7034482 A1 I 0O 0 0 00 OO

.

00

=
=

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum
27. Mirz 2008 (27.03.2008)

‘ﬂb A0 0P 0

(10) Internationale Veroiffentlichungsnummer

WO 2008/034482 Al

(51) Internationale Patentklassifikation:
B65G 47/71 (2006.01) B65G 47/64 (2006.01)

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2007/006570

(22) Internationales Anmeldedatum:
24. Juli 2007 (24.07.2007)

(25) Einreichungssprache: Deutsch

(26) Verotfentlichungssprache: Deutsch

(30) Angaben zur Prioritét:
10 2006 044 286.5

20. September 2006 (20.09.2006) DE

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von
US): WEBER MASCHINENBAU GMBH & CO. KG
[DE/DE]; Giinther-Weber-Str. 3, 35236 Breidenbach (DE).

(72) Erfinder; und
(75) Erfinder/Anmelder (nur fiir US): WEBER, Giinther
[DE/DE]; Zachow 5, 17094 Gross Nemerow (DE).

(74)

(81)

(34)

Anwalt: MANITZ, FINSTERWALD & PARTNER
GBR,; Postfach 31 02 20, 80102 Miinchen (DE).

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiighare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
AM, AT, AU, AZ,BA, BB, BG, BH, BR, BW, BY, BZ, CA,
CH, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DO, DZ, EC, EE,
EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT, HN, HR, HU, ID,
1L, IN, IS, JP, KE, KG, KM, KN, KP, KR, KZ, LA, LC,
LK, LR, LS, LT, LU, LY, MA, MD, ME, MG, MK, MN,
MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI, NO, NZ, OM, PG, PH,
PL, PT, RO, RS, RU, SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM, SV,
SY, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN,
ZA, 7M, 7ZW.

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG,
7ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU,
TJ, TM), europdisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK,

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]

(54) Title: DEVICE AND METHOD FOR TRANSFERRING A GROUP OF PRODUCTS FROM AN INPUT CONVEYOR TO

AN OUTPUT CONVEYOR

(54) Bezeichnung: VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM UBERGEBEN EINER GRUPPE VON PRODUKTEN VON EI-

NEM EINGANGSFORDERER AN EINEN AUSGANGSFORDERER

(57) Abstract: The invention relates to a device for transporting food products (20), particularly product slices produced by means
of a slicer (26, 28, 30), comprising at least one transfer station (10) for receiving food products from an incoming product stream
o flowing in from at least one incoming conveyor (12) and for transferring the food products to an outgoing conveyor (14), wherein the
transfer station comprises a transfer unit that is configured to simultaneously transfer a group of successively received food products

to the outgoing conveyor.

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]



WO 2008/034482 A1 NI/ DA 00 00000100 000 0 0

EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV, MC,  Veroffentlicht:
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Transport von Lebensmittelprodukten (20), insbesondere
von mittels einer Schneidemaschine (26, 28, 30) erzeugten Produktscheiben, mit zumindest einer Ubergabestation (10) zum Auf-
nehmen von Lebensmittelprodukten eines von zumindest einem Eingangsfoérderer (12) einlaufenden Eingangsproduktstroms und
zam Ubergeben der Lebensmittelprodukte an einen Ausgangsforderer (14), wobei die Ubergabestation eine Ubergabeeinrichtung
umfasst, die dazu ausgebildet ist, eine Gruppe nacheinander aufgenommener Lebensmittelprodukte gleichzeitig an den Ausgangs-
forderer zu iibergeben.
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VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM UBERGEBEN EINER GRUPPE VON PRODUKTEN VON EINEM
EINGANGSFORDERER AN EINEN AUSGANGSFORDERER

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Transport von
Lebensmittelprodukten, insbesondere von mittels eines oder mehrerer
Slicer erzeugten Produktscheiben, gemafl Anspruch 1. Ferner betrifft die
Erfindung einen Endlosbandférderer gemafs Anspruch 15, mit welchem
sich darauf befindliche Lebensmittelprodukte gleichzeitig abgeben lassen.
Auflerdem betrifft die Erfindung ein Transportverfahren geméaf Anspruch
16. Letztendlich betrifft die Erfindung ein Verfahren zum gleichzeitigen
Abgeben einer auf einem Endlosbandférderer befindlichen Gruppe von

Lebensmittelprodukten gemafs Anspruch 22.

