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Beschreibung
. Anwendungsgebiet

[0001] DieErfindung betriffteine Einlegemaschine und
ein Einlegeverfahren, mittels dem Produkte in oben of-
fene, meist wannenférmige, Trays eingelegt und diese
Trays anschlieBend durch eine auf dem Rand aufgesie-
gelte Siegelfolie dicht verschlossen werden.

Il. Technischer Hintergrund

[0002] Aufdiese Artund Weise wird eine Vielzahl von
Produkten verpackt, jedoch ist gerade das Einlegen von
biegeschlaffen Teilen wie etwa Fleischscheiben dabei
ein Problem, da auch solche Produkte im Tray exakt po-
sitioniert werden mussen.

[0003] Dabseiist es bereits bekannt, biegeschlaffe Pro-
dukte wie etwa Fleischscheiben - einzeln oder gefachert
Ubereinander gelegt zu Portionen - mittels eines Produkt-
foérderers heranzutransportieren und (ber dessen Ab-
wurfkante in einen Tray fallenzulassen, der unter der Ab-
wurfkante steht.

[0004] Dabei besteht das Problem der zu wahlenden
Geschwindigkeit:

- Jelangsamer das Produkt tiber die Abwurfkante be-
wegt wird, umso groRer ist das Kippmoment, wel-
ches das Produkt erfahrt, und damit die Gefahr, dass
das Produkt nicht auf der urspriinglichen Unterseite
im Tray aufkommt, sondern ganz oder teilweise ge-
wendet,

- je groRer die Geschwindigkeit ist, mit der das Pro-
dukt Gber die Abwurfkante schieRt, umso geringer
ist dieses unerwiinschte Kippmoment, jedoch umso
groRer ist die Relativgeschwindigkeit gegeniiber
dem Tray beim Auftreffen auf dem Tray, wenn der
Tray stillsteht oder nur relativ langsam in Richtung
der sich bewegenden Produkte mitbewegt wird, und
damit das Risiko, dass das Produkt nicht eben auf
dem Boden des Trays aufliegt.

- Indiesem Zusammenhang sind bereits sog. Sprung-
bander bekannt, bei denen die Abwurfkante des Pro-
duktférderersin Férderrichtung sehr schnell vor-und
zurlickbewegt werden kann, sodass zum Abwerfen
die Abwurfkante unter dem Produkt schnell zurtick-
gezogen wird, sodass praktisch kein Kippmoment
mehr auftreten kann, sondern das Produkt mit Ver-
tikalbeschleunigung nach unten absinkt, aber natir-
lich dennoch seine Horizontalgeschwindigkeit, die
es hatte, als der Kontakt mit dem Produktférderer
verloren ging, weiterhin beibehalt.

Deshalb wird bei einem solchen Sprungband das
Produkt kurz vor dem Verlassen des Produktbandes
abgebremst und im Idealfall zum Stillstand gebracht.
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[0005] Allen drei Lésungen tberlagert ist natiirlich das
Bestreben, die Effizienz der Vorrichtung zu steigern.
[0006] In diesem Zusammenhang ist es aus der WO
2013/110667 A2 bekannt, scheibenférmige Produkte in
einen zumindest beim Abwurf jeweils still stehenden Tray
fallenzulassen.

[0007] Ferner ist es aus der US 3,354,613 sowie aus
der DE 102 24 237 A1 - die den nachstreichenden Stand
der Technik bildet - bekannt, ein Produkt in Form eines
Scheibenstapels tiber die Abwurfkante eines Produktfér-
derers in einen aufnehmenden Tray abzulegen bzw. ab-
zuwerfen.

[0008] Ein besonderes Problem stellen dabei mit viel
Flussigkeit benetzte Produkte, wie etwa marinierte
Scheiben von Frischfleisch, dar, weil es beim Einlegen
dieser Produkte leicht geschehen kann, dass von dieser
Flussigkeit etwas auf den Rand des Trays tropft und an
dieser Stelle keine dichte Versiegelung beim spateren
Aufsiegeln der Siegelfolie mehr erzielt wird, wenn nicht
vorher diese Verunreinigung auf dem Rand penibel ent-
fernt wird.

[0009] In diesem Zusammenhang ist es bereits be-
kannt, beim Einlegen der Produkte in den Tray den obe-
ren Rand des stillstehenden Trays mittels einer abde-
ckenden Maske vor Verunreinigungen zu schiitzen. Die
Maske wird jedoch immer wieder verwendet und maschi-
nell bei jedem Tray an diesen angendhert und entfernt,
um an den ndchsten Tray angenahert zu werden.
[0010] So zeigendie JP S52 132989 und die EP 1415
919 A1 eine trichterférmige Maske, die teilweise in den
Tray hinein abgesenkt wird, um das Einflllen eines
Schittgutes zu erleichtern, wobei der Rand des Trays
von der Maske abgedeckt wird.

[0011] Dabei besteht immer noch die Gefahr, dass
Flussigkeitstopfen, die sich am Innenrand der Maske ge-
bildet haben, bei der Relativbewegung zum Tray abtrop-
fen und wiederum auf dem Rand des Trays auftreffen.

lll. Darstellung der Erfindung
a) Technische Aufgabe

[0012] Es ist daher die Aufgabe gemaR der Erfindung,
ein Verfahren und eine diesbezlgliche Einlegemaschine
zu schaffen, die das Verschmutzen der Oberseite des
Randes des Trays durch Flussigkeit, die von den einzu-
legenden Produkten stammt, vermeidet trotz hoher Ein-
legegeschwindigkeit.

b) Lésung der Aufgabe

[0013] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der An-
spriiche 1 und 8 geldst. Vorteilhafte Ausfliihrungsformen
ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0014] Hinsichtlich des Verfahrens wird diese Aufga-
be geldst, indem beim Abwurf der Produkte vom Pro-
duktférderer Uber dessen vorzugsweise feststehende
Abwurfkante der aufnehmende Tray darunter in Durch-
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laufrichtung mit dem Produkt mitbewegt wird, vorzugs-
weise mit der gleichen Geschwindigkeit, die das abge-
worfene Produkt zum Abwurfzeitpunkt besitzt- dadurch
kann die Relativgeschwindigkeit in Durchlaufrichtung
zwischen Produkt und Tray auf Null reduziert werden,
sodass das meist biegeschlaffe Produkt auf dem Boden
des Trays landet, ohne dort durch eine Relativgeschwin-
digkeit verformt oder gewellt zu werden.

[0015] Dadurch kann das abzuwerfende Produkt oder
die Portion aus mehreren Produkten auch mit einer sehr
hohen Geschwindigkeit, insbesondere von mehr als 300
mm/s, Uber die Abwurfkante abgeworfen werden, was
eine hohe Einlegerate und damit hohe Effizienz einer ent-
sprechenden Einlegemaschine bewirkt.

[0016] Dennoch ist bei feuchten Produkten, insbeson-
dere marinierten Fleischscheiben, die Gefahr groR, dass
sich Flussigkeitstropfen vom Produkt I6sen, sei es wah-
rend des Fluges des Produktes in Richtung Tray oder
erst beim Aufschlagen des Produktes auf dem Boden
des Trays, und sich durch Herumspritzen auf dem Rand
des Trays ablagern.

[0017] Beim anschlieBenden Aufsiegeln einer ver-
schlieenden Siegelfolie auf dem Rand des Trays kon-
nen solche dort vorhandenen Flussigkeitstrépfchen Un-
dichtigkeiten der Siegelnaht bewirken und in der Folge
zu einem Verderben des Produktes im Tray fiihren.
[0018] Erfindungsgemal wird deshalb wahrend des
Abwurfes der Rand des Trays von einer dariiber ange-
ordneten Maske abgedeckt, die das Auftreffen von Flis-
sigkeitstropfchen verhindert. Die Maske befindet sich da-
bei in einem so geringen Abstand oberhalb des Randes
des Trays oder liegt auf diesem sogar auf, dass ein Ein-
dringen von Flissigkeitstropfchen dazwischen nicht
moglich ist. Vorzugsweise deckt die Maske den gesam-
ten Rand des Trays ab.

[0019] Da sich der Tray mit dem heranfliegenden Pro-
dukt mitbewegt, wird auch die abdeckende Maske mit
dem Tray mitbewegt.

[0020] Damit das Produktin den Tray gelangen kann,
besitzt die - in der Regel ebenfalls wie der Tray horizontal
liegende - Maske eine Durchgangsoéffnung, die insbe-
sondere nur geringfiigig kleiner ist als die obere Offnung
des Trays. Von den Randern dieser Durchgangsoéffnung
aus erstrecken sich umlaufend Wéande nach unten. Beim
Positionieren der Maske Uber dem Tray ragen diese
Wande in die Vertiefung des Trays hinein und kénnen
auch in der Héhe so lang ausgebildet sein, dass sie mit
ihrer Unterkante den Boden des Trays, insbesondere ei-
ne dort liegende saugféhige Lage, kontaktieren.

[0021] Die umlaufenden Wande besitzen dabei einen
solchen AuRenumfang, dass sie gerade noch in die Ver-
tiefung des Trays eingefiihrt werden kénnen, wobei vor-
zugsweise die in der Regel leicht konisch sich nach unten
verjingenden Wande des Trays zur Zentrierung benutzt
werden oder auch im Gegensatz dazu die Wande der
Maske in dem im Tray eingesetzten Zustand an allen
Stellen einen - allerdings mdglichst geringen - Abstand
zu den Wanden des Trays einhalten, damit keine an den
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Wanden des Trays haftenden Verschmutzungen an den
AuBenseiten der umlaufenden Wand der Maske haften
bleiben kdnnen.

