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@ Verfahren und Vorrichtung zur Einbringung von paarweise oder in Schlaufen aufgehangten

Wiirsten in Verpackungsbehaltern.

@ Zur Einbringung von paarweise oder in Schlau-
fen aufgehdngten Wiirste (10) in Verpackungsbehilt-
nisse ist vorgesehen, die Wirste (10) zunichst auf
einer Transporteinrichtung (13) aufzuhdngen und auf
dieser aufzustauen, sodann die jeweils auf einer Sei-
te hdngenden Wirste (10) mittels einer Greifeinrich-
tung (21) synchron abzunehmen und dabei vonein-
ander zu trennen und daraufhin die Wirste (10) mit
Hilfe der Greifeinrichtung (21) portionsweise in ein-

FiG. 1

zelne Transportbehilter (3) oder in Verpackungsbe-
hiltnisse abzulegen.

Dadurch ist es mdglich, die Wirste (10) auf
maschinelle Art in verpackungsgerechte Formationen
zu bringen, die ohne Schwierigkeiten weiterverarbei-
tet werden k&nnen. Bei der Uberfiihrung werden die
Wirste (10) schonend behandelt und nicht von Men-
schen berlihrt. Auch ist problemlos eine Anpassung
an unterschiedliche Produkte zu bewerkstelligen.
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Auf einem Rauchstock paarweise oder in
Schlaufen aufgehdngte Wirste in Verpackungsbe-
hdltnisse einzubringen, um diese sodann in einer
Verpackungsmaschine luftdicht zu verschlieBen, ist
mit einem groBen personellen Aufwand verbunden,
da die Wirste von Hand einzeln von dem Rauch-
stock abgenommen und in das Verpackungsbehil-
nis einzulegen sind. Diese Verfahrensweise ist
nicht nur sehr zeitaufwendig und somit kosteninten-
siv, sondern auch unhygienisch, da jede Wurst in
die Hand zu nehmen und mitunter, je nach Stan-
dort der Verpackungsmaschine, auch ldngere Zeit
in der Hand zu halten ist. Des weiteren muf8 das
Ausrichten in den Verpackungsbehiltnissen eben-
falls von Hand vorgenommen werden, da aufgrund
der groBen MaBabweichungen, insbesondere von
Wirsten mit Naturddrmen, ein rationelles und ma-
schinelles Uberfiihren bisher nicht m&glich ist.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah-
ren sowie eine Vorrichtung zur Einbringung von
paarweise oder in Schlaufen aufgehdngten Wirsten
in Verpackungsbehiltnisse zu schaffen, mittels de-
nen es mdglich ist, die Wirste auf maschinelle Art
in verpackungsgerechte Formationen zu bringen,
die ohne Schwierigkeiten weiter verarbeitet werden
kdnnen. Der dazu erforderliche Bauaufwand soll
gering gehalten werden, vor allem aber soll erreicht
werden, daB die Wiirste bei der Uberfiihrung stets
schonend behandelt und somit nicht beschidigt
werden und daB diese dabei nicht von Menschen
beriihrt werden miissen. Auch sollen die Betriebs-
kosten durch Personalreduzierung in einem erhebli-
chen MaBe gegeniiber der bisher praktizierten Ver-
fahrensweise gesenkt werden, und es soll problem-
los eine Anpassung an unterschiedliche Produkte
zu bewerkstelligen sein.

GemiaB der Erfindung ist das Verfahren zur
Einbringung von paarweise oder in Schlaufen auf-
gehdngten Wirsten in Verpackungsbehiltnisse da-
durch gekennzeichnet, daB die Wirste zun&chst
auf eine Transporteinrichtung aufgehdngt oder auf-
gelegt und auf dieser aufgestaut werden, daB so-
dann die jeweils auf einer Seite der Transportein-
richtung hdngenden Wirste mittels einer Greifein-
richtung synchron abgenommen und dabei vonein-
ander getrennt werden bzw. daB jeweils ein zusam-
menh3ngendes Paar der aufgestauten Wirste in
eine Greifvorrichtung eingebracht wird, und daB
daraufhin die Wirste mit Hilfe der Greifeinrichtung
portionsweise bzw. voneinander getrennt und fluch-
tend zueinander in einzelne Transportbehilter, mit-
tels denen die Wirste den Verpackungsbehiltnis-
sen zufihrbar sind, oder unmittelbar in diese abge-
legt werden.

ZweckmiBig ist es hierbei, die auf einem
Transportband der Transporteinrichtung hdngenden
Wiirste im Ubergabebereich der Greifvorrichtung
mittels zweier umlaufender Fihrungsbdnder, mit-
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tels Flihrungsschienen oder dgl. mit ihren unteren
Enden von dem Transportband abzuspreizen und
die jeweils auf einer Seite von dem Transportband
herabhingenden Wirste zur Uberflihrung in einen
Transportbehdlter oder ein Verpackungsbehiltnis
zwischen zwei gegeneinander verstellbare Spann-
schienen der Greifvorrichtung einzuspannen und
nach der Ablage mittels der Spannschienen auszu-
richten.

Nach einer andersartigen Verfahrensweise ist
es aber auch mdglich, die auf der Transporteinrich-
tung hdngenden Wirste durch dessen nach auBen
divergierend angeordnete FOrderbdnder aufzu-
spreizen und die Wirste im Bereich der Transport-
einrichtung von den F&rderbdndern auf eine Trans-
portschiene Uberzufiihren und mittels aus dieser
ausstrémender Druckluft zur Greifeinrichtung wei-
terzutransportieren.

Ferner sollten hierbei die auf der Transport-
schiene aufgestauten Wiirste jeweils paarweise von
an einer Trommel der Greifeinrichtung vorgesehe-
nen, gesteuert betétigbaren Greifern aufgenom-
men, wihrend der Rotationsbewegung der Trom-
mel voneinander gefrennt und in unterhalb der
Trommel befindlichen Transportbehilter abgelegt
werden.

Eine Ausgestaltung der Vorrichtung zur Ein-
bringung von paarweise oder in Schlaufen aufge-
hidngten Wirsten in Verpackungsbehdltnissen zur
Anwendung dieses Verfahrens ist gekennzeichnet
durch eine Transporteinrichtung in Form eines an-
treibbaren Transportbandes zur hdngenden Aufnah-
me und zum Aufstauen der Wirste, einer in des-
sen Transportrichtung zufiihrbaren Greifeinrichtung
zur synchronen Ubernahme der jeweils auf einer
Seite des Transportbandes hingenden Wirste,
mittels der diese zur Zuflihrung zu den Verpak-
kungsbehiltnissen portioniert in Transportbehdlter
oder unmittelbar in die Verpackungsbehilinisse ab-
legbar sind, und einer Schneideinrichtung, durch
die die Wirste wdhrend des Transportes auf dem
Transportband und/oder bei der Abnahme von die-
sem durchtrennbar sind.