Bei der Verarbeitung von Lebensmittelprodukten - insbesondere beim
Transport von Produktscheiben, die durch Aufschneiden von Produktlai-
ben (beispielsweise Kase, Wurst, Schinken und Bacon) mittels auch als
Slicer bezeichneten Schneidemaschinen erzeugt werden, von der Schnei-
demaschine zu nachgeordneten Bearbeitungsstationen (wie beispielsweise
einem Ofen zur Fertiggarung von Baconscheiben) — besteht das Bedtirfnis,
die Produkte von einem den Schneidemaschinen nachgeordneten Fdrderer
an einen weiteren Férderer (Ausgangsforderer) zu Gibergeben, welcher die
Produktscheiben der nachgeordneten Bearbeitungsstation zufiihrt, dessen
Férderrichtung quer zur Transportrichtung der einlaufenden Produkt-
scheiben verlaufen kann. Der Ausgangsforderer kann dabei eine verhalt-
nismafig grofie, je nach Anwendung variierende Breite aufweisen, wobei
aber jeweils mehrere Produktscheiben gleichzeitig in nebeneinander lie-

genden, quer zur Férderrichtung des Ausgangsférderers verlaufenden
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Reihen oder "Spuren" der Bearbeitungsstation, z.B. dem Ofen, zugefiihrt

werden kdénnen.

Diese reihenartige Anordnung der einzelnen Produktscheiben quer zur
Férderrichtung kann beispielsweise in grundsatzlich bekannter Weise
dadurch erzielt werden, dass die einzelnen Produktscheiben zunéachst an
einen so genannten Sprungbandférderer ibergeben werden, welcher die
Produktscheiben einzeln an den Ausgangsforderer tibergibt. Bei dem
Sprungbandférderer handelt es sich z.B. um ein frei auskragendes End-
losband, welches an seinem freien Ende die nacheinander einlaufenden
Produktscheiben einzeln an den Ausgangsforderer ibergibt. Dabei wird
der Sprungbandférderer wiahrend der Ubergabe quer zur Férderrichtung
des Ausgangsforderers zuriickgezogen, so dass die einzelnen Produkt-
scheiben Uber die gesamte Breite des Ausgangsférderers abgelegt werden.
Damit bei dieser Ubergabe die einzelnen Produktscheiben jedoch nicht
infolge der Férderbewegung des Ausgangsférderers diagonal auf diesem
abgelegt werden, wird der Ausgangsférderer zur Ubergabe angehalten, was
in unerwtlinschter Weise zu einem Verarbeitungsstillstand fiihrt bzw. auf-
wandige Pufferungsmafnahmen erfordert und somit die Produktivitét der

gesamten Anlage senkt.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, den Produkttrans-
port und insbesondere die Produktiibergabe dahingehend zu verbessern,

dass derartige Produktivitatsverluste vermieden werden.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird durch die Merkmale
des Anspruchs 1 und insbesondere dadurch gel6st, dass zumindest eine
Ubergabestation vorgesehen ist, die zum Aufnehmen von Lebensmittel-
produkten eines von zumindest einem Eingangsforderer einlaufenden

Eingangsproduktstroms und zum Ubergeben der Lebensmittelprodukte an



10

15

20

25

30

WO 2008/034482 PCT/EP2007/006570

einen Ausgangsforderer dient, wobei die Ubergabestation eine Ubergabe-
einrichtung umfasst, die dazu ausgebildet ist, eine Gruppe nacheinander
aufgenommener Lebensmittelprodukte gleichzeitig an den Ausgangsférde-

rer zu Ubergeben.

Die Ubergabestation dient somit gewissermaRen als Sammelstation, im
Bereich derer eine Gruppe an nacheinander einlaufenden Lebensmittel-
produkten zundchst gesammelt wird, um diese anschliefend gleichzeitig
an den Ausgangsférderer zu tibergeben. Hierdurch findet eine Art Paralle-
lisierung des Eingangsproduktstromes statt, denn die Produkte erreichen

die Ubergabestation nacheinander, verlassen diese dagegen gleichzeitig.

In vorteilhafter Weise kann durch die Erfindung der Ausgangsférderer
kontinuierlich betrieben und somit ein tibergabebedingter Produktivitits-
verlust vermieden werden, da die gleichzeitige Ubergabe der Produkte eine
optimale Platzausnutzung des Ausgangsférderers erméglicht. Auch ein-
gangsseitig kdnnen bei entsprechender zeitlicher Abstimmung des Uber-
gabevorgangs auf die Produktzufuhr Unterbrechungen bzw. Verzégerun-

gen der Produktzufuhr vermieden werden.

Von Vorteil ist ferner, dass der Ausgangsforderer grundsétzlich eine belie-
big grofse Breite aufweisen kann. Es ist dann lediglich eine Anpassung der
GroRe der Ubergabestation bzw. der Anzahl der vorhandenen Ubergabe-
stationen erforderlich. Mehr Zeit fiir die Ubergabe wird — anders als dies
z.B. bei einem Sprungbandférderer der Fall wére — trotz der grofsen Breite
des Ausgangsfoérderers aber nicht benétigt. Sprungbandférderer sind au-

ferdem nicht in beliebiger Lange erhaltlich.