[0022] Vorzugsweise wird die Maske vor Beginn des
Abwurfes in den Tray hinein abgesenkt, wahrend des
Abwurfes zusammen mit dem Tray in Vorschubrichtung
mit bewegt und nach dem Beenden der Ablage des Pro-
duktes im Tray wieder nach oben aus dem Tray heraus
bewegt und entgegen der Vorschubrichtung in die Aus-
gangsposition zurlick bewegt.

[0023] Fdur die dafir notwendigen Relativbewegungen
zwischen Tray und Maske wird vorzugsweise die Maske
auf gleicher Héhe in Vorschubrichtung vor und zuriick
bewegt, wahrend die vertikale Relativbewegung durch
den Tray vollzogen wird, der vorzugsweise auf einer an-
hebbaren und absenkbaren Hubvorrichtung aufliegt.
[0024] Die Bewegung in Durchlaufrichtung kann auch
mittels der Maske bewirkt werden, indem die formschls-
sig im Tray eingetauchte Maske die Bewegung in Vor-
schubrichtung vollzieht und dabei den Tray mitnimmt.
[0025] Damit sich das abzuwerfende Produkt oder die
abzuwerfende Portion auf dem heran transportierenden
Produktférderer in der richtigen Drehlage um die Hoch-
achse und an der richtigen Querposition auf dem Pro-
duktforderer befinden, werden sie vor dem Abwurf hin-
sichtlich vor allem der Querposition positioniert und vor-
zugsweise auch hinsichtlich der Drehlage um die Hoch-
achse ausgerichtet, woflir mehrere Methoden zur Fi-
gung stehen:.

[0026] Die eine bestehtdarin, knapp oberhalb des Pro-
duktférderers, also im Héhenbereich des darauf liegen-
den Produktes oder der darauf liegenden Portion, beid-
seits des Produktes Banden mitlaufen zu lassen, vor-
zugsweise mit der Laufgeschwindigkeit des Produkt For-
derers, wobei sich diese Banden in Durchlaufrichtung
von einem zunachst grolRen Abstand auf einen dann klei-
nen Abstand aneinander annahern, welcher der Querer-
streckung des zu positionierenden Produktes entspricht.
Da dieser kleinste Abstand zwischen den mitlaufenden
Banden sich an der Querposition befindet, an der sich
das Produkt befinden soll, wird das Produkt in Querrich-
tung positioniert.

[0027] Durch von den mitlaufenden Banden in Rich-
tung Mitte des Produktférderers vorstehenden Paddeln
im Héhenbereich des Produktes wird die hindurch Lauf-
richtung Vorderkante oder Endkante des Produktes auch
hinsichtlich der Drehlage um die Hochachse ausgerich-
tet, indem diese an der entsprechenden Kante des Pro-
duktes zur Anlage gebracht werden. Auch die in Durch-
laufrichtung liegenden Seitenkanten des Produktes wer-
den durch solche mitlaufenden Banden in Durchlaufrich-
tung ausgerichtet.

[0028] Eine andere Mdglichkeit besteht darin, durch in
Querrichtung zur Mitte des Produktférderers hin ausfahr-
bare, beidseits angeordnete Querschieber das Produkt
auf dem Produktférderer an die gewlinschte Querpositi-
on zu schieben und dabei wegen der Anlage der Quer-
schieber an den Seitenkanten das Produkt auch hinsicht-
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lich seiner Drehungslage um die Hochachse auszurich-
ten.

[0029] Die Querschieberkdnnen dabeifestpositioniert
sein und somit nicht mit dem Produkt auf dem Produkt-
férderer mitlaufen - denn die Querpositionierung soll vor-
zugsweise bei allen beschriebenen Mdéglichkeiten der
Querpositionierung bei laufendem Produktférderer ge-
schehen, um die Effizienz der Einlegemaschine nicht zu
reduzieren - oder um eine Hochachse, die sich entfernt
von der Kontaktflache des Querschiebers zum Produkt
hin befindet schwenkbar sein und dadurch begrenzt mit
dem Produkt mit bewegbar sein, wobei dann vorzugs-
weise die Kontaktflache in der Aufsicht betrachtet konvex
gebogen ist.

[0030] Eine andere Mdéglichkeit besteht darin, auf bei-
den Seiten knapp Uber dem Produktférderer ein etwa
Platten-férmiges Schwenksegment schwenkbarum eine
aufrecht stehende Achse anzuordnen, dessen eine auf-
recht stehende Schmalseite konvex gekrimmt ist, und
zwar so, dass beim Verschwenken um die aufrecht ste-
hende Achse in Laufrichtung diese aufrecht stehende
Schmalseite, die Kontaktflache zum Produkt hin, immer
weiter in Richtung mit Langsmitte des Produktférderers
vorsteht. Durch Verschwenken in Laufrichtung wahrend
sich das Produktzwischen den beiden Schwenksegmen-
ten befindet, wird das Produkt also in Richtung Langs-
mitte des Produktférderers verlagert.

[0031] Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, die
Querposition des Produktes auf dem Produktférderer le-
diglich durch einen Sensor zu erfassen, aber nicht zu
verhindern, stattdessen aber die Querposition von Mas-
ke und/oder Tray an der Abwurfstelle auf die Querposi-
tion des Produktes einzustellen.

[0032] Hinsichtlich der Vorrichtung wird die Aufgabe
also dadurch geldst, dass zunachst ein Produktférderer
vorhanden ist, der einzelne Produkte oder zu Portionen
zusammengestellte Produkte in Durchlaufrichtung her-
antransportiert und tber seine in Durchlaufrichtung vor-
dere Endkante, die Abwurfkante, die vorzugsweise Hin-
durchlaufrichtung feststehend ausgebildet ist, abwirft.
[0033] Unterhalb der Abwurfkante, also auf einem Ni-
veau tiefer als die Abwurfkante, wird der jeweilige Tray,
in dem das wenigstens eine Produkt abgelegt werden
soll, welches Uber die Abwurfkante abgeworfen wird, un-
terhalb der Abwurfkante in Durchlaufrichtung mit der ho-
rizontalen Geschwindigkeit des abgeworfenen Produk-
tes mitbewegt, sodass beim Auftreffen des Produktes
auf dem Boden des Trays nach Mdglichkeit keine hori-
zontale Relativgeschwindigkeit zwischen Tray und Pro-
dukt vorliegt.

[0034] Diese Bewegung des Trays kann bewirkt wer-
den mithilfe eines Trayférderers, der sich dann vorzugs-
weise in Durchlaufrichtung erstreckt von einem Punkt vor
der Abwurfkante bis zu einen Punkt nach der Abwurfkan-
te.

[0035] Vorzugsweise wird diese Bewegung des Trays
beim Abwerfen jedoch bewirkt, indem die in den Tray
eingetauchte Maske mittels eines Masken-Transpor-
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teurs horizontal in Durchlaufrichtung bewegt wird und da-
bei den Tray mitnimmt, der zu Beginn dieser Bewegung
noch nichtaufeinem Trayférderer auffliegt, sondern noch
auf der Tragplatte einer Hubvorrichtung, die den Tray an
die Maske heranheben kann, so dass der Trayférderer
in Laufrichtung erst hinter der Abwurfkante beginnt, aber
vorzugsweise in den Bewegungsbereich des Masken-
Transporteurs hineinreicht.

[0036] Die Vorrichtung umfasstferner eine Steuerung,
die den Tray relativ zum Produktférderer so steuern
kann, dass der Tray genau unter dem von der Abwurf-
kante abgeworfenen Produkt mitbewegt wird, sodass
das Produkt zum Schluss auf dem Boden des Trays liegt.
[0037] Dazu sind in der Regel Sensoren vorhanden,
die die Ausgangsposition des Trays erfassen bzw. den
Tray entsprechend positionieren, bevor dieser mit dem
Produkt mitbewegt wird. Anstelle von Sensoren kann der
Tray in seiner Ausgangslage auch dadurch positioniert
werden, dass er durch das eintauchen der Maske, die
sich in einer festen Ausgangsposition befindet, in seiner
Ausgangslage zentriert wird.

[0038] Vorzugsweiseistauch eine Schiebevorrichtung
vorhanden, um die Tragplatte der Hubvorrichtung, auf
der der Tray ruhen soll, zwischen einer Aufnahmeposi-
tion, in der sie mit einem neuen Tray geladen wird, und
einer Abwurfposition fiir das Aufnehmen von Produkten
in Querrichtung hin und her bewegt wird. Die Schiebe-
vorrichtung ist vorzugsweise Bestandteil der Hubvorrich-
tung oder umgekehrt.

[0039] Vorzugsweise ist zusatzlich eine in Durchlauf-
richtung bewegbare Maske mit einem Rand zum Abde-
cken des Randes des Trays vorhanden, die beim Abwer-
fen des Produktes Uber dem Tray positioniert und mit
diesem mitbewegt werden soll.

[0040] Diese Maske besitzt eine Durchgangséffnung,
durch die hindurch das wenigstens eine Produkt von
oben nach unten in den Tray fallen kann. Der um die
Durchgangséffnung herum sich erstreckende Rand der
Maske ist so dimensioniert, dass er in der Aufsicht be-
trachtet, den oberen umlaufenden Rand des Trays ab-
decken kann, insbesondere vollstandig abdecken kann.
[0041] Von der Innenkontur des Randes der Maske
aus, also um die Durchgangsé6ffnung herum, erstrecken
sich umlaufende Wande von dem Rand aus nach unten,
die beim Anordnen der Maske auf dem Tray in die Ver-
tiefung des Trays eintauchen.

