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Beschreibung

[0001] Bei der Verarbeitung von Lebensmittelproduk-
ten wie insbesondere strang- oder laibférmigen Fleisch-,
Wourst- oder K&seprodukten kommen haufig sogenannte
Produktionslinien zum Einsatz, welche zuséatzlich zu ei-
ner Aufschneidevorrichtung, insbesondere einem soge-
nannten Hochleistungsslicer, mehrere hintereinander
angeordnete Fordereinrichtungen als nachgeschaltete
Forder- und Sortierstrecke umfassen. Hierzu gehéren
beispielsweise  Portionierférderer,  Aufreihforderer,
Spreizférderer, Verteilerfoérderer, Pufferférderer und Ein-
legeférderer.

[0002] Am Ende einer derartigen Produktionslinie be-
findet sich Ublicherweise eine Verpackungsmaschine,
welche aus einer bereitgestellten Kunststofffolienbahn
mittels eines Tiefziehprozesses eine Anordnung von
Verpackungen zur Verfligung stellt, in welche die Pro-
dukte oder Produktportionen mittels eines Einlegeférde-
rers formatsatzweise eingelegt werden. Eine solche Ver-
packungsmaschine mit Tiefzieh-Einheit wird auch als
"Tiefzieher" bezeichnet. Entsprechend wird der Einlege-
forderer haufig verkirzt als "Einleger" bezeichnet. Um
ein zuverlassiges Einlegen zu ermdglichen, muss der
Einleger oberhalb des Tiefziehers positioniert sein, was
bei einer seitlich auskragenden Anordnung der Férder-
einheit problemlos mdéglich ist. Beziglich eines solchen
Standes der Technik wird beispielsweise auf DE 102014
104 387 A1 verwiesen.

[0003] Zum Einlegen von Produkten in Verpackungen
werden anstelle von Einlegern auch Roboter verwendet,
insbesondere sogenannte Delta-Roboter, die auch als
"Picker" bezeichnet werden. Mit derartigen Robotern, die
innerhalb eines begrenzten Wirkungsbereiches schnell
und zuverldssig arbeiten kénnen, kann ein vergleichs-
weise hoher Produktdurchsatz erreicht werden. Voraus-
setzung hierfir ist, dass zwischen den Aufnahmepunk-
ten und den Abgabepunkten die Verfahrwege des Ro-
boters mdglichst kurz sind und der Héhenunterschied
moglichst gering ist.

[0004] Deshalb ist man bestrebt, die Foérderbander
zum Zuflhren der zu verpackenden, mittels eines Robo-
ters einzulegenden Produkte mdglichst nahe an die Ver-
packungen heranzufiihren, die in einer Transportrich-
tung durch die Verpackungsmaschine laufen. Werden
die einzulegenden Produkte in Langsrichtung zugefiihrt,
also parallel zur Transportrichtung, so ergeben sich aus
dieser Anordnung vergleichsweise grof3e Reichweiten,
die ein Roboter aufbringen muss. Dies ist beispielsweise
dann der Fall, wenn der Verfahrweg des Roboters von
einem seitlichen Zuflihrbereich bis in einen dufleren Ab-
lagebereich auf der gegeniiberliegenden Seite der Ver-
packungsmaschine reichen muss. Diese als unbefriedi-
gend empfundene Situation konnte bislang nicht verbes-
sertwerden. Die Zuflihrbander fiir die Produkte beispiels-
weise in Transportrichtung tiber die Verpackungsmulden
hinwegzufiihren, scheidet in der Praxis aus, da die Ver-
packungsmaschine in der Regel auf ihrer gesamten
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Oberseite zuganglich sein muss. Eine solche Vorge-
hensweise wirde zudem seitliche Zuflihrungskurven
und Abfiihrungskurven firr das Zufiihrband erfordern, da-
mitdas Zufiihrband in den unmittelbaren Bereich der Ver-
packungsmaschine hineingefiihrt und aus diesem Be-
reich wieder herausgefiihrt werden kann. Eine solche
Bandflihrung ware in der Praxis schon aus Platzgriinden
und wegen moglicher Einflisse auf einzulegende Pro-
dukte nicht akzeptabel.

[0005] Aus der DE 10 2015 104 151 A1 ist ein soge-
nannter Mehrsorten-Einleger bekannt. Die Zuflhrung
der Produkte umfasst bei diesem Beispiel kurze, direkte
Wege, was grundséatzlich vorteilhaft ist. Die endgltigen
Portionen bzw. Teilportionen entstehen allerdings erst in
den Verpackungen selbst.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, bei méglichst ge-
ringem Platzbedarf eine flexible und schnelle Méglichkeit
zum Einlegen von Produkten in Verpackungen zu schaf-
fen.

[0007] DieLd6sungdieserAufgabe erfolgtjeweils durch
die Merkmale der unabhangigen Anspriiche.

[0008] Eine erfindungsgemale Vorrichtung zur Verar-
beitung, Bearbeitung und/oder Handhabung von Le-
bensmittelprodukten umfasst eine Verpackungsmaschi-
ne und zumindest eine Zuflihreinrichtung, die der Ver-
packungsmaschine zu verpackende Produkte an einem
Ubergabebereich zufiihrt, an welchem die zugefiihrten
Produkte zu Verpackungen gelangen, die den Uberga-
bebereich in einer Transportrichtung passieren, wobei
die Zufiihreinrichtung die Produkte am Ubergabebereich
in einer Zufuhrrichtung zufiihrt, die schrag oder zumin-
dest im Wesentlichen senkrecht zur Transportrichtung
verlauft, und wobei die Zuflihreinrichtung und die Verpa-
ckungsmaschine im Ubergabebereich einander iiberlap-
pen oder sich gegenseitig durchdringen.