Die Lésung der Aufgabe erfolgt aufierdem durch die Merkmale des An-

spruchs 16 und insbesondere dadurch, dass bei dem Verfahren zum



10

15

20

25

30

WO 2008/034482 PCT/EP2007/006570

gleichzeitigen Ubergeben einer Gruppe von transportierten Lebensmittel-
produkten von einem Eingangsférderer an einen Ausgangsférderer, von
dem Eingangsférderer nacheinander in einem Eingangsproduktstrom zu-
geflihrte Lebensmittelprodukte zunichst gesammelt werden und anschlie-
Bend eine Gruppe gesammelter Lebensmittelprodukte gleichzeitig an den
Ausgangsférderer Uibergeben wird. Insbesondere kann die Férderrichtung
des Ausgangsférderers von der Férderrichtung des Eingangsférderers
abweichen, wodurch eine Art Parallelisierung des Eingangsproduktstro-
mes stattfinden kann, da dann Produkte die Ubergabestation nacheinan-

der erreichen, diese dagegen gleichzeitig verlassen.

Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe kann ferner durch die

Merkmale der unabhéngigen Anspriiche 15 und 22 geldst werden.

Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind in den abhéingigen

Anspruchen, der Beschreibung sowie der Zeichnung angegeben.

Die Ubergabestation kann beispielsweise als Férderer und insbesondere
als Endlosbandférderer ausgebildet sein, welcher im weiteren Verlauf
auch als Ubergabeférderer bezeichnet wird. Die einzelnen Lebensmittel-
produkte kénnen nacheinander dem Ubergabeférderer zugefiihrt werden,
welcher die Produkte dann selbst in die jeweilige Ausgangsstellung fiir die

Ubergabe an den Ausgangsforderer transportiert.

Ein Endlosbandférderer kann in beliebiger Linge bereitgestellt werden.
Ferner passt sich ein Endlosbandférderer insbesondere hinsichtlich An-
steuerung und Produktaufnahme optimal in die in der Praxis bereits exis-
tierende Férdertechnik ein. Insbesondere erlaubt ein Endlosbandférderer
auf besonders einfache Weise eine exakte Positionierung der zu tiberge-

benden Produkte relativ zu vorgegebenen "Spuren" des Ausgangsforderers.
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Bei der die Ubergabe bewirkenden Ubergabeeinrichtung der Ubergabesta-
tion handelt es sich beispielsweise um einen Schwenkmechanismus. Die
zu Ubergebenden Produkte werden gewissermafien einfach "abgekippt".
Ein Endlosbandférderer kann z.B. um eine sich zwischen Obertrum und
Untertrum in Férderrichtung erstreckende Achse jeweils um 180° gedreht,
d.h. gewendet, werden, wodurch nach erfolgter Ubergabe ohne die Not-
wendigkeit einer Ruckstellbewegung mit dem jeweils anderen Trum sofort
wieder eine Aufnahmeflache fiir die Produkte bereitsteht. Durch entspre-
chende zeitliche Abstimmung der Wendevorgéange auf die Folge der zuge-
fGhrten Produkte kann die Produktzufuhr kontinuierlich erfolgen, da ein
ausreichend rasches Verschwenken des Endlosbandférderers problemlos

moglich ist.

Prinzipiell kann die Produktiibergabe, in Abhéngigkeit insbesondere von
der Beschaffenheit der Produkte und der Ausgestaltung der jeweiligen Fér-
dertechnik, auch auf andere Art und Weise erfolgen. Erwahnt seien hier
rein beispielhaft Schiebe- oder Blaseinrichtungen, die gleichzeitig auf die
zu Ubergebenden Produkte einwirken, um sie an den Ausgangsférderer zu

bewegen.

GemafS einer Ausflihrungsform weicht die Férderrichtung des Ausgangs-
férderers von der Forderrichtung des Eingangsférderers ab und verlauft
insbesondere quer dazu. Da die Ubergabestation in der erwahnten Weise
gewissermafien als Sammelstation dient, im Bereich derer eine Gruppe an
nacheinander einlaufenden Lebensmittelprodukten zunichst gesammelt
wird, um diese anschlieflend gleichzeitig an den Ausgangsférderer zu
Ubergeben, kann somit eine Parallelisierung des Eingangsproduktstromes
stattfinden, denn die Produkte erreichen die Ubergabestation nacheinan-

der, verlassen diese dagegen gleichzeitig. Ferner kann durch die gleichzei-
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tige Ubergabe der Produkte quer zur Férderrichtung des Ausgangsférde-
rers eine noch bessere Platzausnutzung des Ausgangsforderers erreicht
werden. Auch eingangsseitig kdnnen bei entsprechender zeitlicher Ab-
stimmung des Ubergabevorgangs auf die Produktzufuhr Unterbrechungen

bzw. Verzégerungen der Produktzufuhr vermieden werden.

