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(54) Vérfahrem und Vorrichtung ;um mechanischen Beladen von Regalen, insbesoridere Rauchwagen

(57) Durch Anwendung des Verfahrens und Vorrlchtung zum mechamschen Beléden von Regalen, insbesondere

- Rauchwagen, entfallt der manuelle BeladeprozeR. Mittels Einsatz eines vertikalen Kreisforderers werden die mit
Waurst- oder Fleischwaren bestiickten Stébe in die entsprechenden Ebenen des Rauchwagens gefordert.
“AnschlieBend erfolgt die Positionierung im Rauchwagen und das Ablegen der Stébe in die Aufnahmeproflle Das
Verfahren und die dazu gehorige Vorrichtung kénnen in allen Produktionsbereichen angewendet werden, in denen
eme Beladung von Regalen mit auf Staben hangendem Stuckgut erfolgt. '
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_ Erfi ndungsanspruche

1. Verfahren und Vorrichtung zum mechanischen Beladen von Regalen {4), insbesondere Rauchwagen in die das Beladegut

an Staben (5) hangend in festgelegten Beladeordnungen einzubringen ist, gekennzeichnet dadurch, dal? ein kontinuierlich
laufender vertikaler Beladeelevator (1), der in gleichmiRigen Absténden mit Aufnahmen {6) fiir die Stébe (5) versehen ist,

- dieselben mit Hilfe umlaufender Transportketten (7) bis zur Ubergabe auf die Aufnahmearme (8) der Besthickungseinheit
(2) fordert, welche die Stibe (5) Ubernimmt und in horizontaler Ebene durch taktende Bewegungen in der fiir das Regal (4)
festgelegten Beschickungsordnung pro Beschickungsebene vorstapelt und durch Absenken der Beschickungseinheit {2)

. mittels Hubeinheit (3) die Stabe (5) in der jewsiligen Beladeebene des Regals (4) ablegt, wonach sich der gleiche Vorgang
fir die nachste tieferliegende Ebene des Regals (4) ohne Unterbrechung des Beschickungsvorganges wiederholt.

* 2. Vetfahren und:Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB eine automatische Beschickungseinheit (2) uber
2wei Aufnahmearme (8), in denen je eine fiir den Hub (9) und eine fiir den Schub (10) pneumatisch betétigte Transportschienen
synchron zueinander laufen, mit Beladegut bestiickte Stabe (5) vom Beladeelevator (1) iibernehmen und rechtwinklig zur ~.
Férdereinrichtung taktweise weitertransportiert, bis der zuerst aufgenommene Stab (5) die Endlage auf den Aufnahmearmen
(8) erreicht, wobei durch entsprechende Modifizierung der Steuerung unterschiedliche Beschlckungsordnungen '
(Stababsténde) realisiert werden kdnnen.

3. Verfahren und Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dal eine automatisch arbeitende Hubeinheit (3), die aus
~zwei Hubmasten (11) mit Hubspindeln (12) besteht, welche durch Winkelgetriebe (13) und- Kardanwelle (14) synchron S
“Jaufen, die Beschickungseinheit (2), beginnend von der héchsten Beschickungsebene des Regals (4), nach voller Belegung

der Aufnahmearme (8) in der jeweiligen Beschickungsebene soweit absenkt, daR die mit Beladegut bestiickten Stabe (5)in

- “die Aufnahmen (15) des Regals (4) abgelegt werden, danach die nichste tiefere Beschickungsebene anfhrt, so da nach
Positionierung in allen Beschickungsebenen des Regals (4) dasselbe vollsténdig beladen ist und nach Entnahme des gefunten
beladenen Regals (4) die Beschickungseinheit (2) in die Ausgangsposition {(héchste Beschickungsebene des Regals (4)
,zuruckfahrt so daf® der Beladevorgang erneut beginnen kann. . .