[0009] Beider Verpackungsmaschine handelt es sich
insbesondere um eine Tiefziehverpackungsmaschine,
diefolglich zumindest eine auch als Formstation bezeich-
nete Tiefziehstation aufweist. In einer solchen Verpa-
ckungsmaschine kdénnen entlang einer Arbeitsstrecke
zunachstinder Tiefziehstation aus einer Folienbahn, ins-
besondere einer so genannten Unterfolie, in einem Tief-
ziehprozess schalenférmige Verpackungsteile (die auch
als "Trays" bezeichnet werden) hergestellt werden, in die
anschlieRBend Lebensmittelprodukte eingebracht werden
und die daraufhin in einer Siegelstation mittels einer wei-
teren Folienbahn, insbesondere einer so genannten
Oberfolie, versiegelt und dadurch verschlossen werden.
Bei einer derartigen Verpackungsmaschine kann die Un-
terfolie mittels zweier parallel beabstandet verlaufender
endloser Transportketten gefoérdert werden, zwischen
denen die Folienbahn eingespannt ist und die die Foli-
enbahn jeweils an einem Randbereich festhalten.
[0010] Dabeikénnen die Transportketten jeweils in ei-
ner Nut gefiihrt sein, die in einem langgestreckten Fiih-
rungsprofil der Maschine ausgebildet ist und beispiels-
weise im Querschnitt die Form eines liegenden "T" auf-
weist. Das Fuhrungsprofil kann einen Teil des Maschi-
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nenrahmens der Verpackungsmaschine bilden oder am
Maschinenrahmen befestigt sein. Insbesondere kénnen
fir das Obertrum der Endlos-Transportkette und flr das
Untertrum der Endlos-Transportkette vertikal beabstan-
dete Flhrungsnuten vorgesehen sein, die an einem ge-
meinsamen oder zwei separaten, vertikal beabstandet
verlaufenden Fihrungsprofilen ausgebildet sind.

[0011] Erfindungsgemal wird der bislang im Stand der
Technik eingeschlagene Weg einer Zufiihrung der Pro-
dukte parallel zur Transportrichtung der Verpackungs-
maschine verlassen. Stattdessen werden erfindungsge-
maf die Produkte schrag oder zumindest im Wesentli-
chen senkrecht zur Transportrichtung zugefiihrt. Die Er-
findung beschrankt sich zudem nicht darauf, die Produk-
te lediglich méglichst nahe an den Ubergabebereich he-
ranzufihren. Erfindungsgeman ist stattdessen vorgese-
hen, dass im Ubergabebereich die Zufiihreinrichtung und
die Verpackungsmaschine einander Uberlappen oder
sich gegenseitig durchdringen.

[0012] Die Erfindung beruht somit auf dem Gedanken,
das bislang verfolgte "Nebeneinander" von Zufiihrein-
richtung und Verpackungsmaschine durch ein "Uberei-
nander" oder ein "Ineinander" zu ersetzen. Die Wege fir
die Produkte von der Zufuihreinrichtung in die Verpackun-
gen werden hierdurch minimiert. Auf diese Weise kann
die Reichweite, die ein gegebenenfalls eingesetzter Ro-
boter aufweisen muss, auf ein Minimum reduziert wer-
den.

[0013] EinVorteil der Erfindung besteht darin, dass die
Uberlappung bzw. Durchdringung von Zufiihreinrichtung
und Verpackungsmaschine zumindest wahrend des Ein-
legens der Produkte in die Verpackungen permanentund
unverandert beibehalten werden kann. Auf ein Einlegen
von Produkten, beispielsweise durch Zuriickziehen ei-
nes Foérderbandes oder durch Abkippen eines Foérder-
bandes, braucht erfindungsgeman nicht mehr zuriickge-
griffen zu werden. Derartige bekannte Vorgehensweisen
haben ohnehin den Nachteil, dass stets eine exakte Aus-
richtung, zumindest aber eine korrekte Abstandseinstel-
lung, erforderlich ist.

[0014] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird auBerdem durch eine Verpackungsstation fiir Le-
bensmittelprodukte geldst, die zumindest eine Zuflhr-
einrichtung umfasst, welche zu verpackende Produkte
einem Ubergabebereich zufiihrt, an welchem die zuge-
fuhrten Produkte zu Verpackungen gelangen, die den
Ubergabebereich in einer Transportrichtung passieren.
Erfindungsgemal ist dabei die Zufiihreinrichtung an ei-
ner Basis der Verpackungsstation abgestitzt oder ge-
halten, wobei die Zufuhreinrichtung die Produkte am
Ubergabebereich in einer Zufiihrrichtung zufiihrt, die
schrdg oder zumindest im Wesentlichen senkrecht zur
Transportrichtung verlauft.

[0015] Hierdurch wird mit der Erfindung eine Verpa-
ckungsstation mit integrierter Produktzufuhr bereitge-
stellt und damit ein Héchstmall an Kompaktheit erzielt.
[0016] Die Verpackungsstation kann eine Form- oder
Tiefzieheinrichtung umfassen oder ein Bestandteil einer
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Form- oder Tiefziehstation sein. Alternativ kann die Ver-
packungsstation an einer in Transportrichtung von einer
Form- oder Tiefziehstation beabstandeten Stelle einer
Verpackungsmaschine vorgesehen sein.

[0017] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Zufiihr-
einrichtung und die Verpackungsstation im Ubergabebe-
reich einander Uberlappen oder sich gegenseitig durch-
dringen.

[0018] Die Erfindung betrifft auch eine Verpackungs-
maschine fiir Lebensmittelprodukte mit zumindest einer
derartigen Verpackungsstation.

[0019] Die Verpackungsmaschine umfasst insbeson-
dere zusatzlich eine Form- oder Tiefziehstation zur Bil-
dung der Verpackungen aus einer oder mehreren Folien,
und/oder eine Siegelstation zum Versiegeln der die Pro-
dukte enthaltenden Verpackungen, und/oder eine
Schneidstation zum Vereinzeln der versiegelten Verpa-
ckungen, und/oder eine Etikettierstation fur die Verpa-
ckungen.

[0020] GemaR einem Ausflhrungsbeispiel ist zur
Ubergabe der Produkte an die Verpackungen eine Uber-
gabeeinrichtung vorgesehen, insbesondere in Form ei-
nes Roboters, die im Ubergabebereich wirksam und da-
zu ausgebildet ist, Produkte von der Zufiihreinrichtung
zu Ubernehmen und an die Verpackungen zu tibergeben.
[0021] Bei dem Roboter kann es sich insbesondere
um einen sogenannten Delta-Roboter handeln, der auch
als "Picker" bezeichnet wird. Aufgrund der erfindungsge-
malen Anordnung von Zufiihreinrichtung und Verpa-
ckungsmaschine bzw. aufgrund der erfindungsgemaRen
Integration der Zufiihreinrichtung in die Verpackungsma-
schine bzw. in die Verpackungsstation braucht ein sol-
cher Roboter nur eine geringe Reichweite zu besitzen,
was gleichbedeutend damit ist, dass der Roboter sehr
schnell arbeiten und einen hohen Produktdurchsatz er-
zielen kann.

