EP 0 180 840 A1

Europiisches Patentamt

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

®@

@ Anmeldenummer: 85113316.5

@ Anmeldetag: 21.10.85

0 180 840
A1

@ Verdffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@& m.c.%: B 65 B 9/04
B 65 B 25/06

Prioritét: 02.11.84 CH 5257/84
@ Verdffentlichungstag der Anmeldung:
14.05.86 Patentblatt 86/20

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH DE FR GB IT LI LU NL SE

@) Anmelder: RAPELLIS.A.
Industria salumi
CH-6865 Stabio(CH)

(2 Erfinder: Lombardi, Attilo
Abbazia 56
1-21100 Varese{iT)

Vertreter: Keller, René, Dr. ot al,
Patentanwilte Hartmut Keller, Dr. René Keller Postfach
12
CH-3000 Bern 7{CH)

@ Verfahren und automatische Anlage zum Verpacken von Lebensmitteln, insbesondere von Wurstwaren.

@ Vorgefertigte, in einem Magazin (1) gestapelte Schalen
(2) aus Polystyrol werden mittels Bandférderern (4, 5, 7, 8)
unter einer diese Uberbriickenden Schneidmaschine {6)
hindurchgefordert. Die von dieser abgeschnittenen Scheiben
fallen direkt in die Schalen (2) und legen sich darin flach
aneinander an. Die so beladenen Schalen (2) werden auf
dem weiteren Forderweg (17, 18, 21) um 90° gedreht (18),
eingereiht {24, 25, 26) und in Gruppen (23) von z.B. sechs
Schalen zu einem gabelférmigen Organ (35) beférdert. Mit
diesem Organ (35) werden alle Schalen einer Gruppe (23)
gleichzeitig in mittels einer Heissverformungsvorrichtung
(33) in einer ersten Folienbahn ausgeformte Ausbuchtungen
eingebracht. Die Folienbahn mit den eingebrachten Schalen
(2) wird zu einer Schweissvorrichtung (40} gefordert, in der
eine zweite Folienbahn auf die erste Folienbahn aufgebracht
und um die Ausbuchtungen herum mit dieser verschweisst
wird, wobei zurvor noch Schutzgas eingeleitet wird.
Schliesslich werden die so zusammenhéngend erhaltenen
Verpackungen voneinander getrennt (43).

Das Verfahren erméglicht hohe Verpackungsraten und
ein berlhrungsioses Einbringen von geschnittenen Lebens-
mittein in die Verpackungen. Ausserdem wird die Verwen-
dung umweltschonend vernichtbarer Verpackungsmateria-
lien ermaglicht.
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Beschreibung

Verfahren und automatische Anlage zum Verpacken von

Lebensmitteln, insbesondere von Wumstwaren

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken von
Lebensmitteln, insbesondere von Wurstwaren, gemass dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und eine automatische
Anlage zur Durchfihrung des Verfahrens gemass dem Ober-

begriff des Patentanspruchs 1l1.

Verpackungsverfahren dieser Art werden insbesondere zum
Verpacken von in Scheiben geschnittenen Wurstwaren einge-
setzt. Sie sind von denjenigen Verfahren zu unterschei-
den, bei denen die erste Folienbahn fir das Verpacken

der Wurstscheiben nicht vorgeformt, sondern ebenso wie
die zweite Folienbahn als Flachbahn

verwendet wird, so dass die zwischen den beiden flachen
Folienabschnitten der fertigen Verpackuna liegenden Wurst-
scheiben beim Ergreifen der Verpackung zusammengedriickt
werden. Um dies zu vermeiden, werden beim eingangs ge-
nannten Verpackungsverfahren Ausbuchtungen in der ersten
Folienbahn ausgeformt. Dabei wird die erste Folienbahn