[0042] Fir das Eintauchen und wieder heraus Bewe-
gen ist eine vertikale Relativbewegung zwischen Maske
und Tray notwendig, die von einer Hubvorrichtung be-
wirkt wird, die vorzugsweise den jeweiligen Tray an die
Maske heran anhebt und vorzugsweise nach Einlegen
der Produkte von der Maske nach unten absenkt, bis der
Tray wieder auBer Eingriff mit der Maske ist.

[0043] Die Maske selbst wird vorzugsweise nur hori-
zontal Durchlaufrichtung vor und zuriick bewegt und un-
terliegt keiner Vertikalbewegung, vor allem deshalb, weil
im umgekehrten Fall, also bei einer Vertikalbewegung
der Maske, der vertikale Abstand zwischen mit der Mas-
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ke ausgestattetem Tray und der Abwurfposition, also
dem Produktférderer, groRer ware, was fiir das zielsiche-
re Ablegen der Produkte im Tray nachteilig ware.
[0044] Als Trayférderer, der den jeweiligen Tray wah-
rend des Abwurfes mit dem Produkt horizontal mitbe-
wegt, kann auch die Maske selbst verwendet werden,
die ja formschlissig in den Tray eintaucht. Indem also
die Maske zum Beispiel mittels eines Maskentranspor-
teurs in Durchlaufrichtung bewegt wird, kann sie dabei
den Tray mitnehmen, der hierfir lediglich auf einer Trag-
platte entlang gleiten muss, welche beispielsweise Be-
standteil der Hubvorrichtung sein kann.

[0045] Die durch die Maske hindurch fallenden nassen
Produkte werden Flussigkeitstropfen an der Maske hin-
terlassen, sei es auf deren oberen Rand oder an der In-
nenseite der nach unten gerichteten Wande der Maske.
Diese Flussigkeitstropfen werden entlang der Wande
nach unten flieBen und irgendwann von der Unterkante
der Wand nach unten abtropfen.

[0046] Um zu vermeiden, dass ein solcher abtropfen-
der FlUssigkeitstropfen von der Maske wahrend der Re-
lativbewegung von Tray und Maske in Querrichtung auf
den oberen Rand des Trays abtropft, werden an der Un-
terkante der Wande hangende Flissigkeitstropfen vor-
zugsweise aktiv beseitigt.

[0047] Zu diesem Zweck ist entweder die Maske mit
ihren Wanden so dimensioniert, dass die Wande beim
Eintauchen in den Tray, dessen Innenraum sich in der
Regel konisch sih nach oben erweitert, die Innenseiten
derWande des Trays bertihren und dadurch anden Wan-
den der Maske anhaftende Flissigkeit vom Tray abge-
nommen wird.

[0048] Eine andere oder auch alternativanzuwenden-
de Mdglichkeit besteht darin, dass der Boden der Trays
mit einem Saugmaterial bedeckt ist, welches Flissigkeit
aufsaugt, und die nach unten ragenden Wande der Mas-
ke sind so lang ausgebildet, dass beim Eintauchen der
Maske in den Tray die Unterkante der Wande der Maske
auf dem Saugmaterial des Bodens aufsitzt und dadurch
dort vorhandene Flissigkeitstropfen von dem Saugma-
terial aufgenommen werden.

[0049] Damit das Hindurchfallen der Produkte durch
die Durchgangséffnung méglichst einfach ist, sollte diese
so grol} wie mdglich gestaltet sein. Die Begrenzung liegt
darin, dass die um die Durchgangsoffnung herum ver-
laufenden Wande noch in die Vertiefung des Trays pas-
sen mussen.

[0050] Eine erste Lésung besteht darin, die Durch-
gangso6ffnung und damit den AulRenumfang der Wande
der Maske so grof3 zu dimensionieren, dass sie beim
Einflhren in den Tray dessen Wénde - die den meist
konisch sich nach unten verjliingenden Innenraum um-
geben -kontaktieren und der Tray zum Zentrieren benutzt
wird.

[0051] Dadurch kommen jedoch die AuBenseiten der
Wande der Maske mit dem Tray in Berlihrung, was ei-
nerseits an der Maske anhaftende Flissigkeitabnehmen
kann, wie oben dargelegt, aber es kdnnten auch Ver-
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schmutzungen in umgekehrter Richtung von den Tray
auf die Maske Ubertragen werden.

[0052] Bevorzugtist deshalb, dass die Maske passge-
nau von oben in den Tray hinein abgesenkt wird, jedoch
auchwahrend des Mitbewegens mitdem Tray die Wande
der Maske immer einen geringen Abstand zu den Wan-
den des Trays einhalten, was jedoch die Durchgangsoff-
nung durch die Maske naturgeman verringert.

[0053] In diesem Fall ist es jedoch nicht mdglich, die
Maske als Trayférderer zu benutzen, sondern dann miis-
sen die Trays einerseits und die Maske andererseits je-
weils separat Uber einen Férderer synchron bewegt wer-
den.

[0054] Zuséatzlich kann vom Rand der Maske auf einer
Seite, namlich der in Durchlaufrichtung vorderen Seite,
ein Anschlag nach oben aufragen, fiir den Fall dass ein
im Tray abzulegendes Produkt nicht direkt die Durch-
gangsoffnung der Maske trifft sondern etwas zu weit
fliegt. Ein solches Produkt wird dann gegen den Anschlag
stolRen, dadurch schlagartig abgebremst werden und
nach unten in die Durchgangséffnung der Maske fallen,
da sich der Anschlag unmittelbar am Rand der Durch-
gangsoffnung befindet.

c) Ausfiihrungsbeispiele

[0055] Ausfliihrungsformen gemaR der Erfindung sind
im Folgenden beispielhaft ndher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1a, b:  die Einlegemaschine in perspektivischen
Ansichten von oben und von unten,

Fig. 2a: die Maschine der Figuren 1a, b in der Sei-
tenansicht,

Fig. 2b: die Maschine der Figuren 1a, biin der Fron-
tansicht und

Fig. 2c: die Maschine der Figuren 1a, b in der Auf-
sicht,

Figur 3: eine gegenuber den Figuren 1a, b erwei-
terte Einlegemaschine in perspektivischer
Ansicht,

Fig. 4a-c: vergrofRerte Ausschnitte aus Figur 2c mit
unterschiedlichen Méglichkeiten der Quer-
positionierung,

Fig. 5a-d: den Ablauf des Einlegevorganges von der
Seite her gesehen im Vertikalschnitt.

[0056] Den Aufbau der Maschine lassen am besten

die Figuren 1a und 2a erkennen, dariber hinaus natr-
lich auch die Ansicht der Figur 1b von unten sowie die
Frontansicht der Figur 2b und die Aufsicht der Figur 2c:
[0057] Vorder Frontwand des schrankartigen Maschi-
nengehauses 30 sind die Handhabungseinheiten fiir die
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Produkte 1a, b, vor allem die diversen Forderer, offen
montiert, sodass sie von einem Bediener, der vor der
Maschine steht, gut einsehbar und zuganglich sind:

Vonrechts her werden die Produkte 1a, b - entweder
einzeln oder bereits in Portionen 1’, beispielsweise
gefachert Gbereinander gelegt wie in den Figuren 5
dargestellt - auf einem ersten Produktférderer 7" he-
rantransportiert, und noch vor dem Erreichen der auf
diesem Produktférderer 7" montierten Querpositio-
niervorrichtung 5 mittels eines Querpositions-Sen-
sors 15, der vorzugsweise am Gehause 30 der Ma-
schine montiert ist, die Position des Produktes 1b
oder der herantransportierten Portion 1’, die aus
mehreren solcher Produkten besteht, in Querrich-
tung 11 auf dem Produktférderer 7" bestimmt.

[0058] Die Querrichtung 11 steht lotrecht zur Durch-
laufrichtung 10 der Produkte, also der Férderrichtung der
Produktférderer 7, 7’, 7" und des Trayfoérderers 8.
[0059] In der Querpositioniervorrichtung 5 wird das
Produkt 1b an die richtige Querposition geschoben und
auch hinsichtlich seiner Drehlage um die Hochachse
ausgerichtet, also vor allem bei Portionen, deren Seiten-
kanten noch nicht parallel zur Durchlaufrichtung 10 aus-
gerichtet sind.

[0060] Vondiesem ersten Produktférderer 7" wird das
Produkt 1 b oder die Portion 1’ aus Produkten 1a, b...an
einem in Durchlaufrichtung 10 nachfolgenden Produkt-
férderer 7’ und von diesem auf den nachsten in Durch-
laufrichtung 10 nachfolgenden Produkiférderer 7, den
letzten Produktférderer in Durchlaufrichtung 10, Gberge-
ben.

[0061] Dieser letzte Produktférderer 7 besitzt in sei-
nem Endbereich einen schrag nach unten weisenden
Verlauf des Obertrums dieses endlos umlaufenden Pro-
duktforderers 7, welches um eine Umlenkwalze mit sehr
geringem Durchmesser umgelenkt wird zwecks Bildung
einer Abwurfkante 7a als Ende dieses Produktférderers
7.

