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(57) Abstract: The invention relates to a method and device for separating slab-shaped articles (P), e.g. chewing gum primary or
intermediate products, into sub-units (S) of articles in strip or slab form, wherein the following method steps and device features are
provided: supplying the slab-shaped articles (P), wherein each slab-shaped article (P) has at least one weakened area (R); separating
individual strip-shaped or slab-shaped sub-units (S) of articles successively one after the other from the supplied slab-shaped articles
(P), wherein the separation takes place by means of a conveying and separating device (10) at the weakened areas (R) of the slab-
shaped articles (P); and further conveying the individual formed strip-shaped or slab-shaped sub-units (S) of articles.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Verfahren und Vorrichtung zum Separieren von plattenformigen Gegenstinden (P), z.B. Kaugummivor- oder -Zwischenprodukten
in streifenformige oder plattenformige Gegenstandsuntereinheiten (S), wobei folgende Verfahrensschritte und
Vorrichtungsmerkmale vorgesehen sind: Bereitstellen der plattenformigen Gegenstdnde (P), wobei jeder plattenférmige
Gegenstand (P) mindestens einen Schwichungsbereich (R) aufweist; Separieren einzelner streifenformiger oder plattenférmiger
Gegenstandsuntereinheiten (S) sukzessive aufeinander folgend von den bereitgestellten plattenformigen Gegensténden (P), wobei
das Separieren mittels einer Férder- und Separiervorrichtung (10) an den Schwéchungsbereichen (R) der plattenférmigen
Gegenstinde (P) erfolgt; und Weiterfordern der einzelnen gebildeten streifentSrmigen oder plattentSrmigen
Gegenstandsuntereinheiten (S).
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Verfahren und Vorrichtung zum Separieren
von plattenfédrmigen Gegenstidnden in

streifenférmige oder plattenfdrmige Gegenstandsuntereinheiten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Separieren von plattenférmigen Gegenstédnden in streifenfdrmige
oder plattenfdrmige Gegenstandsuntereinheiten. Insbesondere be-
trifft die Erfindung ein derartiges Verfahren und eine derartige
Vorrichtung, bei denen die plattenférmigen Gegensténde und die
daraus gebildeten streifenférmigen oder plattenfdrmigen Gegen-
standsuntereinheiten Vor- oder Zwischenprodukte der Lebensmit-
telindustrie sind, insbesondere Kaugummivor- oder -zwischen-

produkte.

Die Erfindung wird nachfolgend beispielhaft anhand von Kaugummi
als dem zu verarbeitenden und zu férdernden Gegenstand beschrie-
ben. Sofern nachfolgend von Kaugummi, Kaugummistreifen bzw.
Streifenkaumgummis oder Kaugummiplatten oder -matten die Rede
igt, ist dieses lediglich exemplarisch zu verstehen. Die vorlie-
gende Erfindung betrifft neben Kaugummi auch jegliche andere Art
von flachigen, streifenférmigen oder plattenférmigen Gegenstan-
den, insbesondere solche Gegenstdnde als Vor- oder Zwischenpro-
dukte der Lebensmittelindustrie, die nach einer geeigneten Wei-
terverarbeitung und Portionierung zum menschlichen Verzehr ge-
eignet sind. Hierbei kann es sich beispielsweise auch um Vor-
oder Zwischenprodukte der Gebidck- oder Stfiwarenindustrie und
dergleichen handeln. Erfasst werden aber auch flachige, strei-
fenfédrmige oder plattenfdrmige Produkte, die nicht zum Verzehr
bestimmt sind, wie beispielsweise medizinische oder pharmazeuti-
sche Produkte, wie medizinische Diagnosestreifen, Blisterverpa-

ckungen, und dergleichen.
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Wesentlich bei allen derartigen Gegensténden ist es, dass sie
als flachiges, streifenfdérmiges oder platten- oder mattenfdrmi-
ges Vor- oder Zwischenprodukt in einer kontinuierlich arbeiten-
den Vorrichtung hergestellt werden und dann an eine nachgeschal-
tete Vorrichtung Ubergeben werden, in der die Gegenstande bzw.
die daraus gebildeten Gegenstandsuntereinheiten weitergefdrdert
und insbesondere weiterverarbeitet werden. Diese letztere Wei-
terverarbeitungsvorrichtung ist dabei insbesondere eine Vorrich-
tung, in der einzelne Produktportionen (z.B. hier einzelne zum
Verzehr bestimmte Kaugummistreifen) aus dem angelieferten grdfe-
ren Vor- oder Zwischenprodukt (bzw. Gegenstandsuntereinheit) ge-
bildet werden, wobei die so entstandenen Einzelprodukte in der
Weiterverarbeitungsvorrichtung dann insbesondere auch einzeln

oder in Gruppen verpackt werden.

Im Fall von Kaugummis ist eine solche Weiterverarbeitungsvor-
richtung bzw. Verpackungsmaschine beispielsweise in der deut-
schen Patentanmeldung 10 2011 075 439 beschrieben. Bei dieser
Kaugummiverpackungsmaschine werden am Maschineneingang zunachst
gréoRere rechteckige Platten, insbesondere Streifen, aus Kaugum-
mimaterial bereitgestellt (sogenannte "slabs"), die dann in die
Verpackungsmaschine eingefthrt werden und aus denen dort die
einzelnen zum Verzehr bestimmten streifenfédrmigen Kaugummiporti-
onen gebildet werden. Diese Kaugummieinzelstreifen werden in der
Maschine dann anschlieRend einzeln und/oder in Gruppen verpackt.
Bei dieser und anderen bekannten Kaugummiverpackungsmaschinen
werden die angelieferten grdReren rechteckigen oder langlichen
Kaugummiplatten oder -streifen ("slabs") am Maschineneingang ge-
stapelt in einem Magazin bereitgestellt, aus dem sie nacheinan-
der einzeln entnommen und sukzessive in die kontinuierlich ar-
beitende Verpackungsmaschine eingeflhrt werden. Jeder dieser

groReren Kaugummistreifen kann dabei typischerweise so bemessen
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sein, dass in der Verpackungsmaschine nachfolgend beispielsweise
ca. 40 einzelne, zum Verkehr bestimmte Produktstreifen (Kaugum-
mistreifen) aus dieser Produktplatte gebildet werden, wobei die-
se gebildeten Kaugummieinzelstreifen in der Maschine anschlie-

Rend verpackt und weitergefdrdert werden.