Das Transportband kann hierbei in einfacher
Ausgestaltung durch ein Uber Umlenkrollen geflihr-
tes Seil aus Gummi oder einem &hnlichen Werk-
stoff gebildet werden.

Zur paarweisen Unterteilung von in Schlaufen
auf das Transportband aufgebrachten Wirsten ist
es zweckmiBig, unterhalb von diesem ein vorzugs-
weise in der HShe verstellbares und antreibbares
Messer anzuordnen und zur Unterteilung der auf
dem Transportband paarweise aufgehingten Wir-
ste bei deren Abnahme sollte in Fluchtrichtung des
Transportbandes ein vorzugsweise antreibbares
Messer angeordnet sein.

Um die Wirste auf dem Transportband auf-
stauen und somit paketweise abnehmen zu k&n-
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nen, ist es angebracht, im Endbereich des Trans-
portbandes einen in Richtung der Wirste zustellba-
ren Anschlag vorzusehen.

Damit die aufgestauten Wirste problemlos von
der Greifeinrichtung Ubernommen werden k&nnen,
ist es ferner zweckmdaBig, beiderseits des Trans-
portbandes umlaufende Spreizbdnder oder Fiih-
rungsschienen vorzusehen, mittels denen die auf
dem Transportband hdngenden Wirste in dessen
Endbereich aufgespreizt gefiihrt werden.

Die Greifeinrichtung ist in einfacher Ausgestal-
tung durch jeweils zwei die beiderseits des Trans-
portbandes hdngenden Wirste aufnehmende
Spannschienen zu bilden, die mittels Servoeinrich-
tungen in Richtung des Transportbandes zustellbar,
relativ zueinander verstellbar und verschwenkbar
angeordnet sein sollten.

Die Spannschienen sollten hierbei in einer
achssenkrecht zu dem Transportband geflihrien
Flihrungsschiene verschiebbar gehalten sein und
jeweils zwei Spannschienen der Greifeinrichtung
sollten Uber ein Zwischenstlick miteinander ver-
stellbar verbunden sein, das verschiebbar in der
Filihrungsschiene eingesetzt, mit der inneren
Spannschiene fest verbunden und in dem die du-
Bere Spannschiene verschiebbar gefiihrt ist, wobei
die beiden Spannschienen jeweils mittels einer
Servoeinrichtung, vorzugsweise Uber das Zwi-
schenstlick und der in diesem verschiebbar geflihr-
ten duBeren Spannschiene, miteinander verspann-
bar und die auf die duBeren Spannschienen jeweils
einwirkenden Servoeinrichtungen an den Zwischen-
stlicken abgestiitzt sein sollten.

Vorteilhaft ist es des weiteren, zwischen den
Spannschienen jeweils einen durch eine Servoein-
richtung betétigbaren und in deren Achsrichtung
verstellbaren St&Bel anzuordnen, diese im Quer-
schnitt U-f6rmig auszubilden und die beiden duBe-
ren Spannschienen zwischen den nach auflen offe-
nen Schenkeln der StéBel zu fiihren, wobei die
Spannschienen im Querschnitt ebenfalls C-férmig
ausgebildet und mit einander zugekehrten Offnun-
gen angeordnet sein sollten.

Um auf einfache Weise eine Anpassung an im
Durchmesser unterschiedlich groB bemessene
Wirste bewerkstelligen zu k&nnen, sollten die
Spannschienen, vorzugsweise die beiden duBeren
Spannschienen, jeweils mit einer durch Druckluft
aufblasbaren Ein- oder Auflage, z. B. in Form eines
Schlauches versehen sein. Und zum Ausrichten der
Wirste nach deren Ablage ist es angebracht, die
duBeren Spannschienen der Greifeinrichtung in
Achsrichtung Uber die inneren Spannschienen
Uberstehen zu lassen, so daB die Wirste durch
diese zusammengeschoben werden k&nnen.

Nach einer andersartigen Ausgestaltung ist die
Vorrichtung zur Einbringung von paarweise oder in
Schlaufen aufgehdngten Wirste in Verpackungsbe-
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hidltnisse gekennzeichnet durch eine Transportein-
richtung in Form eines antreibbaren Transportban-
des und einer diesem nachgeschalteten Transport-
schiene zur hdngenden Aufnahme und zum Auf-
stauen der Woirste, einer der Transporischiene
nachgeschalteten antreibbaren Greifeinrichtung zur
Ubernahme jeweils eines Paares der Wirste, mit-
tels der diese durch eine Verstellbewegunbg, vor-
zugsweise eine Rotationsbewegung, hintereinander
in Transportbehilter oder unmittelbar in Verpak-
kungsbehiltnisse ablegbar sind, und einer
Schneideinrichtung, durch die die paarweise von
den Greifern aufgenommenen Wirste bei der Ver-
stellbewegung der Greifeinrichtung voneinander
frennbar sind.

ZweckmiBig ist es hierbei, zum Transport drei
oder mehrere Forderbdndern vorzusehen, von de-
nen das mittlere F&rderband in HOhe der nachge-
schalteten Transportschiene und die seitlichen
F&rderbdnder zum Aufspreizen der aufgehingten
Wirste nach auBen divergierend angeordnet sind.

Die Transporischiene sollte durch einen an
eine Druckluftquelle angeschlossenen Hohlk&rper
mit einer konvex gekrimmten oder kegeligen
Oberflache bestehen, in den zur Greifeinrichtung
gerichtete Luftaustrittséffnungen eingearbeitet sind.
AuBerdem sollte die Transportschiene auf der dem
F&rderbdndern zugekehrten Seite mit einer oder
mehreren Freisparungen zur Aufnahme mindestens
des mittleren F&rderbandes der Transporteinrich-
tung versehen sein.

Zum Aufstauen der Wirste ist es angebracht,
im Endbereich der Transportschiene einen z. B.
durch eine Platte gebildeten und vorzugsweise in
Langsrichtung der Transportschiene verstellbaren
Anschlag anzuordnen.

Die Schneideinrichtung kann in einfacher Aus-
bildung durch ein mittig zur Transportschiene und
im Schwenkbereich der Greifeinrichtung angeord-
netes Messer gebildet werden.