[0062] Ein Produkt 1a, welches auf dem vorzugsweise
mit konstanter Geschwindigkeit zumindest wahrend des
Abwurfvorganges laufendem Produktférderer 7 trans-
portiert wird, 18uft am Ende im Schragbereich bereits
schrag nach unten und setzt aufgrund seiner Geschwin-
digkeit diese Richtung auch nach Uberlaufen der Abwurf-
kante 7a im freien Fall fort und soll in einen darunter
befindlichen Tray 2 fallen, wie im Folgenden anhand der
Figuren 5a, b erklart wird.

[0063] Ein solcher Tray 2 ist nur in Figur 2a einge-
zeichnet, und liegt auf der Tragplatte 24 einer Hubvor-
richtung 9 auf, die in der Lage ist, die Tragplatte 24 aus
der in Figur 2 dargestellten abgesenkten Position anzu-
heben, bis die darlber in einer festen Hohe montierte
Maske 4 mit ihren Wanden in den Tray 2 eintaucht und
dessen seitlich umlaufenden Rand 2a abdeckt, sofern
sich der Tray 2 vorher genau unterhalb der Maske 4 be-
fand.
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[0064] Die Hubvorrichtung 9 ist auch in der Lage, die
Tragplatte 24in Querrichtung 11 hin-und her zubewegen
mittels einer an der Hubvorrichtung 9 angeordneten
Schiebevorrichtung 25, die am besten in Figur 1b er-
kennbar ist:

Dadurch kann die Tragplatte 24 zum einen direkt an
die Frontwand des schrankartigen Maschinenge-
hduses 30 herangefahren werden unter eine Off-
nung in deren Frontwand, die als Trayauslass 23
(siehe Figur 2a) dient, und aus der jeweils ein ein-
zelner Tray 2 in Querrichtung heraus auf die unmit-
telbar anschlieRende, in der Aufnahmeposition be-
findliche Tragplatte 24 geschoben werden kann.

[0065] Von dort kann die Tragplatte 24 vom Maschi-
nengehause weg in eine Querposition und Langsposition
exakt unterhalb der Maske 4 verfahren werden, die sich
in den Figuren 1a, b und 2a, b in der Ausgangsposition
fur die Durchfiihrung eines Abwurfvorganges befindet.
Die Maske 4 kann von dieser Ausgangsposition aus in
Durchlaufrichtung 10 mittels eines Masken-Transpor-
teurs 26 mit dem Uber die Abwurfkante 7a fliegenden
Produkt 1c horizontal mitbewegt werden, wobei die Mas-
ke wegen der in den Tray 2 eingetauchten Position den
Tray 2 in diese Richtung formschliissig mitnimmt. Dabei
bewegen sich Maske 4 mit Tray 2 vorzugsweise mit der
gleichen Geschwindigkeit in Durchlaufrichtung 10 wie
das Uber die Abwurfkante 7a gerade abgeworfene Pro-
dukt 1c.

[0066] Sofern der Tray 2 mit einem einzigen Abwurf-
vorgang, mit dem ein einzelnes Produkt 1c oder eine
ganze Portion in den Tray 2 hinein abgeworfen wird, ge-
fullt ist, wird anschlieRend der gefiillte Tray nach unten
abgesenkt, bis er auBer Eingriff mit der Maske 4 gerat,
und Uber einen ersten Trayférderer 8 und ggfs. einen
weiteren Trayforderer 8’ der gefiillte Tray 2 abtranspor-
tiert. Dabei kann das Absenken des Trays 2 auch mittels
einer Vertikalbewegung des rechten Endbereiches des
Trayforderers 8 erfolgen, falls der Tray 2 sich dann be-
reits auf diesem befindet.

[0067] Figur 3 zeigt eine gegenliber den Figuren 1a,
bund 2a, b, cnach links erweiterte Einlegemaschine, die
ohne Produkte und Trays dargestellt ist, auf der aber
ersichtlich ist, dass mittels des Produktforderers 8 die
geflllten Trays zu einer in Durchlaufrichtung 10 doppelt
vorhandenen Siegelstation 27 transportiert werden, in
der von oben eine um die obere Offnung 13 des Trays
ringférmig umlaufende Siegelfolie 3 aufgesiegelt wird,
um den gefiillten Tray 2 dicht zu verschlielRen, wie besser
anhand Figur 5e zu erkennen.

[0068] In dem schrankartigen Maschinengehause 30,
an dessen Frontseite die einzelnen Forderer montiert
sind, befindet sich bei der Ansicht von vorne im linken
Teil die Steuerung 50 mit dem Display 50a und einer
Bedieneinheit 50b sowie vorzugsweise auch der die ge-
samte Maschine mit elektrischem Strom versorgende
Schaltschrank.
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[0069] Im rechten Teil des Gehauses ist der nicht na-
her erlauterte Tray-Vereinzeler untergebracht, der not-
wendig ist, da die schalenférmigen Trays 2 in der Regel
ineinander genestet angeliefert werden und fir die Be-
nutzung in der Einlegemaschine vereinzelt werden miis-
sen, sodass danach die vereinzelten Trays 2 in den mitt-
leren Teil des Gehauses 30, namlich zu dem Tray-Aus-
lass 23 transportiert werden kénnen und dort zur Verfi-
gung stehen.

[0070] Die Figuren 5a-e zeigen den Vorgang des Fiil-
lens und VerschlieRens eines Trays 2 mit Hilfe der zuvor
beschriebenen Einlegemaschine im Detail:

In der Ausgangsposition befindet sich der Tray 2 mit
Abstand unterhalb der Maske 4, die in der Héhe auf
einer festen Position angeordnet ist und nur in oder
entgegen der Durchlaufrichtung 10 bewegt werden
kann.

[0071] In der Aufsicht betrachtet ist der Tray 2 in der
Regel rechteckig, und besitzt einen um seine obere Off-
nung 13 allseitig umlaufenden, horizontal nach aulen
Uberstehenden Rand 2a, schrag nach unten innen ver-
laufende Wande sowie einen Boden 2b, auf dem ein
Saugmaterial 14 liegen kann, welches Flissigkeit wie
etwa Fleischsaft gut aufsaugen kann.

[0072] Die Maske 4 besitzt eine von oben nach unten
durchgangige Durchgangséffnung 12, die etwas kleiner
ist als die Offnung 13 des Trays 2. Die Durchgangsoff-
nung 12 der Maske 4 ist ebenfalls in der Regel rechteckig,
von der sich ebenfalls in der Regel schrag von oben nach
unten zur Mitte hin geneigte einzelne Wande 4b oder
eine einzige ringférmig um die Durchgangsoffnung 12
verlaufende Wand erstrecken. Die Durchgangsoéffnung
12 der Maske 4 istebenfalls einem horizontal nach aulRen
Uberstehenden Rand 4a umgeben.

[0073] Die Dimensionierungder Maske 4 istangepasst
an den Tray 2 dergestalt, dass - wie in Figur 5b darge-
stellt - durch anschlieRendes Anheben des Trays 2 mit-
tels einer Hubvorrichtung 9 der Tray 2 soweit angehoben
werden kann, dass die Wande 4b der Maske 4 in die
Offnung 13 des Trays 2 eintauchen und gegebenenfalls
auch dessen Boden erreichen kdnnen und das Saugma-
terial 14 - oder wenn ein solches Saugmaterial nicht vor-
handen ist, den Boden des Trays - kontaktieren kénnen,
falls die Wande der Maske ausreichend hoch ausgebildet
sind, was jedoch nicht immer der Fall ist.

[0074] Das kontaktieren bewirkt, dass ein eventuell an
der Unterkante der umlaufenden Wand 4b der Maske 4
sich bildender Flissigkeitstropfen 6 nicht zu einem be-
liebigen Zeitpunkt abtropft, sondern durch diese Kontak-
tierung gezieltz. B. Von dem Saugmaterial 14 aufgenom-
men wird.

[0075] Ferner ist der horizontal abstehende Rand 4a
der Maske 4 so breit, dass er den Rand 2a des Trays 2
vollstandig abdeckt.

[0076] Solange auf dem knapp dariber befindlichen
Produktférderer 7 noch kein Produkt herantransportiert
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wird, befinden sich - wie in Figur 5b ersichtlich - Maske
4 und Tray 2 ineinander gesteckt so nah wie mdglich
unterhalb des Produktférderers 7, wobei sich vorzugs-
weise die Abwurfkante 7a in Durchlaufrichtung 10 Uber
dem bei Durchlaufrichtung von rechts nach links linken
Ende der Offnung 12 der Maske 4 befindet.

[0077] Wenn nun auf dem Produktférderer 7 zum Bei-
spiel eine Portion 1’ aus drei geféchert teilweise Uberei-
nander liegenden Produkten 1a, b, ¢ herantransportiert
wird und mit der Bewegungsgeschwindigkeit des Pro-
duktférderers 7 Uber dessen Abwurfkante 7a schrag
nach unten abgeworfen wird, bewegen sich Maske 4 und
Tray 2 gemeinsam in Durchlaufrichtung 10 mit einer Ho-
rizontalgeschwindigkeit, die der Komponente der Hori-
zontalgeschwindigkeit der heranfliegenden Portion 1’
entspricht, wobei die Bewegung von Maske 4 und Tray
2 - abhangig von der Ausgangsposition in Durchlaufrich-
tung 10 geman Figur 5b - ggf. bereits einsetzt, bevor die
Portion 1’ oder das Produkt 1a Uber die Abwurfkante 7
hinausragen.

[0078] Diese Bewegung von Maske 4 und Tray 2 wird
fortgesetzt, bis das Produkt 1a oder die Portion 1’ auf
dem Boden 2b des Trays 2 aufliegen.

