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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Formgebung einer z&hen Mas-
se innerhalb einer flexiblen Umhillung.

[0002] Ahnliche Vorrichtungen sind beispielsweise im
Bereich der Lebensmitteltechnologie zur Portionierung
von Kase in scheibenartiger, plattenférmiger Form be-
kannt. Es ist allerdings selbstverstandlich ebenfalls
moglich, die vorliegende Erfindung nicht nur auf Kase,
sondern andere Materialien, die nicht zwingend aus
dem Lebensmittelbereich stammen missen, mit ahnli-
chen Materialeigenschaften wie Kase anzuwenden.
[0003] Hierbei wird die zu formende Masse zun&chst
in eine flexible Umhillung eingebracht. Die Masse soll
danach in im wesentlichen scheibenartige, plattenférmi-
ge Form gebracht werden, wobei dies dadurch erfolgt,
daB ein Verdrangen der Masse an bestimmten Stellen
der Umhiillung erfolgt, so daf3 die Ober- und Unterseite
der Umhiillung direkt miteinander Kontakt haben. An
diesen Portionierungsstellen wird danach in der Regel
eine Fixierung der Umhiillung vorgenommen, so daf
die Masse sich nicht mehr in ihre urspringliche, durch-
gehende Form zuriickverformen kann.

[0004] Es gibt hierzu im wesentlichen zwei bekannte
Vorgehensweisen:

[0005] Die Masse kann entweder noch in relativ war-
mem Zustand verformt werden, wobei sie aufgrund der
erhdéhten Temperatur eine relativ gute FlieBfahigkeit und
entsprechend geringe Z&higkeit aufweist. Die Verfor-
mung kann somit relativ problemlos durchgefiihrt wer-
den. Problematisch ist hierbei allerdings, daB die Fixie-
rung relativ schnell erfolgen muf3, da die Masse durch
auBere Einflusse, beispielsweise durch den Einflu3 der
Schwerkraft, wieder an die Portionierungsstellen zu-
rickflieBt. Ein weiteres Problem ist, daB die Masse ins-
gesamt noch nicht ausgehartet ist und sich daher in der
Regel beim Abkiihlen noch in der Form andert. Dies
fahrt zu optisch unschénen Ausformungen, da in der
Regel keine durchgehende Materialdicke erreicht wird,
was auch zu Problemen bei Transport und Verpackung
fahrt.

[0006] Eine zweite Moglichkeit ist das Verformen der
Masse in relativ kaltem Zustand, was z.B. in der DE 42
04 396 geschildert ist. Hier ist die Z&higkeit des Materi-
als entsprechend gréBer, so daf3 zum Verformen grée-
re Krafte aufgebracht werden mussen. Dariiber hinaus
entwickeln sich, bedingt durch die hohe Z&higkeit, rela-
tiv hohe Riickstellkrafte im Material. Dies hat zur Folge,
daB die Masse, falls nicht unmittelbar nach dem Ver-
drangen die Fixierung der Umhillung vorgenommen
wird, wieder in die Portionierungsstellen zurtckflie3t.
[0007] Dieses ZurlckflieBen fihrt dann einerseits zu
relativ groBen Problemen bei der Fixierung, da die Mas-
se nochmals aus diesen Portionierungsstellen ver-
drangt werden muf3, kann andererseits, falls die Fixie-
rung nur unvollkommen erfolgt ist oder nicht stabil ge-
nug ist, auch zu einem Lésen dieser Fixierung und somit
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zu einer Ausbreitung der Masse aus der vorgesehenen
Form heraus fuhren.

[0008] InderRegel wird bei beiden Verfahren ein Vor-
schubsystem angewendet, bei dem die Masse mitsamt
ihrer Umhillung in einer Vorschubrichtung durch eine
entsprechende Portionier- und Fixierungseinrichtung
geférdert wird.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
ne zuverlassige Verformung bei einem Kaltverfor-
mungsvorgang zu erreichen. Hierdurch kann sowohl ei-
ne bessere und zuverldssigere Formgebung als auch
eine héhere Portioniergeschwindigkeit erreicht werden.
[0010] Als Kaltverformungsvorgang im Sinne der Er-
findung ist ein Verformungsvorgang zu verstehen, bei
dem die zu formende Masse aufgrund ihrer niedrigen
Temperatur eine relativ hohe Zahigkeit aufweist. Diese
Temperatur liegt bei Kase beica. 10 - 14 °C.