Vorteilhaft ist es ferner, die Greifeinrichtung bei
diesem Ausfihrungsbeispiel durch eine rotierend
anfreibbare in einem Traggestell angeordnete
Trommel zu bilden, die mit gesteuert betitigbaren
Greifern zur Aufnahme und Ablage der Wirste
versehen ist.

Die Greifer sollten hierbei jeweils aus zwei oder
mehreren einander gegeniberliegend angeordne-
ten und vorzugsweise fingerartig ausgebildeten
Greifarmen bestehen, von denen ein Greifarm zur
Aufnahme der Wirste orisfest angeordnet ist und
der oder die gegeniberliegenden Greifarme ver-
schwenkbar an einem gesteuert radial verstellbaren
Schlitten angebracht sind.

Zur Steuerung des orisfest an dem Schlitten
angebrachten Greifarmes sollte im Aufnahmebe-
reich der Wirste eine konkav gekrimmt ausgebil-
dete, feststehende Steuerkurve vorgesehen sein,
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durch die der Schliitten durch einen an dieser kraft-
schlissig anliegenden St6Bel derart geflihrt ist, daB
der Greifarm geradlinig h&henverstellbar ist. Da-
durch wird ausgeschlossen, daB die Wirste bei
deren Aufnahme weggeschleudert werden.

Des weiteren sollten auch die verschwenkbar
gelagerten Greifarme der Greifer im Aufnahmebe-
reich der Wirste durch eine oder mehrere orisfest
angeordnete Steuerkurven betitigbar sein, an de-
nen StdBel kraftschllissig anliegen, deren radial
gerichteten durch die Rotationsbewegungen der
Trommel ausgeldsten Verstellbewegungen jewsils
Uber eine an den St&Beln vorgesehene Verzahnung
und ein in diese eingreifendes Zahnrad in eine
Verdrehbewegung der die Greifarme tragenden
Wellen gesteuert umlenkbar sind.

Zum Offnen der verschwenkbar gelagerten
Greifarme der Greifer ist es ferner angebracht,
liber dem Transportbehilter einen Steuerhebel vor-
zusehen, der verschwenkbar gelagert und durch
eine antreibbare Steuerkurve betétigbar ist. Und
um die Greifer zuverldssig zu entladen, sollte im
Entnahmebereich der Greifeinrichtung ein ver-
schwenkbar gelagerter Auswurfhebel vorgesehen
werden, der durch die Rotationsbewegung der
Trommel in die Greifarme einflihrbar und durch
einen verdrehbar antreibbaren Exzenter betitigbar
ist.

Mittels des erfindungsgemiBen Verfahrens
bzw. der vorschlagsgemdBen Vorrichtungen zur
Anwendung dieses Verfahrens ist es auf sehr einfa-
che Weise mdglich, paarweise oder in Schlaufen
aufgehdngte Wirste maschinell in eine verpak-
kungsgerechte Formation zu bringen, ohne daB da-
bei die Wiirste von Menschen berlihrt werden miis-
sen. Die Wirste werden vielmehr von einem
Rauchstock auf der Transporteinrichtung abgela-
gert und von der Greifeinrichtung in einen Trans-
portbehilter oder ein Verpackungsbehiltnis einge-
bracht. AuBerdem werden die Wirste wdhrend der
Uberfiihrung voneinander getrennt und mittels der
Greifeinrichtung gegebenenfalls ausgerichtet, so
daB die Weiterbehandlung, beispielsweise die Ver-
packung in einer Verpackungsmaschine, leicht be-
werkstelligt werden kann. Die Uberflihrung von
dem Rauchstock in ein Verpackungsbehiltnis kann
somit in kurzer Zeit und ohne Schwierigkeiten vor-
genommen werden, auch werden die Wirste stets
schonend behandelt, Beschidigungen sind dem-
nach nahezu ausgeschlossen. Da die vorschlagsge-
maB ausgebildeten Vorrichtungen, insbesondere
die Greifeinrichtung z. B. mittels Endschalter steu-
erbar ist, ist von dem Personal lediglich noch eine
Uberwachungsfunktion wahrzunehmen. Eine konti-
nuierliche Arbeitsweise bei geringem Bedienungs-
aufwand und schonende Behandlung der Wirste
ist somit gegeben. Und da beim Uberfiihren der
Wirste keine manuellen Tatigkeiten notwendig
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sind, ist auch eine hygienische Handhabung ge-
wihrleistet. Die Verarbeitung von paarweise oder in
Schlaufen angelieferten Wirsten ist mit Hilfe des
vorschlagsgem3Ben Verfahrens bzw. der erfin-
dungsgemiBen Vorrichtungen, die ohne weiteres
auch an unterschiedliche Produkte anpaBbar ist, in
einem erheblichen MaBe zu rationalisieren.

In der Zeichnung sind zwei Ausfiihrungsbei-
spiele der gemiB der Erfindung ausgebildeten Vor-
richtung zur Einbringung von paarweise oder in
Schlaufen aufgehdngten Wirsten in Verpackungs-
behiltnisse dargestellt, die nachfolgend im einzel-
nen erldutert ist. Hierbei zeigen:

Figur 1 Ein Ausflihrungsbeispiel der Vorrich-
tung in einer Seitenansicht,
die bei der Vorrichtung nach Figur 1
vorgesehene Greifeinrichtung in Vor-
deransicht,
einen Ausschnitt aus Figur 2 in einer
vergroBerten Darstellung,
eine zwischen zwei Spannschienen
der Greifeinrichtung gehaltenen Wiir-
ste,
einen Schnitt nach der Linie V - V
der Figur 3.
ein andersartiges Ausflihrungsbei-
spiel einer Vorrichtung zur Einbrin-
gung von Woirsten in Transportbe-
hilter, in Seitenansicht,
die bei der Vorrichtung nach Figur 6
vorgesehene Transporteinrichtung, in
einer vergrbBerten Darstellung in
Draufsicht,
die Greifeinrichtung der Vorrichtung
nach Figur 6, in einer vergroBerten
Darstellung, in Seitenansicht und
einen Schnitt nach der Linie IX - IX
der Figur 8 durch die Greifeinrich-
tung.