Gemaf einer weiteren Ausfihrungsform erstreckt sich die Ubergabestati-
on unter einem rechten Winkel zur Férderrichtung des Ausgangsférderers.
Hierdurch kann erreicht werden, dass jeweils gleichzeitig an den Aus-
gangsférderer Uibergebene Lebensmittelprodukte auch gleichzeitig die dem
Ausgangsférderer nachgeordnete Bearbeitungsstation erreichen, was in
produktionstechnischer Hinsicht in den meisten Fiallen wiinschenswert
ist. Die Ubergabestation kann sich prinzipiell aber auch schrag zur For-
derrichtung erstrecken, was zur Folge hat, dass gleichzeitig an den Aus-
gangsférderer Gibergebene Produkte weiterhin in parallelen beabstandeten
Reihen auf dem Ausgangsférderer angeordnet werden, diese Reihen sich
aber nunmehr schrag zur Forderrichtung des Ausgangsférderers erstre-

cken.

Um keinen Produktivitatsverlust infolge der Beschickung der Slicer hin-
nehmen zu mussen, kénnen erfindungsgeméaf mehrere Schneidemaschi-
nen vorgesehen sein, mit welchen der Eingangsférderer zur Erzeugung des
Eingangsproduktstroms mit Lebensmittelprodukten beschickt wird. Dies
erweist sich insbesondere dann als vorteilhaft, wenn die Schneidezeit zum
Aufschneiden eines Produktlaibes im Wesentlichen genauso lang ist wie
die Beladezeit der Maschine. In der Zeit, in der die eine Maschine beladen

wird, kann daher die andere Maschine schneiden, und umgekehrt.

Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft unter Bezugnahme auf die

Zeichnung beschrieben. Es zeigen:
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Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemafie Transport-
vorrichtung mit einer Ubergabestation in Form eines

Endlosbandférderers;

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung des Ubergabebereichs
zwischen dem Eingangs- und dem Ausgangsforderer;

Fig. 3 vier Schnittdarstellungen durch den Ubergabeférderer
entlang der Linie X-X in den Fig. 1 und 2; und

Fig. 4 in den Abb. a und b Draufsichten (jeweils einschlieflich
einer perspektivischen Ansicht) auf eine andere erfin-
dungsgemafie Transportvorrichtung mit einer Uberga-

bestation mit mehreren Endlosbandférderern zeigt.

In allen Figuren sind gleiche oder einander entsprechende Elemente mit

gleichen Bezugsziffern gekennzeichnet.

Zunachst wird unter Bezugnahme auf die Fig. 1 ein Teil einer Anlage be-
schrieben, mit welcher Produktscheiben 20 aus nicht genauer dargestell-
ten Produktlaiben erzeugt und in mehreren gleichméfdig beabstandeten

Reihen oder Spuren einer nachgelagerten Bearbeitungsstation, beispiels-

weise einem Garofen (nicht gezeigt), zugefiihrt werden kénnen.

Die in der Fig. 1 dargestellte Produktionsanlage umfasst im Wesentlichen
einen oder zwei (gestrichelt dargestelite Variante) Slicer 26, 28, 30, einen
Eingangsférderer 12 in Form eines Endlosbandférderers, einen Ausgangs-
forderer 14 in Form eines Endlosbandférderers sowie einen Ubergabefér-

derer 10, welcher ebenfalls als Endlosbandférderer ausgebildet ist.
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Von den Schneidemaschinen 26, 28, 30 fiihren jeweils Austragsbidnder 18
zu dem Eingangsférderer 12, um die abgetrennten Produktscheiben 20
dem Eingangsforderer 12 zufiihren zu kénnen. Sind zwei Slicer 28, 30
vorgesehen, so werden diese abwechselnd betrieben, namlich in Belade-
pausen des jeweils anderen Slicers. Prinzipiell kénnen auch mehr als zwei
Slicer vorgesehen sein, die in geeigneter zeitlicher Abstimmung betrieben

werden.

Auf dem Eingangsférderer 12 wird mittels des oder der Slicer letztlich ein
kontinuierlicher Eingangsproduktstrom aus gleichmafig beabstandeten
Produktscheiben 20 gebildet. In der dargestellten Ausfiihrungsform
schlief3t sich der Ubergabeférderer 10 direkt und gleichgerichtet an das
Ende des Eingangsférderers 12 an, so dass der Ubergabeférderer 10 mit
den einzelnen Produktscheiben 20 des Produktstromes kontinuierlich be-

schickt wird.

