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@ Verfahren und Vorrichtung zum Einlegen von iibereinandergestapelten scheibenformigen

Lebensmittelprodukten.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einle-
gen von senkrecht Ubereinandergestapelten schei-
benférmigen Lebensmittelprodukten wie Wurst,
Schinken, Speck, Fleisch, Kédse und dgl. in Mulden
beispielsweise einer Verpackungsmaschine, bei dem
Stapel eines von einer Schneideeinheit aufgeschnit-
tenen Produkis in Reihen nebeneinanderliegend ins-
besondere mittels eines Einlegebandes der Verpak-
kungsmaschine zugeflhrt werden, mit dem Stapel
von scheibenférmigen Lebensmittelprodukten in
Mulden einer Verpackungsmaschine mit hoher Ge-
nauigkeit eingelegt werden k&nnen, indem die Pro-

duktstapel einer Aufnahmeeinrichtung zugefihrt und
auf Haltern von vorzugsweise in mehreren in Pro-
duktzuflhrrichtung hintereinanderliegenden Reihen
von den Stapeln zugeordneten Aufnahmebereichen
abgelegt und mittels Zentrierelementen einer Zen-
triereinrichtung ausgerichtet werden, bevor sie in die
unter den Aufnahmebereichen positionierten Mulden
fallen gelassen, vorzugsweise mittels Druckelemen-
ten einer Einschubeinrichtung hineingestoBen wer-
den. AuBerdem ist eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens beschrieben.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Einlegen von senkrecht Ubereinandergestapel-
ten scheibenférmigen Lebensmittelproduktien wie
Wurst, Schinken, Speck, Fleisch, Kdse und derglei-
chen in Mulden beispielsweiser einer Verpackungs-
maschine, bei dem Stapel eines von einer Schnei-
deeinheit aufgeschnittenen Produkts in Reihen ne-
beneinanderliegend insbesondere mittels eines Ein-
legebandes der Verpackungsmaschine zugefiihrt
werden. Ferner ist die Erfindung auf eine insbeson-
dere zur Ausfihrung des Verfahrens geeignete
Vorrichtung gerichtet.

Bei Ublichen Wurstschneide- und Verpackungs-
maschinen werden Lebensmittelprodukte wie
Wurst, Fleisch, Kidse usw. zundchst mittels einer
Schneideeinheit, einem sogenannten Slicer, aufge-
schnitten und in vorbestimmten Portionen auf ei-
nem F&rderband abtransportiert. Da die Schnittge-
schwindigkeit solcher Slicer sehr hoch ist, werden
die Stapel zur weiteren Verpackung mittels eines
Querverteilers im Wechsel an mehrere parallel zu-
einander verlaufende Gruppierbdnder Ubergeben,
auf denen sie dann in einer Reihe nebeneinander-
liegend weitertransportiert werden. Von den parallel
laufenden Gruppierbdndern werden die Stapel ge-
gebenenfalls unter Zwischenschaltung von Puffer-
b&dndern an ein breites Einlegeband Ubergeben, auf
dem sie in Reihen nebeneinanderliegend zu einer
Verpackungsmaschine transportiert werden, wo sie
in nebeneinanderliegende Tiefziehverpackungen
eingelegt werden, die in ihrer Anzahl der Anzahl
nebeneinanderliegender Stapel entsprechen.

Das Einlegen der aufgeschnittenen Produkte in
die Tiefziehverpackungen ist unproblematisch,
wenn die aufgeschnittenen scheibenfrmigen Pro-
dukte in geschindelter Form, das heiBt mit Versaiz
Ubereinanderliegend, transportiert und verpackt
werden. Es treten jedoch Schwierigkeiten auf, wenn
die Scheiben der aufgeschnittenen Produkte als
senkrecht Ubereinanderliegende Stapel verpackt
werden sollen. Dies liegt zum einen daran, daB es
nur sehr schwer mdglich ist, die zu verpackenden
Produkistapel der Verpackungsmaschine auf dem
Einlegeband genau nebeneinanderliegend zu posi-
tionieren, so daB sie der Verpackungsmaschine mit
Versatz zugefiihrt werden. Weiterhin liegt beim Ein-
legen solcher Stapel der Boden der entsprechen-
den Tiefziehverpackungen relativ weit unterhalb der
Zufiihrkante des Einlegebandes, so daB der Fall-
weg des Produktes relativ hoch ist. Dies ist inso-
fern problematisch, als die Fallbewegung nicht ge-
nau gesteuert werden kann, so daB die Einlegebe-
wegung ungenau wird.