[0022] Eine vollstdndige Produktionslinie entsteht,
wenn gemal einer weiteren Ausfliihrungsform zuséatzlich
eine Aufschneidevorrichtung zum Aufschneiden von Le-
bensmittelprodukten und Bilden von jeweils wenigstens
eine Scheibe umfassenden Portionen vorgesehen ist.
Dabei kann die Zufuhreinrichtung der Aufschneidevor-
richtung entweder mittelbar tiber ein oder mehrere For-
dereinrichtungen oder - zur Portionsbildung auf der Zu-
fuhreinrichtung - unmittelbar nachgeordnet sein.

[0023] Insbesondere, aber nicht ausschliellich, zur
Bildung von Mehrsorten-Packungen kénnen gemaR ei-
nem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung meh-
rere Zufihrlinien vorgesehen sein, die jeweils eine Zu-
fuhreinrichtung, bevorzugt zudem eine Aufschneidevor-
richtung, umfassen und die jeweils einem Ubergabebe-
reich an der Verpackungsmaschine zugeordnet sind, wo-
bei die Ubergabebereiche l&ngs der Transportrichtung
aufeinanderfolgend angeordnet sind.

[0024] Wie bereits vorstehend in Verbindung mit der
erfindungsgeméafen Verpackungsstation erwahnt, kann
die Zufuhreinrichtung an einer Basis der Verpackungs-
maschine abgestltzt oder gehalten sein. Hierdurch kann
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der Bauaufwand gegeniiber den herkdmmlichen Kon-
zepten deutlich reduziert werden.

[0025] GemaR einer weiteren Ausfihrungsformistvor-
gesehen, dass am Ubergabebereich eine Auflageflache
der Zufuhreinrichtung, auf der die zugefiihrten Produkte
liegen, und fir die Gbergebenen Produkte vorgesehene
Auflageflachen oder Offnungen der Verpackungen in zu-
mindest im Wesentlichen parallelen Ebenen liegen, de-
ren Héhendifferenz in einem Bereich von 3 cm bis 30 cm
liegt und vorzugsweise ungefahr 5 cm bis 15 cm betragt.
Vorzugsweise ist die Auflageflache in der Héhe verstell-
bar ausgefiihrt. Damit kann die Hohendifferenz gering
gehalten und den ortlichen Gegebenheiten angepasst
werden.

[0026] Eine solche Hohendifferenz ist besonders vor-
teilhaft fir eine Produktiibergabe mittels Roboter und
kann durch die erfindungsgemaRe Uberlappung oder
Durchdringung bzw. durch die Integration der Zufiihrein-
richtung in die Verpackungsmaschine bzw. Verpa-
ckungsstation erreicht werden.

[0027] Die Zufihreinrichtung kann wenigstens ein For-
derband umfassen.

[0028] Dabeikann vorgesehen sein, dass das Foérder-
band zumindest mit einem Trum (iber den Ubergabebe-
reich oder Uber die Verpackungsmaschine bzw. Verpa-
ckungsstation hinweg oder durch den Ubergabebereich
oder durch die Verpackungsmaschine bzw. Verpa-
ckungsstation hindurch verlauft.

[0029] GemaR einer weiteren Ausfihrungsformistvor-
gesehen, dass das Forderband und eine Bahn fir eine
Verpackungsfolie und/oder das Férderband und eine
Transportebene, in der sich die den Ubergabebereich
passierenden Verpackungen bewegen, sich gegenseitig
durchdringen.

[0030] Hierbei wurde erkannt, dass bei Verwendung
eines Forderbandes als Bestandteil der Zuflhreinrich-
tung durch einen geschickt angelegten Verlauf des Ban-
des eine Optimierung der Ubergabe von Produkten er-
zielt werden kann.

[0031] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass ein
Untertrum des Forderbandes unterhalb einer Transpor-
tebene verlauft, in der sich die den Ubergabebereich pas-
sierenden Verpackungen bewegen, durch eine Folien-
fordereinrichtung, insbesondere durch eine oder mehre-
re quer zur Transportrichtung beabstandete Endlos-
Transportketten, zum Férdern einer Folie fir die Verpa-
ckungen hindurch verlauft, unterhalb eines Formwerk-
zeuges zur Bildung der Verpackungen verlduft, oder
durch eine oder unterhalb einer Basis der Verpackungs-
maschine bzw. Verpackungsstation bzw. unterhalb einer
gemeinsamen Basis verlauft.

[0032] Die Verpackungsmaschine bzw. die Verpa-
ckungsstation kann einen Durchfiihrungskanal fiir ein
Untertrum des Férderbandes aufweisen. Damit wird der
Bereich des Férderbandes von dem Ubrigen Gehause
derVerpackungsmaschine bzw. der Verpackungsstation
abgeschirmt. Dies ist insbesondere im Hinblick auf eine
Vermeidung von Verschmutzungen von Vorteil.
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[0033] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
kann vorgesehen sein, dass unterhalb der Trume
und/oder zwischen den Trumen des Fdrderbandes eine
Abdeckung vorgesehen ist. Hierdurch wird verhindert,
dass Verschmutzungen oder Produktreste in die Verpa-
ckungen gelangen.

[0034] Die Abdeckung kann gleichzeitig als Abstut-
zung oder Widerlager fiir eine Ubergabeeinrichtung, ins-
besondere einen Roboter dienen, der das Obertrum des
Foérderbandes beim Ubernehmen eines Produktes be-
aufschlagt, z.B. mit Schaufeln eines Greifers.

[0035] Ineinem Ausfiihrungsbeispiel kann eine Abde-
ckung unterhalb der Trume vorgesehen sein, wobei zwi-
schen den Trumen keine Abdeckung vorgesehen ist.
[0036] Das Forderband kann gemafR einer Ausfiih-
rungsform ein teilbares Gliederkettenband umfassen.
Dies erméglicht eine einfache Entnahme des Forderban-
des insbesondere zu Reinigungs- oder Austauschzwe-
cken.