[0011] Erfindungsgemass wird diese Aufgabe durch
die technische Lehre der Anspriiche 1 bzw.4 geldst.
[0012] Wesentlich hierbei ist, daB nun nicht mehr, wie
beim Stand der Technik, ein relativ primitives Verdran-
gungsverfahren angewandt wird, bei dem die Umhil-
lung einfach an den vorgesehenenen Portionierungs-
stellen zusammengepresst wird. Es ist vielmehr erfin-
dungsgeman vorgesehen, von auB3en her Krafte auf die
Umhiullung wirken zu lassen, deren Richtung und gege-
benfalls deren Betrag sich periodisch dndert. Die Ande-
rung hangt hierbei vom Abstand zwischen den Portio-
nierungsstellen, den Materialeigenschaften und der
Dicke der zu verformenden Masse und deren Umhul-
lung ab. Die Krafte wirken hierbei so, daf3 die Masse
innerhalb ihrer Umhillung gezielt von der Portionie-
rungsstelle weg verdrangt wird. Dies erfolgt bevorzugt
in der Gegenrichtung zur allgemeinen Vorschubrich-
tung.

[0013] Durch diese Krafteinwirkung wird der wesent-
liche Vorteil erreicht, daB die Masse nicht nur aus den
vorgesehenen Portionierungsstellen, sondern gleich-
zeitig auch vom unmittelbaren Randbereich der Portio-
nierungsstelle entfernt wird. Es kommt nun zwar auch
bei dem erfindungs-geméassen Vorgehen zu Riickstell-
kraften innerhalb der ver-formten Masse, die allerdings
weiter entfernt von der Portionierungsstelle auftreten.
Ein ZuruckflieBen der Masse in die Portionierungsstelle
hinein erfolgt aus diesem Grund nicht. Ebenso werden
die Krafte, die von den Rickstellkraften der Masse auf
die Fixierung der Umhillung an der Portionierungstelle
ausgelibt werden, geringer, da der Krafteinleitungs-
punkt relativ weit von der Portionierungsstelle entfernt
ist.

[0014] Die Bewegung entgegen der Vorschubrich-
tung der Masse wird insoweit als gilinstig angesehen,
als die zu formende Masse bereits durch den Vorschub
nach vorne in Richtung zur Portionierungsstelle ge-
presst wird. Falls nun die Verdrangung in derselben
Richtung wie der Vorschub stattfinden wirde, k&me es
zu einer Uberlagerung dieser beiden Bewegungen, so
daf insgesamt zu viel Material an der Portionierungs-
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stelle gesammelt wiirde.

[0015] Es ist selbstverstandlich méglich, diese von
auBen wirkenden Krafte nicht nur einmal, sondern
mehrmals, an mehreren Stellen hintereinander, auf die
Masse und ihre Umhiillung einwirken zu lassen.
[0016] Durch das Verteilen auf mehrere Krafteinlei-
tungsstellen sowie die gezielte Verdrangung der Masse
in Gegenrichtung zur Vorschubrichtung kann die Pro-
duktionsgeschwindigkeit insgesamt gesteigert werden.
[0017] Die Fixierung der Umhillung erfolgt in der Re-
gel durch einen Versiegelungsvorgang, der mittels einer
relativ hohen Temperatur erreicht wird. Bei entspre-
chenden Produktionsgeschwindigkeiten kénnen aller-
dings in einem ersten Versiegelungsvorgang die vorge-
sehenen Versiegelungswalzen nicht mehr lange genug
an den Portionierungsstellen verbleiben. Eine relativ ho-
he Temperatur kann nicht aufgebracht werden, da an-
dernfalls die Umhillung an ihrer jeweils auBen liegen-
den Oberflache schmelzen oder verbrennen wirde,
wéahrend die innenliegende Oberflache noch relativ kalt
ist. Aus diesem Grund kann auBBerdem vorgesehen wer-
den, die unmittelbar die Kraft auf die Umhullung aus-
Ubenden Elemente zu erwdrmen. Auf diese Weise wird
sowohl gleichzeitig die Masse aus dem Bereich der Por-
tionierungsstellen verdrangt als auch die Umhillung an
diesen Stellen erwarmt.

