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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Verpackung und Reifung von Fleischprodukten

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Verpackung von Fleischprodukten, indem eine
Flachfolie aus Kunststoff einem Fullrohr zugefiihrt und da-
bei in eine etwa zylindrische, das Fuillrohr umgebende
Form gebracht und an den Uberlappenden Réndern versie-
gelt wird, wobei das Fleischprodukt Giber das Fullrohr in den
so gebildeten Folienschlauch eingefiillt und der Schlauch
anschlieRend an den Enden verschlossen und vereinzelt
wird. Wesentlich dabei ist, dass die Flachfolie zur Anwen-
dung bei Rohfleischprodukten aus langfaserigen Kunst-
stoff-Fasern extrudiert wird und eine Wasser- und Dampf-
durchlassigkeit von zumindest 40 g/m?d aufweist und dass
die verpackten Rohfleischprodukte anschlieffend durch
Feuchtigkeitsentzug und/oder Rauchern haltbar gemacht
werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ver-
packung von Fleischprodukten, insbesondere Wurst-
waren, indem eine Flachfolie aus Kunststoff einem
Flllrohr zugefuhrt und dabei in eine etwa zylindri-
sche, das Fillrohr umgebende Form gebracht und an
den Uberlappenden Randern verschweildt wird, wo-
bei das Fleischprodukt tber das Fllrohr in den so
gebildeten Folienschlauch eingefillt und der
Schlauch anschlieBend an den Enden verschlossen
und vereinzelt wird.

[0002] Das genannte Verfahren wird in groRem Um-
fang zur Wurstverpackung, aber auch zur Verpa-
ckung von Kase, Krauterbutter und dergleichen ein-
gesetzt. Ein wesentlicher Vorteil besteht darin, dass
die von Rollen abziehbare Flachfolie zu unterschied-
lich groRen Kalibern geformt und automatisch an den
Uberlappenden Randern verschweifdt und gleichzei-
tig mit dem Produkt gefiillt wird. Nach dem Einflillen
der gewtlinschten Produktmenge wird der Schlauch
durch zwei nahe aufeinanderfolgende Klipse oder
dergleichen verschlossen und zwischen den Klipsen
durchtrennt, so dass die Wirste bereits in vereinzel-
ter Form aus der Verpackungs- und Fillmaschine
ausgegeben werden.

[0003] Dabei wird mit Wasserdampf- und Sauer-
stoff- undurchlassigen Mono- oder Verbundfolien ge-
arbeitet, wobei wesentlich ist, dass die Folie gut
schweil’bar ist, damit die Uberlappenden Rander
rasch und zuverlassig durch Warmezufuhr verbun-
den werden kdnnen.

[0004] Das beschriebene Verfahren ist bis jetzt al-
lerdings nur flir ausgereifte Fleischprodukte wie
Brihwurst, Kochwurst und andere Nahrungsmittel
wie Krauterbutter, Schmelzkase etc. in der Anwen-
dung, also fir solche Lebensmittel, die nach der Ver-
packung keiner Reifung mehr bedirfen, sondern
dicht gegenuber der Umgebung abgeschlossen sein
sollen und allenfalls noch gebriiht werden.

[0005] Hingegen ist es bei allen anderen Fleischpro-
dukten, die durch Trocknung reifen oder haltbar ge-
macht werden sollen, also beispielsweise bei Roh-
wursten, Halbdauerwaren und dergleichen — am Be-
kanntesten sind Salamiwirste — notwendig, die Ver-
packungshullen entweder aus Naturdarmen oder
nicht essbaren Cellulose-Faserdarmen und Colla-
gendarmen, gegebenenfalls verstarkt durch Zellulo-
se, herzustellen, weil nur solche wasserdampfdurch-
Iassige Hillen die Trocknung des verpackten Produk-
tes gestatten. Allerdings sind solche Hiillen erheblich
umstandlicher in der Handhabung. So besteht bei
Naturdarmen das Problem, dass sie nicht kosten-
glnstig hergestellt und verarbeitet werden kdénnen
und auBerdem nur in bestimmten Kalibern zur Verfi-
gung stehen. Werden stattdessen Hiillen aus Colla-
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gen und gegebenenfalls Zellulose verwendet, so ist
eine Vorbehandlung mit Sauren, Laugen und Wasser
zum Koagulieren, Neutralisieren und Auswaschen
erforderlich.