Bei den bekannten Kaugummiverpackungsmaschinen werden die ge-
nannten, am Maschineneingang bereitgestellten, grdReren recht-
eckigen oder langlichen Kaugummiplatten oder -streifen ("slabs")
als Zwischenprodukt typischerweise aus einer grdferen Platte
oder Matte aus Kaugummimaterial (sogenanntes "sheet") gebildet.
Dabei werden diese gréBeren Kaugummimatten oder -platten
("sheets") typischerweise gleichmaffiig in mehrere gleiche der zu-
vor genannten langlichen Kaugummistreifen ("slabs") unterteilt.
Die grdReren platten- oder mattenfdérmigen Kaugummimaterial-
Vorprodukte ("sheets") werden vorher typischerweise in einer
WalzstraRe aus einem Endlosstrang oder -teppich gebildet, der
aus einem Kaugummimaterialteig hergestellt wird. Hierbei werden
im Anschluss an die WalzstraRe zundchst mittels Rillwalzen oder
Messerwalzen oder anderer geeigneter Einrichtungen Schwachungs-
bereiche, insbesondere Rillen oder Perforationslinien, in dem
Kaugummiendlosteppich gebildet, die in der Regel parallel zu der
Férderrichtung des Kaugummiteppichs verlaufen. Mittels einer
Querschneideeinrichtung werden aus dem Kaugummiendlosteppich
dann einzelne Kaugummimatten oder -platten ("sheets") abge-
trennt. Die so gebildete Kaugummimatte oder -platte ist dabei so
bemessen und kalibriert, dass sie anschlieRend eine ganzzahlige
Vielzahl der in die nachfolgende Verpackungsmaschine einzufth-
renden linglichen Kaugummistreifen ("slabs") ergibt, wobeil diese
einzelnen langlichen Kaugummistreifen mittels der in der Kaugum-
mimatte ("sheet") vorhandenen Schwichungsbereiche oder Rillen
oder Perforationslinien aus der Kaugummimatte gebildet werden.

Der zuvor beschriebene Prozess der Herstellung der gerillten
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Kaugummimatte oder -platte ("sheet") als Vor- oder Zwischenpro-
dukt wird in der Fachwelt als "Rolling-and-Scoring-Prozess" be-

zeichnet.

In analoger Weise werden die am Eingang der Weilterverarbeitungs-
oder Verpackungsmaschine bereitgestellten langlichen Kaugummi -
streifen ("slabs") in der Maschine in die zum Verzehr bestimmten
kleineren Kaugummistreifen als Einzelportionen unterteilt. Die
gréferen Kaugummistreifen ("slabs") werden dabei als Vorprodukte
wiederum mit regelmiRig angeordneten Schwichungsbereichen oder
Rillen oder Perforationslinien versehen, an denen in der Maschi-
ne dann jeweils die Einzelstreifen als Endprodukte abgetrennt
werden. Auch dieser Vorgang wird in der Fachwelt als "Rolling-

and-Scoring-Prozess" bezeichnet.

Die Erfindung betrifft insbesondere die Bildung der am Eingang
einer Kaugummiverpackungsmaschine bereitzustellenden langlichen,
gréBeren Kaugummistreifen ("slabs") aus der am Ausgang der Walz-
straRe bereitstehenden Kaugummiplatte oder -matte ("sheet"). Im
stand der Technik ist es hierflir tblich, dass die langlichen
Kaugummistreifen ("slabs") von einer Bedienungsperson manuell an
dem Schwichungsbereich (bzw. der Rille oder Perforationslinie)
von der grdferen Kaugummiplatte ("sheet") abgebrochen werden.
Typischerweise nimmt die Bedienungsperson dabei einen Stapel
mehrerer gleicher Kaugummiplatten und bricht von diesem dann
sukzessive jeweils einen entsprechenden Stapel der langlichen
Kaugummistreifen ("slabs") ab. Die Bedienungsperson muss hierfir
somit eine immer gleiche Klapp- oder Schwenkbewegung durchfih-
ren, um die einzelnen oder gestapelten "slabs" entlang dem
Schwachungsbereich von der Kaugummiplatte abzubrechen. Die so
gebildeten Kaugummistreifen werden von der Bedienungsperson dann
manuell in ein Magazin am Eingang der Kaugummiweiterverarbei-

tungs- und -verpackungsmaschine eingelegt.
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Tnsbesondere die von der Bedienungsperson durchzufihrende Klapp-
oder Schwenkbewegung zum Abbrechen der "slabs" von der Matte ist
ermiidend und bei andauernder Durchfiihrung und sténdiger Wieder-
holung langfristig auch gesundheitssch&dlich. Dieses gilt umso
mehr, als die Produktion der Kaugummiplatten ("sheets") mittels
der Walzstrafe sowie die Abnahme der gebildeten Kaugummistreifen
("slabs") durch die Verpackungsmaschine kontinuierlich laufende
Prozesse sind, die nicht ohne weiteres und/oder kurzzeitig un-
terbrochen und angehalten werden kénnen. Es werden also standig
Kaugummiplatten ("sheets") angeliefert, aus denen die einzelnen
nglabs" zu bilden sind, die kontinuierlich von der Verpackungs-
maschine abgenommen werden, so dass die die oben beschriebene
Bildung und den Transfer der "slabs" durchfihrende Bedienungs-
person daher im Wesentlichen keine Unterbrechung in diesen Ar-
beitsschritten zulassen kann, jedenfalls nicht solange die vor-
und nachgeschalteten Produktions- und Weiterverarbeitungsmaschi-
nen arbeiten. Diese manuellen Arbeitsschritte stellen somit eine
fehlertrichtige Schwachstelle in dem Gesamtprozess dar, der an-
sonsten im Wesentlichen von kontinuierlich und automatisch ar-

beitenden Maschinen gebildet wird.

Ausgehend von diesen Nachteilen und Problemen des Standes der
Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein verbesser-
tes Verfahren bzw. eine verbesserte Vorrichtung fir die Bildung
einzelner streifenfdrmiger oder plattenfdrmiger Gegenstandsun-
tereinheiten, insbesondere einzelner Kaugummistreifen ("slabs"),
als Zwischenprodukte aus groBeren plattenférmigen Gegenstanden,
insbesondere groReren Kaugummiplatten ("sheets"), zu schaffen,
wobei bei diesem Verfahren und dieser Vorrichtung die oben be-
schriebenen, im Stand der Technik gegebenen Nachteile und Prob-
leme nicht auftreten sollen. Insbesondere sollen durch das er-

findungsgem&Re Verfahren und die erfindungsgeméfie Vorrichtung
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die durch die manuellen Arbeitsschritte bedingten Schwachstellen
in dem Gesamtprozess der Herstellung und Verpackung von Kaugum-

mis reduziert oder vollstdndig vermieden werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméfie geldst durch ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Separieren von plattenfdérmigen Gegen-
stadnden in streifenfdrmige oder plattenfdrmige Gegenstandsunter-
einheiten, die folgende Verfahrensschritte und Vorrichtungsmerk-
male aufweisen: Bereitstellen der plattenfdrmigen Gegenstande,
wobei jeder plattenfdrmige Gegenstand mindestens einen Schwa-
chungsbereich aufweist; Separieren einzelner streifenfdrmiger
oder plattenfdrmiger Gegenstandsuntereinheiten sukzessive auf-
einander folgend von den bereitgestellten plattenférmigen Ge-
gensténden, wobel das Separieren mittels einer Fdrder- und Sepa-
riervorrichtung an den Schwichungsbereichen der plattenfdérmigen
Gegenstdnde erfolgt; und Weiterférdern der einzelnen gebildeten

streifenfdrmigen oder plattenfdérmigen Gegenstandsuntereinheiten.

Durch das erfindungsgeméfe Verfahren und die erfindungsgemafe
Vorrichtung ist somit eine maschinelle, automatische Untertei-
lung der bereitgestellten groReren Gegenstandsplatte in mehrere
Streifen oder kleinere Platten des Gegenstandsmaterials mdglich.
Dadurch werden entsprechende manuell durchzuflhrende Arbeits-

schritte vermieden.

