung mit den Fig. 4 und 5 noch genauer eingegangen
wird, stehen mit ihrer unteren Rahmenstruktur auf tragen-
den Teilen des Transporteurs auf und werden von diesem in-
termittierend in Lingsrichtung durch die Tunnelanlage ge-
fiihrt, wobei es sichergestellt ist, dass die Zwischenhalte an
den einzelnen Stationen immer dann eingelegt werden, wenn
ein Palettenstapel eine Station voll besetzt. Gekennzeichnet
sind die einzelnen Stationen durch entsprechende Lingsab-
schottungen 37 oberhalb der einzelnen Ventilatoren und
durch auf die Langsabschottungen 37 ausgerichtete untere
Trennwinde 38, die bis zur iiblichen Palettenhéhe herunter-
gefiihrt sind. Hierdurch ergibt sich an jeder einzelnen Be-
handlungsstation ein praktisch abgeschlossenes Abteil, denn
die aneinandergrenzenden Palettenstapel sind aufgrund der
Art der Kartonagen oder Behilter, die die einzelnen Joghurt-
becher aufnehmen, so ausgestattet, dass sich Offnungen fiir
die Durchstromung mit der Behandlungsluft nur oben und
unten, also in vertikaler Richtung ergeben, seitlich und in
Vorder- und Riickrichtung — bezogen auf die Transport-
richtung der Tunnelanlage — nicht. Daher bilden im Bereich
der Palettenstapel diese Palettenstapel selbst die Abdichtung
Jeder Station dort, wo sie sich befinden; die Abdichtungen
oberhalb der Palette erfolgen durch die schon erwihnten
Querschotte 37 und 38.

Ferner verfiigt die Spezialpalette an den Stirnseiten iiber
schwenkbare Luftleitklappen oder -blenden 4a, 4b (siehe
Fig. 4), die dafiir sorgen, dass Stérluftstromungen bei den
besprochenen Durchlaufanlagen verhindert werden.

Die Gesamtanlage lisst sich am besten der Darstellung
der Fig. 2 entnehmen; mittels eines geeigneten Elektrohub-
wagens kann die mit den Bechern beladene Spezialpalette
entsprechend den Fig. 4 und 5 aus der Brutkammer entnom-
men und auf den mit 40 bezeichneten Zulauftransporteur
abgesetzt werden. Bei diesem Zulauftransporteur kann es
sich beispielsweise um einen Rollenforderer handeln. Ge-
langt die Palette, in Querrichtung des Zulauftransporteurs
kommend, in den Bereich der Tunnelanlage, dann liuft sie
tiber eine in der Zeichnung nicht dargestellte Steuerleiste und
wird abgestoppt; anschliessend wird die beladene Palette von
einer in Transportrichtung der Tunnelanlage laufenden Rol-
lenbahn angehoben und weitertransportiert. Das Anheben



der Palette durch die Rollenbahn kann sinusférmig, also mit
anfénglich geringer Wegléinge und geringer Beschleunigung,
im mittleren Bereich schnell und anschliessend wieder ab-
klingend erfolgen, um Erschiitterungen zu vermeiden.

Steht die Palette dann auf der Rollenbahn, die auch ein
Kettentransporteur sein kann, dann werden, abgestimmt
hierauf, die beiden Rolltore 30 und 31 an den Kiihltunnel-
ein- und -ausldufen gedffnet und die beladene Palette rollt
iiber die Rollenbahn in die Thermisierstrecke ein. Gleichzei-
tig wird die dann an erster Stelle im Tunnelauslauf stehende
Palette ausgefahren und die Rolltore werden wieder ge-
schlossen. Jede Palette verbleibt im Kiihltunnel so lange sta-
tiondr in ihrer jeweiligen Behandlungsstation, bis durch Zu-
fuhr einer neuen Palette um eine Einheit weiterriickt, getra-
gen und angetrieben von dem entsprechenden Férderer.

An den Auslauf des Kiihltunnels schliesst sich eine Palet-
tenumsetzstation 41 an, in die die jeweils ausgelaufene
Spezialpalette einlduft. An der Palettenumsetzstation wird
unter den Becherstapel auf der Spezialpalette ein Abhebere-
chen mit Zinken eingefahren und angehoben. Gleichzeitig
wird die Spezialpalette abgedriickt und eine Normpalette
biindig unter den Stapel gebracht. Der Abheberechen wird
ausgefahren. Die Normpalette 1duft nun zur Ausgabestation
und die Spezialpalette wird riickgefithrt und zur erneuten
Beladung gebracht.