[0006] Einen weiteren aufwendigen Prozess stellt
die Konfektionierung der genannten Hullen dar: Die
Hullen missen nach ihrer Herstellung gerafft werden,
das heif3t, mechanisch zu einer Raupe zusammen-
geschoben werden, damit sie platzsparend zum Ab-
fuller transportiert werden kdnnen. Dies bedingt eine
Befeuchtung der Hillen vor dem Raffen, damit sie
weich und flexibel werden und bei der mechanischen
Belastung durch die Raffrader der Raffmaschine
nicht beschadigt werden. Nach dem Raffprozess
mussen die gerafften, feuchten Hullen wieder auf die
gewinschte Restfeuchtigkeit getrocknet werden, um
Schimmelbildung zu verhindern.

[0007] Der Verarbeiter bzw. Abfiiller muss dann die-
se Raupen mittels Einweichen in Wasser vor dem
Fullvorgang wieder befeuchten, damit die Hillen der
Fullmaschine zugefiihrt werden kénnen. Dieses Ein-
weichen birgt ebenfalls ein hohes hygienisches Risi-
ko.

[0008] Wird die geraffte Hille jedoch in befeuchte-
tem Zustand, also fiillfertig an den Abflller geliefert,
so muss dem Wasser, welches zur Befeuchtung not-
wendig ist, eine Chemikalie zugesetzt werden, um
Schimmelbildung zu verhindern. AuRerdem muss die
feuchte Raupe in einem flir Wasserdampf undurch-
I&ssigen Behalter zum Abflller transportiert werden,
um ein Austrocknen zu verhindern.

[0009] Hiervon ausgehend liegt die Aufgabe der
vorliegenden Erfindung darin, das an sich bekannte
Verpackungsverfahren fir Fleischprodukte in der
Weise zu verbessern, dass auch Rohfleischprodukte,
die nach der Verpackung noch einen Trocknungs-
und Reifeprozess durchlaufen muissen, unter Ver-
meidung der vorgenannten Probleme verpackt wer-
den kdnnen.

[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal da-
durch gel6st, dass die Flachfolie zur Anwendung bei
Rohfleischprodukten, insbesondere bei Rohwurst-
und Halbdauerwaren aus einem Vlies besteht, das
mit einem Anteil von zumindest 70 %, vorzugsweise
zumindest 80 % oder 90 % aus langfaserigen Kunst-
stoff-Fasern hergestellt wird und eine Wasser-
und/oder Dampf-Durchlassigkeit von zumindest 40
g/m?d aufweist und dass die verpackten Rohfleisch-
produkte anschlieBend durch Feuchtigkeitsentzug
und/oder Rauchern haltbar gemacht werden.

[0011] Durch eine derartige Vlies-Folie kdnnen die
bisher bei Rohwurstprodukten notwendigen Natur-
darme und Collagen- und Faserhillen ersetzt wer-
den. Die Herstellung und Konfektionierung der Hillen
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wird dadurch erheblich vereinfacht. Insbesondere die
nicht mehr erforderliche Befeuchtung vor dem Raffen
der Hullen wie auch vor dem Flllen entfallt. Auf3er-
dem sind die hygienischen Bedingungen bei Anwen-
dung der erfindungsgemafien Folie bedeutend giins-
tiger.

[0012] Um die angestrebte Trocknung und Reifung
in moglichst kurzer Zeit zu realisieren, empfiehlt es
sich, dass die Folie eine Wasser- und Dampfdurch-
lassigkeit von (ber 100 g/m?d, vorzugsweise Uber
150 g/m?d aufweist.