[0037] Ein Aspekt der Erfindung, fiir den auch unab-
hangig von anderen hierin offenbarten Gegenstédnden
Schutzbeanspruchtwird, ist auf den Gedanken gerichtet,
dass eine Zufuhreinrichtung, die zu verpackende Pro-
dukte einem Ubergabebereich zufuhrt, an welchem die
zugefihrten Produkte zu Verpackungen gelangen, die
den Ubergabebereich passieren, im Ubergabebereich
auf zumindest einer nicht geradlinigen Bahn um eine im
Ubergabebereich wirksame Ubergabeeinrichtung, ins-
besondere einen Roboter, herum verlauft, bevorzugt
Uber einen Winkelbereich von wenigstens 45° oder von
wenigstens 90° oder von wenigstens 180° oder von we-
nigstens 270° oder zwischen 330° und 360°, wobei die
Ubergabeeinrichtung dazu ausgebildet ist, Produkte von
der Zufuhreinrichtung zu ibernehmen und an die Verpa-
ckungen zu Ubergeben.

[0038] Die Bahn kann alternativ auch tber einen Win-
kelbereich von mehr als 360° verlaufen.

[0039] DieBahnkannalsKreis, als Teilkreis, als grund-
satzlich beliebig geformte Schleife oder als grundsatzlich
beliebig geformte Teilschleife ausgefiihrt sein.

[0040] Insbesondere verlauft die Bahn in einer einzi-
gen Ebene. Alternativ kann sich die Bahnin ihrem Verlauf
auch Uber eine Hohendifferenz in Bezug auf eine Ebene,
insbesondere eine horizontale Ebene, erstrecken und z.
B. einen spiral- oder schneckenférmigen Verlauf aufwei-
sen.

[0041] Die Bahn kann insbesondere als ein Puffer flr
die Produkte dienen.

[0042] Die Bahnkann geschlossen sein und Produkte
von einem Zufiihrer empfangen. Alternativkann die Bahn
in den Ubergabebereich hinein und auch wieder aus dem
Ubergabebereich hinaus fiihren.

[0043] Die Ubergabeeinrichtung kann derart ausgebil-
det sein, dass sie die Produkte an einer beliebigen Stelle
von der Bahn tibernehmen kann. Die Ubergabeeinrich-
tung kann z.B. mit einer Erkennungseinrichtung z.B. in
Form einer Kamera versehen sein, die das Vorhan-
densein eines Produktes und/oder die Lage oder Orien-
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tierung eines Produktes erkennen kann.

[0044] Die Ubergabeeinrichtung ist bevorzugt zumin-
dest ndherungsweise in einem Zentrum der Bahn ange-
ordnet.

[0045] Insbesondere dann, wenn die Zuflhreinrich-
tung einer erfindungsgemaflen Verpackungsmaschine
oder Verpackungsstation ein Férderband umfasst, kann
das Untertrum des Férderbandes unmittelbar unterhalb
der Untertrume von Endlos-Transportketten flr eine Fo-
lienbahn oder zwischen den Obertrumen und den Unter-
trumen von Endlos-Transportketten fiir eine Folienbahn
verlaufen.

[0046] Weitere Ausfihrungsformen der Erfindung er-
geben sich aus den abhangigen Anspriichen, der Be-
schreibung sowie der Zeichnung.

[0047] Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft
unter Bezugnahme auf die Zeichnung beschrieben. Es
zeigen:
Fig. 1 schematisch eine Relativanordnung
von Zufuhreinrichtung und Verpa-
ckungsmaschine in einem Uberga-
bebereich gemaf der Erfindung,
Fig. 2,3 und 4 verschiedene erfindungsgemale
Méglichkeiten zur Integration einer
Zufuhreinrichtung in eine Verpa-
ckungsstation,

Fig. 5,6 und 7 weitere Ausfihrungsformen der Er-
findung,

Fig. 8 eine weitere Ausflihrungsform der
Erfindung,

Fig. 9 bis 12 weitere Ausfihrungsformen der Er-
findung, und

Fig. 13a bis 13c  weitere Ausfiihrungsformen der Er-
findung.

[0048] Fig. 1 zeigt schematisch das erfindungsgema-
Re Konzept, wonach in einem Ubergabebereich 17, der
gleichzeitig den Wirkungsbereich 59 einer z.B. in Form
eines Roboters vorgesehenen Ubergabeeinrichtung 63
darstellen kann, eine beispielsweise als Endlosférder-
band ausgebildete Zuflihreinrichtung 15 und eine Trans-
porteinrichtung 51 einer Verpackungsmaschine 13 bzw.
einer Verpackungsstation 13a einander Gberlappen oder
sich gegenseitig durchdringen.

[0049] Die Transporteinrichtung 51 dient dazu, dem
Ubergabebereich 17 leere Verpackungen 19 in einer
Transportrichtung T zuzufiihren. Am Ubergabebereich
17 gelangen mittels der Zufiihreinrichtung 15 in einer Zu-
fuhrrichtung F zugefiihrte Produkte 11 in die leeren Ver-
packungen 19. Hierzu dient beispielsweise der vorste-
hend erwdhnte Roboter, der z.B. in Form eines soge-
nannten 2D-Pickers oder eines 2-Achs-Portalroboters
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vorgesehen sein kann. Den Ubergabebereich 17 verlas-
sen dann die mit den Produkten 11 gefiillten Verpackun-
gen 19.

[0050] Bei der Vorrichtung, an welcher dieses Einle-
gen von Produkten 11 in Verpackungen 19 erfolgt, kann
es sich um eine Verpackungsstation 13a handeln, die
ein separates, austauschbares oder nachriistbares Mo-
dul einer gréReren Verpackungsmaschine sein kann. Al-
ternativ kann es sich bei der Vorrichtung um eine kom-
plette Verpackungsmaschine handeln, die - wie im Ein-
leitungsteil bereits erwahnt - zusatzlich eine Formstation
oder Tiefziehstation zur Bildung der Verpackungen 19
aus einer oder mehreren Folienbahnen, eine Siegelsta-
tion zum Versiegeln der die Produkte 11 enthaltenden
Verpackungen 19, eine Schneidstation zum Vereinzeln
der versiegelten Verpackungen 19 sowie eine Etikettier-
station flr die Verpackungen 19 umfassen.