Der Ubergabeférderer 10 ist dabei so angeordnet, dass er den Ausgangs-
forderer 14 in einem Uberschneidungsbereich tiberlappt, indem er sich in
der hier gezeigten speziellen Ausfiihrungsform oberhalb des Ausgangsfor-
derers 14, und zwar senkrecht zu dessen Forderrichtung, erstreckt. Im
Unterschied zu den bekannten, funktionsbedingt langenverianderlichen
Sprungbandférderern ist der erfindungsgeméfie Ubergabeférderer 10 be-
zuglich des Eingangsforderers 12 und des Ausgangsforderers 14 stationidr

angeordnet.

Der dem Ubergabeférderer 10 zugefiihrte Produktstrom wird mit dessen
eigenem Endlosband in den Uberschneidungsbereich transportiert, so

dass die einzelnen Produktscheiben 20 in Flucht mit den Spuren (in der
Fig. 1 durch die Punktreihen angedeutet) des Ausgangsférderers 14 bzw.

des Ofens ausgerichtet werden kénnen. Aus dieser Stellung der Produkt-
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scheiben 20, welche auch als Ausgangsstellung bezeichnet wird, wird die
hier aus vier Scheiben 20 bestehende Gruppe dann gleichzeitig an den

Ausgangsforderer 14 tibergeben.

Die Fig. 2 zeigt den Ubergabe- bzw. Uberschneidungsbereich in einer ver-
groflerten perspektivischen Darstellung. Der Ubergabeférderer 10 ist als
Endlosbandférderer mit einem Obertrum 22 und einem Untertrum 24
ausgebildet. Zur Ubergabe an den Ausgangsférderer 14 ist dem Endlos-
bandférderer 10 ein nicht dargestellter Schwenkmechanismus zugeordnet,
mit dem der Endlosbandférderer 10 ﬁm eine Achse 16 geschwenkt werden
kann, welche sich parallel zur Férderrichtung des Endlosbandférderers 10

und zwischen dem Obertrum 22 und dem Untertrum 24 erstreckt (Fig. 3).

Durch Betédtigung des Schwenkmechanismus kann eine Kipp- bzw.
Schwenkbewegung des Ubergabeférderers 10 um die Drehachse 16 veran-
lasst werden, die hier jeweils 180° betrégt, d.h. der Ubergabeférderer 10
wird jeweils gewendet, wodurch das Obertrum zum Untertrum wird, und
umgekehrt. Die Gruppe der zuvor aufgenommenen Produktscheiben 20
wird hierbei als Ganzes auf den Ausgangsférderer 14 "gekippt", wobei jede

Produktscheibe 20 genau auf eine der vorgegebenen Spuren fallt.

Fig. 3 zeigt die einzelnen Phasen des Ubergabevorgangs. In der Situation A
befinden sich die Produkte 20 in der zuvor erlauterten Ausgangsstellung
auf dem Obertrum des Ubergabe- bzw. Endlosbandférderers 10. Sobald
die Ausgangsstellung erreicht ist, wird (Situation B) durch Betétigen des
Schwenkmechanismus der Ubergabeférderer 10 um die Achse 16 ver-
schwenkt, was (Situation C) dazu fiihrt, dass die Produkte 20 vom Ober-
trum, welches nun zum Untertrum des Ubergabeférderers 10 wird, auf
den Ausgangsforderer 14 fallen. Wie in der Situation D dargestellt, wird

mit der Aufnahme der nédchsten Gruppe von Produkten 20 begonnen, so-
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bald die 180°-Wende des Endlosbandférderers 10 vollzogen und die erfor-
derliche Richtungsumkehr des Bandantriebs des Endlosbandférderers 10
erfolgt ist.

Dies alles erfolgt ohne Unterbrechung oder Verzégerung des Eingangspro-
duktstromes (Fig. 1 und 2), da die 180°-Schwenkbewegungen - bezogen
auf die Zeit zwischen zwei aufeinander folgenden Produktscheiben 20 -
ausreichend schnell durchgefiihrt werden kénnen und auch die erwdhnte
Umschaltung der Antriebsrichtung in zeitlicher Hinsicht unproblematisch
ist, zumal sie bereits zu Beginn der Schwenkbewegung vorgenommen wer-

den kann.

Gemaf Fig. 1 und 2 erfolgt die Zufuhr der Produktscheiben 20 mittels des
Eingangsférderers 12 in einer Reihe, so dass auch die Ubergabe auf den
Ausgangsforderer einreihig erfolgt, wobei hier beispielhaft eine Produkt-
reihe — entsprechend der benétigten Ofenspuren — genau vier hintereinan-
der (eingangsseitig betrachtet) bzw. nebeneinander (ausgangsseitig be-
trachtet) liegende Produkte 20 umfasst. Diese Parallelisierung sequentiell
einlaufender und gleichzeitig zu tibergebender Produkte 20 ist prinzipiell
auch mit einem mehrreihigen Eingangsproduktstrom maéglich, wobei die
Gruppe zu ubergebender Produkte 20 auf dem Ubergabeférderer 10 nicht
in einer Reihe, sondern in einer "Matrix" aus n Eingangsreihen und m
Ausgangsspalten angeordnet sind, wobei m — entsprechend der Breite
bzw. Anzahl der Spuren des Ausgangsférderers 14 und unter Anpassung
der Lange des Ubergabeférderers 10 — unabhéngig von n grundsétzlich

beliebig gewahlt werden kann.