Die in Figur 1 dargestellte und mit 1 bezeich-
nete Vorrichtung dient zur Einbringung von paar-
weise oder in Schlaufen angelieferten Wirsten 10
in z. B. auf einem Forderband 2 angeordneten
Behilern 3, mittels denen die Wirste 10 portions-
weise Verpackungsbehiltnissen zugefiihrt werden
k6nnen, um in einer Verpackungsmaschine ver-
packt zu werden. Die Vorrichtung 1, mittels der die
Uberfiihrung auf maschinelle und rationelle Weise
zu bewerkstelligen ist, besteht im wesentlichen aus
einer auf einem Traggestell 11 gehaltenen Trans-
porteinrichtung 13 und einer dieser zugeordneten
Greifvorrichtung 21, mittels der die Wirste 10 von
der Transporteinrichtung 13 paketweise abgenom-
men und in die Behilter 3 eingelegt werden kdn-
nen.

Die Transporteinrichtung 13 ist hierbei durch
ein Transportband 13' gebildet, das aus einem
Uber Umlenkrollen 14, 14" und 14", die in einem T-

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9
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férmigen Halter 12 gelagert sind, geflihrtes Seil
13" aus Gummi besteht. Durch einen Motor 15, der
mit der Umlenkrolle 14" trieblich verbunden ist, ist
das Seil 13" antreibbar. AuBerdem ist unterhalb der
Transporteinrichtung 13 an einem Triger 17 ein
Messer 16 angeordnet, um in Schlaufen auf dieses
aufgebrachte Wirste 10 bei deren Weitertransport
paarweise zu unterteilen. Der Trager 17 ist hdhen-
verstellbar an dem Halter 12 abgestitzt, so daB die
Lage des Messers 16 leicht an das Format der
jeweils angelieferten Wirste 10 angepaBt werden
kann.

Um die Wirste 10 auf dem Transportband 13’
aufzustauen, damit diese paketweise von der Greif-
einrichtung 21 Ubernommen werden kdnnen, ist im
Endbereich des Transportbandes 13' ein Anschlag
20 vorgesehen, der mittels einer Servoeinrichtung
20" in Richtung der Wirste 10 zugestellt werden
kann. Bei Abnahme der Wirste 10 wird der An-
schlag 20 selbstverstandlich zuriickgestellt. Hinter
dem Anschlag 20 ist des weiteren ein angetriebe-
nes Messer 18 angeordnet, mittels dem die paar-
weise auf dem Transportband 13’ hdngenden Wiir-
ste 10 bei deren Abnahme voneinander getrennt
werden.

Beiderseits des Transportbandes 13' sind fer-
ner, wie dies auch der Figur 4 zu entnehmen ist,
Flhrungsbinder 19, die in Schienen 19' gefiihrt
und ebenfalls durch den Motor 15 anireibbar sind,
vorgesehen. Durch die Flihrungsbdnder 19 werden
somit die Wirste 10 nach auBlen abgespreizt, so
daB die Greifeinrichtung 21 leicht zwischen diese
eingefiihrt werden kann.

Die Greifeinrichtung 21 weist, wie dies insbe-
sondere der Figur 2 zu entnehmen ist, vier Spann-
schienen 23 und 24 sowie 23' und 24" auf, die in
einer Flihrungsschiene 22 gehalten und in Richtung
des Transporbandes 13' zustellbar, relativ zueinan-
der verstellbar und verschwenkbar angeordnet
sind. Die inneren Spannschienen 23, 23' sind je-
weils mit einem Zwischenstlick 25 fest verbunden,
das in der Flhrungsschiene 22 verschiebbar ge-
fuhrt ist. Und die duBeren Spannschienen 24 und
24" sind Uber abstehende Schenkel 24" in den
Zwischenstlicken 25 verschiebbar geflihrt.

Mit Hilfe von Servoeinrichtungen 28, die an den
Zwischenstlicken 25 abgestiitzt sind, sind die du-
Beren Spannschienen 24, 24' gegeniiber den inne-
ren Spannschienen 23, 23' verstellbar. Und um die
Spannschienen 23, 24 und 23', 24' paarweise in
der Flhrungsschiene 22 verstellen zu k&nnen, sind
Servoeinrichtungen 26 vorgesehen, die Uber Hebel
27 mit den Zwischenstiicken 25 frieblich verbunden
sind.

Des weiteren ist zwischen den im Querschnitt
C-férmig ausgebildeten Spannschienen 23, 24 und
23", 24' jewsils ein StdBel 29 eingesetzt, die durch
Servoeinrichtungen 30 betitigbar sind. Die St&Bel
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29 sind im Querschnitt U-f8rmig gestaltet und zwi-
schen den nach auBen offenen Schenkeln sind die
duBeren Spannschienen 24, 24" gefiihrt.

Zur Zustellung der mittels eines Halters 31 an
dem Traggestell 11 abgestiitzten Greifeinrichtung
21 in Richtung des Transportbandes 13' dient eine
Servoeinrichtung 32. AuBerdem kann die Greifein-
richtung 21 mit Hilfe eines Motors 33 um eine
horizontale Achse und mit Hilfe eines weiteren Mo-
tors 34 um eine vertikale Achse verschwenkt wer-
den.

Um die paarweise auf dem Transportband 13'
hdngenden Wirste 10 in die Behilter 3 einbringen
zu kdnnen, werden die Spannschienen 23, 24 und
23", 24" der Greifeinrichtung 21 mit Hilfe der Servo-
einrichtung 32 in Richtung des Transportbandes
13' derart zugestellt, daB die seitlich von diesen
herabhdngenden durch die Fihrungsbinder 19 ab-
gespreizten Wirste 10 jeweils zwischen zwei
Spannschienen 23, 24, 23", 24" eingreifen. Durch
Betédtigen der Servoeinrichtungen 28 werden die
Wiirste 10 zwischen die Spannschienen 23, 24 und
23', 24' eingespannt. Damit durch das Einspannen
die Wirste 10 nicht beschidigt werden, sind die
duBeren Spannschienen 24, 24' jeweils mit einer
aufblasbaren Einlage 35 in Form eines Schlauches,
dem das Druckmittel Uber eine Zuleitung 36 vor
oder wdhrend des Spannvorganges zugeflhrt wird,
ausgestattet. Durch die verformbare Einlage 35
werden auch MaBtoleranzen der Wirste 10 ausge-
glichen.

Des weiteren werden die Spannschienen 23,
24 und 23', 24' nach dem Spannvorgang auch
miteinander verspannt. Dazu sind mit einem St&Bel
38 ausgestattete Servoeinrichtungen 37 vorgese-
hen, die auf die Schenkel 24" einwirken. Durch die
StéBel 38 werden somit die Schenkel 24" fest
gegen die Flhrungschiene 22 gepreBt, so daB die
Greifeinrichtung 21 nicht selbsttdtig Offnen kann
und die eingespannten Wiirste 10 bei den nachfol-
genden Bewegungen voneinander getrennt werden
und nicht aus der Greifeinrichtung 21 herausfallen
kénnen.