[0018] Die erfindungsgemafe Vorrichtung weist zwei
Formgebungselemente auf, zwischen denen die Masse
mit ihrer flexiblen Umhillung gefihrt wird. Die Formge-
bungselemente werden mit sich periodisch &ndernden
Kraften belastet.

[0019] Es werden hierbeizwei profilierte, umlaufende
Riemen verwendet.

[0020] Es ist nun vorgesehen, auf diese Formge-
bungselemente sich periodisch &ndernde Kréfte einwir-
ken zu lassen. Die Riemen werden dazu in einem ge-
eigneten Bereich, der bevorzugt in der Mitte zwischen
den Flhrungsrollen der Riemen liegt, beaufschlagt. Die
Beaufschlagung kann hierbei entweder durch Rollen,
Walzen, StéBel, Hydraulikelemente oder dergleichen
erfolgen.

[0021] W.ichtig hierbei ist, daB3 die Riemen so belastet
werden, daB die Masse nicht nur einfach aus der Por-
tionierungsstelle verdrangt wird, sondern gleichzeitig
entgegen der Vorschubrichtung zuriickgedrangt wird.
Bei der Verwendung von Rollen oder Walzen als die
Krafte aufbringenden Elemente wird dies entweder
durch eine exzentrische Lagerung dieser Rollen oder
Walzen erreicht, wobei selbstverstandlich alternativ
oder zusétzlich eine unrunde Rolle oder Walze verwen-
det werden kann.Bei StéBeln oder hydraulischen Stell-
elementen ist eine entsprechende Ansteuerung vorge-
sehen.

[0022] Die Krafteinleitung erfolgt hierbei so, dafi die
Formgebungselemente zunachst eine relativ kleine und
zumindest teilweise entgegen der Vorschubrichtung
wirkende Kraft erfahren, die auf die zu formende Masse
geleitet wird. Somit wird bereits am Beginn des Verdran-
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gungsprozesses die zu formende Masse von der Por-
tionierungsstelle weg verdrangt. Beim weiteren Fort-
schreiten des Verdrngungsvorgangs wird ein gréBer
werdender Anteil der einwirkenden Kréfte senkrecht zur
Vorschubrichtung eingeleitet. Somit finden also gleich-
zeitig ein Herausquetschen der Masse aus dem Bereich
der Portionierungsstellen und ein Verdrangen entgegen
der Vorschubrichtung statt.

[0023] Der absolute Betrag der einwirkenden Krafte
kann hierbei gleichbleiben oder sich andern, insbeson-
dere ansteigen.

[0024] Es kann hierbei vorgesehen sein, beim ersten
Zusammenpressen der Formgebungselemente noch
relativ geringe Kréfte vorzusehen, so daf3 noch nicht die
gesamte Masse aus dem Bereich der Portionierungs-
stellen verdrangt wird. Dies wird dann in einem zweiten
und ggf. dritten oder vierten Schritt nachgeholt. Es ist
aber selbstverstandlich ebenfalls méglich, bei einer ge-
eigneten Masse mit passenden Materialeigenschaften
die gesamte erforderliche Verformung in lediglich einem
einzigen Schritt vorzunehmen.

[0025] W.ie bereits weiter oben ausgeflhrt, bestehen
die Formgebungselemente aus umlaufenden Riemen.

