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69 Verfahrenund Anordnung zur kontinuierlichen Herstellung einer aus Nahrungsmittelschichten
bestehenden Bahn.

6) Fiir die kontinuierliche Herstellung einer aus Nah- A

rungsmittelschichten bestehenden Bahn, die als Aus-
gangsprodukt fiir ein vielschichtiges Nahrungsmittel mit
einer gewiinschten Anzahl Lagen herzustellen ist, wird
vorgeschlagen, zundchst ein Rohr (3), das aus zwei Schich-
ten besteht, aus einem Extruder (1) herauszupressen,
dann das Rohr (3) kontinuierlich durch sein Eigengewicht
auf einem kontinuierlich angetricbenen Forderband (17)

ordnungen von Teig (B) und Fettprodukt (A), bei denen
ein Teigblatt um einen Strang eines Fettproduktes gelegt
ist, zeichnet sich das zuerst als zweischichtiges Rohr (3)
extrudierte Produkt dadurch aus, dass nach dem Zusam-
menfallen des Rohresin den flachen Zustand die Teigwin-
de durchwegs gleiche Dicken haben.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung einer aus
Nahrungsmittelschichten bestehenden Bahn, gekennzeichnet
durch kontinuierliches und simultanes Abgeben mehrerer -
Nahrungsmittel in Form einzelner Schichten eines Rohres,
Weitergeben dieses Rohres auf ein kontinuierlich angetriebe-
nes Forderband und Zusammenfallenlassen des Rohres in-
folge der Schwerkraft auf dem Band.

2. Anordnung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
Patentanspruch 1, gekennzeichnet durch einen Extruder, der
einen vertikal angeordneten, dusseren hohen Zylinder (6) mit
einer Offnung in der Seitenwand zur Aufnahme von Teig (B)
aufweist, dass eine vertikal angeordnete Hohlschraube (7)
innerhalb des dusseren Zylinders derart angeordnet ist, dass
sie um ihre eigene Achse rotiert werden kann, die wenigstens
angendhert mit der Achse des dusseren Zylinders zusammen-
fallt, um damit Teig zwischen der dusseren Oberfliche der
Hohlschraube und der inneren Oberfliche des dusseren Zy-
linders nach unten zu fordern, dass im Hohlraum (3) der
Schraube ein innerer hohler Zylinder (10) zur Bildung eines
Durchganges fiir ein zweites Nahrungsmittel (A) angeordnet
ist, dass unten am inneren Zylinder (10) ein Stutzen (12) mit
einem ringférmigen unteren Ende angeformt ist, welches
ringformige Ende mit der inneren Qberfléche des unteren
Endes des dusseren Zylinders (6) zusammen einen Ringspalt
zur Abgabe des Teigs (B) bildet, und dass ein konischer
Stopsel (11) innerhalb des unteren Endes des Stutzens (12)
angeordnet ist, derart, dass die periphere Kegelfldche am un-
teren Ende des Stopsels (11) zusammen mit der Innenfliche
des unteren Endes des Stutzens (12) einen zweiten Ringspalt
fiir die Abgabe des zweiten Nahrungsmittels (A) bildet.

3. Anordnung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
Patentanspruch 1, gekennzeichnet durch einen Extruder, der
einen vertikal angeordneten, dusseren hohlen Zylinder (6)
mit einer Offnung in der Seitenwand zur Aufnahme von Teig
(B) aufweist, dass in diesem vertikalen Zylinder eine Hohl-
schraube (7) derart angeordnet ist, dass sie um ihre eigene
Achse rotiert werden kann, die wenigstens angenéhert mit
der Achse des dusseren Zylinders (6) zusammenfillt, um da-
mit Teig zwischen der dusseren Oberfliche der Hohlschrau-
be und der inneren Oberfliche des dusseren Zylinders nach
unten zu férdern, und bei welcher Schraube deren hohler In-
nenraum (13) einen Durchlass zum Abgeben eines zweiten
Nahrungsmittels (A) bildet, dass ferner am unteren Ende der
Schraube ein Stutzen mit einem ringférmigen unteren Ende
angeformt ist, welches ringformige Ende mit der inneren
Oberfliche des dusseren Zylinders (6) zusammen eine ring-
formige Offnung fiir die Abgabe des Teigs (B) bildet, und
dass innerhalb des unteren Endes des Stutzens ein konischer
Stopsel (11) angeordnet ist, derart, dass die Kegelfliche des
Stopsels (11) mit der Innenfléche des unteren Endes des
Stutzens an der Schraube (7) zusammen eine zweite ringfor-
mige Offnung fiir die Abgabe des zweiten Nahrungsmittels
(A) bildet.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und
eine Anordnung zur kontinuierlichen Herstellung einer aus
Nahrungsmittelschichten bestehenden Bahn, die vorzugswei-
se einem nachfolgenden Streck- und Faltprozess unterwor-
fen werden, um daraus ein Nahrungsmittel mit einer ge-
wiinschten Anzahl Lagen herzustellen, wie bei Pasteten oder
fiir Blitterteiggebdck.
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Wenn bisher derartige mehrschichtige Nahrungsmittel
hergestellt wurden, so wurde der Teig zunéchst gestreckt, so
dass er einen diinnen Streifen bildete. Auf diesen Streifen
wurden dann Kl6sse eines Fettproduktes, wie Butter oder
Margarine gelegt, die dann mit dem Teigstreifen umwickelt
wurden. Danach wurde der die Fettprodukte enthaltende
Streifen gestreckt und in eine Anzah! Lagen gefaltet, wobei
dieser Streck- und Faltvorgang mehrfach wiederholt wurde,
bis die fiir das Endprodukt benétigte Anzahl Lagen erhalten -
wurden. - :