[0013] AufRerdem sollte die Folie auch gasdurchlas-
sig sein, damit wahrend des Reifeprozesses entste-
hende Gase entweichen kénnen und damit die Pro-
dukte gerauchert werden kdénnen.

[0014] Damit diese Eigenschaften optimal realisiert
werden, empfiehlt es sich, dass die Kunststofffasern
mit einer Faserlange von zumindest 5 mm, vorzugs-
weise zumindest 50 mm extrudiert werden. Am
Gunstigsten ist es, mit einer Endlosfaser zu arbeiten.
Die Faser(n) wird/werden kreuz und quer neben- und
Ubereinander gelegt und dann an den Berihr- bzw.
Kreuzungspunkten miteinander verschweildt. Da-
durch lasst sich die gewlinschte Durchlassigkeit wie
auch die erforderliche Festigkeit garantieren.

[0015] Die Dicke der Folien wird so gewahlt, dass
sich ein Foliengewicht von mindestens 30 g/m2,
hochstens 300 g/m? einstellt. Der bevorzugte Bereich
liegt zwischen 40 g/m? und 200 g/m?.

[0016] Als Material fiir die Fasern eignen sich insbe-
sondere Polyvinylidenchlorid, Polyamid, Polypropy-
len, Polyester und/oder Polyethylen aus denen im
Spun-Bond-Verfahren eine schweil3fahige Vlies-Folie
hergestellt wird. Es liegt auch im Rahmen der Erfin-
dung mit Fasern aus anderen Werkstoffen zu arbei-
ten, so lange die Fasern eine Ummantelung aus ei-
nem schweil3- bzw. siegelbaren Kunststoff, insbeson-
dere also aus thermoplastischem Kunststoff aufwei-
sen.

[0017] Wesentlich und fur die Verpackung von Roh-
fleischprodukten aufliergewéhnlich ist aulerdem,
dass die Vliesfolie dem Fullrohr ohne vorheriges Be-
feuchten zugeflhrt wird. Dies gilt auch dann, wenn
sie vor dem Umlegen auf das Fillrohr in geraffte
Form gebracht wird.

[0018] Um das Ablésen der Folie vom Produkt zu
erleichtern, kann es sich je nach Art des Produktes
empfehlen, dass die Folie an der dem Produkt zuge-
wandten Seite eine Antihaftbeschichtung aufweist.
Die Dicke dieser Antihaftbeschichtung liegt im p-Be-
reich. Vorzugsweise besteht sie aus Cellulose,
Acrylat und andere dem Fachmann bekannte Sub-
stanzen, wobei auch Flissigrauch oder andere Aro-
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mastoffe geeignet sind, wenn man gleichzeitig den
Geschmack des Produktes beeinflussen will. Auch
andere Beschichtungen der Folie sind moglich, etwa
um ihre Durchlassigkeit zu steuern.

[0019] Die Flachfolie wird zweckmaRigerweise voll-
standig aus langfaserigen Kunststoff-Fasern herge-
stellt; es liegt aber auch im Rahmen der Erfindung,
etwa 15 % bis etwa 20 % Fremdfasern, insbesondere
Zellstofffasern oder Derivate hiervon zuzusetzen.

[0020] Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines Aus-
fuhrungsbeispieles und aus der Zeichnung; dabei
zeigt

[0021] Fig.1 eine schematische Darstellung der
Fullanlage;

[0022] Fig. 2 die einzelnen Verfahrensschritte.