[0026] Diese sind an ihren jeweils der Masse zuge-
wandten Seiten mit Stegen in bestimmten Absténden
versehen. Die Abstdnde zwischen diesen Stegen und
deren Hohe entsprechen den Abmessungen des zu lie-
fernden Produkts. Die Stege selbst sind vorzugsweise
nicht ohne Ubergang senkrecht aus der Riemenoberfla-
che heraus abragend angebracht, sondern weisen Sei-
tenschréagen auf. Es kommt somit nicht zu einer schlag-
artigen Verdrangung der Masse aus den Portionie-
rungsstellen, sondern die Masse kann vielmehr spitz zu-
laufend in Richtung auf die Portionierungsstellen ver-
bleiben. Auch durch diese spezielle Formgebung wer-
den die insgesamt auftretenden Rickstellkrafte verrin-
gert.

[0027] An ihrer Innenseite weisen die Riemen Nop-
pen oder eine ahnlich geeignete Flhrungseinrichtung
zum Antrieb und zur Férderung auf.

[0028] Es kann weiter vorgesehen sein, die Stege be-
heizbar auszubilden. Hierzu sind die Stege selbst ent-
weder aus Metall, wahlweise mit einer geeigneten Be-
schichtung ausgebildet, oder es sind Metallstdbe in das
Riemenmaterial eingebettet. Beim stetigen Umlauf der
Riemen passieren nun die Stege mit den darin ange-
brachten Metallelementen eine geeignete Heizeinrich-
tung, z.B. ein Induktionselement. Auf diese Weise wer-
den die Stege erwarmt, so daf3 im Portionierungsbe-
reich nicht nur die Masse verdrangt wird, sondern
gleichzeitig die Umhillung eine gewisse Erwarmung er-
fahrt. In der an die Portionierungseinheit anschlieBen-
den Fixierungseinheit ist es nunmehr nicht mehr erfor-
derlich, die Umhillung vollstédndig von einer relativ nied-
rigen Temperatur auf Fixierungstemperatur zu bringen,
sondern die Umhillung weist bereits eine erhéhte Tem-
peratur auf. Hierdurch kann eine zuverlassige Fixierung
bei relativ geringem Aufwand erreicht werden.
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[0029] Selbstverstandlich ist auch eine andere Fixie-
rung der Umhillung méglich, so daB diese Heizeinrich-
tung nicht zwingend Bestandteil der Erfindung ist.
[0030] Die Erfindung wird anhand der folgenden Fi-
guren naher dargestellt, wobei hier als Beispiel eine
Portionierung fur Kase gewahlt worden ist. Der Gedan-
ke der Erfindung ist allerdings nicht auf dises Material
beschrankt, sondern die Erfindung kann bei jedem an-
deren geeigneten Material ebenfalls zum Einsatz kom-
men.

[0031] Im folgenden wird die Erfindung anhand von
lediglich einen Ausfihrungsweg darstellenden Zeich-
nungen naher erlautert. Hierbei gehen aus den Zeich-
nungen und ihrer Beschreibung die Merkmale und Vor-
teile der Erfindung hervor.

[0032] Dabei zeigt:

Figur 1: eine Draufsicht auf eine schematische
Darstellung einer Verdrangungsvorrich-
tung geman der Erfindung,

Figur 2,3: eine Seitenansicht der zum Verdréangen
verwendeten Walzen,

Figur 4: eine vergréBerte Darstellung des ver-
wendeten Verdrangungselements.

[0033] GemaR Figur 1 sind als Verdrangungselemen-

te zwei Riemen 1,2 vorgesehen, die jeweils in den Pfeil-
richtungen 12,13 umlaufen und dabeivon Rollen 3,4 ge-
fahrt werden. Dies geschieht mittels Z&hnen 5, die an
der Innenseite der Riemen 1,2 angebracht sind. Die Rol-
len 3, 4 sind entsprechend zur Aufnahme der Zahne 5
und zum Antrieb der Riemen 1, 2 ausgebildet. An der
AuBenseite sind die Riemen 1,2 mit mehreren Stegen
6 versehen, wobei in jedem Steg 6 einer oder mehrere
Stabe 16 angebracht sind.

[0034] Die Riemen 1, 2 sind synchronisiert, so daB3
sich die Stege 6 der beiden Riemen gegeniberliegen,
wie in Fig. 1 gezeigt.