In einer bevorzugten Ausfiithrungsform der Erfindung sind die be-
reitgestellten plattenfédrmigen Gegenstédnde Kaugummivor- oder
-zwischenprodukte in der Form von Kaugummiplatten (sogenannte
"sheets"), und die mit der erfindungsgemafien Vorrichtung und dem
erfindungsgemifien Verfahren daraus gebildeten streifenfdrmigen
oder plattenfédrmigen Gegenstandsuntereinheiten sind Kaugummivor-
oder -zwischenprodukte in der Form langlicher Kaugummistreifen

oder kleinerer Kaugummiplatten (sogenannte "slabs"). Letztere
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kédnnen dann einer Weiterverarbeitungs- und/oder Verpackungsma-
schine zugef{ihrt werden, in der aus den gebildeten Kaugummi-
streifen ("slabs") zum Verzehr bestimmte, kleinere streifenfdr-
mige Kaugummieinzelportionen hergestellt werden. In dieser Ma-
schine werden die streifenfdrmigen Kaugummieinzelportionen dann
anschlieRend einzeln und/oder in Gruppen in Verpackungsmaterial

verpackt.

Das erfindungsgeméﬁe'Verfahren und die erfindungsgemdfe Vorrich-
tung ist somit in der Gesamtprozessabfolge der Herstellung und
Verpackung von Kaugummistreifen zwischen den Ausgang einer Walz-
strae, in der die grdéReren Kaugummimaterialplatten ("sheets")
gebildet werden, und den Eingang einer Weiterverarbeitungs-
und/oder Verpackungsmaschine geschaltet, in der die aus der Kau-
gummiplatte gebildeten einzelnen Kaugummistreifen ("slabs") wei-
terverarbeitet und insbesondere in kleine Kaugummieinzelportio-

nen unterteilt und verpackt werden.

Gemafs einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung hat der
plattenférmige Gegenstand (Kaugummi-Sheet) eine rechteckige
Form, wobei die in ihm vorhandenen Schwdchungsbereiche mehrere
parallel zueinander und parallel zu einem der Rander und im We-
sentlichen liber die gesamte Breite des plattenfdérmigen Gegen-
stands verlaufende Rillen oder Perforationslinien in dem Gegen-
stand derart aufweisen, dass eine ganzzahlige Anzahl streifen-
férmiger oder plattenfédrmiger Gegenstandsuntereinheiten (Kaugum-
mi-Slabs) aus dem plattenfdrmigen Gegenstand gebildet werden

kann.

GemaR einer weiteren bevorzugten Ausfiuhrungsform weisen das er-
findungsgeméRe Verfahren und die erfindungsgemdfie Vorrichtung
folgende weitere Verfahrensschritte und Vorrichtungsmerkmale

auf: Aufnehmen und kraft- und formschllUssiges Halten der plat-
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tenfdrmigen Gegenstdnde jeweils einzeln aufeinander folgend mit-
tels geeigneter Einrichtungen an der Fdrder- und Separiervor-
richtung; Fo&rdern der plattenférmigen Gegensténde in der Ebene
ihrer Erstreckung und in einer Richtung senkrecht zu dem Verlauf
der Schwachungsbereiche oder der Rillen oder der Perforationsli-
nien mittels geeigneter Einrichtungen; Abtrennen des in Forder-
richtung des plattenfdrmigen Gegenstands jeweils vordersten
Teils des plattenfdrmigen Gegenstands von diesem Gegenstand an
dem jeweils vordersten Schwdchungsbereich oder der jeweils vor-
dersten Rille oder Perforationslinie mittels geeigneter Einrich-
tungen zur Bildung der streifenférmigen oder plattenférmigen Ge-
genstandsuntereinheit; und Ablegen der gebildeten streifenfédrmi-
gen oder plattenférmigen Gegenstandsuntereinheit mittels geeig-

neter Einrichtungen.

GemaR einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung
weist die Fdrder- und Separiervorrichtung ein mit Saugelementen
versehenes, bandartig umlaufendes Férdermittel auf, wobei die
Saugwirkung der Saugelemente ein- und ausschaltbar ist, wobei
die Saugelemente den plattenférmigen Gegenstand mittels ihrer
Saugwirkung aufnehmen und halten und in der Forderrichtung des
Férdermittels mitnehmen, und wobei die Saugelemente den Gegen-
stand bei ausgeschalteter Saugwirkung loslassen. Die den plat-
tenfdrmigen Gegenstand haltenden Saugelemente sind dabei derart
angeordnet, dass jeweils mindestens ein Saugelement zwischen je-
weils zwei benachbarten Schwdchungsbereichen oder Rillen oder
Perforationslinien an dem plattenfédrmigen Gegenstand angreift,
wobei der in Férderrichtung des plattenfdérmigen Gegenstands je-
weils vorderste, die streifenfédrmige oder plattenfdrmige Gegen-
standsuntereinheit bildende Teil des plattenfdrmigen Gegenstands
von diesem dadurch abgetrennt wird, dass das diesem Teil zuge-
ordnete Saugelement aufgrund des Umlaufs des F6érdermittels aus

der Fdrderebene des plattenfdrmigen Gegenstands heraus bewegt
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und insbesondere heraus geschwenkt wird, wodurch dieser Teil des
plattenférmigen Gegenstands vor dem jeweils vordersten Schwa-
chungsbereich oder der jeweils vordersten Rille oder Perforati-
onsrille aus der Fd&rderebene heraus bewegt wird, und wobei die
gebildete streifenfédrmige oder plattenfdérmige Gegenstandsunter-
einheit von der Forder- und Separiervorrichtung dadurch abgelegt
wird, dass die Saugwirkung des der abgetrennten Gegenstandsun-
tereinheit zugeordneten Saugelements ausgeschaltet wird. Die
Saugelemente sind dabei vorzugsweise derart angeordnet, dass
mehrere Saugelemente im wesentlichen nebeneinander und senkrecht
zu der Foérderrichtung des Fordermittels zwischen jeweils zwel
benachbarten Schwichungsbereichen oder Rillen oder Perforations-
linien im Wesentlichen Uber die gesamte Breite des plattenfdrmi-

gen Gegenstands an diesen angreifen.

In einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung kénnen die Vor-
richtungen zum Weiterférdern der von der Fdérder- und Separier-
vorrichtung gebildeten einzelnen streifenfdérmigen oder platten-
férmigen Gegenstandsuntereinheiten eine Sammeleinrichtung auf-
weisen oder dieser vorgeschaltet sein, in der mehrere streifen-
férmige oder plattenfédrmige Gegenstandsuntereinheiten, insbeson-
dere in der Form eines ausgerichteten Stapels Ubereinander lie-
gend, zwischengelagert werden und aus der sie fur eine Weiter-

verarbeitung entnommen werden.

In noch einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung kénnen die
Eigenschaften, insbesondere die Materialbeschaffenheit und/oder
die Abmessungen, der gebildeten streifenférmigen oder platten-
férmigen Gegenstandsuntereinheiten mittels Sensoreinrichtungen
ermittelt werden, wobei fliber geeignete Steuerungseinrichtungen
mit den Sensoreinrichtungen gekoppelte Férdereinrichtungen vor-
gesehen sind, Uber die diejenigen Gegenstandsuntereinheiten, de-

ren ermittelte Eigenschaften nicht mit vorgegebenen Werten tber-
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einstimmen, aus dem gesamten Fdrderprozess ausgeschleust werden,
so dass diese fehlerhaften Gegenstandsuntereinheiten insbesonde-
re nicht an die Sammeleinrichtung und/oder an sich daran an-
schlieRende Weiterverarbeitungseinrichtungen (z.B. Verpackungs-

maschine) Ubergeben werden.