Dabei ist, was ebenfalls von erfinderischer Bedeutung ist,
die fiir diese Tunnelanlage verwendete Spezialpalette so aus-
gebildet, wie in den Fig. 4 und 5 dargestellt; d.h. siec ermdg-
licht die Umsetzung und die vertikale Palettenstapelbeliif-
tung optimal. Im folgenden wird daher zundchst anhand der
Darstellungen der Fig. 4 und 5 der Aufbau der verwendeten
Spezialpalette als Teil der Tunnelanlage genauer erliutert.

Die Palette bildet eine untere Rahmenstruktur 1 und eine
obere Rahmenstruktur 2, die zwischen sich einen gegebenen-
falls unterteilten Zwischenraum 3 einschliessen und iiber ver-
tikale Verbindungsstreben 4 miteinander verbunden sind.

Die untere Rahmenstruktur ist gebildet aus einer offenen
Rechteckform, bestehend aus zwei unteren Lingsstreben 5a,
5b, die, beispielsweise im Stoss, mit zwei unteren Quertri-
gern 6a, 6b verbunden sind, vorzugsweise durch Schweissen.
Die unteren Langstriger konnen metallische Hohlrohre mit
Rechteckprofil sein, die sich iiber die gesamte Linge A der
Palette erstrecken und an die dann seitlich im Stoss und von
innen die ebenfalls allgemein in Form von Rohren ausgebil-
deten Quertriger angesetzt und angeschweisst sind. Dabei
kann die Querschnittsform der Quertriger so beschaffen sein
wie der Lingstréiger; vorzugsweise weisen diese Quertriiger
aber eine dachdhnliche Winkel-Querschnittsform auf. Hier-
durch ergibt sich in Querrichtung zur Palette eine Art Auf-
fahrtrampe, die es erméglicht, dass man in den Palettenzwi-
schenraum beispielsweise mit einem manuell bedienbaren
Transportwagen einféhrt, diesen dann seine Plattform anhe-
ben ldsst, so dass die Palette vom Boden freikommt und be-
liebig transportiert werden kann. Der Transportwagen be-
wegt sich dann mit seinen Rédern in dem von der unteren
Rahmenstruktur 1 gebildeten und diesen umgebenden Frei-
raum.

Die Verbindungsstreben 4, die die obere Rahmenstruktur
2im Abstand zur unteren Rahmenstruktur 1 halten und die-
se lagern, sind an allen vier Eckbereichen vorgesehen; sie be-
stehen bevorzugt aus einem Winkeleisen, welches, auch hier
vorzugsweise wieder im Stoss, also lediglich aufgesetzt auf
das Ende des Lingstrégers, an diesem dann in dieser Form
angeschweisst und befestigt ist.

Die obere Rahmenstruktur 2 ist in vorteilhafter Ausge-
staltung gebildet lediglich von einem Flacheisenrahmen und
besteht insofern aus flachen Lingsstreben 10a, 10b, die
durch entsprechend flache Querstreben 11a, 11b zu einer
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Rechteck-Rahmenstruktur vervollstindigt werden. Dabei
kann so vorgegangen werden, dass die oberen Lings- und
Querstreben 10a, 10b, 11a, 11b von aussen an die sich in
Langs- und Querrichtung erstreckende Winkelform der ver-
tikalen Verbindungsstreben 4 angesetzt und dann ver-
schweisst werden, wobei Lings- und Querstreben auch noch
miteinander verschweisst werden; es ist aber auch méglich,
die oberen Liangs- und Querstreben im Stoss bei dann kiirze-
ren Verbindungsstreben 4 auf diese aufzusetzen und an diese
sowie miteinander zu verschweissen. '

Die obere Rahmenstruktur 2 wird durch zueinander pa-
rallel verlaufende und insofern eine Art Gitterrost bildende
Stéibe 12 vervollstindigt, die an der dusseren, von der Lings-
und/oder Querstreben gebildeten Rahmenform befestigt
sind.

Diese den Gitterrost bildenden und insoweit auch als
Auflager fiir die auf der Palette zu stapelnden Behilter die-
nenden Stébe sind als flache Bandeisen oder Blechstreifen
ausgebildet; sie weisen also eine ausgeprigte ldngliche
Rechteckform mit vergleichsweise sehr geringer Dickener-
streckung auf und sind hochgestellt montiert. Wie die Drauf-
sicht der Figngs. 2 zeigt, verlaufen die Stéibe 12 quer zur
Léngserstreckung der Palette und insofern auch quer zur
Transportrichtung derselben, wenn diese durch einen Ther-
misier-Tunnel zur Behandlung von Lebensmittel gefiihrt
wird; d.h., dass die Stébe biindig innen an die oberen Lings-
streben 10a, 10b im Stoss angesetzt und dort, wie bei 13 ge-
zeigt, auch verschweisst sind. Dabei halten die Stibe 12
zueinander einen vorzugsweise stets gleichbleibenden Ab-
stand B ein, so dass sie parallel verlaufen.