Im Ergebnis ist ein Einlegen von Stapeln von
scheibenférmigen Lebensmittelprodukten nur mog-
lich, wenn die Verpackungen ausreichend groB ge-
wahlt sind, das heiBt hinreichend viel Spielraum
gelassen wird, um Positionierungenauigkeiten aus-
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gleichen zu kdnnen. Dies flihrt jedoch zu hohen
Materialkosten.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben, welche
die Vermeidung dieser Nachteile erm&glichen und
es gestatten, nebeneinanderliegende Stapel von
scheibenférmigen Lebensmittelprodukten in Mul-
den einer Verpackungsmaschine mit hoher Genau-
igkeit einzulegen.

Geldst wird diese Aufgabe bei dem eingangs
angegebenen Verfahren im wesentlichen dadurch,
daB die Produkistapel einer Aufnahmeeinrichtung
zugefihrt und auf Haltern von vorzugsweise in
mehreren in Produktzuflhrrichtung hintereinander-
liegenden Reihen von den Stapeln zugeordneten
Aufnahmebereichen abgelegt und mittels Zentrier-
elementen einer Zentriereinrichtung ausgerichtet
werden, bevor sie in die unter den Aufnahmeberei-
chen positionierten Mulden fallengelassen, vorzugs-
weise mittels Druckelementen einer Einschubein-
richtung hineingestoBen werden.

ErfindungsgemiB werden die zugefiihrten Pro-
duktstapel nicht wie im Stand der Technik von dem
Einlegeband direkt in die Tiefziehverpackungen ei-
ner Verpackungsmaschine eingelegt, sondern zu-
ndchst auf Haltern einer Aufnahmeeinrichtung ab-
gelegt. Die Halter der Aufnahmeeinrichtung kénnen
dabei dicht unter der Zufiihrkante des Einlegeban-
des positioniert werden, wodurch bereits eine hohe
Positioniergenauigkeit erreicht wird. Durch die an-
schlieBende Zentrierung der Produkistapel auf den
Haltern mittels der Zentriereinrichtung nehmen die
Stapel eine definierte Lage gegeniliber den unter
den Aufnahmebereichen positionierten Mulden ein,
so daB eine hohe Einlegegenauigkeit erzielt wird,
wenn die Stapel nach unten fallen gelassen wer-
den.

Wenn die Fallbewegung durch Druckelemente
einer Einschubeinrichtung unterstltzt wird, das
heiBt die Druckelemente mit einer h&heren Ge-
schwindigkeit als die Fallgeschwindigkeit abge-
senkt werden und dabei die Produkistapel in die
Mulden stoBen, kann verhindert werden, daBl die
Stapel wihrend der Fallobewegung kippen, wodurch
die Einlegegenauigkeit weiter erhdht wird.

Aufgrund der hohen Einlegegenauigkeit des er-
findungsgemiBen Verfahrens sind lediglich kleine
Toleranzen erforderlich, so daB die Verpackungen,
in die die Stapel eingelegt werden, klein gehalten
werden k&nnen.

Um die Ablegegenauigkeit noch zu erh&hen,
kdnnen die Zentrierelemente in vorteilhafter Weise
bis an die Oberkante der Mulden verfahren werden,
so daB sie eine seitliche Flhrung flr die Produki-
stapel wdhrend der Einlegebewegung bilden, wobei
die Reibung des Produkies an den Zentrierelemen-
ten eine Kippbewegung von diesem verhindert.