Mit Hilfe des Motors 33 wird nunmehr die
Greifeinrichtung 21 zu dem Behilter 3 hin ge-
schwenkt. Sobald die Spannschienen 23, 24 und
23", 24" Uber den zu befiillenden Behilter 3 stehen,
werden die Wirste 10 einzeln durch die StéBel 29
aus der Greifeinrichtung 21 herausgestoBen. Dabei
wird in der Weise verfahren, daB nach jeder abge-
legten Wurst mit Hilfe der Servoeinrichtungen 26
die Spannschienen 23, 24 und 23', 24' nach auBen
versetzt werden, so daB die Wirste 10 nebeneinan-
der abgelegt werden k&nnen. Und da die duBeren
Spannschienen 24, 24' ldnger bemessen sind als
die inneren Spannschienen 23, 23' k&nnen die
abgelegten Wirste 10 durch Verstellbewegungen
von auBlen nach innen durch die Spannschienen
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24, 24" zusammengeschoben werden, eine kom-
pakte Ablage ist somit gewdhrleistet.

Die Servoeinrichtungen 26, 28, 30 und 32 soll-
ten durch Druckluft betdtigbar sein, auch sollten
durch Parallelschaltung eine synchrone Aufnahme
und Ablage der Wiirste 10 vorgenommen werden.

Das in Figur 6 dargestellte und mit 101 be-
zeichnete weitere Ausfihrungsbeispiel einer Vor-
richtung zur Einbringung von Wirsten 110 in auf
einem F&rderband 102 angeordnete Transportbe-
hidlter 103 besteht ebenfalls im wesentlichen aus
einer auf einem Maschinengestell 111 mittels eines
Halters 112 abgestlitzten Transporteinrichtung 113
und einer Greifeinrichtung 121, mittels denen die
paarweise dieser zugeflihrten Wirste 110 vonein-
ander getrennt und hintereinander in den Trans-
portbehilter 103 eingelegt werden. Vor der Greif-
einrichtung 121 werden die Wiirste 110 aufgestaut
und von dieser mittels Greifern 131, die an einer
rotierend antreibbaren Trommel 122 angebracht
sind, Ubernommen. Wihrend der Rotationsbewe-
gung der Trommel 122 werden mit Hilfe einer
Schneideinrichtung 155 die paarweise aufgenom-
menen Wirste 110 in der Mitte unterteilt, so daB
diese einzeln in die Transportbehilter 103, die
dazu mittels des Fd&rderbandes 102 schrittweise
verstellt werden, jeweils hintereinanderliegend ein-
gebracht werden.

Die Transporteinrichtung 113 besteht, wie dies
insbesondere auch der Figur 7 zu entnehmen ist,
aus drei Forderbdndern 113", 113" und 113" und
einer diesen nachgeschalteten in Hohe des mittle-
ren FOrderbandes 113" verlaufenden Transport-
schiene 116. Die F&rderbander 113", 113", 113",
die Uber Umlenkrollen 114 geflihrt sind und von
denen zumindest das mittlere F&rderband 113
durch einen Motor 115 antreibbar ist, sind hierbei
derart angeordnet, daB die auf diese aufhdngten
Wiirste 110 aufgespreizt werden. Um dies zu be-
werkstelligen, divergieren die beiden duBeren Ford-
erbdnder 113" und 113™ nach auBen. AuBerdem
greift das mittlere Férderband 113’ in eine in die
Transportschiene 116 eingearbeitete Aussparung
118 ein, eine stdrungsfreie Ubernahme der Wiirste
110 ist dadurch gewihrleistet.

Die Transporischiene 116 ist als Hohlk&rper
ausgebildet und an eine Druckluftquelle ange-
schlossen, auBerdem sind in deren konkav ge-
kriimmte Oberflache Luftaustrittséffnungen 117 ein-
gearbeitet, die Wirste 110 werden somit durch die
aus der Transportschiene 116 ausstrémenden
Druckluft auf duBerst schonende Weise in Richtung
der Greifeinrichtung 121 befbrdert. Durch den An-
schlag 120, der aus einer in Richtung der Trans-
portschiene 116 verstellbaren Platte 120 besteht,
werden die Wirste 110 vor der Greifeinrichtung
121 aufgestaut.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Die Greifeinrichtung 121 ist durch die drehbar
in dem Maschinengestell 111 gelagerte Trommel
122, die Uber einen Riementrieb 124 mit einem
Antriebsmotor 123 in Triebverbindung steht, und
den an dieser angebrachten Greifern 131 gebildet,
die jeweils an einem zwischen Flhrungsschienen
125 radial verstellbaren Schlitten 126 angebracht
sind. Die Greifer 131 wiederum bestehen jeweils
aus einem orstfest angeordneten Greifarm 132 und
zwei diesen gegeniberliegenden Greifarmen 133
und 134, die verdrehbar an in dem Schlitten 126
gelagerten Wellen 136 bzw. 137 befestigt sind. Der
Greifarm 132 ist dagegen fest mit einem die Wel-
len 136, 137 tragenden Blockstlick 135 verbunden.

Zur gesteuerten Radialverschiebung des Schlit-
tens 126 sowie zum Offnen der Greifer 131 bei der
Aufnahme zweier zusammenhingender Woirste
110 sind orstfest angeordnete Scheiben 141, 143
und 145 vorgesehen, die Steuerkurven 142, 144
bzw. 146 aufweisen. An den Scheiben 141, 143
und 145 liegen kraftschllssig StéBel 138, 139 und
140 an, die auf dem Schlitten 126 bzw. die Greifar-
me 133 und 134 einwirken.

Die Schlitten 126 werden mit Hilfe der an der
Scheibe 141 angearbeiteten Steuerkurve 142 im
Aufnahmebereich der Wirste 110 derart gesteuert,
daB der fest mit diesem verbundene Greifarm 132
eine geradlinige Vertikalbewegung ausfiihrt. Durch
die Steuerkurve 142 wird die kreisformige Bewe-
gung, die der Schlitten 126 ausfiihren wiirde, wenn
er nicht radial verschiebbar gelagert wire, ausge-
glichen, die auf der Transportschiene 116 hingen-
den Wirste 110 werden somit bei deren Aufnahme
nicht weggeschleudert, sondern vertikal nach oben
bewegt.