Hierzq 3 Seiten Zeichnungen

Titel der Erfmdung
Verfahren und Vorrichtung zum mechanlschen Beladen von Regalen, mgbesondere Rauchwagen

Anwendungsgebiet der Erfmdung
Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung, die den BeladeprozeB von Rauchwagen mit auf Stében aufgefadelten
. Wurst- und Fleischwaren mechanisiert.
Das erhndungsgemaBe Verfahren und di¢ dazugehonge Vorrichtung sind mit besonders gutem Effekt in ﬂelschverarbeltenden
Betrieben einsetzbar. . .

Charakteristik der bekannten technischen Losungen ;
Es sind keine mechanlschen Verfahren und Vorrlchtungen zur Beladung von Rauchwagen mit Staben (RauchspleBen)
- bekannt. :
'Die Beladung erfolgt manuell, indem die Stébe von einer Arbeitskraft in die Aufnahmeproflle des Rauchwagens etagenwelse
" eingehéngt werden.
Diese Tatigkeit wird in Betrieben der Flecschverarbeltung in der Rege| von weiblichen Arbeitskraften ausgefuhn und stellt eine
erhabliche korperliche Belastung dar, da das Gewicht der belegten Stébe bei ca. 12kg liegt. :
Entsprechend gesetzlicher Bestimmungen (ASAO 5) ist das Anheben von Lasten im Dauerzustand fir welbllche Arbeltskrafte
begrenzt. Hieraus folgt, daR die Raucherstabe nicht voll belegt werden konnten und somit eine volle Belegung des Rauchwagens
" nicht gegeben ist.
Bedingt durch die nur ca. 70%ige Belegung der Rauchwagen wird in den Klimarauchkammern und den Reiferdumen eine
dquivalente Kapazitatseinschrénkung verursacht, die zu einer Senkung des Durchsatzes in dlesen Bereichen und zur Erhohung

'der ’spemflschen Energiekosten pro t Fertigerzeugnis fihrt.

Ziel der Erfindung ‘

Es ist Ziel der Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum mechanischen Beladen von' Rauchwagen aufzuzeigen, die
gegeniiber der bisher angewendeten manuellen Verfahrensweise schwere korperliche Arbeit beseitigt und eine optimale
'Belegung von Rauchwagen gewihrleistet. '

‘Mit der vollen Belegung der Rauchwagen werden Klimarauch- und Reifeeinrichtungen voll ausgelastet, der :
Produktionsdurchsatz erhoht sich, wodurch letztlich eine Reduzierung der spezifischen Energiekosten pro t Fertigerzeugnis -
erziglt wird. Gleichzeitig wird eine Arbeitskraft freigesetzt, so dal gegenuber der herkdmmlichen Verfahrensweise ein hoher
Nutzeffekt erzielt wird. '

'

_ Darlegung des Wesens der Erfi ndung '