Die plattenfdrmigen Gegensténde kénnen der Forder- und Separier-
vorrichtung einzeln und sukzessive aufeinander folgend zugefihrt
werden. Vorzugsweise koénnen die plattenfdédrmigen Gegenstande vor
der Forder- und Separiervorrichtung aber auch in Form eines Sta-
pels mehrerer gleicher plattenfdérmiger Gegenstande bereitge-
stellt werden, wobei die Forder- und Separiervorrichtung die
plattenférmigen Gegenstdnde dann jeweils einzeln aufeinander

folgend aus dem Stapel aufnimmt.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus
der nachfolgenden detaillierten Beschreibung eines Ausfthrungs-

beispiels anhand der beigefliigten Zeichnungen.

Fig. 1 zeigt die erfindungsgemédfle Separiervorrichtung in ei-

ner Ansicht von der Seite.

Fig. 2 zeigt die erfindungsgeméBe Separiervorrichtung als
vergroRertes Detail der Fig. 1 in einer Ansicht von

der Seite.

Fig. 3 zeigt die Fdérder- und Separiervorrichtung der erfin-
dungsgemdfen Separiervorrichtung in einer perspektivi-

schen Ansicht.

Fig. 4 zeigt Einzelheiten der erfindungsgemafen Separiervor-

richtung in einer Ansicht von oben.
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Fig. 5 zeigt Einzelheiten der erfindungsgemdfen Separiervor-

richtung in einer Ansicht von der Seite.

Fig. 1 zeigt in einer Seitenansicht eine Vorrichtung zum Sepa-
rieren von plattenférmigen Gegensténden, vorliegend insbesondere
Kaugummiplatten oder Kaugummi-Sheets, in streifenfdérmige oder
plattenfdrmige Gegenstandsunterheiten, vorliegend insbesondere
Kaugummistreifen oder Kaugummi-Slabs. Diese Vorrichtung umfasst
insbesondere eine Férder- und Separiervorrichtung 10, mittels
der die einzelnen Kaugummistreifen (Slabs) S sukzessive aufein-
ander folgend von den bereitgestellten Kaugummiplatten (Sheets)
P abgetrennt werden. Die Férder- und Separiervorrichtung 10 ist
in einer vergrdferten Form in den Figs. 2 und 3 dargestellt. Die
Kaugummiplatten P werden, wie oben beschrieben, in einer Walz-
strafe hergestellt (nicht dargestellt) und dann einzeln oder ge-
stapelt an der Férder- und Separiervorrichtung 10 bereitge-
stellt. Insbesondere werden die Kaugummiplatten P in Stapeln be-
reitgestellt, wobei beispielsweise jeweils ein Stapel mehrerer
Kaugummiplatten P auf einem Tablett T (Tray) angeordnet ist. Die
Kaugummiplatten P werden der Férder- und Separiervorrichtung 10
dann aus dem Stapel jeweils einzeln aufeinander folgend zuge-

fuhrt.

Wie in Fig. 1 dargestellt ist, kénnen in einer Ausfihrungsform
zundchst mehrere Tabletts T vor der Forder- und Separiervorrich-
tung 10 als Stapel TT bereitgestellt werden, wobei jedes Tablett
T einen Stapel mehrerer Kaugummiplatten P hdlt. Mittels eines
Schiebers 110 wird dann beispielsweise das unterste gefullte
Tablett T aus dem Stapel TT ausgeschoben und unter der Fdrder-
und Separiervorrichtung 10 bereitgestellt. In dieser Position
des Tabletts T werden die einzelnen Kaugummiplatten P dann nach-
einander an die Férdermittel 20 der Férder- und Separiervorrich-

tung 10 Ubergeben. Dazu kann beispielsweise eine Hubeinrichtung
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120 vorgesehen sein, die das bereitgestellte Tablett T halt und
ggf. anhebt, damit die in dem Stapel jeweils oberste, einzelne
Kaugummiplatte P von der Foérder- und Separiervorrichtung 10 aus
dem Tablett T entnommen bzw. an die Férder- und Separiervorrich-
tung 10 tibergeben werden kann. Die Hubeinrichtung 120 kann au-
Rerdem dazu dienen, das Tablett T nach unten abzusetzen, sobald
die letzte Kaugummiplatte P aus ihm entnommen worden ist. Auf
diese Weise kann unter der Férder- und Separiervorrichtung 10
ein Stapel TL leerer Tabletts T gebildet werden, der von der
Hubeinrichtung 120 sukzessive nach unten bewegt wird, damit je-
wells ein neues, mit Kaugummiplatten P geflilltes Tablett T ober-
halb dieses Stapels TL mittels des Schiebers 110 unter die oder
in den Bereich der Fdérder- und Separiervorrichtung 10 eingescho-
ben werden kann und zur Entnahme der Kaugummiplatten P durch die
Forder- und Separiervorrichtung 10 bereitsteht. Sobald eine be-
stimmte Anzahl entleerter Tabletts T in dem Stapel TL vorhanden
ist, wird dieser Stapel TL leerer Tabletts T von der Position
unterhalb der Fdrder- und Separiervorrichtung 10 ausgeschoben
und/oder beispielsweise mittels einer Rollenbahn 130 ausgefah-
ren. Die leeren Tabletts T stehen dann fir eine erneute Befil-

lung mit Kaugummiplatten P zur Verfligung.

Fig. 4 zeigt in einer Ansicht von oben Teile der Gesamtanlage,
wobei hier insbesondere die Anlieferung und Bereitstellung der
mit den Kaugummiplatten P befullten Tabletts T vor und unterhalb
der (in dieser Figur nicht dargestellten) Férder- und Separier-
vorrichtung 10 ersichtlich ist. In Fig. 4 befindet sich rechts
ganz unten der Stapel TT der geflillten Tabletts, aus dem (in
Richtung des dargestellten Pfeils) jeweils ein Tablett T in den
Bereich der Férder- und Separiervorrichtung 10 ausgeschoben wird
(Tablett T in Entnahmeposition). AnschlieRend werden die voll-

standig entleerten Tabletts T dann (in Fig. 4 rechts weiter nach
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oben) aus dem Bereich der Forder- und Separiervorrichtung 10

ausgeschoben, insbesondere als Stapel TL leerer Tabletts.

Wie in Fig. 4 des weiteren ersichtlich ist, sind die angeliefer-
ten, in den Tabletts T liegenden Kaugummiplatten P mit Schwa-
chungsbereichen oder Rillen oder Perforationslinien R versehen,
die fir die Abtrennung der einzelnen Kaugummistreifen S von der
Kaugummiplatte P erforderlich sind, wie es unten weiter be-
schrieben wird. Wie Fig. 4 zeigt, sind die Rillen R in der Kau-
gummiplatte P parallel und unter gleichen Abstanden zueinander,
senkrecht zu der Richtung der Zufthrung (vgl. Richtung des dar-
gestellten Pfeils) des Tabletts T zu der FOrder- und Separier-
vorrichtung 10 angeordnet. In dem in Fig. 4 gezeigten Beispiel
kénnen aus einer Kaugummiplatte P somit sechs Kaugummistreifen S
gebildet werden. Es versteht sich aber, dass auch jede andere

geeignete Anzahl von Kaugummistreifen S vorgesehen sein kann.