[0079] Fdurden Fall, dass das Produkt 1a oder die Por-
tion 1’ beim Hineinfallen in die Offnung 12 der Maske 4
diese nicht exakt treffen, sondern etwas zu weit fliegen,
ist auf dem Bereich des umlaufenden Randes 4a der
Maske 4, der sich in Durchlaufrichtung 10 vorne befindet,
ein nach oben aufragender und sich in Querrichtung 11
erstreckender Anschlag 28 vorhanden, gegen den das
Produkt 1a oder die Portion 1’ ggf. mit seiner Vorderkante
prallt und dann nach unten in die Offnung fallt.

[0080] Sobald der Tray 2 vollstédndig geftllt ist - was
durch einen oder durch mehrere Abwurfvorgange ge-
schehen kann - wird gemaR Figur 5d der gefiillte Tray
2 nach unten bewegt, sodass er auBer Eingriff mit der
Maske 4 kommt und von einem Trayforderer 8, der vor-
zugsweise die gleiche Laufrichtung besitzt wie die Pro-
duktférderer 7, 7°, 7" - abtransportiert, vorzugsweise zu
einer Siegelstation 27 gemal Figur 5e:

Dort wird der gefullte Tray 2 angehalten, und es wird
Uber die Offnung 13 des Trays 2 hinweg eine Sie-
gelfolie 3 gelegt, sodass diese auf dem umlaufenden
Rand 2a aufliegt und dort umlaufend mittels eines
umlaufenden Siegelstempels 27a der Siegelstation
27 erhitzt und dadurch - da Siegelfolie 3 und/oder
Tray 2 aus einem heil3siegelfdhigen Material beste-
hen - mit der Oberseite des Randes 2a des Trays 2
dicht verklebt.

[0081] Damitist der gefiillte Tray 2 dicht verschlossen
und kann der weiteren Kommissionierung und Verarbei-
tung zugeflhrt werden.

[0082] Sofern nach dem Abwurf eines oder mehrerer
Produkte in den Tray 2 hinein der Tray 2 noch nicht voll-
standig gefillt ist, wird er zusammen mit der Maske und
mit dieser im Eingriff horizontal zuriickbewegt in die Aus-
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gangsposition fiir das Abwerfen gemaf Figur 5b, und
es erfolgt ein erneuter Abwurf eines oder mehrerer Pro-
dukte in den Tray, bis dieser vollstandig gefllt ist.
[0083] Inden Figuren 4a-c sind unterschiedliche Aus-
fihrungsformen der Querpositionierung 5 in Blickrich-
tung der Figur 2c dargestellt:

Figur 4a zeigt dabei die auch in den Gbrigen Figuren
dargestellte Querpositioniervorrichtung 5 in der Ver-
sion 5.1:

Dabei lauft im linken und rechten Randbereich
des Produktforderers 7" jeweils ein Seitenfor-
derer 17 mit einem endlosen Band, welches um
Umlenkrollen, die um vertikale Achsen rotieren,
geflihrt wird. Zwischen den beiden gegeneinan-
der gerichteten Trumen dieser endlos umlaufen-
den Seitenforderer 17, die somit eine mitlaufen-
de Seitenbande 18 bilden, besteht ein Abstand
19, der sich in Durchlaufrichtung 10 am Einlauf
verringert und an der Stelle des geringsten Ab-
standes 19 mindestens der Erstreckung des he-
rantransportierten Produktes 1bin Querrichtung
11 entspricht oder etwas gréRer ist.

[0084] Da der Abstand 19 in Durchlaufrichtung 10 am
Beginn deutlich groRer ist als die Quererstreckung eines
Produktes 1b, wird ein Produkt 1b auch dann, wenn es
in Querrichtung 11 nicht an der richtigen Querposition
auf dem Produktférderer 7" aufliegt, durch Hindurch-
schleusen zwischen den beiden umlaufenden Seitenfor-
derern 17 von deren gegeneinander gerichteten Trumen
an die richtige Querposition geschoben.

[0085] Da von den umlaufenden Seitenférderer 17 je-
weils nach aullen vorstehende Paddel 29 an einander
gegenuber liegenden Positionen der Bander der Seiten-
forderer 17 angeordnet sind, schieben diese Paddel 29
gegen die Hinterkante des Produktes 1b und richten das
Produkt dadurch in der Drehlage um die horizontale Ach-
se in Querrichtung aus, falls die Seitenférderer 17 etwas
schneller laufen als der Produktférderer 7". Falls jedoch
die Seitenforderer 17 etwas langsamer laufen als der
Produktforderer 7", lauft das Produkt 1b mit seiner Vor-
derseite gegen ein Paar von Paddeln 29, und wird hier-
durch ebenso in seiner Drehlage um die vertikale Achse
ausgerichtet.

[0086] Figur 4b zeigt eine andere Querpositioniervor-
richtung 5.2, bei der in beiden Seitenrand-Bereichen des
Produktforderers 7" in dem Hohenbereich dariber, in
dem das durchlaufende Produkt 1b erreichbar ist, je ein
Querschieber 16 angeordnet ist, dessen vordere Stirn-
flache etwa in Laufrichtung 10 verlduft, und der mittels
eines Schiebestempels 20 in Querrichtung 11 bewegt
werden kann.

[0087] Das zwischen den Querschiebern 16 durchlau-
fende Produkt 1b kann durch Ausfahren eines oder bei-
der der unabhangig voneinander steuerbaren Schiebe-
stempel 20 mittels des jeweiligen Querschieber 16 in
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Querrichtung 11 verschoben und positioniert werden.
[0088] Da sich das Produkt 1b dabei in Laufrichtung
10 bewegt, kann entweder wie hier eingezeichnet der
Schiebestempel 20 eine begrenzte Strecke in Laufrich-
tung 10 mit der Geschwindigkeit des Produktes 1b mit-
bewegt werden oder auch - was nicht dargestelltist - um
eine aufrechte Schwenkachse verschwenkt werden, wo-
bei dann allerdings die das Produkt kontaktierende Stirn-
flache des Querschiebers 16 vorzugsweise konvex aus-
gebildet ist.

[0089] In Figur 4b ist ferner stromaufwarts der Quer-
positioniervorrichtung ein Querpositions-Sensor 15 an-
geordnet, der die Querposition des daran vorbei laufen-
den Produktes 1b ermittelt.

[0090] Bei der in Figur 4b dargestellten L6sung kann
dies dazu dienen, um die Ausgangsposition der Quer-
schieber 16 in Querrichtung 11 einzustellen.

[0091] Es gibt jedoch auch eine andere Lésung, in der
die Querpositioniervorrichtung ausschlief3lich aus einem
solchen Querpositions-Sensor 15 besteht, also die Quer-
position des Produktes 1b auf dem Produktférderer nur
ermittelt, aber nicht mechanisch verandert wird, sondern
stattdessen mit der Information der Querposition der Tray
2 in die entsprechende Querposition an der Abwurfstelle
eingestellt wird.

[0092] Figur4czeigteine weitere Variante einer Quer-
positioniervorrichtung 5.3:

Dabei ist beidseits im Randbereich des Produktfor-
derers 7"knapp dariliber, also im Héhenbereich des
darauf liegenden Produktes 1b, ein in einer horizon-
talen Ebene liegendes, plattenférmiges Schwenk-
segment 31 vorhanden, welches um eine aufrechte
Schwenkachse 21 verschwenkbar ist. Dieses
Schwenksegment 31 weist eine dem dazwischen
hindurch transportierten Produkt 1b zugewandte
Kontaktflache 31a auf, die eine der Schmalseiten
der Platte darstellt, und welche derart konvex ge-
krimmt ist, dass ihr Abstand zur aufrecht stehenden
Schwenkachse 21 entgegen der Durchlaufrichtung
10 zunimmt.

[0093] Durch Verschwenken eines solchen Schwenk-
segmentes 31, oder gar beider Schwenksegmente 31
synchron, in Laufrichtung 10 verringert sich also der Ab-
stand 19 zwischen den Schwenksegmenten 31 und po-
sitioniert das Produkt 1b in Querrichtung 11.