[0035] Die gesamte Anlage ist bevorzugt so ausge-
fahrt, daf3 die zu formende Masse in Vorschubrichtung
7 senkrecht nach unten transportiert wird. Selbstver-
standlich ist aber auch ein anders gerichteter Einbau
moglich, z.B. waagrecht oder schrag, wobei auch eine
Férderung nach oben entgegen der Schwerkraft vorge-
sehen sein kann.

[0036] Im Bereich zwischen den Rollen 3,4 sind im
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel drei Walzenpaare 8,8a,
9,9a, 10,10a vorgesehen, die ebenfalls an ihrem Um-
fang mit Zahnen 17 versehen sind (Figur 2,3).

[0037] Das zu formende ud zu portionierende Materi-
al wird nun zusammen mit seiner Umhillung von oben
her in Pfeilrichtung 7 in den Trichter zwischen den Rie-
men 1,2 eingefihrt. Es wird von den Riemen weiter
transportiert in Pfeilrichtung 7, bis es etwa in den Be-
reich des ersten Walzenpaares 8,8a gelangt.

[0038] Samitliche Walzenpaare 8,8a, 9,9a, 10,10a
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sind mittels ihrer Zahne 17 (Figur 2,3) drehsynchron mit
den Riemen 1,2 gekoppelt. Somit kann die Kraftwir-
kung, die von den Walzenpaaren auf die Riemen aus-
gelbt wird, so dosiert werden, daf stets eine bestimmte
Kraft ausgeluibt wird, wenn sich die Stege 6 an einer be-
stimmten, vorgegebenen Stelle befinden.

[0039] Durch die Walzenpaare 8,8a, 9,9a, 10,10a er-
folgt nun eine Kraftwirkung in Pfeilrichtungen 14,15 so-
wie in Gegenrichtung zur Férderrichtung 7. Dies ge-
schieht dadurch, dafB die Walzen der Walzenpaare 8,83,
9,9a, 10,10a gemaf Figuren 2,3 mit Einsatzen 18 ver-
sehen sind, die zwischen den zugehérigen Zéhnen 17
angebracht sind. Diese Einsatze kénnen hierbei einge-
klemmt, eingeschwei3t oder in anderer geeigneter Wei-
se befestigt sein.

[0040] Die Héhe der Einsatze 18 wird nun so gewahlt,
dafB entweder bereits ein vollstandiges Zusammendrik-
ken der Stege 6 im Bereich der Walzenpaare erfolgt,
oder aber, wie beim ersten Walzenpaar 8,8a (Figur 2)
noch etwas Spielraum zwischen den Stegen 6 der Rie-
men 1,2 verbleibt. Die Kraftwirkung in den Pfeilrichtun-
gen 14,15 in Figur 1 ergibt sich in klarer Weise daraus,
dafB durch die Einsatze 18 der Abstand zwischen den
Walzen eines Walzenpaares 8,8a, 9,9a, 10,10a verrin-
gert wird und somit die dazwischen befindlichen Riemen
mitsamt der Késemasse und der Verpackung zusam-
mengequetscht werden. Der zurickwalkende Effekt
entgegen der Pfeilrichtung 7 ergibt sich dadurch, daf,
sobald die Einsatze 18 in Eingriff mit den Riemen 1,2
gelangen, dieser Eingriff noch in Figur 1 oberhalb des
Mittelpunkts der Walzen 8,8a erfolgt. Wenn nun die Rie-
men 1,2 sich in den Pfeilrichtungen 12,13 weiter bewe-
gen und dadurch auch die Walzen 8,8a weiterbewegt
werden, gelangen diese Einsatze 18 in immer starkeren
Eingriff mit den Riemen 1,2 und driicken diese entspre-
chend starker zusammen. Die Berlhrstelle zwischen
den Walzen 8,8a und den Riemen 1,2 wandert zusam-
men mitder Kdsemasse und der Umhiillung nach unten;
bei einem weiteren Fortschreiten der Verdrehung wird
allerdings der Abstand zwischen den Einsatzen 18 der
gegeniberliegenden Walzen 8,8a stets weiter verrin-
gert. Da die Einsatze 18 in ihrer ersten Kontakistellung
noch schrag nach auf3en geneigt in Bezug zur Mitte der
Vorrichtung stehen und im weiteren Verlauf der Férder-
bewegung langsam parallel schwenken, ergibt sich ins-
gesamt ein Zurlckwalken der Kasemasse durch die
Einsatze 18 an den Walzen 8,8a.