3 EP 0 678 451 A1 4

Eine Vorrichtung zum Einlegen von Stapeln,
mit der sich das zuvor erlduterte Verfahren durch-
flihren 13Bt, besitzt eine Aufnahmeeinrichtung, die
mehrere horizontal in einer Reihe nebeneinander-
liegende Aufnahmebereiche flir jeweils einen Sta-
pel von Lebensmittelprodukten bildet, wobei den
Aufnahmebereichen jeweils zwischen einer Halte-
stellung und einer Freigabestellung umsteuerbare
Halter fiir je einen Produktstapel, eine Zentrierein-
richtung mit mehreren, insbesondere vier am Um-
fang des Aufnahmebereiches angeordneten und
vorzugsweise als Zentrierstangen ausgebildeten
Zentrierelementen, die zwischen einer Zentrierstel-
lung, in der sie vorzugsweise bis in den Bereich
der Oberkanten der Mulden, in die die Produkista-
pel eingelegt werden sollen, ragen, und einer Pas-
sivstellung umsteuerbar sind, und eine Steuerein-
heit zur Ausldsung einer Bewegung der Zentrier-
elemente in die Zentrierstellung und zur anschlie-
Benden Ausldsung der Freigabebewegung der Hal-
ter, zugeordnet sind, wobei in vorteilhafter Weise
jedem Aufnahmebereich ein Druckelement einer
Einschubeinrichtung zugeordnet sein kann, das
oberhalb des Aufnahmebereiches und vorzugswei-
se zwischen den Zentrierelementen angeordnet
und in vertikaler Richtung bewegbar ist.

Hinsichtlich weiterer Vorteile und Ausbildungs-
mdglichkeiten des erfindungsgemiBen Verfahrens
und der erfindungsgemiBen Vorrichtung darf auf
die nachfolgende Beschreibung einer Ausflihrungs-
form der erfindungsgemafBen Vorrichtung zum Ein-
legen von senkrecht Ubereinander gestapelten
scheibenférmigen Lebensmittelprodukten anhand
der Zeichnung verwiesen werden.

In der Zeichnung zeigt:

Figur 1 eine komplette Schneide- und Ein-
legelinie in Seitenansicht;
die Schneide- und Einlegelinie von
Figur 1 in Draufsicht;
eine Vorrichtung gemaB der vorlie-
genden Erfindung in Seitenansicht;
die Vorrichtung von Figur 3 in
Draufsicht;
die in Figur 3 gezeigte Vorrichtung
in Vorderansicht;
die Vorrichtung aus Figur 5, wobei
der Schlitten der Aufnahmeeinrich-
tung unter ein Einlegeband gefah-
ren ist;
eine vergrbBerte und detailierte
Darstellung der Aufnahmeeinrich-
tung der in Figur 3 dargestellten
Vorrichtung mit auf den Haltern vor-
gesehenen Stapeln einzulegender
Produkte;
die Ansicht A-A aus Figur 7;
die Aufnahmeeinrichtung von Figur
7, nachdem die auf den Haltern lie-

Figur 2
Figur 3
Figur 4
Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8
Figur 9
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genden Stapeln an die Mulden ei-
ner Verpackungsmaschine Uberge-
ben wurden; und

eine Ansicht entlang der Linie B-B
in Figur 9.

Die Figuren 1 und 2 zeigen eine komplette
Schneide- und Einlegelinie fir Lebensmittelproduk-
te. Zu dieser gehdren in der Produktférderrichtung
der Anlage betrachtet eine Schneideeinheit 1, auch
Slicer genannt, zum Aufschneiden eines Lebens-
mittelproduktes in Scheiben und Stapeln und Por-
tionieren von diesen, eine Waage 2 zum Wiegen
der Portionen, eine Wippe 3, die zum Aussortieren
von Produkistapeln dient, die nicht in einen vorge-
gebenen Gewichtsbereich fallen, und an ihrem der
Waage 3 zugewandten Ende um eine quer zur
Langsrichtung der Schneide- und Einlegelinie ver-
laufende horizontale Achse schwenkbar ist, und ein
Querverteiler 4, der, wie in Figur 2 gut erkennbar
ist, quer zur Transportrichtung verschwenkbar und
hierdurch mit insgesamt vier quer zur Transport-
richtung nebeneinanderliegenden Gruppierbdndern
5 im Wechsel verbindbar ist. Die Gruppierbidnder 5
werden unabhidngig voneinander angetrieben.