Wie insbesondere aus den Figs. 1 und 2 ersichtlich ist, schlie-
Ren sich an die Fdrder- und Separiervorrichtung 10 Férdermittel
50 zum Ab- und Weiterfdrdern der aus den Kaugummiplatten P ge-
bildeten einzelnen Kaugummistreifen S an. Diese Férdermittel 50
werden unten unter Bezugnahme auf die Figs. 4 und 5 weiter be-

schrieben.

Wie insbesondere die Figs. 2 und 3 zeigen, besteht die Fbrder-
und Separiervorrichtung 10 aus einem bandartig umlaufenden For-
dermittel 20, an dem in regelmdfRigen Abstanden Saugelemente 30
angeordnet sind. Die Saugwirkung der Saugelemente 30 kann bei-
spielsweise durch einen Unterdruck bewirkt werden, der in Saug-
kopfen oder Vakuumkammern 32 an den Saugelementen 30 erzeugt
wird, wobei dieser Unterdruck und damit die Saugwirkung der
Saugelemente 30, 32 ein- und ausgeschaltet werden kann. Die

Saugelemente 30, 32 nehmen die Kaugummiplatte P aus dem bereit-
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gestellten Tablett T mittels ihrer Saugwirkung auf und halten
sie kraft- und formschliissig fest. Aufgrund der umlaufenden Be-
wegung des Férdermittels oder Fdrderbands 20 wird die so aufge-
nommene einzelne Kaugummiplatte P dann mitgenommen und weiterge-
férdert. Die Kaugummiplatte P wird von dem Fdrderband 20 somit
insbesondere in der Ebene ihrer Erstreckung und in einer Rich-
tung senkrecht zu dem Verlauf der in der Kaugummiplatte P vorge-

sehenen Rillen R gefdrdert.

Wie Fig. 2 weiter zeigt, sind die Saugelemente 30 an dem Forder-
band 20 derart angeordnet, dass jeweils mindestens ein Saugele-
ment 30 zwischen jeweils zwei benachbarten Rillen R an der Kau-
gummiplatte P angreift, d.h. dass jeweils mindestens ein Saug-
element 30 fliir jeden aus der Kaugummiplatte P zu bildenden Kau-
gummistreifen S vorgesehen ist. Die Saugelemente 30 kénnen dabeil
insbesondere auch so ausgefithrt sein, dass mehrere Saugelemente
oder Saugkdpfe oder Vakuumkammern 32 nebeneinander, d.h. senk-
recht zu der Férderrichtung des Férderbands 20, angeordnet sind
und zwischen jeweils zwei benachbarten Rillen R der Kaugummi-
platte P im Wesentlichen Uber die gesamte Breite der Kaugummi -
platte P an dieser angreifen (vgl. Fig. 3). Eine Reihe der in
dem quer verlaufenden Saugelement 30 nebeneinander angeordneten
mehreren Vakuumkammern 32 (in Fig. 3) entspricht somit im We-
sentlichen der Lange und Breite des aus der Kaugummiplatte P zu

bildenden einzelnen Kaugummistreifens S.

Die Kaugummistreifen S werden von der Kaugummiplatte P dann in
der Weise abgetrennt, dass die Saugelemente 30 aufgrund des Um-
laufs des Fdrderbands 20 aus der Bewegungs- oder Fdrderebene der
Kaugummiplatte P heraus bewegt oder geschwenkt werden. Dabei
wird derjenige Teil der Kaugummiplatte P, der sich in Forder-
richtung ganz vorne befindet, mit der Schwenkbewegung des ihm

zugeordneten Saugelements 30 an der bzw. vor der jewelils in FOr-
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derrichtung vordersten Rille R aus der Fdrderebene der Kaugummi -
platte P heraus bewegt oder geschwenkt, wie es in Fig. 2 am lin-
ken Ende des umlaufenden Forderbands 20 erkennbar ist. Dieser

von dem betreffenden Saugelement 30 gehaltene vorderste Teil der
Kaugummiplatte P wird durch diese Schwenkbewegung somit an der

Rille R von der Kaugummiplatte P abgebrochen. Dieser abgetrennte
Teil der Kaugummiplatte P bildet dann den gewlnschten einzelnen

Kaugummistreifen S (Slab).

Nachdem der Kaugummistreifen S auf diese Weise von dem verblei-
benden Rest der Kaugummiplatte P abgetrennt worden ist, wird die
Saugwirkung des dem gebildeten Kaugummistreifen S zugeordneten
Saugelements 30 abgeschaltet, womit dieses Saugelement 30 den
Kaugummistreifen S dann losl&sst. Dadurch wird der einzelne ge-
bildete Kaugummistreifen S von der Fb6rder- und Separiervorrich-
tung 10 abgegeben und insbesondere an eine nachfolgende Einrich-
tung zum Weiterfdrdern des Kaugummistreifens S Ubergeben. Hier
kann der gebildete Kaugummistreifen S beispielsweise mittels ei-
nes Schiebers und/oder eines Rechenfdrdermittels 40 an ein nach-
folgendes Férdermittel 50 (z.B. ein weiteres umlaufendes Fdrder-
band) tbergeben werden, durch das der Kaugummistreifen S abge-

nommen und weitergefdrdert wird.

Wie Fig. 4 zeigt, wird der gebildete Kaugummistreifen S mittels
des Forderbands 50 dann an eine Sammeleinrichtung (Magazin) 91
tibergeben, in der die angelieferten Kaugummistreifen S gestapelt
und so zwischengelagert werden. Aus diesem Magazin 91 werden die
Kaugummistreifen S anschliefend einzeln entnommen, insbesondere
mittels eines Plattenschiebers 92 nacheinander einzeln ausge-
schoben. Dabei kénnen die Kaugummistreifen S dann einer Rillwal-
ze oder Messerwalze 94 zugeflihrt werden, die in dem Kaugummi-
streifen S wiederum Schwiachungsbereiche oder Rillen oder Perfo-

rationslinien erzeugt, so dass im Anschluss an den Durchlauf
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durch die Rillwalze 94 ein mit parallelen, gleichmaRig beabstan-
deten Rillen versehener Kaugummistreifen S vorliegt. In diesem
Kaugummistreifen S entsprechen die durch die Rillen getrennten
einzelnen Abschnitte jeweils einer letztlich zu bildenden, zum
Verzehr bestimmten Kaugummieinzelportion. Uber ein weiteres For-
dermittel (Fdrderband) 96 wird der so gerillte Kaugummistreifen
S dann einer Kaugummiverpackungsmaschine zugeflihrt, in der die
Kaugummieinzelstreifen zundchst aus dem Kaugummistreifen S ver-
einzelt und diese Einzelportionsstreifen anschliefend einzeln
und/oder in Gruppen verpackt werden. Die in Fig. 4 dargestellte
Kombination des Magazins 91 mit dem Schieber 92 und den Messer-
oder Rillwalzen 94 wird in der Fachwelt typischerweise als Cold-

Scoring-Einheit 90 bezeichnet.