[0023] In Fig.1 erkennt man zunachst eine Rolle
mit der erfindungsgemaRen Flachfolie 1. Es handelt
sich dabei um ein Faser-Vlies, das aus einer Endlos-
faser hergestellt worden ist. Die Faser ist aus einem
PET (Polyethylen Terephthalat) Kern und einer PE
(Polyethylen) Ummantelung koextrudiert und hat ei-
nen Durchmesser von 5 p bis ca. 100 p, zweckmaRig
ca. 10 bis ca. 50 p. Sie wird geordnet oder wirr in ne-
ben- und Ubereinanderliegenden Strangen auf einer
Unterlage ausgelegt, so dass sich ein Flachenge-
wicht von etwa 20 g/m? bis etwa 200 g/m? ergibt. Die-
ses Vlies wird dann punktuell heil3 versiegelt und ge-
walzt, so dass ein sogenanntes Spun-Bond-Material
entsteht. Es wird in die gewlinschte Breite (ca. 3 m)
und Lange (ca. 2000 m) geschnitten und auf Vorrats-
rollen aufgerollt. Von dort wird die Folie in einer sol-
chen Breite abgetrennt, dass sie beim Umformen in
die Schlauchform das gewlinschte Kaliber der Wurst
ergibt mit einer Randuberdeckung von wenigen Milli-
metern, so dass die Uberlappungsbreite fiir die Ver-
bindung beider Folienréander in einer Heil3siegelstati-
on ausreicht.

[0024] Die Folie 1 wird Uber eine vertikal frei beweg-
liche Tanzerwalze 2 abgezogen und einer Form-
schulter 3 zugefihrt. Mittels dieser Formschulter wird
die Folie in bekannter Weise in zylindrische Form ge-
bracht, wobei sie um ein Fllrohr 7 herumgelegt wird.
Die so zum Schlauch 1a geformte Folie 1 wird dann
an einem Schweil’balken 4 entlanggefiihrt, der die
Uberlappenden Folienrander versiegelt. Die Siegel-
flache kann mit Mikro6ffnungen gelocht werden, um
ihre Durchlassigkeit zu verbessern. Die schlauchfor-
mige versiegelte Hille wird durch Fdrderbander 5
weiterbeférdert in einen Raffbereich 8, der in der
Nahe des Austrittsendes des Fillrohres 7 liegt.
Hieran schlief3t sich eine Klipmaschine 6 an, wo der
Folienschlauch abgeklipst und vereinzelt wird.
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[0025] Fig. 2 verdeutlicht die Verfahrensschritte im
Einzelnen:

In Bild a erkennt man das durch einen Klips 1b ver-
schlossene Schlauchende und den auf dem Fullrohr
7 befindlichen Raffbereich 8. Nach dem Verklipsen
des Schlauchendes wird der Fullvorgang ausgeldst,
wodurch das geschlossene Schlauchende nach vor-
ne in die im Bild b gezeigte Position gedriickt wird.
Nach dem Ausstol der vorgegebenen Portion 16st
das Dosiergerat den Abschnilrvorgang aus. Dazu
wird in an sich bekannter Weise gemaf Bild ¢ der
Schlauch mit Fingern 1¢ abgeschnirt und gemaf
Bild d ein Zopf 1d gezogen. Auf dem gezogenen Zopf
werden gemaf Bild e von der Klippmaschine 6 zwei
beabstandete Klipse gesetzt. Hierauf trennt ein Mes-
ser 9 zwischen den Klipsen die geflillte Wurst ab. Sie
wird mit einem Férderband oder ber eine Abwurf-
schale wegtransportiert. An dem rechts befindlichen,
verschlossenen Schlauchende wiederholt sich der
Vorgang.

[0026] Selbstverstandlich liegt es auch im Rahmen
der Erfindung, die erfindungsgemaRe Vliesfolie als
vorkonfektionierten, an den sich Uberlappenden
Langsrandern geschweiliten Schlauch zur Verfligung
zu stellen und diesen Schlauch dann dem Fillrohr 7
zuzufihren.