Den Gruppierbdndern 5 folgen Pufferbdnder 6,
7, die in ihrer Anzahl den Gruppierbdndern 5 ent-
sprechen, und ein Einlegeband 8, welches sich
Uber die gesamte Breite der Pufferbdnder 6, 7
erstreckt.

Dem Einlegeband 8 nachgeordnet ist eine Vor-
richtung zum Einlegen von Stapeln von scheiben-
férmigen Lebensmittelprodukten 9 gemaB der vor-
liegenden Erfindung, mittels der die von einem
Einlegeband 8 =zugeflihrten Produkistapel in die
Mulden 10 einer Verpackungsmaschine 11, die
nicht ndher erldutert werden soll, eingelegt werden.
Die Vorrichtung 9 ist nachfolgend im Detail be-
schrieben.

Die Figuren 3 und 4 zeigen die Vorrichtung 9
in einer Seitenansicht und einer Draufsicht.

Zu der Vorrichtung gem3B der vorliegenden
Erfindung 9 gehdrt eine Aufnahmeeinrichtung, die
allgemein mit 12 bezeichnet ist. Die Aufnahmeein-
richtung 12 bildet insgesamt acht Aufnahmeberei-
che 13, die, wie in Figur 4 gut erkennbar ist, in
zwei in L&ngsrichtung der Vorrichtung 9 hinterein-
anderliegenden und sich quer zu dieser Richtung
erstreckenden Reihen von jeweils vier Aufnahme-
bereichen 13 angeordnet sind.

Den Aufnahmebereichen 13 sind jeweils zwei
Halter 14 zugeordnet, die auf beiden Seiten der
Aufnahmebereiche 12 angeordnet sind und Reihen
bilden, die parallel zu den durch die Aufnahmebe-
reiche 13 gebildeten Reihen verlaufen.

Um das Gewicht der Halter 14 gering zu hal-
ten, sind sie aus einem Stangenmaterial gebogen
und haben einen U-férmigen Querschnitt, dessen
die beiden Schenkel 15 verbindenden Quersteg 16

Figur 10
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zur Mitte des Aufnahmebereiches 13 zeigt. Die
freien Enden der Schenkel 15 jeweils einer Reihe
von nebeneinanderliegenden Haltern 14 sind an
einer Stange 17 befestigt, durch die sie miteinan-
der verbunden sind. Die Stange 17 verlduft parallel
zu den Reihen von Aufnahmebereichen 12 und ist
an ihren Enden an dem Rahmen 18 a eines Schilit-
tens 18 der Aufnahmeeinrichtung 12 um ihre
Langsachse 17a schwenkbar gelagert und mittels
einer Stelleinrichtung 32 betatigbar.

Der Schlitten 18 ist an einem Wagen 19 vorge-
sehen und kann gegeniliber diesem in der Langs-
richtung der Vorrichtung 9 und entgegen dieser
Richtung verfahren werden. Dazu besitzt der Wa-
gen 19 eine Fihrung 20, in der der Schiitten 18
gehalten ist. Die Betdtigung des Schlittens 18 er-
folgt mittels eines Motors, der an dem Wagen 19
vorgesehen aber nicht dargestellt ist.

Der Wagen 19 ist verfahrbar, so daB die Vor-
richtung zum Einlegen gestapelter Produkte 9 ge-
maB der vorliegenden Erfindung leicht gegen eine
Vorrichtung zum Einlegen geschindelt aufeinander-
liegender Produkte ausgetauscht werden kann.

An dem Wagen 19 ist eine Zentriereinrichtung
21 angeordnet. Zu dieser gehdren Zentrierelemen-
te, die hier als im wesentlichten vertikal liegende
Zentrierstangen 22 ausgebildet sind. In Figur 10 ist
gut erkennbar, daB jeweils vier Zentrierstangen 22
im wesentlichen vertikal liegend gleichmiBig ver-
teilt am Umfang eines Aufnahmebereiches 13 der-
art angeordnet sind, daB sie zumindest im wesentli-
chen die Eckpunkte eines Quadrats bilden, von
dem ein Seitenpaar parallel zu den Reihen von
Aufnahmebereichen 13 verlduft. Damit bilden die
Zentrierstangen 22 auf beiden Seiten der Aufnah-
mebereiche 13 parallele Reihen.