iblicherweise, wie z.B. in der CH-PS 581 046 beschrieben,
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durch eine Heissverformungsstation gefihrt, in welcher
jeweils mehrere Ausbuchtungen nebeneinander in einer Quer-
reihe in der ersten Folienbahn ausgeformt wérden. Bei
den bekannten Verfahren wird die mit den Ausbuchtungen
versehene, erste Folienbahn dann durch eine Einfillzone
bewegt, wo die zu verpackenden Wurstscheiben entweder
von Hand oder automatisch in die Ausbuchtungen abgefiillt
werden. Dabei werden die Wurstscheiben im Arbeitstakt
der Verformungsstation in die Ausbuchtungen eingebracht.
Das bedingt, dass man die Wurst im voraus schneidet und
dann rasch entsprechend dem Arbeitstakt der Verformungs-
station in die Ausbuchtungen einer Querreihe verteilt.
Dabei besteht die Gefahr, dass die Wurstscheiben beschiad-
digt werden und ein unappetitliches Aussehen bekommen.
Und eine auch nur kurzzeitige Verzdgerung bei der Wurst-
scheibenzufuhr beaingt einen Unterbruch im Fordertakt
der Folienbahnen und damit die Gefahr von Stérungen bei
der Ausformung der Ausbuchtungen und dem Verschweissen
(Versiegeln) der Folienbahnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Lebens-
mittel, insbesondere Wurstscheiben, sorgfdltig und doch
rasch, namlich im Takt, in dem die Ausbuchtungen ausgeformt
werden, in diese einzubringen. Dabei soll die Anlage voll-
automatisch und ohne Handhabung, d.h. ohne Eingreifen

von Bedienungspersonal arbeiten.

Die erfindungsgemidsse LOsung dieser Aufgabe kennzeichnet
sich in verfahrensmidssiger Hinsicht durch die im Patent-
anspruch 1 und in vorrichtungsmidssiger Hinsicht durch

die im Patentanspruch 11 angegebenen Merkmale.

Durch die Erfindung lassen sich insbesondere folgende
Vorteile erzielen: Die Fordergeschwindigkeit bzw. der

Fordertakt der die vorgefertigten Schalen fordernden
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ersten Fordervorrichtung lasst sich genau an die jeweils
fir das Einbringen der Lebensmittel erforderliche Zeit
anpassen. Dabei konnen die Lebensmittel, insbesondere
Wurstwaren, gemass den Anspriichen 3 und 6 unmittelbar
liber einem FOrderweg aufgeschnitten werden, auf dem die
Schalen gefordert werden, so dass die Wurstscheiben jeweils
direkt in eine Schale fallen und so jegliche Beriihrung
der Scheiben beim Eingeben in die Schalen vermieden wird.
Nach dem Beladen kdnnen die Schalen gemdss Anspruch 4
bzw. 14 so gruppiert werden, dass jeweils die Schalen
einer Gruppe in der fir das Einbringen in die Ausbuchtun-
gen einer oder mehrerer aufeinander folgender Querreihen
richtigen, gegenseitigen Anordnung sind. Die so gruppier-
ten Schalen werden dann durch die zweite Fordervorrich-
tung zur ersten Folienbahn befdrdert und gruppenweise

in die Ausbuchtungen eingesetzt. Durch die vom Belade-
vorgang unabhidngige Befodrderung der beladenen Schalen
durch die zweite FOrdervorrichtung lassen sich kurzzei-
tige Verzodgerungen beim Verarbeiten der Lebensmittel und
Beladen der Schalen ausgleichen, d.h. die zweite Forder-
vorrichtung hat eine Pufferwirkung. Zum Ausgleich der
erwdhnten Verzogerungen kann zudem eine Pufferzone vor-
gesehen sein, in der die beladenen Schalen zwischenge-

speichert werden.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass

man durch geeignete Wahl des Materials der Schalen und

der Folienbahnen samtliche Anforderungen an die Verpackung
erfiillen kann. Das war bisher nicht moglich. Vielmehr
musste man Kompromisse bei der Materialwahl fiir die erste
Folienbahn eingehen, weil nichtgemeinsam erfiillbare Anforde-
rungen wie leichte Verformbarkeit, hohe Biegesteifigkeit
und umweltfreundliche Vernichtbarkeit bestehen. Beim er-
findungsgemassen Verfahren kann man demgegeniiber das Mate-

rial fur die untereFolienbahn und dasjenige fir die Schalen
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so wihlen, dass beide gemeinsam die unterschiedliche An-
forderung optimal erfiillen. Dabei kann fiir die Folien-

bahn ein flexibles, leicht verformbafes sowie gasdichtes
Material und fiir die Schalen ein verhdltnismidssig biege-
steifes ("halbhartes") und gegebenenfalls zum Aufsaugen
von Flissigkeit porOses Material verwendet werden, wobei
beide Materialien aus Umweltschutzgriinden vorzugsweise

aus chlorfreiem Kunststoff bestehen.