[0051] Alternativ zu der schematischen Darstellung
der Fig. 1 kdnnen pro senkrecht zur Transportrichtung T
bzw. senkrecht zur Zuflihrrichtung F verlaufender Reihe
mehr als nur eine Verpackung 19 bzw. mehr als nur ein
Produkt 11 transportiert bzw. zugefihrt werden. Auch
kédnnen mehrreihige Formatséatze jeweils mit einer ma-
trixartigen m x n-Anordnung (insbesondere mit m, n > 1)
von Verpackungen 19 bzw. Produkten 11 transportiert
bzw. zugefiihrt werden.

[0052] Beiden Produkten 11 handeltes sich insbeson-
dere um Portionen 45, die jeweils mehrere Scheiben 46
umfassen, welche von strang- oder laibférmigen Lebens-
mittelprodukten wie beispielsweise Wurst, Fleisch oder
Kése mittels einer auch als Slicer bezeichneten Auf-
schneidevorrichtung (in Fig. 1 nicht dargestellt) abge-
trennt worden sind. Die Portionen 45 kénnen Scheiben
46 einer einzigen Produktsorte umfassen oder von
Scheiben 46 unterschiedlicher Produktsorten gebildet
sein. Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass in eine
Verpackung 19 mehrere Portionen 45 eingelegt werden.
In diesem Fall werden die zugefiihrten Portionen 45 auch
als Teilportionen bezeichnet, wobei die endgiiltige Por-
tion in einer Verpackung 19 von mehreren Teilportionen
gebildet wird.

[0053] Beilaufender Produktion, also wahrend der lau-
fenden Ubergabe von Produkten 11 an Verpackungen
19, ist ein jeweils vorgesehener Uberlappungs- bzw.
Durchdringungszustand zwischen Zufiihreinrichtung 15
und Verpackungsmaschine 13 bzw. Verpackungsstation
13a permanentund unveranderlich gegeben. Esist somit
insbesondere nicht erforderlich, das die Zufiihreinrich-
tung 15 bildende Endlosband zum Einlegen von Produk-
ten 11 in Verpackungen 19 beispielsweise zuriickzuzie-
hen oder zu verkippen.

[0054] Die Zuflhrrichtung F verlduft im dargestellten
Ausflhrungsbeispiel senkrecht zur Transportrichtung T.
Alternativ kann die Zufiihreinrichtung 15 zumindest im
Ubergabebereich 17 schréag zur Transporteinrichtung 51
verlaufen, so dass die Zufiihrrichtung F und die Trans-
portrichtung T einen Winkel zwischen 0° und 90° ein-
schlieflen.
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[0055] Die erfindungsgemafle Anordnung ist folglich
besonders vorteilhaft in Verbindung mit einer solchen
Ubergabeeinrichtung, die in der Lage ist, die Orientierung
der in den Ubergabebereich 17 einlaufenden Produkte
11 relativ zu den Verpackungen 19 nicht nur zu erkennen,
beispielsweise mittels einer Kamera, sondern auch der-
art zu verandern, dass die Produkte 11 in einer jeweils
gewiinschten Sollausrichtung in die Verpackungen 19
gelangen. Mit entsprechend beweglich ausgebildeten
Greifern ausgeristete Roboter kdnnen erfindungsge-
man deshalb bevorzugt als Ubergabeeinrichtung zur An-
wendung kommen.

[0056] Das erfindungsgemafie Konzeptermdglichtes,
die von der Zufuhreinrichtung 15, beispielsweise dem
Obertrum eines Endlos-Férderbandes, bereitgestellte
Auflageflache 29 in die unmittelbare Nahe der Verpa-
ckungen 19 und insbesondere unmittelbar tber ein je-
weils relevantes H6henniveau zu bringen. Insbesondere
wird dieses Bezugsniveau entweder von einer Auflage-
flache der Verpackungen 19 fir die Produkte 11, insbe-
sondere also dem Boden einer z.B. muldenférmigen Ver-
tiefung der Verpackung 19, oder von der Offnung der
Verpackung 19 gebildet.

[0057] Hierdurch kann die Erfindung die von einer
Ubergabeeinrichtung, insbesondere einem Roboter, bei
der Ubergabe zu (iberwindende Héhendifferenz minimie-
ren.

[0058] DieFig.2,3und4undauchFig.8zeigenjeweils
ein Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgemafien Ver-
packungsstation 13a, in die ein eine Zuflihreinrichtung
im Sinne der Erfindung bildendes Foérderband 35 inte-
griertist. Die drei dargestellten Ausfiihrungsbeispiele un-
terscheiden sich durch die Fiihrung des Endlosbandes
35. Allen drei Ausfiihrungsbeispielen ist gemeinsam,
dass das Forderband 35, welches mehrere Umlenkrollen
55 fiir das Endlosband umfasst, an einer mit StandfiiRen
57 versehenen Basis 27 der Verpackungsstation 13a ab-
gestitztist. Fig. 2 zeigt schematisch hierfiir vorgesehene
Halterungen 53.

[0059] Im Ausflihrungsbeispiel der Fig. 2 ist das For-
derband 35 derart angeordnet, dass sowohl das Obert-
rum 35a als auch das Untertrum 35b oberhalb des H6-
henniveaus der Verpackungen 19 verlauft. Um die H6-
hendifferenz zwischen der Auflageflache 29 des Obert-
rums 35a und den Verpackungen 19 zu minimieren, ist
der Durchmesser der in Fig. 2 linken Umlenkrolle 55 ver-
gleichsweise klein.

[0060] Um VerschmutzungenderVerpackungen19zu
verhindern, sind zwischen Obertrum 35a und Untertrum
35b sowie unterhalb des Untertrums 35b Abdeckungen
43 vorgesehen. Das Obertrum 35a und das Untertrum
35b kénnen aufeinander gleiten oder sich leicht berih-
ren. Alternativ kann zumindest das Obertrum 35a auf ei-
ner zwischen Obertrum 35a und Untertrum 35b verlau-
fenden, gewissermalien als Trennebene wirkenden Ab-
deckung 43 gleiten.