[0041] Derselbe Vorgang tritt auch bei den Walzen-
paaren 9,9a, 10,10a auf, wobei hier mehr Einséatze 18
vorgesehen sind als beim ersten Walzenpaar 8,8a. So
kann beispielsweise mit dem ersten Walzenpaar 8,8a
lediglich eine Vorverformung herbeigefihrt werden, wo-
beidie gegenlberliegenden Stege 6 der Riemen 1 noch
nicht zwangsweise miteinander zusammenstof3en, son-
dern an diesen Portionierungsstellen noch eine gewisse
Kaserestmasse verbleiben kann. Die endglltige Ver-
drangung erfolgt dann mittels der Walzenpaare 9,92,
10,10a.
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[0042] Esistselbstverstandlich ebenfalls méglich, an-
stelle der Einsatze 18 an den Walzenpaaren 8,8a, 9,9a,
10,10a diese Walzenpaare exzentrisch zu lagern und
dadurch ebenfalls periodisch wechselnde Andriickkraf-
te auf die Riemen 1,2 zu erreichen.

[0043] Es ist nicht ndher dargestellt, daB die Walzen-
paare 8,8a, 9,9a, 10,10a in Pfeilrichtungen 14,15 sowie
in Pfeilrichtung 7 und in Gegenrichtung dazu verstellbar
angeordnet sind. AuBerdem ist ein leichtes Auswech-
seln dieser Walzenpaare vorgesehen.

[0044] Insgesamt wird somit eine optimale Anpas-
sung an unterschiedliche Randbedingungen erreicht.
Zusatzlich kann noch ein leichtes Auswechseln der Rie-
men 1,2.mit den Rollen 3,4 vorgesehen sein, um die An-
lage insgesamt noch anpassungsfahiger auszulegen.
[0045] Figur 4 zeigt eine vergréBerte Darstellung
durch den Querschnitt eines Riemens 1 bzw. 2. Deutlich
sind die Stabe 16 zu erkennen, die im Bereich des Stegs
6 angeordnet sind und quer zur Langsrichtung des Rie-
mens 1,2 verlaufen.

[0046] Selbstverstandlich ist es alternativ ebenfalls
mdglich, lediglich einen groBen Stab einzulegen oder
den gesamten Steg 6 in Form eines am Riemen befe-
stigten Metallteils auszubilden.

[0047] Mit Hilfe dieser Stabe 16 wird nun der Steg 6
insgesamt erhitzt. Hierzu ist zu jedem Riemen 1,2 eine
Induktionsstation 11 (Figur 1) vorgesehen, bei er in an-
sich bekannter Weise mittels Induktion den Staben 16,
die zu diesem Zweck bevorzugt aus einem elektrisch
leitenden Material ausgebildet sind, Warmeenergie zu-
geflhrt wird. Hierdurch wird der gesamte Stegbereich
an den Riemen 1,2 erhitzt. Insgesamt ergibt sich somit
bereits eine Vorwarmung der Umhiillung, sobald diese
mit den Stegen 6 der Riemen 1,2 in Kontakt kommt. Die-
se Erwarmung erfolgt in vorteilhafter Weise lediglich im
Bereich der vorgesehenen Portionierungsstellen.
[0048] Wie ebenfalls in Figur 4 dargestellt, besteht je-
der Riemen 1,2 aus einem Obermaterial 19 sowie einem
Untermaterial 20, das mit Zahnen 5 und entsprechen-
den Ausnehmungen versehen ist. Es ist aber selbstver-
standlich ebenfalls méglich, die Riemen 1,2 materialein-
stlickig aus einem durchgehenden homogenen Material
herzustellen.