In einer Ausfiihrungsform der Gesamtanlage kann des weiteren vor-
gesehen sein, dass der aus der Kaugummiplatte P gebildete ein-
zelne Kaugummistreifen S einer Qualitatskontrolle unterzogen
wird, bei der bestimmte Eigenschaften, beispielsweise die Mate-
rialbeschaffenheit und/oder die Abmessungen des Kaugummistrei-
fens S Uberprift werden, wobeili diejenigen Kaugummistreifen S,
deren ermittelte Eigenschaften und/oder Qualitdtsmerkmale nicht
mit vorgegebenen Werten Ubereinstimmen, aus dem gesamten Forder-
prozess ausgeschleust werden. Dadurch wird verhindert, dass feh-
lerhafte oder qualitativ minderwertige Kaugummistreifen S an die
nachfolgende Weiterverarbeitungs- und/oder Verpackungsmaschine

Ubergeben werden.

Fir diese Inspektion oder Kontrolle der Qualitédt des Kaugummi-
streifens S kann in der Forderstrecke im Anschluss an die For-
der- und Separiereinrichtung 10 eine Sensoreinrichtung 70 vorge-
sehen sein, die die relevanten Eigenschaften und Merkmale des
Kaugummistreifens ermittelt und tberprift. Die Sensoreinrichtung

70 kann dabei beispielsweise einen Roéntgenscanner aufweisen, der
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sowohl &uBere wie innere Fehler oder Unregelmdfigkeiten des Kau-
gummistreifens ermittelt, beispielsweise unerwinschte Fremdmate-
rialeinschliisse und dergleichen. Sofern die Sensoreinrichtungen
70 von einer Kamera gebildet sind, kémnen dadurch im Wesentli-

chen &4uRerliche Fehler und die MafBhaltigkeit des Kaugummistrei-
fens S Uberpriift werden. Es versteht sich, dass auch andere ge-

eignete Sensoreinrichtungen vorgesehen sein kénnen.

Sofern die Sensoreinrichtungen 70 feststellen, dass der Kaugum-
mistreifen S fehlerhaft ist, kann der betreffende Kaugummistrei-
fen S mittels geeigneter Férdereinrichtungen aus dem Forderpro-
zess ausgeschleust werden. Diese Ausschleusefdrdereinrichtungen
80 sind Uber geeignete Steuerungseinrichtungen (nicht darge-
stellt) mit den Sensoreinrichtungen 70 gekoppelt. Wie Fig. 5
zeigt, koénnen die Fordereinrichtungen 80 zum Ausschleusen der
fehlerhaften Kaugummistreifen S beispielsweise aus einem
verschwenkbaren Fdrderband gebildet sein, das sich an das der
Forder- und Separiereinrichtung 10 nachgeschaltete Fd&rderband 50
anschlieRt. Sofern die Sensoreinrichtungen 70, beispielsweise im
Bereich des Forderbands 50, feststellen, dass der betreffende
Kaugummistreifen S qualitativ in Ordnung ist, wird dieser Kau-
gummistreifen S von dem Fdrderband 50 in das Sammelmagazin 91
ibergeben und damit zur Weiterverarbeitung bereitgestellt. Die
"guten" Kaugummistreifen werden dann beispielsweise mittels ei-
nes weiteren Fdrdermittels (Fdrderbands) 96 an die nachgeschal-
tete Weiterverarbeitungs- und/oder Verpackungsmaschine Uberge-
ben. Wie oben schon beschrieben wurde, kénnen die Kaugummistrei-
fen S dabei beispielsweise mittels eines Schiebers 92 aus dem
Magazin 91 ausgeschoben und an das Férderband 96 Ubergeben wer-

den.

Sofern die Sensoreinrichtungen 70 jedoch feststellen, dass der

betreffende Kaugummistreifen S fehlerhaft ist und daher vorzugs-
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weise nicht an die Weiterverarbeitungs- und/oder Verpackungsma-
schine tibergeben werden soll, wird das Forderband 80 mittels ge-
eigneter Steuerungseinrichtungen, ggfs. in dem Bereich in For-
derrichtung vor dem Sammelmagazin 91, in den Bereich des Aus-
gangs des Fdrderbands 50 verschwenkt (vgl. Fig. 5). Der von dem
Forderband 50 zugeflihrte fehlerhafte Kaugummistreifen S wird
dann an das Forderband 80 lbergeben und von diesem abgefdrdert
und dabei insbesondere aus dem Gesamtprozess ausgeschleust. In
der Darstellung der Fig. 4 erfolgt das Ausschleusen des fehler-
haften Kaugummistreifens S nach links in Richtung des horizonta-

len Pfeils links neben dem Magazin 91.

Wie die Figs. 2, 4 und 5 zeigen, wird der Kaugummistreifen S im
Anschluss an die Forder- und Separiereinrichtung 10 insbesondere
auf der Oberseite des Fdrderbands 50 liegend in seiner Langs-
richtung weitergefdrdert. Das Fdrderband 50 kann dabei wahlweise
mit einem dartber angeordneten, weiteren Férderband 52 kombi-
niert sein (sogenannter Oberliufer), das den Kaugummistreifen S
von oben ergreift und gemeinsam mit dem Foérderband 50 weiterfdr-
dert. Durch dieses Zusammenwirken der oberhalb und unterhalb der
Férderbahn des Kaugummistreifens S angeordneten Forderbander 50,
52 wird u.a. eine maBgenaue Lage und/oder eine definierte F&r-
dergeschwindigkeit (und/oder ggf. auch eine Beschleunigung) des
Kaugummistreifens S bewerkstelligt, so dass dieser in einer de-

finierten Art und Weise in das Magazin 91 eingefthrt wird.
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Bezugszeichenliste

Plattenfdrmiger Gegenstand, Kaugummiplatte, Sheet
Streifenfédrmige oder plattenfdrmige Gegenstands-
untereinheit,'Kaugummistreifen, Slab
Schwidchungsbereich, Rille, Perforationslinie
Tablett, Tray

Stapel geflillter Tabletts

Stapel leerer Tabletts

Forder- und Separiereinrichtung
FoOrdermittel, FdOrderband
Saugelement

Saugelement, Vakuumkammer, Saugkopf

Schieber, Rechenfdrdermittel
Fordermittel, Fdrderband

Forderband, Oberlaufer

Sensoreinrichtungen, Scanner

Ausschleusefdrdereinrichtungen, Fdrderband

Cold-Scoring-Einheit
Sammeleinrichtung, Magazin
Schieber

Rillwalze, Messerwalze

Fordermittel, Fdrderband

Schieber (fUr Tablett T)
Hubeinrichtung (fur Tabletts T)
Rollenbahn
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Patentanspruche

1. Verfahren zum Separieren von plattenfdérmigen Gegenstanden
(P) in streifenfdrmige oder plattenfdrmige Gegenstandsunterein-
heiten (8), gekennzeichnet durch folgende Schritte:

- Bereitstellen der plattenfdrmigen Gegensténde (P), wobei
jeder plattenfdrmige Gegenstand (P) mindestens einen Schwa-
chungsbereich (R) aufweist;

- Separieren einzelner streifenfdérmiger oder plattenfdrmiger
Gegenstandsuntereinheiten (S) sukzessive aufeinander folgend von
den bereitgestellten plattenfdrmigen Gegenstdnden (P), wobeil das
Separieren mittels einer Férder- und Separiervorrichtung (10) an
den Schwéchungsbereichen (R) der plattenfédrmigen Gegenstéande (P)
erfolgt; und