Verstdrkt werden kann das ganze noch durch zwei in
Lingsrichtung der Palette etwa mittig angeordnete vertikale,
beidseitige Stiitztrdger 14a, 14b, die unten an den Lingstri-
gern 5a, 5b aufgesetzt und vorzugsweise im Stoss ver-
schweisst sind und oben an den Innenseiten der Liingsstre-
ben 10a, 10b mit diesen ebenfalls verbunden sind. Die Stiitz-
triger konnen eine beliebige, auch eine Verstirkung ihrer
Trégereigenschaften bewirkende Form aufweisen und sind
bei dem in den Figuren dargestellten bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel in T-Form gehalten, wobei der mittlere, recht-
winklig abzweigende Schenkel 15 der Stiitztriger nach innen
gerichtet sein kann.

Zur weiteren Verstdrkung und zur Abstandshaltung der
Stéibe 12 zueinander konnen diese ergiinzend noch an sich in
Liangsrichtung erstreckenden oberen Lingstrigern 16a, 16b
befestigt sein. Die Anzahl dieser oberen Lingstriger ist an
sich beliebig; bevorzugt sind bei dem dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel zwei Langstriger 16a, 16b vorgeschen, die
zueinander und zur dusseren Rahmenstruktur einen solchen
Abstand einhalten, dass sich etwa eine fliichenmissige Drit-
telung der Auflagerfliche ergibt.

Entsprechend einem wesentlichen Merkmal vorliegender
Erfindung sind die Stébe 12 so an den oberen Lingsstreben
10a, 10b befestigt, dass sie sich um eine erhebliche Strecke
iiber die von der oberen Rahmenstruktur 2 gebildeten Hori-
zontalebene hinaus erstrecken, so dass sich insgesamt das be-
sonders aus der Darstellung der Fig. 4 ersichtliche, zinkenar-
tige Aussehen der oberen Flichenstruktur der Palette ergibt.
Insofern bildet die Palette drei Ebenen, ndmlich die durch
die Enden der zinkenartig nach oben herausragenden Stibe
12 gebildete Auflagerfliche fiir die Behilter oder das von der
Palette aufzunehmende Gut, die Horizontalebene der oberen
Rahmenstruktur 2 und die Horizontalebene der unteren
Rahmenstruktur 1.

Die freie Erstreckung der Stibe 12 iiber die obere Rah-
menstruktur hinaus betréigt mindestens die Hilfte der Hohe
dieser Stébe in Flacheisenform insgesamt, bei einem bevor-
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zugten Ausfithrungsbeispiel mit einer Stabhéhe von insge-
samt 50 mm etwa 30 mm.

Vorzugsweise bestehen sdmtliche verwendeten Triger,

Streben und Stdbe aus Metall, beispielsweise aus Bandeisen,
* Winkeleisen oder aus entsprechend dicken Blechen in Stan-
gen-, Rohr- oder Flacheisenform. Bei den oberen mittleren
Léngstragern 16a, 16b kann es sich um Rundeisenstangen
handeln, wie am besten der Darstellung der Fig. 3 entnom-
men werden kann; die Befestigung dieser Rundeisenstangen
an den in Querrichtung verlaufenden Stiben 12 erfolgt da-
durch, dass die Langstriiger 16a, 16b die Stibe 12 durchset-
zen, also durch Bohrungen in den Stiben gefiihrt sind, in de-
nen sie dann auch durch Schweissen befestigt sind.

Man erkennt, dass die Kartonagen-Austrittséffnungen
an Boden und/oder Deckel von den erginzend noch hochge-
stellten Stében 12 der Palette praktisch nicht zugestellt wer-
den konnen, gleichgiiltig, wie die Behilter auf der Palette 17
orientiert sind und ob diese Orientierung stets beibehalten
wird. Es ergeben sich freie seitliche Ausstrémméglichkeiten
fiir die Behandlungsluft zwischen dem Boden der auf der Pa-
lette aufgesetzten Behélter und den hochgestellten Stiben,
wobei die Stibe die Luftstromung schon deshalb praktisch
nicht beeintréchtigt, weil sie sich in Querrichtung erstrecken,
also in der Richtung, in welcher die Luftstromung auch ver-
l4uft. Eine weitere Ausstromméglichkeit ergibt sich durch
den Palettenzwischenraum 3 seitlich nach aussen und
schliesslich nach vertikaler Durchsetzung der Palette unter-
halb dieser nach beiden Seiten in Querrichtung, wobei stirn-
seitig die schon erwéhnten Schwenkklappen 4a, 4b angeord-
net sind.