[0094] Das am Einlauf erfolgt dabei vorzugsweise mit
einer solchen Winkelgeschwindigkeit, dass die zueinan-
der nachstliegenden Punkte der beiden Kontaktflachen
31a sich mit der gleichen Geschwindigkeit in Durchlauf-
richtung 10 bewegen wie der Produktférderer 7"

BEZUGSZEICHENLISTE
[0095]

1a,b  Produkt



15 EP 2993 135 B1 16

1 Portion

2 Tray

2a Rand

2b Boden

3 Siegelfolie

4 Maske

4a Rand

4b Wand

5 Querpositioniervorrichtung
6 Flussigkeitstropfen
7 Produktférderer

7a Abwurfkante

8 Trayférderer

9 Hubvorrichtung

10 Durchlaufrichtung

1 Querrichtung

12 Durchgangséffnung (Maske)
13 Offnung (Tray)

14 Saug-Material

15 Querpositions-Sensor
16 Querschieber

17 Seitenférderer

18 mitlaufende Seitenbande

19 Abstand

20 Schiebestempel

21 Schwenkachse

22 Trayvereinzeler

23 Tray-Auslass

24 Tragplatte

25 Schiebevorrichtung
26 Masken-Transporteur
27 Siegelvorrichtung
27a Siegelstempel

28 Anschlag

29 Paddel

30 Gehause

30a Frontseite

31 Schwenksegment
3a Kontaktflache

50 Steuerung
50a Display
50b Bedieneinheit

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einlegen von wenigstens einem bie-
geschlaffen Produkt (1 a) in einen oben offenen Tray
(2), wobei

a) das wenigstens eine Produkt (1a) portions-
weise, auf einem in Durchlaufrichtung (10) lau-
fenden Produktférderer (7) in Durchlaufrichtung
(10) herantransportiert wird und lber dessen
Abwurfkante (7a) mit einer in Durchlaufrichtung
(10) horizontalen Geschwindigkeit abgeworfen
wird,
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b) der Tray (2) darunterin Durchlaufrichtung (10)
wahrend des Abwurfes des Produktes (1a) von
der Abwurfkante (7a) mit dem heranfliegenden
Produkt (1a) mitbewegt wird, bis das Produkt
(1a) auf dem Boden (2b) des Trays (2) liegt

dadurch gekennzeichnet, dass

c) vor dem Abwurf des Produktes (1a) eine den
Rand (2a) des Trays (2) vollsténdig abdeckende
Maske (4) Uber dem Tray (2) positioniert und
d) wahrend des mit horizontaler Geschwindig-
keit erfolgenden Abwurfs des Produktes (1a) die
Maske (4) mit dem Tray (2) mitbewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Produkt (1a) von dem Produktférderer (7) mit
einer Geschwindigkeit von mindestens 300 mm/sek
Uber dessen Abwurfkante (7a) abgeworfen werden
und/oder

nach dem Entfernen der Maske (4) aus dem Tray
(2) der befiillte Tray (2) durch Aufsiegeln einer Sie-
gelfolie (3) auf dem Rand (2a) des Trays (2) dicht
verschlossen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Maske (4) eine Durchgangsoéffnung (12) auf-
weist, von deren Randern umlaufend Wande (4b)
nach untenragen, undinsbesondere die Wande (4b)
beim Positionieren Uber dem Tray (2) in den Tray (2)
hineinragen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Maske (4) auf gleicher Héhe vor- und zu-
rickbewegt wird und der Tray (2) angehoben
und abgesenkt wird zum formschlissigen Inein-
andergreifen von Tray (2) und Maske (4) und

- insbesondere der Tray (2) mittels der Maske
(4) mit dem Produkt (1a) mitbewegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Maske (4) soweit in den Tray (2) abgesenkt wird,
dass ihre Wande (4b) den Boden (2b) des Trays (2)
berlhren.

(Zentrierung)

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass
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- das wenigstens eine Produkt (1a) auf dem Pro-
duktférderer (7) in Querrichtung (11) positioniert
und/oder in Querrichtung (11) zusammenge-
drickt wird durch in Durchlaufrichtung (10) sich
quer gegeneinander anndhernde, mit dem Pro-
duktférderer (7) in Durchlaufrichtung (10) mit-
laufende und das Produkt (1a) gegebenenfalls
seitlich kontaktierende Seitenbanden (18)
und/oder

- das wenigstens eine Produkt (1a) auf dem Pro-
duktférderer (7) in Querrichtung (11) relativzum
Tray (2) positioniert wird durch Ermitteln der
Querposition des Produktes (1a) auf dem Pro-
duktférderer (7), Positionieren des Trays (2) in
Querrichtung (11) unter der Abwurfkante (7a)
des Produktférderers (7) an der zuvor ermittel-
ten Querposition des darauf herantransportier-
ten Produktes (1a).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass

- das wenigstens eine Produkt (1a) auf dem Pro-
duktférderer (7) in Querrichtung (11) positioniert
und/oder in Querrichtung (11) zusammenge-
driickt wird durch Andriicken an das Produkt in
wenigstens einer Querrichtung (11) insbeson-
dere bei in Durchlaufrichtung (10) bewegtem
Produkt (1a) mittels gegeneinander gerichteter,
in Durchlaufrichtung (10) fest positionierter
Querschieber (20) und

- insbesondere die Querschieber (20) in Durch-
laufrichtung (10) ortsfest positioniert sind oder
mit dem Produktférderer (7) in Durchlaufrich-
tung (10) eine begrenzte Strecke mitlaufen, ins-
besondere indem die Querschieber um einen
seitlich beabstandet zum Produktférderer (7)
befindliche, aufrechte Schwenkachse mit dem
Produktférderer mitschwenken und insbeson-
dere eine konvex gebogene Stempelflache auf-
weisen.

8. Vorrichtung zum Einlegen wenigstens eines biege-
schlaffen Produktes (1 a, b) in einen oben offenen
Tray (2) gemaR einem der vorhergehenden Verfah-
rensanspriiche, mit

a) einem Produktférderer (7) zum Herantrans-
portieren des wenigstens einen Produktes (1a)
in Durchlaufrichtung (10) und Abwerfen Uiber die
in Durchlaufrichtung (10) feststehende Abwurf-
kante (7a) des Produktférderers (7),

b) einer in Durchlaufrichtung (10) verlaufenden

Transportvorrichtung, um den Tray (2) auf ei-
nem Niveau unterhalb der Abwurfkante (7a) in

Durchlaufrichtung (10) zu bewegen,
c) einer Steuerung (50), die dazu konfiguriert ist,
den Tray (2) relativ zum Produktférderer (7) so

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

9.

zu steuern, dass der Tray (2) unter dem von der
Abwurfkante (7a) abgeworfenen Produkt (1a)
mitbewegt wird, bis das Produkt (1a) auf dem
Boden (2b) des Trays (2) liegt

gekennzeichnet dadurch,

d) dass eine in Durchlaufrichtung (10) mittels
eines Maskentransporteurs (26) bewegbare
Maske (4) vorhanden ist,

e) dass vor dem Abwurf des Produktes (1a) die
den Rand (2a) des Trays (2) vollstandig abde-
ckende Maske (4) iber dem Tray (2) positioniert
wird und

f) dass wahrend des mit horizontaler Geschwin-
digkeit erfolgenden Abwurfes des Produktes
(1a) die Maske (4) mit dem Tray (2) mitbewegt
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Maske (4) umfasst

- einen um eine Durchgangs6ffnung (12) umlau-
fenden oberen Rand (4a), der in der Aufsicht
betrachtet den oberen umlaufenden Rand (2a)
des Trays (2) vollstandig abdecken kann,

-von derInnenkontur des Randes (4a) aus nach
unten weisende, umlaufende Wanden (4b), ins-
besondere in Form einer einzigen ringférmig
umlaufenden Wand (4b) und

- insbesondere eine in Durchlaufrichtung (10)
bewegliche Hubvorrichtung (9) zum Anheben
und Absenken des Trays (2) vorhanden ist zum
Zwecke des vertikalen Annaherns, insbesonde-
re Eintauchens ineinander, von Maske (4) und
Tray (2).

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Vor-

1.

richtungsanspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- ein Trayférderer (8) als Transportvorrichtung
zum Transportieren der Trays (2) in Durchlauf-
richtung unterhalb der Abwurfkante (7a) vorhan-
den ist

oder

- die Transportvorrichtung fir die Trays (2) die
in Durchlaufrichtung (10) bewegliche Maske (4)
und deren Masken-Transporteur (26) ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Vor-
richtungsanspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

- die Durchgangséffnung (12) der Maske (4) so
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groB ist, dass die Wande (4b) der Maske (4)
gerade noch in die Offnung (13) des oben offe-
nen Trays (2) passen, insbesondere wenigstens
eine der Wande (4b) der Maske (4) seitlich kei-
nen Abstand zu der entsprechenden Wand des
Trays (2) einhalt, sondern diese kontaktiert, und
dies insbesondere fiir alle Wande gilt
und/oder

- der Boden (2b) des Trays (2) von einem Saug-
Material (14) bedeckt ist, das zum Aufsaugen
von Flissigkeitstropfen (6) geeignetist, die zum
Beispiel an der Unterkante einer Wand (4b) der
Maske (4) hangen.

(Zentrierung)

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Vor-
richtungsanspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

auf dem Produktférderer (7) eine Querpositionier-
Vorrichtung (5.1) angeordnet ist, die zwei beidseits
des Produktes (1a) in dessen Héhenbereich ange-
ordnete, sich in Durchlaufrichtung (10) quer gegen-
einander annahernde, mit dem Produktférderer (7)
mitlaufende Seitenbanden (18), insbesondere end-
lose, umlaufende Seitenfoérderer (17), umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass

-die endlosen, umlaufenden Seitenférderer (17)
um je zwei in Durchlaufrichtung (10) beabstan-
dete, aufrechte Achsen umlaufen.

und/oder

- der Abstand der mitlaufenden Seitenbanden
(18) in Durchlaufrichtung (10) am Ende minimal
der Abmessung des Produktes (1a) in Querrich-
tung (11) entspricht und

- insbesondere wenigstens der Abstand (19) in
Durchlaufrichtung (10) am Ende der beiden mit-
laufenden Banden (18) einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Vor-
richtungsanspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

auf dem Produktférderer (7) eine Querpositionier-
Vorrichtung (5.2) angeordnet ist, die zwei beidseits
des Produktes (1a)) in dessen Hohenbereich ange-
ordnete, gegeneinander bewegliche Querschieber
(16), insbesondere nur in Querrichtung (11) gegen-
einander bewegliche Querstempel (16), umfasst, die
insbesondere unabhdngig voneinander gesteuert
gegen das Produkt (1b) ausfahrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass
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- die Querschieber (16) in Durchlaufrichtung
(10) eine begrenzte Strecke verfahrbar sind, ins-
besondere mit der Geschwindigkeit des Pro-
duktférderers (7)

oder

- die Querschieber (16) in Durchlaufrichtung
(10) fest positioniert sind und insbesondere um
eine aufrechte Schwenkachse (21) an dem vom
Schieberstempel (20) abgewandten Ende ver-
schwenkbar sind, insbesondere so, dass der
Schieberstempel (20) in Durchlaufrichtung (10)
die Geschwindigkeit des Produktférderers (7)
besitzt, und insbesondere der Schieberstempel
(20) eine ballig konvex gebogene Stirnflache
aufweist.