Die oberen Enden der in einer Reihe nebenein-
anderliegenden Zentrierstangen 22 an einer Trage-
stange 23 oberhalb der Aufnahmeeinrichtung 12
befestigt. Die insgesamt vier parallel zueinander
verlaufenden Tragestangen 23 sind in einem Tri-
ger 24 der Zentriersinrichtung 21 um ihre Langs-
achsen 23 a schwenkbar gelagert und k&nnen mit-
tels einer nicht dargestellten Betatigungseinrich-
tung gekippt werden.

Der Tridger 24 ist an dem Wagen 19 befestigt
und in der HOhe mittels einer nicht dargestellten
Stelleinrichtung verstellbar.

An zumindest einer der Tragestangen 23 ist
eine Justierschraube 25 angeordnet, die sich nach
unten in Richtung der Aufnahmeeinrichtung 12 er-
streckt und einer Anschlagfliche 26, die an dem
Wagen 19 vorgesehen ist, zugeordnet ist. Die Ju-
stierschraube 25 und die Anschlagfliche 26 sind
Teil einer weiter nicht ndher dargestellten Steue-
reinheit.

Jedem Aufnahmebereich 13 ist weiterhin ein
Einschubteller 28 einer Einschubeinrichtung 27 zu-
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geordnet, der zwischen den Zentrierstangen 22
oberhalb der Halter 14 angeordnet ist und an sei-
ner zu den Haltern 14 weisenden Seite eine ring-
férmige Einschubfldche aufweist.

Die insgesamt acht vorhandenen Einschubteller
28 sind an ihren oberen, von den Aufnahmeberei-
chen 13 abgewandten Enden durch ein Verbin-
dungselement 29 in Form eines Rahmens, der in
Figur 10 besonders gut erkennbar ist, miteinander
verbunden. Das Verbindungselement 29 ist an dem
Trager 24 angeordnet und kann gegeniiber diesem
mittels einer Zylinder/Kolben-Anordnung 30, die
sich an dem Triger 24 abstitzt, in vertikaler Rich-
tung bewegt werden. An dem Triger 24 ist ein
Filihrungselement 31 zur Flihrung der Relativbewe-
gung der Einschubeinrichtung 27 gegeniiber dem
Trager 24 vorgesehen.

Die beschriebene Vorrichtung arbeitet wie folgt:
In der Ausgangsstellung, die in Figur 6 dargestellt
ist, ist der Schlitten 18 unter das Einlegeband 8 der
Schneide- und Einlegelinie gefahren. Die Halter 14
befinden sich in ihrer Haltestellung und ragen hori-
zontal liegend in die Aufnahmebereiche 13 hinein.
Die Zentriereinrichtung 21 befindet sich in ihrer
Passivstellung, in der der Triger 24 so weit wie
md&glich nach oben verstellt ist.

In der Zeichnung nicht erkennbar ist, daB die
Zentrierstangen 22 in der Passivstellung nicht verti-
kal liegen, sondern um die Lingsachsen 23 a ihrer
Tragestangen 23 von den Aufnahmebereichen 13
weggeschwenkt sind, so daB die in Langsrichtung
gegeniberliegenden Paare eines Aufnahmeberei-
ches 13 in Richtung der Halter 14 voneinander
divergieren.

Der Schiitten 18 wird in seine Beladestellung
gebracht, in der er so positioniert ist, daB der in
Transportrichtung des Einlegebandes 8 vordere
Rand der zu beladenden Aufnahmebereiche 13 un-
terhalb der Zufiihrkante 8 a des Einlegebandes 8
liegt und von dem Einlegeband 8 zugefilihrte Pro-
duktstapel an dem vorderen Rand der Aufnahme-
bereiche 13 zum Liegen kommen. Dann wird der
Schiitten 18 parallel zu dem Einlegeband 8 und mit
gleicher Geschwindigkeit entlang der Flhrung 20
bewegt, um die Produkistapel vollstindig auf den
Haltern 14 abzulegen. Der Vorgang wird flr die
zweite Reihe von Aufnahmebereichen 13 wieder-
holt.