Die Greifarme 133 und 134, die wie auch der
Greifarm 132 jeweils in Form eines Rechens aus-
gebildet sind, wirken dabei als Gegenlager. Mit
Hilfe der Steuerkurve 144 wird zunichst jeweils der
Greifarm 133 und nachfolgend durch die Steuerkur-
ve 146 wird der Greifarm 134 zugestellt, so daB die
Wiirste 110 bereits nach einem kurzen Verstellweg
der Trommel 122 fest zwischen den Greifarmen
132 und 133, 134 eingespannt sind.

Mit Hilfe der auf der dem Anschlag 120 gegen-
Uberliegenden Seite mittig zur Transportschiene
116 angeordneten Schneideinrichtung 155, die
hierbei aus einem feststehenden Messer 156 be-
steht, werden die paarweise aufgenommenen Wir-
ste 110 voneinander getrennt, diese k&nnen somit
hintereinander in die Transportbehdlter 103 einge-
legt werden.

Der fest an dem Schlitten 126 angebrachte
StéBel 138 liegt durch die Kraft einer sich an dem
Schienengestell 111 abstiitzenden Feder 154 an
der Scheibe 141 an. Die Anlage kann aber auch
durch eine Servoeinrichtung, die symbolhaft durch
einen DruckluftanschluB 151 angedeutet ist, be-
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werkstelligt werden. In gleicher Weise werden die
verschiebbar in dem Schlitten 126 gelagerten St6-
Bel 139 und 140 gegen die Scheiben 143 bzw. 145
gedriickt, und zwar mittels wiederum symbolhaft
angedeuteten Servoeinrichtungen 152 und 153
und/oder durch nicht eingezeichnete Federn.

Um die durch die Steuerkurven 144 und 146
ausgeldsten linearen Verstellbewegungen der St6-
Bel 139 und 140 in Drehbewegungen umzulenken,
sind an den StdBeln 139 und 140 Verzahnungen
147 bzw. 149 vorgesehen, in die drehfest auf den
Wellen 136 und 137 angeordnete Zahnrdder 148
bzw. 150 eingreifen. Entsprechend der Formge-
bung der Steuerkurven 144 und 146 werden die
StéBel 139, 140 verschoben und somit die Wellen
136 und 137 verdreht, so daB die mit diesen fest
verbundenen Greifarme 133 und 134 vor der Aui-
nahme der Wiirste 110 von dem Greifarm 132 und
nach deren Aufnahme in Richtung des Greifarmes
132 verschwenkt werden.

Zum Offnen der Greifer 131 Uber den die Wiir-
ste 110 aufnehmenden Transportbehilter 103 dient
ein auf einem Bolzen 132 schwenkbar gelagerter
Steuerhebel 161, der auf seiner AuBenseite eben-
falls mit einer Steuerkurve 163 versehen ist und an
der die StoBel 139 und 140 zur Anlage kommen.
Uber eine Rolle 164 liegt der Steuerhebel 161 an
einer Scheibe 165, die eine Steuerkurve 166 auf-
weist, an. Durch einen Motor 167, der Uber einen
Riementrieb 168 auf eine Welle 169 einwirkt, mit
der die Scheibe 165 drehfest verbunden ist, ist
diese bei Stillstand der Trommel 122 jeweils um
eine Umdrehung zu verdrehen. Die Greifarme 133,
und 134 werden dabei Uber die durch die Steuer-
kurve 166 radial verschobenen St6Bel 139 und 140
derart verschwenkt, daB die Wiirste 110 aus dem
liber dem Transportbehilter jewsils befindlichen
Greifer 131 in diese fallen kénnen.

Um sicherzustellen, daB die unter Umstdnden
an den Greifarmen 132, 133 und 134 klebenden
Wirste 110 aus dem Greifer 131 ausgestoBen wer-
den, ist des weiteren ein Auswurfhebel 171 vorge-
sehen, der auf einem Bolzen 172 verschwenkbar
gelagert und Uber einen weiteren Bolzen 173 mit
einem Ende eines Exzenterhebels 170 gelenkig
verbunden ist. Das andere Ende des Exzenterhebls
170 wird dagegen bei einer Drehbewegung der
Welle 169 derart verstellt, daB der Bolzen 173 und
das an diesem angelenkte Ende des Auswurfhe-
bels 171 in Richtung der Welle 169 verschwenkt
werden. Dadurch wird der in den jeweils Uiber den
Transportbehilter 103 befindlichen Greifer 131 ra-
gende Auswurfhebel 171 in Richtung des Trans-
portbehilters 103 verschwenkt, so daB die in dem
Greifer befindlichen Wirste 110 zuverldssig ausge-
stossen werden.
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12

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Einbringung von paarweise oder
in Schlaufen aufgehingten Wirsten (10; 110)
in Verpackungsbehiltnisse,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Wirste (10; 110) zunichst auf eine
Transporteinrichtung (13; 113) aufgehingt oder
aufgelegt und auf dieser aufgestaut werden,
daB sodann die jeweils auf einer Seite der
Transporteinrichtung (13; 113) h&8ngenden
Wirste (10) mittels einer Greifeinrichtung (21)
synchron abgenommen und dabei voneinander
getrennt werden bzw. daB jeweils ein zusam-
menh3ngendes Paar der aufgestauten Wirste
(10) in eine Greifeinrichtung (121) eingebracht
wird, und daB daraufhin die Wirste (10; 110)
mit Hilfe der Greifeinrichtung (21; 121) por-
tionsweise bzw. voneinander getrennt und
fluchtend zueinander in einzelne Transportbe-
hdlter (3; 113), mittels denen die Wiirste (10;
110) den Verpackungsbehiltnissen zufihrbar
sind, oder unmittelbar in diese abgelegt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die auf einem Transportband (13') der
Transporteinrichtung (13) hdngenden Wirste
(10) im Ubergabebersich der Greifvorrichtung
(21) mittels zweier umlaufender Fihrungsb3n-
der (19), mittels Flhrungsschienen oder dgl.,
mit ihren unteren Enden von dem Transport-
band (13") abgespreizt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die jeweils auf einer Seite von dem Trans-
portband (13") herabhdngenden Wirste (10)
zur Uberflihrung in einen Transportbehilter (3)
oder ein Verpackungsbehdltnis zwischen zwei
gegeneinander verstellbare  Spannschienen
(23, 24, 23', 24') der Greifvorrichtung (21) ein-
gespannt und nach der Ablage mittels der
Spannschienen (24, 24') ausgerichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die auf der Transporteinrichtung (113)
hdngenden Wirste (110) durch dessen nach
auBen divergierend angeordnete F&rderbinder
(113", 113"") aufgespreizt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Wirste (110) im Bereich der Trans-
porteinrichtung (113) von den F&rderbidndern
(113', 113", 113"") auf eine Transporstschiene
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(116) Ubergefihrt und mittels aus dieser aus-
strémender Druckluft zur Greifeinrichtung (121)
weiter transportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB die auf der Transportschiene (116) aufge-
stauten Wiirste (110) jeweils paarweise von an
einer Trommel (122) der Greifeinrichtung (121)
vorgesehenen, gesteuert betitigbaren Greifern
(131) aufgenommen, wihrend der Rotationsbe-
wegung der Trommel (122) voneinander ge-
trennt und in unterhalb der Trommel (122) be-
findlichen Transportbehdltern (103) abgelegt
werden.