Abschlieffend wird nun unter Bezugnahme auf die Abbildungen a und b
der Fig. 4 eine andere Produktionsanlage beschrieben, mit welcher eben-

falls Produktscheiben aus nicht genauer dargestellten Produktlaiben er-
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zeugt und in mehreren gleichmafiig beabstandeten Reihen oder Spuren

einer nachgelagerten Bearbeitungsstation zugefiihrt werden kénnen.

Die in der Fig. 4 dargestellte Produktionsanlage umfasst im Wesentlichen
zwei Slicer 26, 28, zwei davon wegfliihrende Eingangsférderer 12 in Form
von Endlosbandfdérderern, einen Ausgangsforderer 14 in Form eines End-
losbandférderers sowie vier Ubergabeférderer 10, welche ebenfalls als

Endlosbandférderer ausgebildet sind und welche Uber vier Ausgleichsfér-

derer 32 mit einem Eingangsproduktstrom beschickt werden.

Auch hier sind zwei Slicer 26, 28 vorgesehen, damit jeweils in den Belade-
pausen des einen Slicers die Beschickung der Ubergabeférderer 10 durch
den anderen Slicer aufrechterhalten werden kann. Prinzipiell kénnen auch
mehr als zwei Slicer 26, 28 vorgesehen sein, die in geeigneter zeitlicher
Abstimmung betrieben werden. In der Abb. a der Fig. 4 ist der Slicer 28
aktiv und beschickt die Ausgleichférderer 32 mit einem kontinuierlichen

Produktstrom, wohingegen in der Abb. b der Fig. 4 der Slicer 26 aktiv ist.

Um die vier Ubergabeférderer 10 nacheinander mit einem Produktstrom
zu beschicken, sind die Eingangsfoérderer 12 um eine nahe dem jeweiligen
Slicer befindliche senkrechte Achse schwenkbar. Diese Verteilung der
Produkte auf die Ausgleichsférderer 32 kann auch durch eine andere Be-
weglichkeit bzw. Verstellbarkeit der Eingangsférderer 12 erreicht werden.
Die Augleichférderer 32 sind hier zwischen die Ubergabeférderer 10 und
die Eingangsférderer 12 geschaltet, um die infolge der Verschwenkung

unterschiedliche Reichweite der Eingangsférderer 12 auszugleichen.

Auch in dieser Ausfihrungsform uberlappen sich die vier Ubergabeférde-
rer 10 mit dem Ausgangsférderer 14 in einem Uberschneidungsbereich,

wobei hier die Ubergabeférderer 10 parallel zu dem Ausgangsférderer 14
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ausgerichtet sind. Anders ausgedriickt férdern die vier Ubergabeférderer

10 in dieselbe Richtung wie der Ausgangsférderer 14.

Wahrend des Betriebs werden die vier Ubergabeférderer 10 nacheinander
uber die Eingangsférderer 12 und die Ausgleichsférderer 32 mit einem
Produktstrom beschickt, wozu die Eingangsforderer 12 in der erwdhnten
Weise verschwenkt werden. Der den Ubergabeférderern 10 zugefiihrte
Produktstrom wird mit deren eigenen Endlosbéndern in den Uberschnei-
dungsbereich transportiert, so dass die einzelnen Produktscheiben mit
den Spuren des Ausgangsférderers 14 bzw. des Ofens ausgerichtet sind.
Aus dieser Stellung der Produktscheiben 20 werden die Lebensmittelpro-
dukte dann wiederum gruppenweise und gleichzeitig an den Ausgangsfor-
derer 14 tibergeben, indem die Ubergabeférderer 10 in der zuvor beschrie-

benen Weise verschwenkt bzw. verkippt werden.

Die Besonderheit dieser Ausflihrungsform besteht in der Anordnung meh-
rerer Ubergabeférderer 10 parallel nebeneinander, wobei die Ubergabefor-
derer 10 nicht gleichzeitig, sondern nacheinander beschickt werden, nam-

lich mittels des hier verschwenkbaren Eingangsférderers 12.