AnschlieBend wird der Schlitten 18 in seine
Entladestellung gebracht, in der die Aufnahmebe-
reiche 13 direkt oberhalb der Mulden 10 der Ver-
packungsmaschine 11 und mittig unterhalb der ih-
nen zugeordneten Zentrierstangen 22 und den zwi-
schen diesen liegenden Einschubteller 28 liegen
(vergleiche Figur 7).

Das Erreichen der Entladestellung wird durch
einen nicht dargestellten Sensor erfa8t, der ein
Signal an eine Steuereinrichtung der Zentrierein-
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richtung 21 zuflihrt, woraufhin der Trager 24 mit
den Zentrierstangen 22 und den Einschubtellern 28
abgesenkt wird, bis die an der Tragstange 23 vor-
gesehene Justierschraube 25 und die Anschlags-
fliche 26 der Steuereinrichtung aneinanderstofien.
In dieser Stellung liegen die unteren Enden der
Zentrierstangen 22 im Bereich der Oberkanten der
Mulden 10.

Auf ein Signal der Steuereinrichtung hin wer-
den die Produkistapel auf den Haltern 14 ausge-
richtet, indem die Zentrierstangen 22 aus ihrer zu-
vor beschriebenen gekippten Stellung Uber die Be-
tdtigungseinrichtung und die Tragestange 23 in die
vertikale Stellung geschwenkt werden, in der sie an
den Produktstapeln anliegen und diese zwischen
sich zentrieren.

AnschlieBend werden die Halter 14 aus ihrer
Haltestellung, in der sie horizontal in die Aufnahme-
bereiche 13 hineinragen, Uber die Stelleinrichtung
32 und die Stangen 17 nach unten in die Freigabe-
stellung geschwenkt, in der sie nicht mehr im Be-
reich der Aufnahmebereiche 13 liegen. Gleichzeitig
drickt die Zylinder/Kolben-Anordnung 30 das Ver-
bindungselement 29 mit den Einschubtellern 28
relativ zu dem Trdger 24 mit einer solchen Ge-
schwindigkeit nach unten, so daB die Produkistapel
beim Wegschwenken der Halter 14 unter seitlicher
Fiihrung durch die Zentrierstangen 22 in die darun-
terliegenden Mulden 10 hineingestoBen werden
(vergleiche Figur 9).

Das Wegschwenken der Halter 14 und das
Absenken der Einschubteller 28 braucht nicht
zwangsweise gleichzeitig zu erfolgen, die Ein-
schubteller 28 k&nnen beispielsweise auch erst bis
an die Oberkante der Produkistapel abgesenkt wer-
den, bevor die Halter 14 betdtigt werden. Wesent-
lich ist, daB die Produktstapel nicht frei fallen, son-
dern eine durch die ringférmige Anlagefliche der
Einschubteller 28 an ihrer Oberseite geflihrt wer-
den, so daB ein Kippen der Produkistapel beim
Einlegen in die Mulden 10 verhindert wird.

AnschlieBend werden die gefiillten Mulden 10
durch leere ersetzt, die Einschubteller 28 mittels
der Zylinder/Kolben-Anordnung 30 angehoben, die
Zentrierstangen 22 nach auBen gekippt und der
Trager 24 in seine obere Endstellung bewegt, so
daB der Schliitten 18 in seine Ausgangsstellung
unterhalb des Einlegebandes 8 zurlickkehren kann,
um neue Produkistapel auf den in die Haltestellung
zurlickgebrachten Haltern 14 ablegen zu kénnen.

Bei der dargestellten Ausfiihrungsform sind mit
dem Schlitten 18 nur die durch die Halter 14 gebil-
deten Aufnahmebereiche 13 verfahrbar, wahrend
die Zentriereinrichtung 21 und die Einschubeinrich-
tung 27 ortsfest gehalten sind. Es ist aber ebenso
mdglich, die Zentriereinrichtung 21 und die Ein-
schubeinrichtung 27 mit dem Schlitten 18 verfahr-
bar vorzusehen.
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Bezugszeichenliste