In dieser konventionellen Art, ob sie manuell oder me-
chanisch ausgefiihrt wird, werden Fettprodukte am Aus-
gangsort mit Teig umwickelt. Dies hat aber den Nachteil,
dass die Dicke des Teigs im Endprodukt gerne ungleich
wird. Dazu ist der Arbeitsablauf selbst umsténdlich und
zeitaufwendig, weil der durchgefiihrte Arbeitsvorgang in
den meisten Fillen von Hand ausgefiihrt wird.

Um solche Nachteile zu beheben und um die Anspriiche
an das Endprodukt zu erfiillen, wurde schon vorgeschlagen,
als Ausgangsmaterial einen kontinuierlich extrudierten zy-
findrischen Stab zu verwenden, dessen dussere Partien aus
Teig bestehen und eine gleichméssige Dicke im Querschnitt
aufweisen und dessen Kernpartie aus Fettprodukten besteht.
Wenn jedoch der zylindrische Stab gepresst und damit zu ei-
nem Blatt abgeflacht wird, enthalten die nichtbeschichteten
Partien an den entgegengesetzten Enden eine weit grossere
Menge Teig im Vergleich zu den oberen und unteren Partien
des Blattes. ]

Durch die vorliegende Erfindung sollen nun alle diese
Schwierigkeiten behoben werden. »

Erfindungsgemiss wird dies mit einem Verfahren er-

_reicht, das durch kontinuierliches und simultanes Abgeben

mehrerer Nahrungsmittel in Form einzelner Schichten eines
Rohres, Weitergeben dieses Rohres auf ein kontinuierlich
angetriebenes Forderband und Zusammenfallenlassen des
Rohres infolge der Schwerkraft auf dem Band, gekennzeich-
net ist.

Die Erfindung betrifft zudem Anordnungen zur Durch-
fithrung des Verfahrens geméss den Patentanspriichen 2
und 3.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird nachfol-
gend ein Ausfithrungsbeispiel anhand der Zeichnung be- -
schrieben. Es zeigt: ,

Fig. 1 bis 3 Querschnitte durch verschiedene, nach her-
kémmlichen Verfahren hergestellte Teigmaterialien, bei de-
nen je ein Kernmaterial von einem Teigblatt umwickelt ist,

Fig. 4 einen Querschnitt durch einen Stab, der aus zwei
konzentrisch angeordneten Materialien nach dem Extrudie-
ren mit einem bekannten Extruder, besteht,

Fig. 5 einen Querschnitt durch ein Blatt, das durch Zu-
sammenpressen des Stabes gemdss Fig. 4 erhalten wurde,

Fig. 6 einen Querschnitt durch ein Rohr mit zwei kon-
zentrischen Schichten, extrudiert mit einem Extruder gemdss
der Erfindung, :

Fig. 7 einen Querschnitt durch ein Blatt, das durch Zu-
sammensinken infolge der Schwerkraft aus dem Rohr ge-
miss Fig. 6 entstanden ist, und

Fig. 8 einen Aufriss eines lingsgeschnittenen Extruders
in einer bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Er-
findung.