[0049] DerSteg6b ist hierbeiebenfalls als Unterschied
gegeniiber dem Stand der Technik nicht senkrecht aus
der Oberflache 23 des Riemens 1,2 herausragend aus-
gebildet, sondern weist zunachst einen Absatz 21 auf,
an den sich eine Schragflache 22 anschlief3t, die wie-
derum in die Flache 23, die im wesentlichen parallel zur
Riemenlangsachse verlauft, Gbergeht.

[0050] Durchdiese Schragflache 22 wird der Verdran-
gungsprozess im Bereich der Portionierungsstellen et-
was abgemildert und erfolgt nicht mehr so abrupt, wie
dies bisher beim Stand der Technik der Fall war.
[0051] Mit der vorliegenden Erfindung wird somit eine
zuverlassige Verformung bei einem Kaltverformungs-
vorgang erreicht.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Formgebung und Portionierung einer
zahen Masse innerhalb einer flexiblen Umhiullung
wahrend einer Vorschubbewegung durch von au-
Ben auf die Umhillung einwirkende Krafte, da-
durch gekennzeichnet, daf3 eine mehrfache, auf-
einanderfolgende und periodisch sich richtungséan-
dernde, ein- oder beidseitige Krafteinwirkung durch
Formgebungselemente erfolgt, die als mit Stegen
(6) versehene Riemen (1,2) ausgebildet und durch
Krafte aufbringende Elemente (8,8a, 9a,10,10a) mit
diesen Kraften beaufschlagt sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 der Betrag der einwirkenden Krafte
unverandert bleibt oder sich periodisch &ndert.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die von auBen einwirkenden
Krafte zumindestens teilweise und wahrend eines
gewissen Zeitraums in Gegenrichtung zur Vor-
schubbewegung der Masse und deren Umhillung
wirken.

Vorrichtung zur Formgebung und Portionierung ei-
ner zéhen Masse innerhalb einer flexiblen Umhul-
lung wahrend einer Vorschubbewegung, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die Masse innerhalb der Um-
hillung zwischen zwei Formgebungselementen
verlauft, die als mit Stegen (6) versehene Riemen
(1,2) ausgebildet und durch Krafte aufbringende
Elemente (8,8a,9,9a,10,10a) ein- oder beidseitig
mit diesen Kraften beaufschlagt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die Stege (6) ein- oder beidseitig mit
einer Schragflache (22) versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dal3 mehrere die Krafte aufbringen-
de Elemente (8,8a,9,9a,10,10a) hintereinander an-
geordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die die Belastung auf-
bringenden Elemente (8,8a,9,9a,10,10a) als Rol-
len, Walzen, StéBel oder in ahnlicher geeigneter
Form ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die die Belastung auf-
bringenden Elemente (8,8a,9,9a,10,10a) einstell-
bar und auswechselbar angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daf3 bei der Ausbildung
der die Krafte aufbringenden Elemente (8,8a,9,9a,
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10,10a) als Walzen diese einen unrunden AuBen-
umfang aufweisen oder exzentrisch gelagert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Vorrichtung eine
Einrichtung zur Erwarmung der Profilierungsele-
mente (6) an den Formgebungselementen (1,2)
aufweist.

Claims

A method for fashioning and portioning a viscous
material inside a flexible casing during a feed move-
ment by forces acting on the casing from the exte-
rior, characterised in that a multiple, successive
action of force on one or both sides and changing
direction periodically takes place by fashioning
members which are constructed as bands (1, 2) pro-
vided with cross-pieces (6) and are acted upon by
force-applying members (8, 8a, 9a, 10, 10a) with
these forces.

The method according to Claim 1, characterised
in that the total of the acting forces remains un-
changed or changes periodically.

The method according to Claim 1 or 2, character-
ised in that the forces acting from the exterior act
in the opposite direction to the feed movement of
the material and its casing at least partially and dur-
ing a certain period of time.