Im folgenden wird ein Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung
anhand der beiliegenden, schematischen Zeichnung erldutert.

Es zeigen:
Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Verpackungsanlage,

Fig. 2 eine Seitenansicht der Verpackungsanlage in Blick-
richtung des Pfeils II in Fig. 1,

Fig. 3 eine schematische Darstellung der Arbeitsvorgdnge

an den Folienbahnen,

Fig. 4 einen Schnitt durch eine fertiggestellte Verpak-

kung, und

Fig. 5 eine Draufsicht auf eine mit Wurstscheiben belade-

ne Schale, in grédsserem Massstab.

Die Anlage hat ein Magazin 1, in dem zwei Stapel vorgefer-
tigter Schalen 2 gelagert sind. Die in der Draufsicht
(Fig. 5) rechteckigen Schalen 2 sind an einer Ecke abge-
schrdgt und haben einen nach aussen vorstehenden, um den
ganzen Schalenumfang herumlaufenden Kragen 3. Sie sind

so im Magazin 1 angeordnet, dass ihre Langsseiten in der

FOorderrichtung der im folgenden beschriebenen Fdrderbinder
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liegen. Die Schalen 2 werden jeweils paarweise durch eine
(nicht dargestellte) automatische Vorrichtung aus dem
Magazin 1 auf ein Forderband 4 gegeben, an das ein Forder-
band 5 anschliesst, das die Schalen zu einer Schneidema-
schine 6 fordert. An das Forderband 5 schliessen zweil

in einem Abstand nebeneinander laufende Forderbander

7, 8 an, welche jeweils je eine der nebeneinander auf

dem Band zugeflhrten Schalen 2 aufnehmen.

Die neuartige Schneidemaschine 6 ist auf einem die FoOr-
derbander 5, 7 und 8 ilberbriickenden Gestell 10 angeord-
net, so dass die von den Forderbandern 5, 7 und 8 gefor-
derten Schalen direkt unter die Schneidezone gelangen.
Die Schneidemaschine 6 hat ein einen verhidltnismassig
grossen Durchmesser aufweisendes, unmittelbar Uber den
Forderbdndern 7 und 8 angeordnetes Schneidemesser, des-
sen Schneidebene zur Vertikalen geneigt ist. Von den zu
schneidenkn Lebensmitteln werden jeweils zwei Stiicke,
z.B. zwei Salamiwlirste, mittels einer Ladevorrichtung

14 in eine Haltevorrichtung 15 der Maschine 6 eingebracht,
welche die beiden Salamiwlirste halt und in Bezug auf das
Schneidemesser fihrt. Die beiden Forderbander 7, 8 sind
reversiebar angetrieben und mittels je einer (nicht dar-
gestellten) Verschiebevorrichtung seitlich verschiebbar.
Der Antrieb und die Verschiebevorrichtung werden dabei
so gesteuert, dass die jeweils auf das Fo6rderband 7 bzw.
8 aufgegebene Schale 2 zuerst in der Forderrichtung 16
unter dem Schneidemesser der Schneidmaschine 6 hindurch-
lauft, dann seitlich verschoben wird, anschliessend ent-
gegen der Forderrichtung 16 unter dem Schneidmesser hin-
durch zuriicklduft und schliesslich wieder in der FOrder-
richtung 16 zu einem an die Bander 7, 8 anschliessenden
Forderband 17 weiterbefdrdert wird. Wdhrend dem Vor- und
Zuricklaufen eines Schalenpaars wird jeweils die Schneid-

maschine 6 in Betrieb gesetzt, wobei die vom Schneidmesser
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abgeschnittenen Scheiben 19 direkt in die Schalen 2 fal-
len. Die geneigte Stellung des Schneidmessers gewdhrlei-
stet dabei, dass sich die Scheiben 19 flach in der Schale
aneinander anlegen. Wegen der seitlichen Verschiebung

des Bands 7 bzw. 8 zwischen dem Vor- und Zuriicklauf wird ,
jede Schale 2 mit zwei nebeneinander angeordneten, einan-
der teilweise iUberdeckenden Reihen "von Scheiben 19 be-

laden, wie in Fig. 5 dargestellt.