Um zu vermeiden, dass durch das nacheinander erfolgende Beschicken
und Abkippen der Ubergabeférderer 10 bei kontinuierlich laufendem Aus-
gangsférderer 14 in den einzelnen Spuren Liicken zwischen aufeinander
folgenden Gruppen entstehen, ist die Férdergeschwindigkeit des Aus-
gangsforderers 14 so auf die Férdergeschwindigkeit der Ausgleichsférderer
32 und der Eingangsforderer 12 abgestimmt, dass jeder Ubergabeférderer
10 nach Ubergabe einer Gruppe rechtzeitig zur Ubergabe der nachsten
Gruppe bereit ist, um diese néchste Gruppe ohne Liicke zur vorherigen
Gruppe an den Ausgangsforderer 14 Uibergeben zu kénnen. Der Ausgangs-

férderer 14 wird also mit einer geringeren Geschwindigkeit betrieben als
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die eingangsseitigen Forderer, und zwar insbesondere mit einer Ge-
schwindigkeit derart, dass samtliche Férderer kontinuierlich betrieben

werden kénnen.

Insgesamt l&sst sich auch auf diese Weise eine ltickenlose "Matrix" von
Produkten mit einer der Anzahl von Ubergabeférderern 10 entsprechenden
Anzahl von Spuren auf dem Ausgangsférderer 14 erzielen. Dabei kann
durch entsprechende Abstimmung der Férdergeschwindigkeiten und der
Verteilung auf die einzelnen Ubergabeférderer erreicht werden, dass in-
nerhalb jeder Spur die nacheinander an den Ausgangsférderer tibergebe-
nen Produktgruppen insofern ununterscheidbar sind, als der Produktab-
stand innerhalb der Gruppen gleich dem Abstand zwischen aufeinander
folgenden Gruppen, d.h. gleich dem Abstand zwischen dem letzten Pro-

dukt einer Gruppe und dem ersten Produkt der folgenden Gruppe ist.

Die Variante der Fig. 4 unterscheidet sich von der Variante gemaf} Fig. 1
bis 3 durch die Orientierung der Produktscheiben in Bezug auf die Férder-
richtung des Ausgangsférderers 14. Dies kann sich bei einer von einer
Kreisform bzw. einer Quadratform abweichenden Gestalt der Produkt-
scheiben und insbesondere bei rechteckférmigen Produktscheiben — wie
dargestellt — auf die Prozessgeschwindigkeit auswirken. Bei der Variante
gemaf Fig. 1 bis 3 kénnen aufgrund der Querausrichtung der rechteck-
férmigen Produkte auf dem Ausgangsférderer 14 pro in Forderrichtung
gemessener Lidngeneinheit mehr Produkte untergebracht werden als bei
der Variante gemaf’ Fig. 4. Bei gleicher Anzahl von Spuren auf dem Aus-
gangsférderer 14 und gleicher Geschwindigkeit des Ausgangsférderers 14
ist von der Ubergabestation bei der Variante geméaf Fig. 1 bis 3 folglich ein
héherer Produktdurchsatz zu erbringen als bei der Variante geméafs Fig. 4,
was insgesamt eingangsseitig eine Produkthandhabung bei entsprechend

héherer Prozessgeschwindigkeit mit sich bringt. -.-.-.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Transport von Lebensmittelprodukten (20), insbe-
sondere von mittels einer Schneidemaschine (26, 28, 30) erzeugten
Produktscheiben (20), mit zumindest einer Ubergabestation (10)
zum Aufnehmen von Lebensmittelprodukten (20) eines von zumin-
dest einem Eingangsférderer (12) einlaufenden Eingangsprodukt-
stroms und zum Ubergeben der Lebensmittelprodukte (20) an einen
Ausgangsférderer (14), wobei die Ubergabestation (10) eine Uberga-
beeinrichtung umfasst, die dazu ausgebildet ist, eine Gruppe nach-
einander aufgenommener Lebensmittelprodukte (20) gleichzeitig an

den Ausgangsforderer (14) zu Ubergeben.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurchgekennzeichnet,dass
die Ubergabestation (10) stationir in Bezug auf den Eingangsforde-

rer (12) und/oder den Ausgangsforderer (14) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurchgekennzeichnet,dass

die Ubergabestation (10) als Ubergabeférderer ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach zumindest einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurchgekennzeichnet,dass

die Ubergabestation (10) als Endlosbandférderer ausgebildet ist.
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10.

16

Vorrichtung nach zumindest einem der vorstehenden Anspriche,
dadurchgekennzeichnet, dass die Férderrichtung des Aus-
gangsforderers (14) von der Forderrichtung des Eingangsférderers

(12) abweicht und insbesondere quer dazu verlauft,

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurchgekennzeichnet,dass
sich der Ubergabeférderer (10) mit dem Ausgangsforderer (14) quer

zu dessen Foérderrichtung Giberschneidet oder tiberlappt.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurchgekennzeichnet,dass

sich der Ubergabeférderer (10) oberhalb des Ausgangsférderers (14)
erstreckt.

Vorrichtung nach zumindest einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurchgekennzeichnet,dass
die gleichzeitige Ubergabe der Gruppe aufgenommener Lebensmittel-

produkte (20) unter Ausnutzung der Schwerkraft erfolgt.