Vorrichtung (1) zur Einbringung von paarweise
oder in Schlaufen aufgehdngten Wirsten (10)
in Verpackungsbehiltnissen,

gekennzeichnet durch

eine Transporteinrichtung (13) in Form eines
antreibbaren Transportbandes (13') zur hi3n-
genden Aufnahme und zum Aufstauen der
Wirste (10), einer in dessen Transportrichtung
zufihrbaren Greifeinrichtung (21) zur synchro-
nen Ubernahme der jeweils auf einer Seite des
Transportbandes (13") hdngenden Wirste (10)
mittels der diese zur Zufiihrung zu den Ver-
packungsbehiltnissen portioniert in Transport-
behilter (3) oder unmittelbar in die Verpak-
kungsbehiltnisse ablegbar sind, und einer
oder mehreren Schneideinrichtungen (16; 18),
durch die die Wiirste (10) wahrend des Trans-
portes auf dem Transportband (13) und/oder
bei der Abnahme von diesem durchirennbar
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Transportband (13") der Transportein-
richtung (13) durch ein Uber Umlenkrollen (14,
14', 14"™) gefihrtes Seil (13") aus Gummi oder
einem dhnlichen Werkstoff gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur paarweisen Unterteilung von in Schlau-
fen auf dem Transportband (13") aufgebrachten
Wirsten (10) unterhalb von diesem ein vor-
zugsweise in der H8he verstellbares und an-
treibbares Messer (16) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 7 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Unterteilung der auf dem Transport-
band (13") paarweise aufgehdngten Wirste
(10) bei deren Abnahme in Fluchtrichtung des
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12,

13.

14.

15.

16.
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Transportbandes (13') ein vorzugsweise an-
treibbares (18) Messer angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 7 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB im Endbereich des Transportbandes (13)
ein in Richtung der Wirste (10) zustellbarer
Anschlag (20) angebracht ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 7 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB beiderseits des Transportbandes (13) um-
laufende Spreizbander (19) oder Fihrungs-
schienen angeordnet sind, mittels denen die
auf dem Transportband (13') hdngenden Wiir-
ste (10) in dessen Endbereich aufgespreizt
sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 7 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Greifeinrichtung (21) durch jewsils
zwei die beiderseits des Transportbandes (13')
hdngenden Wirste (10) aufnehmende Spann-
schienen (23, 24, 23' 24') gebildet ist, die
mittels Servoeinrichtungen (26; 28; 32) in Rich-
tung des Transportbandes (13') zustellbar, re-
lativ zueinander verstellbar und verschwenkbar
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Spannschienen (23, 24, 23', 24') in
einer achssenkrecht zu dem Transportband
(13") gefihrten Flhrungsschiene (22) ver-
schiebbar gehalten sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB jeweils zwei Spannschienen (23, 24, 23',
24" der Greifeinrichtung (21) Uber ein Zwi-
schenstlick (25) miteinander verstellbar ver-
bunden sind, das verschiebbar in der Fiih-
rungsschiene (22) eingesetzt, mit der inneren
Spannschiene (23, 23') fest verbunden und in
dem die #duBere Spannschiene (24, 24') ver-
schiebbar gefihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB die beiden Spannschienen (23, 24, 23',
24") jeweils mittels einer Servoeinrichtung (37),
vorzugsweise Uber das Zwischenstliick (25)
und der in diesem verschiebbar gefiihrten 3du-
Beren Spannschiene (24, 24'), miteinander ver-
spannbar sind.
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Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 13 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

daB die auf die duBeren Spannnschienen (24,
24" jeweils einwirkenden Servoeinrichtungen
(28) an den Zwischenstlicken (25) abgestlitzt
sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 13 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen den Spannschienen (23, 24, 23",
24" jeweils ein durch eine Servoeinrichtung
(30) betitigbarer und in deren Achsrichtung
verstellbarer StoBel (29) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

daB die St6Bel (29) im Querschnitt U-formig
ausgebildet sind und daB die beiden duBeren
Spannschienen (24, 24') zwischen den nach
auBen offenen Schenkeln der StdBel (29) ge-
flhrt sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 13 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Spannschienen (23, 24, 23', 24) im
Querschnitt C-f6rmig ausgebildet und mit ein-
ander zugekehrten Offnungen angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 13 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Spannschienen (23, 24, 23', 24), vor-
zugsweise die beiden duBeren Spannschienen
(24, 24'), jeweils mit einer durch Druckluft auf-
blasbaren Ein- oder Auflage (35), z. B. in Form
eines Schlauches, versehen sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 13 bis 21,

dadurch gekennzeichnet,

daB zum Ausrichten der Wiirste (10) nach de-
ren Ablage die duBeren Spannschienen (24,
24" der Greifeinrichtung (21) in Achsrichtung
liber die inneren Spannschienen (23, 23') liber-
stehen.

Vorrichtung (101) zur Einbringung von paarwei-
se oder in Schlaufen aufgehingten Wirsten
(110) in Verpackungsbehiltnissen,

dadurch gekennzeichnet,

eine Transporteinrichtung (113) in Form eines
oder mehrerer antreibbarer F&rderbidnder
(113", 113", 113™") und einer diesem nachge-
schalteten Transportschiene (116) zur h&ngen-
den Aufnahme und zum Aufstauen der Wiirste
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(110), einer der Transportschiene (116) nach-
geschalteten  antreibbaren  Greifeinrichtung
(121) zur Ubernahme jeweils eines Paares der
Wirste (110), mittels der diese durch eine
Verstellbewegung, vorzugsweise eine Rota-
tionsbewegung, hintereinander in Transportbe-
hdlter (103) oder unmittelbar in Verpackungs-
behiltnisse ablegbar sind, und einer Schneid-
einrichtung (155), durch die die paarweise von
Greifern (131) der Greifeinrichtung (121) aufge-
nommenen Wirste (110) bei deren Verstellbe-
wegung voneinander trennbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 23,