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Vor-

richtungsanspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Querpositionier-Vorrichtung (5.3) vorhanden
ist, die einen Querpositions-Sensor (15) fiir das Pro-
dukt (1a) auf dem Produktférderer (7) umfasst sowie
eine in Querrichtung (11) verfahrbare, ansteuerbare
Transportvorrichtung flirden Tray (2), diein der Lage
ist, die Querposition des Trays (2) abhangig von der
ermittelten Querposition des Produktes (1a) einzu-
stellen.

Claims

A method for inserting at least one product (1a) with
a low bending resistance into a tray (2) that is open
on top, wherein

a) the at least one product (1a) is transported in
a pass through direction (10) on a product con-
veyor (7) running in the pass through direction
(10) and ejected over an ejection edge (7a) of
the product conveyor with a velocity that is hor-
izontal in the pass through direction,

b) a tray (2) that is arranged thereunder in the
pass through direction (10) is moved along to-
gether with an approaching product (1 a) until
the product (1 a) rests on a base (2b) of the tray
(2) from the ejection edge (a)

characterized in that

c) a mask (4) that completely covers an edge
(2a) of the tray (2) is positioned above the tray
(2) before ejecting the product (1 a), and

d) the mask (4) is moved together with the tray
(2) during the ejection of the product (1 a) with
the horizontal velocity.
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The method according to claim 1, characterized in
that the product (1 a) is ejected by the product con-
veyor (7) with a velocity of at least 300 mm per sec-
ond over the ejection edge (7a) of the product con-
veyor (7) and/or

after removing the mask (4) from the tray (2) the fill
tray (2) is closed tight by sealing a sealing foil (3)
onto the edge (2a) of the tray (2).

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that the mask (4) includes
a pass through opening (12) from whose edges cir-
cumferential walls (4b) protrude downward and in
particular the walls (4b) reach into the tray (2) when
positioned above the tray (2).

The method according to one of the preceding
claims,
characterized in that

- the mask (4) is moved back and forth at an
identical level and the tray (2) is raised and low-
ered so thatthe tray (2) and the mask (4) engage
each other in a form locking manner, and

- in particular the tray (2) is moved together with
the product (1 a) by the mask (4).

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that the mask (4) is low-
ered into the tray (2) so that its walls (4b) do not
contact the base (2b) of the tray (2).
(CENTERING)

The method according to one of the preceding
claims,
characterized in that

- the at least one product (1 a) is positioned on
the product conveyor (7) in the transversal di-
rection (11) and/or compressed in the transver-
sal direction (11) by lateral guide rails (18) ap-
proaching each other transversally in the pass
through direction (10) and running together with
the product conveyor (7) in the pass through di-
rection (10) and optionally laterally contacting
the product (1 a), and/or

- the at least one product (1 a) is positioned on
the product conveyor (7) in the transversal di-
rection (7) relative to the tray (2) by determining
the transversal position of the product (1 a) on
the product conveyor (7), positioning the tray (2)
in the transversal direction (11) below the ejec-
tion edge (7a) of the product conveyor (7) at the
previously determined transversal position of
the product (1a) conveyed thereon.

The method according to one of the preceding claims
1 - 6, characterized in that
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- the at least one product (1 a) is positioned on
the product conveyor (7) in the transversal di-
rection (11) and/or compressed in the transver-
sal direction (11) by pressing against the product
in at least one transversal direction (11), in par-
ticular when the product (1 a) is moved in the
pass through direction (10) by transversal slides
(20) that are oriented against each other and
firmly positioned in the pass through direction
(10), and

- in particular the transversal slides (20) are fix-
ated in the transversal direction (10) or run to-
gether with the product conveyor (7) in the pass
through direction (10) for a limited distance, in
particular in that the transversal slides co rotate
about a vertical pivot axis that is laterally offset
from the product conveyor (7) with the product
conveyor (7) and in particular include a convex
cambered plunger surface.

A device for inserting at least one product (1a, b)
with low bending resistance into a tray (2) that is
open on top according to one of the preceding meth-
od claims, the device comprising:

a) a product conveyor (7) for conveying the at
least one product (1 a) in the pass through di-
rection (10) and ejectingit over the ejection edge
(7a) of the product conveyor (7) wherein the
ejection edge is fixated in the pass through di-
rection (10),

b) a transport device extending in the pass
through direction (10) to move the tray (2) at a
level below the ejection edge (7a) in the pass
through direction (10),

c) a control (50) which is configured to control
the tray (2) relative to the product conveyor (7)
so that the tray (2) is moved along below the
product (1 a) ejected from the ejection edge (7a)
until the product (1 a) rests on the base (2b) of
the tray (2), characterized in that

d) a mask (4) is provided that is movable in the
pass through direction (10) by a mask transport-
er (26)

e) before ejecting the product (1a) the mask (4)
completely covering the edge (2a) of the tray (2)
is positioned above the tray (2), and

f) the mask (4) is moved together with the tray
(2) while the product (1 a) is ejected with the
horizontal velocity.

9. The device according to claim 8, characterized in

that the mask (4) comprises:

- an upper edge (4a) that extends about a pass
through opening (12) wherein the upper edge
(4a) can completely cover the upper circumfer-
ential edge (2a) of the tray (2) in top view,
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- circumferential walls (4b) extending downward
from the inner contour of the edge (4a) wherein
the circumferential walls (4b) are configured in
particular as a single annular circumferential
wall (4b), and

- in particular a lifting device (9) that is movable
in the circumferential direction (10) is provided
for raising and lowering of the tray (2) for verti-
cally approaching, in particular penetrating the
mask (4) and the tray (2) into each other.

The device according to one of the preceding device
claims, characterized in that

- a tray conveyor (8) is provided as a transport
device for transporting the trays (2) in the pass
through direction below the ejection edge (7a),
or

-the transport device for the trays (2) is the mask
(4) that is movable in the pass through direction
(10) and forms its mask transporter (26).

The device according to one of the preceding device
claims,
characterized in that

- the pass through opening (12) of the mask (4)
is large enough so that the walls (4b) of the mask
(4) just barely fitinto the opening (13) of the tray
(2) that is open on top, in particular at least one
of the walls (4b) of the mask (4) does not keep
any lateral distance from the respective wall of
the tray (2), but contacts the wall and wherein
this applies in particular for all walls, and/or

- the base (2b) of the tray (2) is covered by a
suction material (14) which is configured to suck
up liquid drops (6) which adhere for example to
a bottom edge of a wall (4b) of the mask (4).

(CENTERING)

The device according to one of the preceding device
claims,

characterized in that

a transversal positioning device (5.1) is arranged on
the product conveyor (7), wherein the transversal
positioning device includes two side rails (18) ar-
ranged on both sides of the product (1 a) in its ele-
vation range wherein the two side rails (18) trans-
versally approach each other in the pass through
direction (10) and move along with the product con-
veyor (7), wherein the side rails are in particular end-
less revolving side conveyors (17).

The device according to claim 12, characterized in
that the

- the endless revolving side conveyors (17) re-
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volve about two vertical axes that are offset in
the pass through direction (10) and/or

- adistance of the side rails (18) that move along
inthe pass through direction (10) is ata minimum
at an end and corresponds to a dimension of the
product (1 a) in the transversal direction (11),
and

- in particular at least the distance (19) is adjust-
able in the pass through direction (10) at an end
of the two side rails (18) that move along.

The device according to one of the preceding device
claims, characterized in that a transversal position-
ing device (5.2) is arranged on the product conveyor
(7) wherein the transversal positioning device in-
cludes two transversal slides (16) that are movable
relative to each other and arranged on both sides of
the product (1 a) in its elevation range, in particular
transversal plungers (16) that are only movable rel-
ative to each other in the transversal direction (11)
wherein the transversal plungers are deployable in
particular independently from each other in a con-
trolled manner against the product (1 b).

The device according to claim 14, characterized in
that the

- the transversal plungers (16) are movable in
the pass through direction (10) by a limited dis-
tance, in particular at a velocity of the product
conveyor (7), or

- the transversal plungers (16) are fixated in the
pass through direction (10) and pivotable in par-
ticular about a vertical pivot axis (21) at an end
that is oriented away from the slide plunger (20),
in particular so that the slide plunger (20) has a
velocity of the product conveyor (7) in the pass
through direction (10) and in the slide plunger
(20) includes in particular a convex cambered
face.

The device according to one of the preceding device
claims,

characterized in that a transversal positioning de-
vice (5.3) is provided which includes a transversal
positon sensor (15) for the product (1 a) on the prod-
uct conveyor (7) and a transport device for the tray
(2) that is movable in a controlled manner in the
transversal direction (11) and configured to adjust a
transversal position of the tray (2) as a function of a
determined transversal position of the product (1 a).

Revendications

1.