1 Schneideeinheit

2 Waage

3 Wippe

4 Querverteiler

5 Gruppierbander

6 Pufferbdnder

7 Pufferbdnder

8 Einlegeband

9 Vorrichtung

10 Mulden

11 Verpackungsmaschine
12 Aufnahmeeinrichtung
13 Aufnahmebereich

14 Halter

15 Schenkel
16 Quersteg

17 Stange

18 Schiitten

18a Rahmen

19 Wagen

20 Fihrung

21 Zentriereinrichtung
22 Zentrierelemente

23 Tragestange

24 Tragereinheit

25 Justierschraube

26 Auflagefldche

27 Einschubeinrichtung
28 Einschubteller

29 Verbindungselement

30 Zylinder-/Kolbenanordnung

31 Stelleinrichtung
Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Einlegen von senkrecht Uber-
einandergestapelten  scheibenformigen Le-
bensmittelprodukten wie Wurst, Schinken,
Speck, Fleisch, Kdse und dergleichen in Mul-
den beispielsweise einer Verpackungsmaschi-
ne, bei dem Stapel eines von einer Schneide-
einheit aufgeschnittenen Produkis in Reihen
nebeneinanderliegend insbesondere mittels ei-
nes Einlegebandes der Verpackungsmaschine
zugefihrt werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Produktstapel einer Aufnahmeeinrich-
tung zugefihrt und auf Haltern von vorzugs-
weise in mehreren in Produktzuflhrrichtung
hintereinanderliegenden Reihen von den Sta-
peln zugeordneten Aufnahmebereichen abge-
legt und mittels Zentrierelementen einer Zen-
triereinrichtung ausgerichtet werden, bevor sie
in die unter den Aufnahmebereichen positio-
nierten Mulden fallen gelassen, vorzugsweise
mittels Druckelementen einer Einschubeinrich-
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tung hineingestoBen werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB zum Ablegen der Produkistapel auf die
Aufnahmeeinrichtung die Aufnahmeeinrichtung
unterhalb des Einlegebandes jeweils so posi-
tioniert wird, daB eine auf dem Einlegeband
zugefilhrte Reihe von Produkistapeln auf den
ihnen zugeordneten Aufnahmebereichen der
Aufnahmeeinrichtung abgelegt werden kann,
wobei vorzugsweise die Aufnahmeeinrichtung
zunichst so positioniert wird, daB der in Pro-
duktzuflhrrichtung vordere Rand der zu bela-
denen Aufnahmebereiche unterhalb der Zu-
fUhrkante des Einlegebandes liegt und die Auf-
nahmeeinrichtung anschlieBend mit der Ge-
schwindigkeit des Einlegebandes in der Pro-
duktzuflhrrichtung bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zentrierelemente zur Ausfihrung ihrer
Zentrierbewegung aus einer Passivstellung
oberhalb der Aufnahmebereiche in vertikaler
Richtung nach unten in den Bereich der Pro-
dukistapel und vorzugsweise bis nahe der
Oberkante der Mulden verfahren werden und
anschlieBend eine Zentrierbewegung ausfiih-
ren, wobei zur Ausflhrung der Zentrierbewe-
gung die Zentrierelemente in einer im wesentli-
chen horizontalen Richtung bewegt werden
oder um horizontale Schwenkachsen, die ober-
halb des Aufnahmebereiches liegen, ver-
schwenkt werden.