Das Forderband 17 fordert die beladenen Schalen 2 zu einem
Tisch 18, auf dem die Schalen mittels einer (nicht darge-
stellten) Drehvorrichtung um 90° gedreht und paarweise

auf eine Rutsche 20 gebracht werden, von der sie auf ein
Forderband 21 rutschen. Auf der Rutsche 20 und/oder am
Ende des Tischs 18 kénnen zwei (nicht dargestellte) Fiih~-
rungsschienenpaare angeordnet sein, um die Schalen quer
zur Forderrichtung 16 fiir die im folgenden beschriebene
Gruppenbildung richtig zu positionieren. Ueber dem Forder-
band 21 ist eine Gruppenbildungs- und Positioniervorrich-
tung 22 angoordnet, durch welche die Schalen 2 in Sechser-
gruppen 23 gruppiert werden. Dabei werden die sechs Scha-
len einer Gruppe in die richtige Lage fiir das weiter unten
beschriebene Einbringen in Ausbuchtungen einer ersten
Folienbahn gebracht. Die Vorrichtung 22 hat drei sich
hintereinander quer iiber das Forderband 21 erstreckende
Wellen 24 bis 26, an denen Anschldge 27 angebracht sind,
die durch Drehen der Wellen in den Fdrderweg der Schalen
hinein- und wieder aus diesem herausdrehbar sind und zum
Einreihen der Schalen dienen. Dabei werden jeweils zuerst
die Anschlage 27 der vordersten Welle 24 in den Fdrderweg
gedreht, und nachdem das erste Schalenpaar an ihnen ange-
schlagen hat, werden die Anschldge der mittleren Welle

25, sowie schliesslich die Anschlidge der hintersten Welle

26 in den Forderweg gedreht. Auf diese Weise befindet
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sich schliesslich das erste Schalenpaar an der Welle 26
und je ein weiteres Schalenpaar an den Wellen 25 und 24.
Wenn die sechs Schalen so gruppiert und genau eingereiht
sind, werden alle Anschldge 27 aus dem Forderweg heraus-

gedreht, so dass die Schalengruppe 23 vom Forderband 21

weiterbefordert wird.

Das Forderband 21 fdrdert die Schalengruppen 23 an eine
qguer zu ihm gefiihrte, erste Folienbahn 30, In die von
einer Vorratsrolle 31 abgezogenen Folienbahn 30 werden

- wie in Fig. 3 schematisch aargestellt - den Schalen

2 angepasste Ausbuchtungen 32 ausgeformt. Dabei werden
jeweils in einer iblichen Heissverformungsvorrichtung

33 gleichzeitig zwel Querreihen zu je drei Ausbuchtungen
32, also eilne Gruppe von insgesamt sechs Ausbuchtungen
ausgeformt. Die vom Forderband 21 jeweils an die Folien-
bahn 30 gefdrderte Schalengruppe 23 wird mittels eines
gabelfdrmigen Organs 35 vom Forderband 21 abgehoben, iiber
die Ausbuchtungen 32 der Folienbahn 30 gebracht und in
diese, wie durch Pfeile 36 in Fig. 3 angedeutet, abgesenkt
Das gabelformige Organ 35 hat zwei, sich in Langsrichtung
des Forderbands 21 erstreckende Armpaare 33 38 die
unter die Kragen 3 der drei hintereinander angeordneten
Schalenpaare 2 der jeweiligen Gruppe gefithrt werden, so
dass alle sechs Schalen der Gruppe gleichzeitig an ihren
Kragen 3 vom Forderband 21 abgehoben und in die Ausbuch-~
tungen 32 hineingebracht werden konnen. Danach werden

die Armpaare 37, 38 wieder zuriuckgezogen, wobei die Scha-
len 2 in den Ausbuchtungen 32 bleiben und die Kragen 3

iber die RAnder der Ausbuchtungen greifen.

Die Folienbahn 30 wird dann zu einer Schweissstation 40
gefiihrt. An dieser wird eine von einer Vorratsrolle 41

abgezogene zweite Folienbahn 42 auf die erste Folienbahn
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30 gefilhrt und ein Schutzgas aus Stickstoff und Kohlen-
dioxid zwischen die Folien 30, 42 gleitet, wobei die an-
wesende Luft beseitigt wird. Die beiden Folienbahnen 30,
42 werden dann um die Kragen 3 der Schalen 2 herum mit-
einander verschweisst. Dabei wird gleichzeitig auch der
Kragen der Schalen mit der zweiten Folienbahn 42 (oder
mit beiden Folienbahnen)verschweisst, damit ein fester
Sitz der Schalen in den Ausbuchtungen 32 gewéhrleiste£
ist. Die miteinander verbundenen Folienbahnen werden an-
schliessend in eine Schneidestation 43 gefiihrt, in welcher
die in der beschriebenen Weise zusammenhdngend erhaltenen

Verpackungen 45 voneinander abgetrennt werden.