In jeder der Fig. 1 bis 3 ist ein Kern-Material A darge-
stellt, das mehr oder weniger durch ein Teigblatt B umwik-
kelt ist, was dem herkdmmlichen Verfahren entspricht. In
Fig. 1 st der Teig B bei der Stelle b dick. Der Teig bei der
Stelle a ist diinner als bei der Stelle b. Der Grund dazu ist,
dass sich bei der Stelle b die Enden des Teigblattes iiberlap-
pen. Wenn dagegen die Teigenden sich lediglich beriihren,
wie Fig. 3 zeigt, so dass keine iiberlappende Stelle vorhanden



ist, so liegt das Fettmaterial offen da und das nachfolgende
Strecken wire nicht mdglich. Deshalb miissen sich die Teig-
enden geniigend iiberlappen, wie Fig. 1 zeigt.

Fig. 2 zeigt ein Beispiel, bei dem die sich iiberlappenden
Partien seitlich des Korpers liegen. Die Dicke des Teigs bei
der iiberlappten Partie an der Stelle b, ebenso wie bei der
Stelle a, ist wesentlich dicker als bei der Stelle b.

Die oben gezeigten Ungleichheiten beim umwickelten
Material bleiben beim nachfolgenden Strecken und Falten
und ebenso beim Endprodukt erhalten. Dies fiihrt zu einer
Verminderung der Qualitit des Endproduktes, indem die
ungleiche Dicke verhindert, dass der Teig beim Backen
gleichmissig aufgeht, oder dass die Hitze nicht gleichmissig
durch das Teigprodukt geleitet wird.

Fig. 4 zeigt den Querschnitt eines Produktes in Form ei-
nes massiven Stabes, bestehend aus zwei im wesentlichen -
konzentrisch angeordneten Materialien, die aus einem be-
kannten Extruder abgegeben wurden. Das Pressen auf zwei
sich gegeniiberliegenden Seiten des stabformigen Korpers
gemdss Fig. 4 ergibt einen flachen Korper, wie in Fig. 5 dar-
gestellt ist, bei dem der Teig B bei den Stellen ¢ ungleich viel
dicker ist als bei den Stellen d. Dies verhindert die Nachteile
gemdss den herkommlichen Verfahren, die in Fig. 1 bis 3 ge-
zeigt sind, nicht.

Fig. 6 und 7 illustrieren die vorliegende Erfindung. Fig. 6
zeigt einen Querschnitt durch einen rohrférmigen Kérper 3,
der kontinuierlich vom Extruder (Fig. 8) abgegeben wird.
An der Innenfléche der rohrfoérmigen Teigschicht B befindet
sich ein Kernmaterial, wie beispielsweise ein Fettprodukt A.

Wenn Teig und Fettprodukt in der obigen Bezichung ab-
gegeben werden, so wird das Rohr 3 nachfolgend gemdss
Fig. 7, unter dem Einfluss der Schwerkraft flach zusammen-
fallen. Die Dicke des Teigs B ist an den Stellen e und f die
gleiche, wodurch die Nachteile von herkémmlichen Verfah-
ren beseitigt sind. 7

Wenn die Form geméss der Erfindung (Fig. 6) und das
Vergleichsbeispiel (Fig. 4) beziiglich Verarbeitbarkeit in den
nachfolgenden Schritten sich gegeniibergestellt werden, ist
klar ersichtlich, dass die zum Strecken benétigte Kraft bei
der vorliegenden Erfindung viel kleiner ist, als beim Ver-
gleichsbeispiel.

Wenn gemass Fig. 6 zuerst ein hohles Rohr gebildet wird,
das dann abgeflacht wird, zeigen sich im Vergleich zu einer
Herstellungsart, bei der der Teigauslass des Extruders offen-
sichtlich eine rechteckige oder ovale oder sonstwie zu einem
flachen Gebilde fithrende Form aufweist, Vorteile. Nimlich,
wenn der Teig (oder das Fettprodukt) aus der Diise des Ex-
truders ausgestossen wird, so beeintrichtigt die Reibung
zwischen dem Teig und den Wénden der Diise die Geschwin-
digkeit des Ausstosses. Wenn die Diise rechteckig oder oval
wire, so wiire die Ausstossgeschwindigkeit bei den beiden
Enden in Richtung der lingeren Achse kleiner als die der
Partie in Richtung der kiirzeren Achse und dadurch kénnte
keine gleichformige Ausstossgeschwindigkeit iiber den Quer-
schnitt der Diise hinweg erhalten werden. Wenn dagegen der
Querschnitt der Diise im wesentlichen kreisf6rmig ist, wird
die Ausstossgeschwindigkeit iiber den ganzen Querschnitt
gleichformig. Jede Ungleichméssigkeit der Ausstossge-
schwindigkeit beim Teig B wiirde ndmlich das Endprodukt
in Form von ungleichmissig dicken Teiglagen beeinflussen.
Dasselbe gilt auch fiir das Extrudieren des Fettproduktes A.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

644 993

Eine Anordnung zur Durchfithrung des Verfahrens wird
nachfolgend erldutert.