Vorrichtung zum Einlegen von Stapeln von
scheibenférmigen Lebensmittelprodukten wie
Wurst, Schinken, Speck, Fleisch, Kise und
dergleichen in Mulden (10) beispielsweise ei-
ner Verpackungsmaschine (11), mit einer Auf-
nahmeeinrichtung (12), die mehrere horizontal
in einer Reihe nebeneinanderliegende Aufnah-
mebereiche (13) fiir jeweils einen Stapel von
Lebensmittelprodukten bildet, wobei den Auf-
nahmebereichen (13) jeweils zwischen einer
Haltestellung und einer Freigabestellung um-
steuerbare Halter (14) fiir je einen Produkista-
pel, eine Zentriereinrichtung (21) mit mehreren,
insbesondere vier am Umfang des Aufnahme-
bereiches (13) angeordneten und vorzugsweise
als Zentrierstangen ausgebildeten Zentrierele-
menten (22), die zwischen einer Zentrierstel-
lung, in der sie vorzugsweise bis in den Be-
reich der Oberkanten der Mulden (10), in die
die Produkistapel eingelegt werden sollen, ra-
gen, und einer Passivstellung umsteuerbar
sind, und eine Steuereinheit zur Ausldsung ei-
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ner Bewegung der Zentrierelemente (22) in die
Zentrierstellung und zur anschlieBenden Auslé-
sung der Freigabebewegung der Halter (14),
zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB jedem Aufnahmebereich (13) zwei Halter
(14) zugeordnet sind, die einander gegenliber-
liegend entlang der durch die Aufnahmeberei-
che (13) gebildeten Reihe angeordnet und ins-
besondere in einer horizontalen Ebene zwi-
schen der Haltestellung und der Freigabestel-
lung verschiebbar sind oder um im wesentli-
chen horizontale Achsen zwischen der Halte-
stellung und der Freigabestellung verschwenk-
bar sind, wobei die auf einer Seite der Aufnah-
mebereiche liegenden Halter (14) vorzugswei-
se an einer gemeinsamen horizontalen, parallel
zu der Reihe von Aufnahmebereichen verlau-
fenden Schwenkachse (17) angeordnet sind
und wobei insbesondere die Halter (14) einen
U-fdrmigen Querschnitt besitzen, deren die
beiden Schenkel (15) miteinander verbinden-
der Quersteg (16) in der Haltestellung inner-
halb des Aufnahmebereiches (13) liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zentrierelemente (22) der Zentrierein-
richtung (21) in einer horizontalen Ebene zwi-
schen der Zentrierstellung und der Passivstel-
lung umsteuerbar oder um im wesentlichen
horizontale Achsen, die oberhalb der Halter
(14) liegen, verschwenkbar sind, wobei insbe-
sondere die jeweils auf einer Seite der Aufnah-
mebereiche (13) liegenden Zentrierelemente
(22) an einer Tragestange (23) angeordnet
sind, die um eine horizontale Achse (23 a)
schwenkbar an einem Trdger (24) oberhalb der
Halter (14) gelagert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zentrierelemente (22) der Zentrierein-
richtung (21) in vertikaler Richtung verschieb-
bar sind und vorzugsweise an einem gemein-
samen Triger (24) angeordnet sind, der in
vertikaler Richtung verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB jedem Aufnahmebereich (13) ein insbeson-
dere als Einschubteller (28) mit einer vorzugs-
weise ringformigen Einschubfliche ausgebilde-
tes Druckelement (28) einer Einschubeinrich-
tung (27) zugeordnet ist, das oberhalb des



10.

11 EP 0 678 451 A1

Aufnahmebereiches (13) und vorzugsweise
zwischen den Zentrierelementen (22) angeord-
net ist und in vertikaler Richtung bewegbar ist,
wobei die Druckelemente (28) der verschiede-
nen Aufnahmebereiche (13) vorzugsweise an
einem gemeinsamen, in vertikaler Richtung be-
wegbaren und insbesondere an dem Tréger
(24) fur die Zentrierelemente (22) angeordne-
ten und gegenilber diesem in vertikaler Rich-
tung bewegbaren Verbindungselement (29) an-
geordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Aufnahmeeinrichtung (12) einen Schlit-
ten (18) besitzt, der vorzugsweise mehrere pa-
rallel zueinander liegende Reihen von neben-
einanderliegenden  Aufnahmebereichen (13)
aufweist und quer zu den Reihen verfahrbar
ist, wobei vorzugsweise eine Steuerung zur
Synchronisierung der Verfahrgeschwindigkeit
des Schiittens (18) mit der Geschwindigkeit
eines Einlegebandes (8), das die Produkistapel
der Aufnahmeeinrichtung (12) zufiihrt, vorgese-
hen ist und die Zentrierelemente (22) und ge-
gebenenfalls die Druckelemente (28) an dem
Schiitten (18) angeordnet oder ortsfest gehal-
ten sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
9,

gekennzeichnet durch

einen verfahrbaren Wagen (19), an dem die
Aufnahmeeinrichtung (12), die Zentriereinrich-
tung (21) und die Einschubeinrichtung (27) vor-
gesehen sind.
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