Wie eingangs schon erwdhnt, sind die Schalen 2 an einer
Ecke abgeschridgt, wobei auch die betreffende Kragenecke

47 abgeschrdgt ist. Entsprechend werden die Ausbuchtun-
gen 32 an einer Ecke abgeschragt ausgeformt. Die beiden
Folienbahnen 30, 42 werden ebenso wie am iibrigen Schalen-
umfang auch an der abgeschridgten Ecke unmittelbar an-
grenzend an den Kragen verschweisst. DNemgegeniiber werden
die Verpackungen 45 in der Schneidestation 43 genau recht-
eckig abgetrennt. Dadurch erhdlt die Folienbahn 42 der
Verpackung 45 eine nicht mit der Folienbahn 30 verschweisste
Ecke 48, die als Aufreissecke zum Aufreissen der Verpak-

kung 45 dient.

Als Material flir die Schalen 2 wird vorzugsweise Poly-
styrol mit beigemischtem K-Resin verwendet. Fiir die erste
(untere) Folienbahn 30 eignet sich insbesondere Polyamid-
Polydthylen-Verbundfolie, fiir die zweite (obere) Folien-
.bahn 42 Zellglas-Polydthylen-Verbundfolie. Da die Schalen
2 an ihfem Kragen 3 mit den Folien verschweisst werden
sollen, werden mit Polyadthylen iliberzogene Polystyrol-
Schalen verwendet. Aus Umweltschutzgriinden ist es, wie
erwdhnt, wesentlich, dass fiir die Schalen und die Folien-

bahnen chlorfreie Kunststoffe verwendet werden.
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Die Anlage ermdglicht hohe Verpackungsraten von z.B. 60
Verpackungen pro Minute, weil die Wurstscheiben unabhédn-
gig vom Fordertakt der Folienbahnen in die Schalen ein-
gebracht werden, fihren Unterbriche bei der Verarbeitung,
z.B. infolge Ladens neuer Salamiwlirste in die Haltevor-
richtung 15, nicht zu Unterbriichen und dadurch bedingten

Storungen der Folienbearbeitung.

Beim Beladen der Schalen kann das Gewicht der eingebrach-
ten Wurstscheiben laufend lberwacht und daflir gesorgt wer-
den, dass das Gesamtgewicht der in eine Schale eingegebe-
nen Scheiben konstant bleibt, damit die Preisauszeichnung
vereinfacht wird. Um dies zu gewahrleisten, kann durch
entsprechende Steuerung der Schneidmaschine 6 die Dicke
der Scheiben geandert werden, wenn sich aufgrund der lau-
fend bestimmten Gewichte der Einzelscheiben zeigt, dass
das gewlinschte Gesamtgewicht nicht einem ganzzahligen
Vielfachen des Gewichts der Einzelscheiben entspricht.
Vorzugswelise wird auch beim Wdagen jegliche Handhabung

der Wurstscheiben vermieden, also die Schale beim Bela-
den gewogen und das Gewicht der Einzelscheiben als Diffe-

renzgewicht bestimmt.

Das erfindungsgemdsse Verfahren eignet sich auch fiir die
Verpackung anderer Lebensmittel, insbesondere solcher,
die unmittelbar nach der Verarbeitung moéglichst ohne wei-
tere Handhabung verpackt werden sollen. Wenn die Verar-
beitung verhadltnismassig viel Zeit erfordert, kdnnen die
Schalen auch auf mehreren, voneinander unabhdngigen For-
derwegen zu einer zentralen Stelle befordert, dort grup-
piert und anschliessend gruppenweise zur ersten Folien-

bahn gefordert und in die Ausbuchtungen eingebracht werden.