Vorrichtung nach zumindest einem der vorstehenden Ansprtche,
dadurchgekennzeichnet, dass

die Ubergabeeinrichtung als Schwenkmechanismus ausgebildet ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche 3 bis 8,
dadurchgekennzeichnet, dass

der Ubergabeférderer (10) um eine Achse (16) schwenkbar ist, die im
Wesentlichen parallel zur Férderrichtung des Ubergabeférderers (10)
verlauft, wobei vorzugsweise die Ubergabeeinrichtung dazu ausge-

bildet ist, den Ubergabeférderer (10), insbesondere eine Auflagefla-
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11.

12.

13.

14.

17

che fur die Lebensmittelprodukte (20), durch Verschwenken um je-

weils 180° zu wenden.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,
dadurchgekennzeichnet, dass

der Ubergabeférderer (10) als Endlosbandférderer mit einem Ober-
trum (22) und einem Untertrum (24) ausgebildet ist und sich die
Schwenkachse (16) in Forderrichtung des Ubergabeférderers (10)
zwischen dem Obertrum (22) und dem Untertrum (24) erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,
dadurchgekennzeichnet, dass

der Ubergabeférderer (10) zur Beibehaltung seiner Foérderrichtung
nach jeder Wendung um 180° zu einer Richtungsumkehr seines

Férderantriebs in der Lage ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche 3 bis 12,
dadurchgekennzeichnet, dass

der Ubergabeférderer (10) im Wesentlichen unter einem rechten
Winkel oder parallel zur Férderrichtung des Ausgangsférderers (14)
angeordnet ist, wobei im Falle einer parallelen Anordnung vorzugs-
weise mehrere Ubergabeférderer (10) nebeneinander angeordnet

sind.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche 3 bis 13,
dadurchgekennzeichnet, dass
die Férderrichtung des Ubergabeférderers (10) und die Férderrich-

tung des Eingangsférderers (12) im Wesentlichen tibereinstimmen.
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15.

16.

17.

18.

18

Férdervorrichtung mit zumindest einem Endlosférderband (10) und
einem Schwenkmechanismus, welcher eingerichtet ist, um das End-
losférderband (10) um eine in Férderrichtung verlaufende Achse (16)

zu verschwenken.

Verfahren zum gleichzeitigen Ubergeben einer Gruppe von transpor-
tierten Lebensmittelprodukten (20), insbesondere einer Gruppe von
mittels einer Schneidemaschine (26, 28, 30) erzeugten Produkt-
scheiben (20), von einem Eingangsforderer (12) an einen Ausgangs-
férderer (14), wobei von dem Eingangsférderer (12) nacheinander in
einem Eingangsproduktstrom zugeflihrte Lebensmittelprodukte (20)
zunachst gesammelt werden und anschliefend eine Gruppe ge-
sammelter Lebensmittelprodukte (20) gleichzeitig an den Ausgangs-

férderer (14) tibergeben wird.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurchgekennzeichnet, dass

durch die Ubergabe eine Parallelisierung der Lebensmittelprodukte
derart erfolgt, dass im Eingangsproduktstrom hintereinander liegen-
de Lebensmittelprodukte mittels des Ausgangsférderers nebeneinan-
der liegend und/oder senkrecht zur Férderrichtung des Ausgangs-

forderers (14) gegeneinander versetzt liegend transportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17,
dadurchgekennzeichnet, dass

das Sammeln und die Ubergabe der Lebensmittelprodukte (20) ohne
Unterbrechung oder Verzégerung des Eingangsforderers (12)

und/oder des Ausgangsférderers (14) erfolgen.
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19.

20.

21.

22.

19

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurchgekennzeichnet, dass
das Sammeln und die Ubergabe der Lebensmittelprodukte (20) ab-

wechselnd erfolgen.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 16 bis 19,
dadurchgekennzeichnet, dass

die Ubergabe getaktet in zeitlicher Abstimmung mit der Zufuhr der
Lebensmittelprodukte (20) durch den Eingangsférderer (12) erfolgt.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 16 bis 20,
dadurchgekennzeichmnet, dass die Férderrichtung des Aus-
gangsforderers (14) von der Férderrichtung des Eingangsforderers
(12) abweicht.

Verfahren zum gleichzeitigen Abgeben einer auf einem Endlosband-
férderer (10) befindlichen Gruppe von Lebensmittelprodukten (20),
insbesondere einer Gruppe von mittels einer Schneidemaschine (26,
28, 30) erzeugten Produktscheiben (20), bei dem der Endlosband-
férderer (10) derart um eine in Forderrichtung verlaufende Achse
(16) verschwénkt wird, dass die darauf befindlichen Lebensmittel-

produkte (20) gleichzeitig abgekippt werden.
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