Es liegt selbstverstédndlich innerhalb des erfindungsge-
missen Rahmens, die in Glidsern oder Bechern gefiillten und
verschlossenen, in Kartonage verpackte und auf der Spezial-
palette gestapelten Produkte nicht mit der Bebriitungstem-
peratur zur Kiihltunnelanlage zu fithren, sondern den Kiihl-
tunnel allgemein als Thermisiertunnel auszulegen und daher
erste Abschnitte oder Stationen als Brutkammer auszubilden
und erst anschliessende Tunnelbereiche dann zur Kithlung
zu verwenden. Dies liegt innerhalb des erfindungsgemissen
Rahmens, genauso wie die Anordnung von Endschaltern
und Automatiksteuerungen fiir die beschriebenen Vorgiinge
sowie die Ausbildung und die Leistungsauslegung der Venti-
latoren, Luftkiihler und dergleichen.

So kann die Palettenumsetzstation 41 ein hydraulisch an-
getriebenes Aggregat mit Fordereinrichtung und Absenk-
vorrichtung sowie mit Normpalettenmagazinen sein.

Die Erfindung erméglicht erstmals die schnelle und ko-
stensparende Behandlung von Joghurtkulturen mit erhebli-
cher Packungsdichte, und zwar wegen der senkrechten Be-
liiftung in Verbindung mit einer automatischen Kiihltunnel-
anlage mit intermittierend gesteuertem Durchlaufsystem.
Fiir die senkrechte Beliiftung ldsst sich die Packungsdichte

deshalb so signifikant erhéhen, weil bei den iiblicherweise ja
runden Joghurtgldsern oder -bechern auch bei engster Stel-
lung im Karton in senkrechter Richtung ausreichend grosse
Durchtrittséffnungen fiir die Behandlungsluft von sich aus

5 gegeben ist, da sich runde Behdltnisse wie Becher und Gléser
bei enger Aneinanderreihung mit ihren Aussenfléichen im-
mer nur punktformig berithren kénnen. Beliiftet man dem-
gegeniiber horizontal, dann kann eine zu enge Aneinander-
reihung der Becher oder Gliser den Durchtritt der Behand-

10 lungsluft st6ren.

Die im Abstand zur oberen Rahmenstruktur eine dritte,
ndmlich die oberste Palettenebene bildenden, die Behilter-
stapel unmittelbar tragenden hochgestellten Zinken der Sti-
be haben noch eine besondere Bedeutung fiir die Erfindung

15 und fiir den zyklischen Umlauf der Paletten in Verbindung
mit der sich an der Tunnelanlage anschliessenden Umset-
zungsstation.

Diese Umsetzstation verfiigt als wesentliches Arbeitsele-
ment iiber eine rechenartige Abhebeeinrichtung, die in den

20 Zeichnungen nicht dargestellt ist und im folgenden als Abhe-
berechen bezeichnet wird. Mit den Zinken des Abhebere-
chens fahrt die Umsetzstation in den Abstand oder Freiraum
ein, der durch die hochgestellten Querstibe zwischen den Be-
hilterboden oder Kartonbdden und der mittleren Paletten-

25 rahmenstruktur gebildet ist. Die Abhebeeinrichtung hebt
dann den Abheberechen an, beispielsweise hydraulisch ange-
trieben, worauf nicht weiter eingegangen zu werden braucht,
so dass die Spezialpalette freikommt. Es ist dann méoglich,
unter den Abheberechen eine Normpalette zu bringen, wobei

30 der Abheberechen mit seinen Antrieben so ausgebildet ist,
dass er erginzend zu der vertikalen Abhebebewegung noch
eine horizontale Verschiebebewegung durchfiihren kann.
Ein gleichzeitig eingeschwenktes Halteblech sorgt dafiir,
dass nach vertikaler Ausrichtung des die abgehobenen Palet-

35 tenstapel tragenden Abheberechen und der Normpalette die
Behilterstapel bei gleichzeitiger horizontaler Abziehbewe-
gung des Abheberechens an Ort und Stelle verbleiben und
somit auf die Normpalette abgedriickt werden. Die hochge-
stellten Querstibe der Spezialpalette ermdglichen daher erst

40 das erschiitterungs- und stérungsfreie Umsetzen und man er-
kennt auch, dass die Spezialpalette ein wesentlicher, integrie-
render Baustein in der Gesamtkonzeption einer neuen Tun-
nelanlage darstellt, die gleichzeitig eine einwandfreie Verti-
kalbeliiftung der Behélter und das storungsfreie Umsetzen

45 derselben ermoglicht.

Es versteht sich im iibrigen, dass anstelle der erginzen-
den horizontalen Verschiebemdglichkeit des Abheberechens
das stationdre Halteblech oder der stationire Halteschenkel
horizontal verschiebbar zum Abdriicken des auf dem Abhe-

50 berechen zunéchst zwischengehaltenen Behélterstapels ver-
wendet werden kann, wobei dann auch die Palette, auf die
der umgesetzte Behélterstapel endgiiltig zur Ablage kommt,
die Verschiebebewegung mitmachen muss.
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