Mit Anwendung des vorgeschlagenen Verfahrens und der dazugehérigen Vorrichtung entfallt der manuelle Beladevorgang
_Dle Erfindung hat die Mechanisierung des Produktionshilfsprozesses ,,Beladen des Rauchwagens zur Folge und gliedert sich
in drei Verfahrensschritte: :
— Zufihrung der Stdbe zu den Aufnahmearmen
— Transport der Stébe in den Rauchwagen :
- etagenweise Belegung der Aufnahmeprofile des Rauchwagens e
" Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR dadurch gelost, daB eine Arbe|tskraft ohne Anheben den mit Wu rst- oder Flexschwaren
R .,;bestuckten Stab in einen Beladeelevator einlegt.
; Der Beladeelevator transportuert den Stab auf die festgelegte Posmon der Aufnahmearme einer Beschlckungsemhelt Die
."‘Beladung erfolgt kontmunerllch
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" Durch eine Hub—Schubemhelt inden Aufnahmearmen erfoigt der Weitertransport des Stabes b!s zur Endposmon in der
entsprechenden Etage des Rauchwagens.
Nach erfolgter Positionierung einer Etage innerhalb des Rauchwagens erfolgt das automatqscf‘e Absenken der Aufnahmearme
_zur' Ablage des Stabes in die Aufnahmeprofile des Rauchwagens. . .
" Die Absenkung der Aufnahmearme erfolgt soiange, bis die néchsthegende Beiadeetage im Rauchwagen baw. die untere
© Endlage erreicht ist.
Damit ist der automatasche Beladevorgang abgeqrh|ossen
" Durch die konstrukﬂve Gestaltung des Beladeéslevators und der Aufrahmearme sowie der Ubergabestellen zwischen-
-Beladeelevator und Aufriahmearmen und der steuerungsseltlgen Verkettung beider Bausinheiten ist ein kontmunerhcher
BeladeprozeR gesichert, der auch nicht bei Ubergang von eirer Rauchwagenetage zur anderen unterbrochen wird..
Durch Modifizierung der Steuerung kann das Verfahren auch weitergefiihrt werden, wenn der Rauchwagen belegt ist und
" durch einen leeren Rauchwagen. ausgetauscht wird. in diesem Zgsitraum kann eine Rauchwagenetage vorgestapelt werden auf
die Aufnahmearme der Beqchackungselnhelt, so daR auch belm Austausch des Rauchwagen der BeladeprozeB mcht ’
unterbrochen werden muf.
In Abhangigkeit von dem technologischen Anfurderungen an unterschiedliche Sortimente ermdoglicht das erfmdungsgema[&e
Verfahren und dié dazu gehérige Vorrichtung eine variable Beladung des Rauchwagens innerhalb einer Etage sowie in den
Etagen selbst. Durch die Mechanisierung des Beladeprozesses fir Rauchwagen wurde eine wichtige Voraussetzung fur die
Automatisierung und Lelstungserhohung der Wurst- und Flelschwarenherstellung geschaﬁen

i Ausfuhrungsbeasmel

. Zur weiteren Erlauterung der Erfmdung dient als Ausfuhrungsbelsplel dle Beladung eines Rauchwagens mit Rohwurst
_ einschlieRlich beigefiigter drei Zeichnungen.
_Rauchwagen sind fahrbare Regale (4), in denen Rohwursterzeuqmsse an Stéaben (5) hangend transpomert werden und die
- einzelnen ProzeRstufen bis zum Versand hin durchlaufen. Unterschaedhche Rohwursterzeugnisse werden in verschledenon