In Fig. 8 stellt 18 einen Einfiilltrichter zum Einfiillen von
Teig B dar. Eine Forderschraube 5 dient zum Transport des
Teigs B in einen vertikalen, dusseren Zylinder 6 durch eine
Offnung 2 in dessen Seitenwand hindurch. Eine vertikale
Hohlschraube 7 dient zum Weiterfithren des in den vertika-
len Zylinder 6 eingefiihrten Teigs B zur ringférmigen Aus-
trittsdiise 20, unten am Ende 16 des vertikalen Zylinders 6.
Die vertikale Hohlschraube 7 wird mittels eines Kettenrades
8 angetrieben und wird durch ein Paar Lager 9 vertikal ge-
halten.

Ein hohler innerer Zylinder 10 ist konzentrisch in die
Hohlschraube 7 eingesetzt. Der Zylinder 10 bildet einen
Durchgang fiir das Fettprodukt A und ist stationdr, wih-
rend die Hohlschraube 7 rotiert. Der untere Rand des Zylin-
ders 10 ist als Stutzen 10a-ausgebildet, der zusammen mit ei-
nem konischen St6psel 11, der mittels eines Trigerstabes 13
gehaltert ist, eine ringformige Offnung 12 bildet; diese stellt
eine Austrittsdiise fiir das zweite Nahrungsmittel A dar.

Eine Pumpe 14 im Fiilltrichter 15 dient zum Transport
von Ol oder Fett A in den inneren Zylinder 10. Die Teigdiise
20 ist konzentrisch zum konischen Stopsel 11 und dem Stut-
zen 10a angeordnet und ist am dusseren vertikalen Zylinder
6 befestigt. Das untere Ende des Stutzens 10a und dasjenige
16 des dusseren Rohres 6 sind konzentrisch angeordnet und
bilden einen Ringspalt 20, um Teig B in Form eines Rohres
zu extrudieren. Auch zwischen dem unteren Rand des koni-
schen Stopsels 11 und dem unteren Ende des Stutzens 10a ist
ein Ringspalt 12 ausgebildet, um das Fettprodukt A eben-
falls als Rohr zu extrudieren. Beide Ringspalte 12, 20 zusam-
men gestatten den Teig B und das Fettprodukt A in Form
eines zweischichtigen Rohres 3 abzugeben.

Der im vertikalen Zylinder 6 transportierte Teig wird
mittels der Hohlschraube 7 nach unten transportiert und von
der Teigdiise 20 als zylindrisches Rohr abgegeben. Wenn der
Teig B derart abgegeben wird, gelangt das Fettprodukt A,
das iiber die Oberfldche des konischen Stopsels 11 fliesst, an
die innere Oberfldche des Teigs B. Dadurch wird ein rohrfér-
miger Kérper 3 aus Teig und Ol in zwei Schichten konti-
nuierlich hergestelit.

Das zweischichtige Rohr 3 wird bei kontinuierlicher Her-
stellung von einem Forderband 17 aufgenommen und seit-
lich weggefiihrt, durch sein Eigengewicht féllt der Korper
zusammen und ergibt ein flaches Blatt. In diesem Fall ist das
Olprodukt der inneren zylindrischen Lage in einem einzelnen
Korper vereinigt. Das somit flache Blatt kann dann weiter-
hin mit einer Walze 19 zusitzlich abgeflacht werden, um da-
durch die Dicke zu reduzieren. Das derart erzeugte Blatt
kann weiteren Stellen zum Abflachen oder Strecken unter-
worfen werden und wird dann gefaltet um ein Endprodukt
herzustellen, d.h. ein vielfachgeschichtetes Teigprodukt.

Es wire auch moglich, den inneren Zylinder 10 wegzulas-
sen. Die Diise fiir die Formung eines rohrférmigen Teig-
stranges wiirde dann einerseits durch die untere Partie 16 des
dusseren Zylinders 6 und anderseits durch einen Stutzen an
der vertikalen Hohlschraube 7, d.h. einer Verlidngerung der-
selben nach unten gebildet sein. Ebenso wiirde dann die
Ringdiise fiir die Abgabe des Fettproduktes A durch den ko-
nischen St6psel 11 einerseits und den Stutzen an der Hohl-
schraube 7 anderseits gebildet.
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