[0061] Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 3 wird das Un-
tertrum 35b des Foérderbandes 35 weit unterhalb derje-
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nigen, in Fig. 3 durch eine strichpunktierte Linie ange-
deuteten Transportebene 39 gefiihrt, in der sich die Ver-
packungen 19 bewegen. Hierzu weist die Verpackungs-
station 13a einen horizontal und senkrecht zur Transpor-
trichtung (in Fig. 3 senkrecht zur Zeichenebene) verlau-
fenden Durchfiihrungskanal 41 fir das Untertrum 35b
des Forderbandes 35 auf. Hierdurch kann das Obertrum
35a des Forderbandes 35 und folglich die Auflageflache
29 der zugefiihrten Produkte noch ndher an das relevan-
te Bezugsniveau herangefiihrt werden, entweder an den
die Auflageflache 31 fur die Produkte bildenden Boden
der Verpackung 19 oder an die Offnung 33 der Verpa-
ckung 19.

[0062] Um zu vermeiden, dass Verschmutzungen in
die Verpackungen 19 gelangen, kann wiederum eine Ab-
deckung 43 vorgesehen sein, die im Ausflihrungsbei-
spiel der Fig. 3 unmittelbar unterhalb des Obertrums 35a
angeordnet ist. Vorzugsweise ist die Abdeckung 43 et-
was breiter ausgefihrt als das Férderband 35.

[0063] Beider Variante gemaR Fig. 4 verlauft das Un-
tertrum 35b des Foérderbandes 35 unter der beispielswei-
se von einem Rahmen oder einem Gestell gebildeten
Basis 27 der Verpackungsstation 13a hindurch.

[0064] Die Ausgestaltungen gemaf den Fig. 2, 3 und
4 kénnen insbesondere dann vorgesehen werden, wenn
sich unterhalb des Einlege- bzw. Ubergabebereiches ein
wie auch immer geartetes Werkzeug 44 befindet oder
dieser Bereich oder Bauraum anderweitig bendtigt wird,
so dass das Untertrum 35b des Férderbandes 35 nicht
unmittelbar unterhalb des Nivaus der Verpackungen 19
verlaufen kann.

[0065] Inderschematischen Darstellung der Fig. 5, die
wie Fig. 1 eine Draufsicht auf den Bereich der Ubergabe
von Produkten 11 von einer Zuflihreinrichtung 15 an Ver-
packungen 19 zeigt, ist der Wirkungsbereich 59 eines
Ubergabe-Roboters 63 gezeigt. Durch die von einigen
der Produkte 11 ausgehenden Pfeile ist angedeutet,
dass bei dieser Variante der Ubergabe-Roboter die Pro-
dukte 11 nach beiden Seiten der Zuflihreinrichtung 15 in
Verpackungen 19 ablegen kann. Hierdurch kann der
Ubergabebereich optimal genutzt werden und kénnen
die Verfahrwege eines Roboters relativ kurz gehalten
werden.

[0066] Fig. 6 zeigtschematisch in einer Draufsichteine
auch als Mischaufschnittlinie bezeichnete Mehrsorten-
anlage. Diese Anlage umfasst drei parallel zueinander
und jeweils senkrecht zu einer Transporteinrichtung 51
fur Verpackungen 19 verlaufende Zufihrlinien, die je-
weils eine Zufihreinrichtung 15 sowie eine im Folgenden
auch als Slicer bezeichnete Aufschneidevorrichtung 23
umfassen.

[0067] An jeden Slicer 23 schlief3t sich eine Férderein-
richtung 25 an, auf der die Produkte 11 in Form von Por-
tionen aus abgetrennten Produktscheiben entstehen.
Die Fordereinrichtungen 25 kdénnen also jeweils in Form
einer sogenannten Portioniereinheit, z.B. eines Portio-
nierbandes, vorgesehen sein oder eine Portioniereinheit
mit einer oder mehreren nachgelagerten Einrichtungen
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z.B. in Form eines oder mehrerer Steuerbander umfas-
sen.

[0068] Eine solche Foérdereinrichtung 25, die zwischen
den Slicer 23 und die zum jeweiligen Ubergabebereich
fuhrende Zufuhreinrichtung 15 geschaltet ist, kann alter-
nativ auch jeweils entfallen. Die Portionsbildung kann al-
so alternativ unmittelbar auf der Zufiihreinrichtung 15 er-
folgen, d.h. der Slicer 23 kann sozusagen direkt auf die
Zufuhreinrichtung 15 schneiden.

[0069] Bei den Zufiihreinrichtungen 15 kann es sich
jeweils um ein in die Verpackungsmaschine 13 bzw. Ver-
packungsstation 13a integriertes Férderband 35 im Sin-
ne der Ausflihrungsbeispiele der Fig. 2, 3, 4 und 8 han-
deln. Durch das Konzept gemaR Fig. 6 kann folglich eine
extrem kompakte, Platz sparende Aufstellung erreicht
werden, bei der ein oder mehrere jeweils in unmittelbarer
Nahe zur Verpackungsmaschine 13 bzw. Verpackungs-
station 13a angeordnete Slicer 23 unmittelbar auf ein in
die Verpackungsmaschine 13a bzw. Verpackungsstati-
on 13aintegriertes Férderband schneiden. In diesem Fall
findet gewissermafien die Portionsbildung bereits auf ei-
ner zur Verpackungsmaschine 13 bzw. Verpackungssta-
tion 13a gehdérenden Produktzufuhr statt.

[0070] Die fir die einzelnen Férderbander 35 vorge-
sehenen Umlenkrollen oder Umlenkwalzen sind in Fig.
6 durch die strichpunktiert dargestellten Umlenkachsen
61 angedeutet. Im Fall eines direkten Anschlusses der
einzelnen Zuflhreinrichtungen 15 an den jeweiligen Sli-
cer 23 ist folglich der jeweilige Bandliibergang zwischen
der geman Fig. 6 unmittelbar an den Slicer 23 anschlie-
Renden Fordereinrichtung 25 und der zur Verpackungs-
maschine 13 bzw. Verpackungsstation 13a fihrenden
Zufuhreinrichtung 15 nicht vorhanden.