- Weiterfdrdern der einzelnen gebildeten streifenférmigen

oder plattenfdé4rmigen Gegenstandsuntereinheiten (S).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
plattenférmige Gegenstand (P) eine rechteckige Form hat, wobei
die Schwichungsbereiche mehrere parallel zueinander und parallel
zu einem der Ra&nder und im wesentlichen Uber die gesamte Breite
des plattenfdrmigen Gegenstands (P) verlaufende Rillen (R) oder
Perforationslinien in dem Gegenstand (P) derart aufweisen, dass
eine ganzzahlige Anzahl streifenférmiger oder plattenfdrmiger
Gegenstandsuntereinheiten (S) aus dem plattenfdrmigen Gegenstand

(P) gebildet werden kann.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schritt des Separierens mittels der Férder- und Sepa-
riervorrichtung (10) folgende weitere Schritte umfasst:

- Aufnehmen und kraft- und formschllssiges Halten der plat-
tenformigen Gegenstdnde (P) jeweils einzeln aufeinander folgend

an der Fdérder- und Separiervorrichtung (10);
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- Fordern der plattenférmigen Gegenstande (P) in der Ebene
ihrer Erstreckung und in einer Richtung senkrecht zu dem Verlauf
der Schwachungsbereiche oder der Rillen (R) oder der Perforati-
onglinien;

- Abtrennen des in Férderrichtung des plattenfdrmigen Gegens-
tands (P) jeweils vordersten Teils des plattenfdrmigen Gegens-
tands (P) von dem plattenfdrmigen Gegenstand (P) an dem jeweils
vordersten Schwichungsbereich oder der jeweils vordersten Rille
(R) oder Perforationslinie zur Bildung der streifenfdrmigen oder
plattenfdrmigen Gegenstandsuntereinheit (S); und

- Ablegen der gebildeten streifenfdrmigen oder plattenfdrmi-

gen Gegenstandsuntereinheit (S).

4, Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schritt des Separierens mittels der Férder- und Separiervorrich-
tung (10) folgende weitere. Schritte umfasst:

- Aufnehmen, Halten und Fordern des plattenfdrmigen Gegens-
tands (P) mittels der Saugwirkung von Saugelementen (30, 32),
die an einem bandartig umlaufenden Fordermittel (20) angeordnet
sind, wobei die Saugwirkung der Saugelemente (30, 32) ein- und
ausschaltbar ist, und wobei die Saugelemente (30, 32) den Ge-

genstand (P, S) beil ausgeschalteter Saugwirkung loslassen.

5. Verfahren nach Anspruch 4, gekennzeichnet durch folgende
weiltere Schritte:

- Halten des plattenfdbrmigen Gegenstands (P) durch die Saug-
elemente (30, 32) derart, dass jeweils mindestens ein Saugele-
ment (30, 32) zwischen jeweils zwei benachbarten Schwachungsbe-
reichen oder Rillen (R) oder Perforationslinien an dem platten-
fdrmigen Gegenstand (P) angreift;

- Abtrennen des in Férderrichtung des plattenfdrmigen Gegens-
tands (P) jeweils vordersten, die streifenfédrmige oder platten-

férmige Gegenstandsuntereinheit (S) bildenden Teils von dem
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plattenfdrmigen Gegenstand (P) dadurch, dass das diesem Teil zu-
geordnete Saugelement (30, 32) aufgrund des Umlaufs des Forder-
mittels (20) aus der Forderebene des plattenfdrmigen Gegenstands
(P) heraus geschwenkt wird, wodurch dieser Teil des plattenfdr-
migen Gegenstands (P) vor dem jeweils vordersten Schwachungsbe-
reich oder der jeweils vordersten Rille (R) oder Perforationsli-
nie aus der Fdbrderebene heraus bewegt wird; und

- Ablegen der gebildeten streifenférmigen oder plattenfdrmi-
gen Gegenstandsuntereinheit (8) dadurch, dass die Saugwirkung
des der abgetrennten Gegenstandsuntereinheit (S) zugeordneten

Saugelements (30, 32) ausgeschaltet wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die gebildeten streifenférmigen oder plat-
tenfdrmigen Gegenstandsuntereinheiten (8) von der Fdrder- und
Separiervorrichtung (10) an eine Sammeleinrichtung (91) tiberge-
ben werden, in der mehrere streifenfdrmige oder plattenfdrmige
Gegenstandsuntereinheiten (S) zwischengelagert werden und aus

der sie fUr eine Weiterverarbeitung entnommen werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Eigenschaften, insbesondere die Materi-
albeschaffenheit und/oder die Abmessungen, der gebildeten strei-
fenférmigen oder plattenférmigen Gegenstandsuntereinheiten (8)
mit Sensoreinrichtungen (70) ermittelt werden, und dass diejeni-
gen Gegenstandsuntereinheiten (S), deren ermittelte Eigenschaf-
ten nicht mit vorgegebenen Werten lbereinstimmen, aus dem F&r-
derprozess ausgeschleust werden und insbesondere nicht an die
sammeleinrichtung (91) und/oder sich daran anschliefende Weiter-

verarbeitungseinrichtungen Ubergeben werden.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch

gekennzeichnet, dass die plattenfdérmigen Gegenstande (P) in FOr-
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derrichtung vor der Férder- und Separiervorrichtung (10) in Form
eines Stapels mehrerer gleicher plattenférmiger Gegenstande (P)
bereitgestellt werden, und dass die Fdrder- und Separiervorrich-
tung (10) die plattenférmigen Gegensténde (P) jeweils einzeln

aufeinander folgend aus dem Stapel aufnimmt.

9. Vorrichtung zum Separieren von plattenférmigen Gegenstanden
(P) in streifenfdrmige oder plattenfdrmige Gegenstandsunter-
einheiten (8), gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

- Vorrichtungen (T) zum Bereitstellen der plattenfdrmigen Ge-
genstande (P), wobei jeder plattenférmige Gegenstand (P) mindes-
tens einen Schwéchungsbereich (R) aufweist;

- eine Fdrder- und Separiervorrichtung (10) zum Separieren
einzelner streifenfdrmiger oder plattenfdérmiger Gegenstandsun-
tereinheiten (8) sukzessive aufeinander folgend von den bereit-
gestellten plattenfédrmigen Gegenstd&nden (P), wobei das Separie-
ren an den Schwachungsbereichen (R) der plattenfdrmigen Gegens-
tdnde (P) erfolgt; und

- Vorrichtungen (40, 50) zum Weiterfdérdern der einzelnen dge-
bildeten streifenfdrmigen oder plattenfdédrmigen Gegenstandsunter-

einheiten (8).