RK/rm-7152
2.11.1984
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken von Lebensmitteln (19), insbe-
sondere von Wurstwaren, bei dem in einer ersten, zur Bil-
dung von Verpackungsunterteilen dienenden Folienbahn (30)
Ausbuchtungen (32) ausgeformt werden, die Lebensmittel
(19) in die Ausbuchtungen (32) eingebracht werden, eine
zweite, zur Bildung von Verpackungsoberteilen dienende
Folienbahn (42) auf die erste Folienbahn (30) gebracht
und um jede Ausbuchtung (32) herum dicht mit dieser ver-
bunden wird, und die so zusammenhangend erhaltenen Ver-
packungen (45) voneinander getrennt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vorgefertigte Schalen (2) mit den Le-
bensmitteln (19) beladen und die beladenen Schalen (2)

in die Ausbuchtungen (32) der ersten Folienbahn (30) ein-

gebracht werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass den Ausbuchtungen (32) mit Spiel angepasste Schalen
(2) verwendet werden, die einen iliber den Rand der Aus-
buchtungen (32) greifenden Kragen (3) haben, und dass
beim Verbinden der beiden Folienbahnen (30, 42) die erste
und/oder zweite Folienbahn (30, 42) auch noch fest mit

dem Kragen (3) verbunden wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, zum Verpacken von
zerteilten Lebensmitteln, insbesondere geschnittenen Wurst-
waren, dadurch gekennzeichnet, dass die Lebensmittel un-
mittelbar iiber einem Forderweg zerteilt werden, auf dem

die Schalen (2) gefdrdert werden, so dass die abgetrenn-
ten Teile (19) direkt in die Schalen (2) fallen.
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
jeweils mehrere Ausbuchtungen (32) nebeneinander in einer
Querreihe in der ersten Folienbahn (30) ausgeformt wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass die Schalen (2) nach
dem Beladen so gruppiert werden, dass die Schalen (2)
einer Gruppe (23) in der fiir das Einbringen in die Aus~-
buchtungen (32) einer oder mehrerer aufeinanderfolgender

Querreihen richtigen Lage sind.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die in der Draufsicht anndhernd rechteckigen Scha-~
len (2) einen nach aussen vorstehenden Kragen (3) haben,
und dass samtliche Schalen (2) einer Gruppe mittels eines
gabelformigen, unter die Kragen (3) greifenden Organs
(35) iber die Ausbuchtungen (32) der ersten Folienbahn

(30) gebracht und in diese abgesenkt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, zum Verpacken von aufge-
schnittenen Lebensmitteln, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schalen (2) auf einem ersten Forderwegabschnitt (4,
5, 7, 8) in Richtung ihrer langeren Rechteckseite ge-
fordert werden, die Lebensmittel (19) unmittelbar iber
dem ersten Forderwegabschnitt (4, 5, 7, 8) jeweils aufge-
schnitten werden, wahrend eine Schale (2) unter der
Schneidestelle (6) hindurchgefdrdert wird, und die be-
ladenen Schalen (2) auf einem zweiten, anndahernd senk-
recht an die erste Folienbahn (30) heranfiihrenden FoOr-
derwegabschnitt (17, 18, 21) um 90° gedreht (18), ein-
gereiht (22) und in Gruppen (23) aufgeteilt zur ersten
Folienbahn (30) gefordert werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schalen (2) auf dem ersten Forderwegabschnitt

(4, 5, 7, 8) zum Beladen mit den aufgeschnittenen Lebens-
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mitteln (19) zuerst in Richtung (16) zum zweiten FOrder-
wegabschnitt (17, 18, 21) hin unter der Schneidestelle

(6) hindurch gefdrdert (7, 8), danach seitlich verscho-
ben, dann in entgegengesetzter Richtung unter der Schneide-
stelle (6) hindurch zuriickgefdrdert und schliesslich wie-
der in der Richtung (16) zum zweiten FOrderwegabschnitt
(17, 18,‘21) hin weiterbefdrdert werden, so dass die Scha-
len (2) mit einander teilweise iliberdeckenden Langsreihen

von Lebensmittelnscheiben beladen werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7; dadurch
gekennzeichnet, dass aus chlorfreien Kunststoffen be-
stehende Schalen (2) und Folienbahnen (30, 42), vorzugs-
weise aus Polystyrol bestehende Schalen (2), eine aus
Zellglas-Polydthylen-Verbundfolie bestehende zweite Fo-
lienbahn (42) und eine aus Polyamid-Polyadthylen-Verbund-