[0071] In der Mehrsortenanlage gemaR Fig. 6 werden
mittels der drei Slicer 23 unterschiedliche Produktsorten
aufgeschnitten. Die jeweiligen Teilportionen gelangen
mittels der zugeordneten Zufihreinrichtung 15 in einen
Ubergabebereich an der Verpackungsmaschine 13 bzw.
Verpackungsstation 13a. Jede Verpackung 19 erhélt an
jedem Ubergabebereich eine Teilportion 11, so dass
nach dem Passieren des letzten Ubergabebereiches
sich in jeder Verpackung 19 eine Mischportion aus drei
unterschiedlichen Teilportionen befindet.

[0072] Eine derartige Nutzung einer solchen Mehr-
fachanlage ist aber nicht zwingend. Die in Fig. 6 darge-
stellte Aufstellung kann auch zu einem praktisch unun-
terbrochenen Verpacken gleicher Produktsorten genutzt
werden. Wahrend z.B. ein Slicer 23 aufgrund einer Be-
ladung oder Umstellung voriibergehend keine Produkte
11 liefert, kdnnen die Verpackungen 19 Produkte 11
empfangen, die von den beiden anderen Slicern 23 er-
zeugt werden.

[0073] In Fig. 7 ist anhand der in Fig. 6 dargestellten
Aufstellung angedeutet, dass die Anzahl der Zufiihrlinien
nicht mit der Anzahl der Ubergabeeinrichtungen iiber-
einstimmen muss. Derin Fig. 7 oben eingezeichnete Wir-
kungsbereich 59 einer ersten Ubergabeeinrichtung 63,
beispielsweise eines "Pickers", erstreckt sich lGber zwei
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Ubergabebereiche. Der in diesem Bereich angeordnete
"Picker" 63 kann folglich von zwei einlaufenden Zuflhr-
einrichtungen 15 herangeflhrte Produkte 11 entnehmen
und in zwischen den beiden Zufiihreinrichtungen 15 be-
findliche Verpackungen 19 einlegen. Der in Transport-
richtung T nachgeordnete Picker 63 nimmt Produkte 11
nur von der dritten Zufihreinrichtung 15 entgegen, kann
dafir aber - entsprechend der Darstellungin Fig. 5 - nach
beiden Seiten dieser dritten Zufiihreinrichtung 15 arbei-
ten.

[0074] Des Weiteren kann hier vorgesehen sein, dass
die Zuflihreinrichtungen 15 relativ zur Transportrichtung
T verstellbar ausgefihrt sind. Hierdurch kann eine An-
passung einerseits an den Wirkungsbereich 59 der je-
weiligen Ubergabeeinrichtung 63 und andererseits an
die jeweiligen Verpackungen 19 erzielt werden.

[0075] Beim Ausfihrungsbeispiel der Fig. 8 ist ein be-
sonders kompakter Aufbau vorgesehen, der unterhalb
der beiden Trume 35a, 35b eine Abdeckung 43 aufweist,
die gleichzeitig als Abstiitzung oder Widerlager fiir einen
Greifer 65 einer z.B. als Picker ausgebildeten Uberga-
beeinrichtung dient. Beim Aufnehmen von Produkten 11
stutzt sich der Greifer 65 an der Auflageflache 29, d.h.
am Obertrum 35a, ab, welches sich Giber das Untertrum
35b an der z.B. als Blech ausgebildeten Abdeckung ab-
stutzt. Bei der Aufnahme von Produkten 11 bewegt sich
das Foérderband 35 bevorzugt nicht. Bei laufendem For-
derband 35 schleift das Untertrum 35b am Blech und das
Obertrum 35a am Untertrum 35a, was sich als unkritisch
herausgestellt hat.

[0076] Die in Fig. 8 dargestellte Zufiihrungseinheit
kann z.B. um eine Achse verstellbar sein, insbesondere
hochklappbar.

[0077] In den Ausfihrungsbeispielen der Fig. 9 bis 12
verlauft die Zufiihreinrichtung im Ubergabebereich 17
auf einer (Fig. 9, 10 und 11) oder mehreren (Fig. 12)
jeweils geradlinigen Bahnen 15b um eine im Ubergabe-
bereich 17 wirksame Ubergabeeinrichtung 63, insbeson-
dere einen Roboter, herum. Der Roboter 63 istbevorzugt
mit einer Kamera versehen, um die Lage der Produkte
11 auf der Bahn 15b zu erkennen, tibernimmt die Pro-
dukte 11 von der Bahn 15b und legt sie in hier jeweils
nicht dargestellte Verpackungen ein, die mittels der
Transporteinrichtung 51 den Ubergabebereich 17 in
Transportrichtung T passieren. Der Roboter 63 ist jeweils
im Zentrum der Bahn 15b angeordnet.

[0078] GemaR Fig. 9 und 10 ist hierzu jeweils eine ge-
schlossene Bahn 15b vorgesehen, die in Fig. 9 kreisfor-
mig ist und z.B. von einem Férderband oder einem Ket-
tenférderer gebildet wird und die gemaf Fig. 10 einzelne
Transportmover 69 eines insbesondere auf einem Line-
arantrieb basierenden Férdersystems umfasst, wie es z.
B. in der deutschen Patentanmeldung DE-A-
102014106400 beschriebenistund das hiermitdurch Be-
zugnahme in die vorliegende Offenbarung mit einbezo-
gen wird. Die Transportmover 69 bewegen sich dabei
langs eines Bahn- oder Schienensystems 71, welches
die Bahn 15b bildet und durch 90°-Kurven verbundene
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gerade Bahnabschnitte umfasst. Im Gegensatz zu dem
Obertrum eines Férderbandes kdnnen derartige Trans-
portmover 69 eine stabile Auflageflache fir die Produkte
11 bereitstellen, was fiir das Aufnehmen mittels eines
Robotergreifers von Vorteil ist.

[0079] Ein derartiges Fordersystem ist auch gemafR
Fig. 11 vorgesehen, wobei dort die Bahn 15b nicht ge-
schlossen ist, sondern in Zuflihrrichtung F in den Uber-
gabebereich 17 hineinfihrt und in einer Férderrichtung
M aus dem Ubergabebereich 17 herausfiihrt. GemaR
Fig. 10 ist die Bahn 15b geschlossen und empféangt Pro-
dukte 11 von einem als Endlosférderband ausgebildeten
Zufuhrer 15a der Zuflihreinrichtung.