Procédé pour l'insertion d’au moins un produit flexi-
ble (1a) sur un plateau (2)ouvert vers le haut,
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a)au moins le produit (1 a) etanttransporté dans
la direction de défilement par portion sur un con-
voyeur de produits (7) allant dans la direction de
défilement (10) et éjecté par-dessus son bord
d’éjection (7a) a une vitesse horizontale dans la
direction de défilement (10),

b) le plateau étant entrainé en dessous dans la
direction de défilement (10) pendant I'éjection
du produit (1a) depuis le bord d’éjection (7a)
avec le produit (1a) éjecté, jusqu’a ce que le
produit (1 a) se trouve sur le fond (2b) du plateau
(2) et

caractérisé en ce que

c) avant I'éjection du produit (1a), un masque
(4) couvrant entierement le bord (2a) du plateau
(2) est positionné au-dessus du plateau (2) et
d) pendant cette éjection du produit (1 a) a la
vitesse horizontale, le masque (4) est entrainé
avec le plateau (2).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le produit (1 a) est éjecté du convoyeur de produit
(7) a une vitesse est jeté par-dessus d’au moins 300
mm/sec au-dessus de son bord d’éjection (7a),
et/ou

apres le retrait du masque (4) sur le plateau (4), le
plateau rempli (2) est fermé de maniére étanche par
application d’un film de scellement (3) sur le bord
(2a) du plateau (2).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

le masque (4) présente une ouverture de passage
(12) dont les bords entourant les parois (4b) sont
dirigés vers le bas et en particulier les parois (4b)
s’engagent dans le plateau (2) lors du positionne-
ment au-dessus du plateau (2).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que

- le masque (4) est avancé ou reculé a laméme
hauteur et le plateau (2) est soulevé et abaissé
pour faire coincider les formes du plateau (2) et
du masque (4) et

- en particulier le plateau (2) est déplacé au
moyen du masque (4) avec le produit (1 a).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

le masque (4) est abaissé dans le plateau (2) jusqu’a
ce que ses parois (4b) touchent le fond (2b) du pla-
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teau (2).
(CENTRAGE)

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que

- au moins un produit (1 a) est positionné sur le
convoyeur de produits (7) dans la direction
transversale (11) et/ou est comprimé dans la di-
rection transversale (11) par des bandes latéra-
les (18) en contact latéral éventuel avec le pro-
duit (1 a) s’approchant I'une de I'autre transver-
salement et se déplacant avec le convoyeur de
produits (7) dans la direction de défilement (10),

et/ou

- au moins le produit (1 a) est positionné sur le
convoyeur de produits (7) dans la direction
transversale (11) par rapport au plateau (2) par
détection de la position transversale du produit
(1 a) sur le convoyeur de produits (7), position-
nement du plateau (2) dans la direction trans-
versale (11) en dessous du bord d’éjection (7a)
du convoyeur de produits (7) a la position trans-
versale détectée auparavant du produit (1a)
transporté dessus.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que

- au moins un produit (1 a) est positionné sur le
convoyeur de produits (7) dans la direction
transversale (11) et/ou est comprimé dans la di-
rection transversale (11) par compression du
produit dans au moins une direction transversa-
le (11) en particulier quand le produit (1 a) est
déplacé dans la direction de défilement (10) au
moyen de poussoirs transversaux (20) position-
nés fixementdans la direction de défilement (10)
et

- en particulier les poussoirs transversaux (20)
sont positionnés fixement dans la direction de
défilement (10) ou sont entrainés avec le con-
voyeur de produits (7) dans la direction de défi-
lement (10) sur un trajet limité, en particulier
dans le fait que les poussoirs transversaux pi-
votentavecle convoyeur de produits autour d’'un
axe de pivotement vertical se trouvant a distan-
ce du convoyeur de produits (7) et présentent
en particulier une surface tampon convexe.

Dispositif pour I'insertion d’au moins un produit flexi-
ble (1 a, b) sur un plateau (2) ouvert en haut selon
I'une des revendications précédentes de procédé,
comprenant
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a) un convoyeur de produits (7) pour le transport
d’au moins un produit (1 a) dans la direction de
défilement (10) et I'éjection au-dessus du bord
d’éjection (7a) du convoyeur de produits (7), le
bord étant fixé inamovible dans la direction de
défilement (10),

b) un dispositif de transport s’étendant dans la
direction de défilement (10), pour déplacer le
plateau (2) dans la direction de défilement (10)
aun niveau en dessous du bord d’éjection (7a),
c) une commande (50) qui est configurée pour
commander le plateau (2) par rapport au con-
voyeur de produits (7), de sorte que le plateau
(2) est entrainé en dessous du produit (1 a) éjec-
té par le bord d’éjection (7a) jusqu’a ce que le
produit (1 a) se trouve sur le fond (2b) du plateau

(2),
caractérisé en ce

d) qu’un masque (4) est prévu lequel est mobile
dans la direction de défilement (10) au moyen
d’'un transporteur de masques (26),

e) qu'avant I'éjection du produit (1 a), le masque
(4) recouvrant complétementle bord (2a) du pla-
teau (2) et

f) que pendant I'éjection du produit a la vitesse
horizontale, le masque (4) est entrainé avec le
plateau (2).

9. Dispositif selon la revendication 8,

caractérisé en ce que
le masque (4) comprend

- un bord (4a) supérieur circulaire autour d’'une
ouverture de passage (12) qui peut recouvrir
complétement le bord supérieur circulaire (2a)
du plateau (2),

- des parois (4b) circulaires dirigées vers le bas
depuis le contour interne du bord (4a), en parti-
culier sous forme d’une paroi (4b) circulaire et
annulaire unique et

- en particulier un dispositif de levage (9) mobile
dans la direction de défilement (10) pour le sou-
levement et I'abaissement du plateau (2) dans
le but d’'une approche verticale, en particulier de
fusionner ensemble le masque (4) et le plateau

@).

10. Dispositif selon 'une des revendications précéden-

tes,
caractérisé en ce que

- un convoyeur de plateau (8) est prévu en tant
que dispositif de transport pour le transport des
plateaux (2) dans la direction de défilement en
dessous du bord d’éjection (7a),
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ou

- le dispositif de transport des plateaux (2) est
le masque mobile (4) dans la direction de défi-
lement (10) et son transporteur de masques
(26).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que

- 'ouverture de passage (12) du masque (4) est
dimensionnée de sorte que les parois (4b) du
masque (4) s’engagent parfaitement dans
I'ouverture (13) du plateau (2) ouvert en haut,
en particulier au moins 'une des parois (4b) du
masque (4) ne respecte latéralement aucune
distance a la paroi correspondante du plateau
(2), mais est en contact avec et ceci en particu-
lier pour toutes les parois,

et/ou

- le fond (2b) du plateau (2) est recouvert par un
matériau d’aspiration (14) qui est apte a aspirer
des gouttes de liquide (6) qui peuvent se trouver
parexemple surle bord inférieur d’une paroi (4b)
du masque (4).

(CENTRAGE)

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

le convoyeur de produits (7) présente un dispositif
de positionnement transversal (5.1) qui comprend
deux bandes latérales (18) disposées des deux co-
tés du produit (1 a) a sa hauteur, qui sont entrainées
avec le convoyeur de produits (7) et se rapprochent
dans la direction de défilement (10) 'une vers l'autre,
en particulier des convoyeurs latéraux circulaires
sans fin (17).

Dispositif selon la revendication 12,
caractérisé en ce que

- les convoyeurs latéraux sans fin circulaires
(17) tournent respectivement autour de deux
axes verticaux espacés dans la direction de dé-
filement (10).

et/ou

- la distance des bandes latérales entrainées
(18) correspond dans la direction de défilement
(10) a I'extrémité au moins a la dimension du
produit (1 a) en coupe transversale (11) et

- en particulier au moins la distance (19) est ré-
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glable dans ladirection de défilement (10) a'ex-
trémité des deux bandes (18) entrainées.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

il est prévu sur le convoyeur de produits (7) un dis-
positif de positionnement transversal (5.2) qui com-
prend deux pousseurs transversaux (16) mobiles
I'un parrapporta l'autre , disposés de partet d’autres
du produit (1a) a sa hauteur, en particulier des tam-
pons transversaux(16) seulement mobiles dans la
direction transversale (11)qui sont commandés en
particulier indépendamment l'un de l'autre et peu-
vent étre sortis en direction du produit (1 b).

Dispositif selon la revendication 14,
caractérisé en ce que

- les poussoirs latéraux (16) sont mobiles dans
la direction de défilement (10) sur untrajet limite,
en particulier a la vitesse du convoyeur de pro-
duits (7),

ou

- les poussoirs latéraux (16) sont fixés inamovi-
bles dans la direction de défilement (10) et sont
pivotants en particulier autour d’un axe de pivo-
tement vertical (2) a I'extrémité détournée du
tampon coulissant (20), en particulier de sorte
que le tampon coulissant (20) présente la vites-
se du convoyeur de produits (7) dans la direction
de défilement (10) et en particulier le tampon
coulissant (20) présente une surface frontale
bombée convexe.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

un dispositif de positionnement transversal (5.3) est
prévu lequel comprend un capteur de positionne-
ment transversal (15) pour le produit sur le con-
voyeur de produits (7) ainsi qu’un dispositif de trans-
port commandable, mobile dans la direction trans-
versale (11) pour le plateau (2) lequel dispositif est
capable de régler la position transversale du plateau
(2) en fonction de la position transversale détectée
du produit (1 a).
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Fig. 2b
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Fig. 4a
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Fig. 4b
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