dadurch gekennzeichnet,

daB zum Transport der Wirste (110) drei oder
mehrere F&rderbander (113', 113", 113"") vor-
gesehen sind, von denen das mittlere F&rder-
band (113) in H&he der nachgeschalteten
Transporischiene (116) und die seitlichen
Forderbdnder (113", 113"") zum Aufspreizen
der aufgehdngten Wirste (110) nach auBen
divergierend angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 23 oder 24,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Transportschiene (116) durch einen an
eine Druckluftquelle angeschlossenen Hohlk&r-
per mit einer konvex gekrimmten oder kegeli-
gen Oberfliche gebildet ist, in den zur Greif-
einrichtung (121) gerichtete Luftaustritts&ffnun-
gen (117) eingearbeitet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Ansprliche 23 bis 25,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Transportschiene (116) auf der den
F&rderbdndern (113, 113", 113"") zugekehrten
Seite mit einer oder mehreren Freisparungen
(118) zur Aufnahme mindestens des mittleren
Forderbandes (113') versehen ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Ansprliche 23 bis 26,

dadurch gekennzeichnet,

daB zum Aufstauen der Wirste (110) im End-
bereich der Transportschiene (116) ein z.B.
durch eine Platte (120") gebildeter und vor-
zugsweise in L&ngsrichtung der Transport-
schiene (116) verstellbarer Anschlag (120) an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Ansprliche 23 bis 27,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schneideinrichtung (155) durch einen
mittig zur Transportschiene (116) und im
Schwenkbereich der Greifeinrichtung (121) an-
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geordnetes Messer (156) gebildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Ansprliche 23 bis 28,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Greifeinrichtung (121) durch eine rotie-
rend anfreibbare in einem Traggestell (111)
angeordnete Trommel (122) gebildet ist, die
mit gesteuert betitigbaren Greifern (131) zur
Aufnahme und Ablage der Wirste (110) verse-
hen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 29,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Greifer (131) jeweils aus zwei oder
mehreren einander gegeniberliegend angeord-
neten und vorzugsweise rechenartig ausgebil-
deten Greifarmen (132, 133, 134) bestehen,
von denen ein Greifarm (132) zur Aufnahme
der Wirste (110) orstfest gehalten ist und der
oder die gegeniberliegenden Greifarme (133,
134) verschwenkbar an einem gesteuert radial
verstellbaren Schlitten (126) angebracht sind.

Vorrichtung nach Anspruch 30,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Steuerung des ortsfest an dem Schlit-
ten (126) angebrachten Greifarmes (132) im
Aufnahmebereich der Wirste (110) eine kon-
kav gekrimmt ausgebildete, feststehende
Steuerkurve (142) vorgesehen ist, durch die
der Schliitten (126) durch einen an dieser kraft-
schlissig (Servoeinrichtung 151, Feder 154)
anliegenden St6Bel (138) derart gefiihrt ist, daB
der Greifarm (132) bei der Aufnahme der Wiir-
ste (110) geradlinig hhenverstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 30 oder 31,
dadurch gekennzeichnet,

daB die verschwenkbar gelagerten Greifarme
(133, 134) der Greifer (131) im Aufnahmebe-
reich der Wiirste (110) durch eine oder mehre-
re ortsfest angeordnete Steuerkurven (144,
146) betétigbar sind, an denen StéBel (139,
140) kraftschllssig (Servoeinrichtung 152, 153)
anliegen, deren radialgerichteten durch die Ro-
tationsbewegungen der Trommel (122) ausge-
I6sten Verstellbewegungen jeweils Uber eine
an den StdBeln (139, 140) vorgesehene Ver-
zahnung (147, 149) und ein in diese eingreifen-
des Zahnrad (148, 150) in eine Verdrehbewe-
gung der die Greifarme (133, 134) tragenden
Wellen (136, 137) gesteuert umlenkbar sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 30 bis 32,

dadurch gekennzeichnet,

daB zum Offnen der verschwenkbar gelagerten
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Greifarme (133, 134) der Greifer (131) Uber
dem Transportbehilter (103) ein Steuerhebel
(161) vorgesehen ist, der verschwenkbar gela-
gert und durch eine antreibbare Steuerkurve
(163) betétigbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Ansprliche 23 bis 33,

dadurch gekennzeichnet,

daB im Entnahmebereich der Greifeinrichtung
(121) ein verschwenkbar gelagerter Auswurfhe-
bel (171) vorgesehen ist, der durch die Rota-
tionsbewegung der Trommel (122) in die Grei-
farme (132, 133, 134) der Greifer (131) einflihr-
bar und durch einen drehbar gelagerten Ex-
zenterhebel (170) betatigbar ist.
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FIG. 2
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Fig. 6

121

101

10 117 116 14

120

/ 120

122
(

\

113

10 M3'115 114

B

g
S J 1 T
L] o
—_— ]

156 /
/
{
—-
\
\
PO
/ ){. %

155
G

EP 0 569 675 A1

\
N

—

(7

|

’»

171

103

172

110

103

000

25

KK

15

SRS

SRS

0050503030 %0 %0 %%

KK



EP 0 569 675 A1

ELL

eLl

‘DI

3

16



EP 0 569 675 A1

LEL
0Ll

i

CLL 9EL SEL LLL vl 991 %91 “

€91 19l 791
_ / LYl

/ / — LEL
— i _

N / _

g1
og) &3

~
~—
~

L9l

17



EP 0 569 675 A1

Fig. 9

153

152

138

- —————

167
hY

11

131

H—-————-H

123

_————— e

18



EPO FORM 1503 03.82 (P0403)

9

Europiisches

Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT Numumer der Anmeldung

EP 93 10 3722

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int. C1.5)
A EP-A-0 446 658 (HANDTMANN) 1,7,23 | B65B19/34
* Zusammenfassung; Abbildung 1 *
A DE-B-1 107 552 (ALEXANDERWERK) 1,7
* das ganze Dokument *
A GB-A-1 279 486 (STRACHAN) 1,7
* das ganze Dokument *
A EP-A-0 366 904 (HANDTMANN) 1,7,23
* Spalte 5, Zeile 26 - Zeile 36; Abbildung
3 *
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. CL.5)
B65B
A22C
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstelit
Recherchenort Abschlufidatum der Recherche Prtfer
DEN HAAG 27 AUGUST 1993 CLAEYS H.C.M.
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
E : ilteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum vertffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefilhrtes Dokument
anderen Vertffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angefilhrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen P: familie, ibereinstimmend
P : Zwischenliteratur Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