A device for fashioning and portioning a viscous
material inside a flexible casing during a feed move-
ment, characterised in that the material inside the
casing runs between two fashioning members
which are constructed as bands (1, 2) provided with
cross-pieces (6) and are acted upon by force-apply-
ing members (8, 8a, 9, 9a, 10, 10a) by said forces
on one or both sides.

The device according to Claim 4, characterised in
that the cross-pieces (6) are provided on one or
both sides with an inclined surface (22).

The device according to Claim 4 or 5, character-
ised in that several members (8, 8a, 9, 9a, 10, 10a)
applying the forces are arranged one behind the
other.

The device according to any of Claims 4 to 6, char-
acterised in that the members (8, 8a, 9, 9a, 10,
10a) applying the stress are constructed as rolls,
rollers, rams or in a similar suitable form.

The device according to any of Claims 4 to 7, char-
acterised in that the members (8, 8a, 9, 9a, 10,
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10a) applying the stress are arranged so as to be
adjustable and interchangeable.

The device according to any of Claims 4 to 8, char-
acterised in that with the construction of the mem-
bers (8, 8a, 9, 9a, 10, 10a) applying the forces as
rollers, these have a non-circular external circum-
ference or are mounted eccentrically.

The device according to any of Claims 410 9, char-
acterised in that the device has an arrangement
for heating the profiling members (6) on the fash-
ioning members (1, 2).

Revendications

Procédé pour fagconner et diviser en portions une
masse visqueuse a l'intérieur d'une enveloppe flexi-
ble pendant un mouvement d'avance, grace a des
forces agissant de l'extérieur sur l'enveloppe, ca-
ractérisé en ce qu'il est prévu une action de forces
multiples, successives et changeant périodique-
ment de direction, sur un ou deux cétés, gréce a
des éléments de fagonnage qui sont congus comme
des courroies (1, 2) pourvues de nervures (6) et qui
sont sollicités par des éléments exergant des forces
(8, 8a, 9, 9a, 10, 10a) & I'aide de ces forces.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'intensité des forces qui agissent reste in-
changée ou varie périodiquement.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les forces agissant de I'extérieur agissent
au moins partiellement et pendant un certain temps
dans le sens inverse par rapport au mouvement
d'avance de la masse et de I'enveloppe de celle-ci.

Dispositif pour fagonner et diviser en portions une
masse visqueuse a l'intérieur d'une enveloppe flexi-
ble pendant un mouvement d'avance, caractérisé
en ce que lamasse contenue dans l'enveloppe pas-
se entre deux éléments de fagconnage qui sont con-
cus comme des courroies (1, 2) pourvues de ner-
vures (6) et qui sont sollicités d'un cbté ou des deux
cbtés par des éléments exercant des forces (8, 8a,
9, 9a, 10, 10a) a l'aide de ces forces.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que les nervures (6) sont pourvues, d'un cbté ou
des deux cbtés, d'une surface inclinée (22).

Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
en ce que plusieurs éléments exercant des forces
(8,84a,9, 9a, 10, 10a) sont disposés les uns derriére
les autres.
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Dispositif selon I'une des revendications 4 & 6, ca-
ractérisé en ce que les éléments exergant la solli-
citation (8, 8a, 9, 9a, 10, 10a) sont congus comme
des rouleaux, des cylindres, des poussoirs ou des
éléments d'une forme appropriée similaire.

Dispositif selon l'une des revendications 4 a4 7, ca-
ractérisé en ce que les éléments exergant la solli-
citation (8, 8a, 9, 9a, 10, 10a) sont disposés de ma-
niére & pouvoir étre réglés et changés.

Dispositif selon l'une des revendications 4 & 8, ca-
ractérisé en ce que si les éléments exergant les
forces (8, 8a, 9, 9a, 10, 10a) sont congus comme
des cylindres, ceux-ci ont une circonférence exté-
rieure non circulaire ou sont montés de fagon ex-
centrique.

Dispositif selon I'une des revendications 4 & 9, ca-
ractérisé en ce qu'il comporte un appareil pour
chauffer les éléments de profilage (6) sur les élé-
ments de fagconnage (1, 2).
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