folie bestehende erste Folienbahn 30 verwendet werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass unmittelbar vor dem dichten Verbin-
den der beiden Folienbahnen (30, 42) und ggf. des Schalen-
kragens (3) ein Schutzgas, vorzugsweise Stickstoff und
Kohlendioxid, zwischen die zu verbindenden Folienbahn-

abschnitte und in die Schalen (2) geleitet wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ausbuchtungen (32) in der Drauf-
sicht annadhernd rechteckig und an einer Ecke abgeschragt
ausgeformt werden, und die Verbindung der beiden Folien-
bahnen (30, 42) an der abgeschrigten Ecke in einem Ab-
stand von der Trennlinie erfolgt, an der die zusammen-
hédngend gebildeten Verpackungen (45) voneinander getrennt
werden, so dass an der zweiten Folienbahn (42) eine Auf-

reissecke (48) gebildet wird.
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11. Automatische Anlage zur Durchfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, mit Zufiihr- und Transportmitteln fir

die erste und zweite Folienbahn (30, 42), einer Verfor-
mungsvorrichtung (33) filir die Ausformung der Ausbuchtun-
gen (32) in der ersten Folienbahn (30), einer Schweiss-
vorrichtung (40) zum Verschweissen der beiden Folienbahnen
(30, 42) an den Umfangsréndérn der Ausbuchtungen (32)
sowie einer Abtrennvorrichtung (43) fir das Abtrennen

der Verpackungen (45), gekennzeichnet durch ein Magazin
(1) fir die vorgefertigten Schalen (2), eine erste Forder-
vorrichtung (4, 5, 7, 8), auf welche die im Magazin (1)
gelagerten Schalen (2), aufgegeben werden und welche die
Schalen (2) durch eine Beladestation (6) fordert, in wel-
cher die Schalen (2) mit den Lebensmitteln (19) beladen
werden, eine zweite FOrdervorrichtung (17, 21) welche

die mit den Lebensmitteln (19) beladenen Schalen (2) zur
ersten Folienbahn (30) fordert, und ein Organ (35), das
die beladenen Schalen (2) von der zweiten Fdrdervorrich-
tung (17, 21) abnimmt und in die Ausbuchtungen (32) der
ersten Folienbahn (30) einbringt.

12. Anlage nach Anspruch 11 zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
7

8) lberbriickende Zerteilvorrichtung (6) aufweist, welche

Beladestation eine die erste Fordervorrichtung (4, 5

’ r

die Lebensmittel zerteilt, derart, dass die abgetrennten
Teile (19) direkt in die von der ersten Fdrdervorrichtung
(4, 5, 7, 8) gefdrderten Schalen (2) fallen.

13. Anlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zerteilvorrichtung eine die erste FOrdervorrichtung
(4, 5, 7, 8) iberbriickende, vorzugsweise mit einer auto-
matischen Ladevorrichtung (14, 15) versehene Schneide-

maschine (6) ist, welche die Lebensmittel in Scheiben
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(19) schneidet und deren Schneidmesser schrdg zur Verti-

kalen geneigt angeordnet ist, so dass die abgeschnittenen

Scheiben (19) sich beim Herabfallen in die durch die erste
Fordervorrichtung (4, 5, 7, 8) gefdrderten Schalen (2)

flach in diesen aneinander anlegen.

14. Anlage nach einem der Anspriiche 11 bis 13, zur Durch-
fihrung des Verfahrens nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in FOrderrichtung (16) hinter der Belade-
station (6) eine Gruppenbildungsstation (22) vorgesehen
ist, in der die beladenen Schalen (2) in der fiir das Ein-
bringen in die Ausbuchtungen (32) einer oder mehrerer
aufeinanderfolgender Querreihen richtigen Anordnung grup-

piert werden.

15. Anlage nach Anspruch 14, zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach den Ansprichen 2 und 5, dadurch gekennzeichnet,
dass das Organ ein gabelfdrmiges Organ (35) ist, dessen
Gabelteile zum Abnehmen einer Schalengruppe (23) unter
die Kragen (3) der Gruppe (23) greifen, und dass die
Schweissvorrichtung (40) zum gleichzeitigen Verschweissen
der beiden Folienbahnen (30, 42) an den Umfangsriandern
der Ausbuchtungen (32) und der Schalenkragen (3) mit
wenigstens einer der beiden Folienbahnen (30, 42) aus-
gebildet ist.

RK/rm-7152
2.11.84
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