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der plattenfdrmige Gegenstand (P) eine rechteckige Form hat, wo-
bei die Schwichungsbereiche mehrere parallel zueinander und pa-
rallel zu einem der Rander und im wesentlichen Uber die gesamte
Breite des plattenfdrmigen Gegenstands (P) verlaufende Rillen
(R) oder Perforationslinien in dem Gegenstand (P) derart aufwei-
sen, dass eine ganzzahlige Anzahl streifenférmiger oder platten-
férmiger Gegenstandsuntereinheiten (S) aus dem plattenférmigen

Gegenstand (P) gebildet werden kann.
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11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Férder- und Separiervorrichtung (10) folgende wei-
tere Merkmale aufweist:

- Einrichtungen (30, 32) zum Aufnehmen und kraft- und form-
schllssigen Halten der plattenfdérmigen Gegensténde (P) jeweils
einzeln aufeinander folgend an der Férder- und Separiervorrich-
tung (10);

- Einrichtungen (20) zum Férdern der plattenfdrmigen Gegens-
tande (P) in der Ebene ihrer Erstreckung und in einer Richtung
senkrecht zu dem Verlauf der Schwichungsbereiche oder der Rillen
(R) oder der Perforationslinien;

- Einrichtungen (20, 30, 32) zum Abtrennen des in Férderrich-
tung des plattenfdrmigen Gegenstands (P) jeweils vordersten
Teils des plattenfédrmigen Gegenstands (P) von dem plattenfdrmi-
gen Gegenstand (P) an dem jeweils vordersten Schwéachungsbereich
oder der jeweils vordersten Rille (R) oder Perforationslinie zur
Bildung der streifenfdérmigen oder plattenférmigen Gegenstands-
untereinheit (8); und

- Einrichtungen (30, 32) zum Ablegen der gebildeten streifen-

férmigen oder plattenfdrmigen Gegenstandsuntereinheit (8).

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Férder- und Separiervorrichtung (10) ein mit Saugelementen
(30, 32) versehenes, bandartig umlaufendes Fordermittel (20)
aufweist, wobei die Saugwirkung der Saugelemente (30, 32) ein-
und ausschaltbar ist, wobei die Saugelemente (30, 32) den plat-
tenférmigen Gegenstand (P) mittels ihrer Saugwirkung halten und
in der Foérderrichtung des Férdermittels (20) mitnehmen, und wo-
bei die Saugelemente (30, 32) den Gegenstand (P, 8) bei ausge-

schalteter Saugwirkung loslassen.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
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- dass die Saugelemente (30, 32) zum Halten des plattenférmigen
Gegenstands (P) derart angeordnet sind, dass jeweils mindestens
ein Saugelement (30, 32) zwischen jeweils zwei benachbarten
Schwachungsbereichen oder Rillen (R) oder Perforationslinien an
dem plattenfdrmigen Gegenstand (P) angreift,

- wobei die Einrichtungen (20, 30, 32) zum Abtrennen des in For-
derrichtung des plattenfdrmigen Gegenstands (P) jeweils vorders-
ten, die streifenfdrmige oder plattenférmige Gegenstandsunter-
einheit (8) bildenden Teils von dem plattenfdérmigen Gegenstand
(P) derart arbeiten, dass das diesem Teil zugeordnete Saugele-
ment (30, 32) aufgrund des Umlaufs des Fordermittels (20) aus
der Foérderebene des plattenfdrmigen Gegenstands (P) heraus ge-
schwenkt wird, so dass dieser Teil des plattenférmigen Gegen-
stands (P) vor dem jeweils vordersten Schwichungsbereich oder
der jeweils vordersten Rille (R) oder Perforationslinie aus der
Forderebene heraus bewegt wird, und

- wobei die gebildete streifenfdrmige oder plattenfdérmige Gegen-
standsuntereinheit (S) von der Fd&rder- und Separiervorrichtung
(10) abgelegt wird, indem die Saugwirkung des der abgetrennten
Gegenstandsuntereinheit (S8) zugeordneten Saugelements (30, 32)

ausgeschaltet wird.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die Saugelemente (30, 32) zum Halten des plattenfdérmigen Gegen-
stands (P) derart angeordnet sind, dass mehrere Saugelemente
(32) im wesentlichen nebeneinander und senkrecht zu der Fdrder-
richtung des Fdérdermittels (20) zwischen jeweils zwei benachbar-
ten Schwichungsbereichen oder Rillen (R) oder Perforationslinien
im wesentlichen tiber die gesamte Breite des plattenfdrmigen Ge-

genstands (P) an dem Gegenstand (P) angreifen.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 9 bis 14, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Vorrichtungen zum Weiterfdrdern der von
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der Fdrder- und Separiervorrichtung (10) gebildeten streifenfdr-
migen oder plattenfdrmigen Gegenstandsuntereinheiten (S) eine

Sammeleinrichtung (91) flr ein Zwischenlagern mehrerer streifen-
férmiger oder plattenfédrmiger Gegenstandsuntereinheiten (S) vor

ihrer Weiterverarbeitung aufweisen.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass
die streifenfédrmigen oder plattenfédrmigen Gegenstandsunterein-
heiten (8) in der Sammeleinrichtung (91) in einem ausgerichteten

Stapel Ubereinander liegen.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtungen zum Weiterfdrdern der von
der F&rder- und Separiervorrichtung (10) gebildeten streifenfdr-
migen oder plattenfdrmigen Gegenstandsuntereinheiten (S) folgen-
de weitere Merkmale aufweisen:

- Sensoreinrichtungen (70), die die Eigenschaften, insbeson-
dere die Materialbeschaffenheit und/oder die Abmessungen, der
gebildeten streifenfdérmigen oder plattenfédrmigen Gegenstands-
untereinheiten (S) ermitteln;

- Fordereinrichtungen (80) zum Ausschleusen derjenigen Gegen-
standsuntereinheiten (S), deren ermittelte Eigenschaften nicht
mit vorgegebenen Werten Ubereinstimmen, aus dem Fdrderprozess,
so dass diese Gegenstandsuntereinheiten (S) insbesondere nicht
an die Sammeleinrichtung (91) und/oder sich daran anschliefiende
Weiterverarbeitungseinrichtungen lbergeben werden; und

- Steuerungseinrichtungen, die mit den Sensoreinrichtungen

(70) und den Ausschleusefdérdereinrichtungen (80) gekoppelt sind.

18. Vorrichtung nach einem der Ansprlche 9 bis 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtungen zum Bereitstellen der plat-
tenfdrmigen Gegensti&nde (P) in Forderrichtung vor der Forder-

und Separiervorrichtung (10) Einrichtungen (T) zum Bereitstellen
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der plattenfédrmigen Gegenstande (P) in Form eines Stapels mehre-
rer gleicher plattenfdrmiger Gegensténde (P) aufweisen, wobei

die Fdérder- und Separiervorrichtung (10) die plattenfdrmigen Ge-
gensténde (P) jeweils einzeln aufeinander folgend aus dem Stapel

aufnimmt.

19. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 8 und Vorrichtung
nach einem der Anspriche 9 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass
die plattenfdrmigen Gegenstande (P) und die daraus gebildeten
streifenfédrmigen oder plattenfdrmigen Gegenstandsuntereinheiten
(8) Vor- oder Zwischenprodukte der Lebensmittelindustrie sind,

insbesondere Kaugummivor- oder -zwischenprodukte.

20. Verfahren und Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die plattenfdrmigen Gegenstdnde (P) Kaugummiplat-
ten (,sheets“) und die daraus gebildeten streifenfdrmigen oder
plattenférmigen Gegenstandsuntereinheiten (S) Kaugummistreifen
(,slabs") sind, wobei aus den Kaugummistreifen (S) anschliefend
zum Verzehr bestimmte, streifenfdrmige Kaugummieinzelportionen
hergestellt werden, und wobei die streifenfdrmigen Kaugummiein-
zelportionen anschlieBend einzeln und/oder in Gruppen verpackt

werden.
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