[0027] Zusammenfassend bietet die Erfindung den
Vorteil, dass nunmehr auch Rohfleischprodukte, ins-
besondere Rohwurst- und Halbdauerwaren wie Sala-
mi schnell und hygienisch mit beliebigem Kaliber ver-
packt werden und in der Verpackung ausreifen kon-
nen. Aulerdem kann die erfindungsgemalie
Vlies-Folie von Rollen bis 2000 m Lange verarbeitet
werden, wogegen die bisherigen Darme auf 60-80 m
Lange beschrankt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verpackung von Fleischproduk-
ten, insbesondere Wurstwaren, indem eine Flachfolie
aus Kunststoff einem Fullrohr zugefuhrt und dabei in
etwa eine etwa zylindrische, das Fillrohr umgebende
Form gebracht und an den uberlappenden Randern
versiegelt wird, wobei das Fleischprodukt uber das
Fullrohr (7) in den so gebildeten Folienschlauch (1a)
eingeflllt und der Schlauch (1a) anschlieend an den
Enden verschlossen und vereinzelt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die Flachfolie (1) zur Anwen-
dung bei Rohfleischprodukten, insbesondere bei
Rohwurst- und Halbdauerwaren aus einem Vlies be-
steht, das zumindest mit einem Anteil von 70 % aus
langfaserigen Kunststoff-Fasern hergestellt wird und
eine Wasser- und/oder Dampfdurchlassigkeit von zu-
mindest 40 g/m?d aufweist und dass die verpackten
Rohfleischprodukte anschlieBend durch Feuchtig-
keitsentzug und/oder Rauchern haltbar gemacht wer-
den.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wasser- und Dampf-Durchlassig-
keit zumindest 150 g/m?d betréagt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunststoff-Fasern eine Lange von
zumindest 50 mm, vorzugsweise zumindest 100 mm
bis zur Endlosfaser aufweisen.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gewicht der Flachfolie mindes-
tens 20 g/m?, héchstens 300 g/m? betragt, vorzugs-
weise zwischen 40 g/m? und 200 g/m? liegt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunststoff-Fasern aus Polyamid,
Polypropylen, Polyester und/oder Polyethylen beste-
hen.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunststoff-Fasern eine Ummante-
lung aus heil3- oder hochfrequenzsiegelbaren Materi-
al, insbesondere thermoplastischen Kunststoffen
aufweisen.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ummantelung einen niedrigeren
Schmelzpunkt aufweist als das ummantelte Material.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunststoff-Fasern neben- und
Ubereinander abgelegt und im Spun-Bond-Verfahren
miteinander zu einer Vlies-Flachfolie verbunden wer-
den.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flachfolie (1) ohne Befeuchten
dem Fdllrohr (7) zugefihrt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flachfolie (1) an ihrer dem Fleisch-
produkt zugewandten Seite eine Beschichtung, ins-
besondere eine Antihaftbeschichtung, aufweist.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dicke der Antihaftbeschich-
tung im p-Bereich liegt.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Antihaft-Beschichtung aus
Cellulose, Silicon, Acrylat und/oder Flissigrauch be-
steht.

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flachfolie (1) maximal etwa 15 %
bis etwa 30 % Fremdfasern, insbesondere aus Cellu-
lose, aufweist.

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an den sich Uberlappenden, versiegel-
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ten Randern Mikrolécher angeordnet sind, um die
Gas- und Feuchte-Durchlassigkeit zu erhdhen.

15. Anwendung von Flachfolie bei der automati-
schen Verpackung von Nahrungsmitteln, insbeson-
dere gemal dem Verfahren nach einem der Anspri-
che 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Flachfolie zur Anwendung bei Rohfleischprodukten,
insbesondere von Rohwurst- und Halbdauerwaren,
aus einem Vlies mit zumindest einem Anteil von 80 %
aus langfaserigen Kunststoff-Fasern besteht und
eine Wasser- und/oder Dampf-Durchlassigkeit von
zumindest 40 g/m?d aufweist und dass die verpack-
ten Rohfleischprodukte anschlieRend durch Feuch-
tigkeitsentzug und/oder Rauchern haltbar gemacht
werden.

16. Anwendung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Folie als vorkonfektionierter,
an den sich Uberlappenden Langsrandern ge-
schweifldter Schlauch zur Verfligung gestellt wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Produkt
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