_‘Beladeordnurigen iri den Rauchwagpn (4) eingehangt. S

- Die Vorrichtung zumn Beladen der Rauchwagen {4) besteht aus folgenden Baugruppen
— Beladeelevator (1)
— Beschickungseinheit{2) .
—~ Hubeinheit (3) c
» Dae gefiiliten und verschlossenen Rohwurste werden an einer in den Verschiu® emgekhppten Schlaufe auf Stabe (5)
" (Rauchspiefe) aufgefadelt. Da durch die Vorrichtung das manuelle Beladen der Rauchwagen (4) mechanisiert wird, kann der
- Stab (5) maximal belegt werden. Nach Auffideln der Wiirste auf den Stab (5) wird derselbe ohne Anheben in die Aufnahmen
(6) des Beladeelevators {1) eingelegt. Der Beladeelevator (1) ist mit zwei umiaufenden Transportketten (7) ausgestattet, die mit
Aufnahmen () fiir die Stibe (5) versehen sind. Die freien Enden dér Stabe (5) werden in die jeweils in einer horizontalen Ebene
* befindlichen Aufnahmen (6) beider Transportketten (7) eingelegt. Der Transport der Stéabe (5) erfolgt durch den Beladéelevator
) nach der Umlenkung von der steigenden in die fallende Bewegungstichtung bis zum Erreichen der Beschickungseinheit (2).
" Dadurch, daB die Aufnahmearme (8) der Beschickungseinheit (2) zwischen den Transportketten (7) liegen, wird der Stab.(5) in
'den fallenden Bewegungsablauf des Beladeelevators (1) selbsténdig von den Aufnahmearmen (8) der Beschickungseinheit {2)
- libernommen., In den Aufnahmearmen (8) der Beschuckungsemhelt (2) sind Transportschienen {9) (10) angebracht, dié durch
eine koordinierte Hub-Schubbewegung den vom Beladeelevator {1) ubernommenen Stab (5) auf den proflherten
" Aufnahmearmien (8) weitertransportieren.
_Auf diese Weise erfolgt die Umlenkung der Bewegungsrlchtung der Stabe (5) aus der vertikalen Ebene im Beladeelevator (1) in
die horizontale Ebene in die. Beschickungseinheit (2}, Die Transportschienen (8) (10) der Aufnahmearme (8} laufen synchron,
jede Transportschlene (9) (10} hat einen separaten Antrieb, sowohl die Hub- als auch die Schubbewegung werden durch’
‘Pneumatikzylinder (17) (18) erzeugt. (Emzelhelt Z, Ansicht Y) Durch steuerungsseitige Verkniipfung dieser Zylinder (17) (18)
wird der parallels Transport der Stabe (5) auf den Aufnahmearmen (8) der Beschickungseinheit (2) durchgefiihrt. in Abhéngigkeit
von dem Beladeprogramm der Rauchwagen (4) erfolgt die genaue Positionierung der Stébe () auf den Aufnahmearmen (8)
- der Beschnckungsemhelt (2) auf den in der gleichen Weise, wie die Stabe (5) im Rauchwagen (4) abzulegen sind.
" Ist die Beschickungseinheit {2} voli belegt mit der Stabzahl fiir eine Rauchwagenebene, senkt die Hubeinheit (3) die
~ Beschickungseinheit (2) ab. Beim Absenken der Beschickungseinheit (2) werden die Stibe (5) in die Aufnahmen (15) des
Rauchwagens (4) abgelegt. Die Hubeinheit (3) bringt die Beschickungseinheit (2) in die Be!adeposmon fiir die nachst
tieferliegende Beladeebene des Rauchwagens (4}. Dieser Ablauf wiederholt sich so lange, bis alle Ebenen des Rauchwagens
(4) beladen sind. Nach Entnahme des beladenen Rauchwagens (4) fahrt die Hubeinheit {3} in die obere Beladeebene, die
" Beschickungseinheit (2) beginnt wieder mit der Ubernahme der Stabe (5) bis die Anzahi der Stabe (5) fir eine Beladeebene auf
© den Aufnahmearmen (8) vorgelagert ist. Ist bis 2u diesem Zeitpunkt kein ieerer Rauchwagen {4} in die Arretierung (16)
- eingeschoben, wird der Beladevorgang unterbrouhen Nach Einschieben eines leeren Rauchwagens (4) in die Arretierung (16)

- . lauft der gesamte BeladeprozeR, wie vorstehend beschrieben, automatisch-von neuem ab, begmnend mit dem Absenken der

- voll belegten Beschlckungselnhelt {2) fur die obere Beladeebene des Rauchwagens (4). © |
: Mlt der Anwendung des vorgeschlagenen Verfahrens und der dazugéhdrigen Vorrichtung entstehen folgende Vortelle
.=~ Einsparung einer Arbeitskraft, da das manuelle Beladen des Rauchwagens entfallt - :
—. Verbesserung des Gestindheits-, Arbelts- und Brandschutzes, sowie der Arbeits- und Lebensbedmgungen
— Erhdhung der kapazitiven Auslastung der Rauchwagen, sowie der Raucheranlagen und Re:feraume verbunden mct der-
' Senkung des spezifischen Energieverbrauches pro t Fertigerzeugnis
- erweiterte Anwendbarkeit bei der Beladung von Regalen, bei denen das Beladegut hangend in einer oder mehreren
deflmerten Ebenen in einer oder mehireren Posmonen in die horizontale Ebene gefordert und abgelegt werden soll.
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