[0080] Die Bahn 15b gemal Fig. 11 bildet gewisser-
mafen eine Abgabe- oder Endschleife der Zufiihreinrich-
tung 15. Es kann zusatzlich eine Weiche vorgesehen
sein, um bei Bedarf einen geschlossenen Bahnabschnitt
insbesondere flir solche Transportmover 69 vorzusehen,
bei denen nach einem ersten Umlauf durch den Uberga-
bebereich 17 noch ein Produkt 11 vorhanden ist und die
dem Roboter 63 ein weiteres Mal zugefiihrt werden sol-
len.

[0081] Wie das Beispiel der Fig. 12 zeigt, kann auch
eine Mehrfachzufiihrung (hier eine Doppelzufiihrung)
von Produkten 11 zu hier zwei in Transportrichtung T
aufeinander folgend angeordneten Ubergabebereichen
17 -insofern entsprechend dem Ausfiihrungsbeispiel der
Fig. 7 - erfolgen. In jedem Ubergabebereich 17 ist ein
Roboter 63 wirksam, um den eine hier kreisférmige Bahn
15b entsprechend dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 9
herum verlauft. Die beiden Zufihrer 15a sind innen und
somit in unmittelbarer Nahe zueinander angeordnet und
kénnen entweder von einer gemeinsamen oder von zwei
separaten Aufschneidevorrichtungen (hier nicht darge-
stellt) mit Produkten 11 versorgt werden.

[0082] Als Scanner ausgebildete Abtasteinrichtungen
67 konnen dazu dienen, die einlaufenden Produkte 11
und die noch nicht Gbernommenen Produkte 11 inner-
halb des Ubergabebereiches 17 zu erkennen.

[0083] Der Ubergabereich 17 entspricht hier jeweils
wiederum dem Wirkungsbereich 59 einer z.B. in Form
eines Pickers vorgesehenen Ubergabeeinrichtung 63 .

[0084] Auch bei den Zufiihreinrichtungen 15 gemaf
Fig. 9 bis 12 kann es sich jeweils um ein in die Verpa-
ckungsmaschine 13 bzw. Verpackungsstation 13a inte-
griertes Férderband 35 im Sinne der Ausfiihrungsbei-
spiele der Fig. 2, 3, 4 und 8 handeln.

[0085] Beiden Ausflihrungsbeispielengemal den Fig.
13b und 13c wird jeweils - wie im Ausfihrungsbeispiel
der Fig. 3 - das Untertrum 35b des Forderbandes unter-
halb der wiederum durch eine strichpunktierte Linie an-
gedeuteten Transportebene 39 geflhrt, in der sich die
Verpackungen 19 bewegen. Die jeweils als Uberblick fiir
die Fig. 13b und 13c dienende Fig. 13a zeigt zwei sich
in Transportrichtung erstreckende seitliche Fihrungs-
profile 75. Diese bilden einen Teil des Maschinenrah-
mens der Verpackungsmaschine und dienen jeweils da-
zu, eine Endlos-Transportkette zu flihren, deren Obert-
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rum 79a (vgl. Fig. 13b und 13c) einen Randbereich der
Folienbahn 73 festhalt, in der zuvor in einer Tiefziehsta-
tion die Verpackungen gebildet worden sind.

[0086] Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 13b verlauft
das Untertrum 35b des Férderbandes unmittelbar unter-
halb der Fiihrungsprofile 75 und somit unmittelbar unter-
halb des Untertrums 79b der Transportkette. Unterhalb
der FUhrungsprofile 75 ist folglich die Basis bzw. der Ma-
schinenrahmen mit einem Durchlass 77 fir das Unter-
trum 35b des Forderbandes versehen.

[0087] Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 13c verlauft
das Untertrum 35b des Férderbandes jeweils zwischen
Obertrum 79a und Untertrum 79b der Transportkette. Die
Fahrungsprofile 75 sind folglich jeweils mit einem Durch-
lass 77 fur das Untertrum 35b des Férderbandes verse-
hen. Alternativ kdnnen fiir das Obertrum 79a und das
Untertrum 79b der Transportkette auch separate Fih-
rungsprofile 75 vorgesehen sein, die in vertikaler Rich-
tung voneinander beabstandet sind.

[0088] Die Fig. 13b und 13c zeigen jeweils nur den
Bereich des in Fig. 13a linken Fihrungsprofils 75. Im
Bereich des in Fig. 13a rechten Fihrungsprofils 75 ist
jeweils eine entsprechende Anordnung vorgesehen.
[0089] Eine Ausgestaltung wie in den Fig. 13a bis 13c
istinsbesondere dann méglich, wenn - anders als im Bei-
spiel der Fig. 2, 3 und 4 - unterhalb dieses Ubergabe-
bzw. Einlegebereiches kein Werkzeug vorhanden ist.
Hierdurch kann die Folienebene bzw. die Transportebe-
ne 39 der Verpackungen 19 sehr dicht mittels des For-
derbandes 35 "umbaut" werden.

[0090] Die vorstehend erlauterten Anordnungen sind
ersichtlich nur Beispiele, die aber zeigen, dass die Erfin-
dung ein Héchstmal an Flexibilitat bietet.

[0091] Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist, dass der
Platz oberhalb der Verpackungsmaschine bzw. Verpa-
ckungsstation in vorteilhafter Weise genutzt werden
kann. Wie insbesondere die Anordnungen gemaf Fig. 6
und 7 zeigen, ermdglicht die Erfindung ein paralleles Ar-
beiten mit mehreren Zuflihreinrichtungen 15 gleichzeitig,
was nicht nur einen hohen Produktdurchsatz ermdglicht,
sondern zudem die Flexibilitat erhdht.

[0092] Dieerfindungsgemale Integration der Produkt-
zufuhr in die Verpackungsmaschine bzw. Verpackungs-
station kann insbesondere, wie z.B. die Ausflihrungsfor-
men der Fig. 2, 3, 4 und 13a bis 13c zeigen, durch Aus-
nutzen der Tragkonstruktion der Verpackungsmaschine
bzw. Verpackungsstation erreicht werden. Dies gilt auch
fur die Tragstruktur und/oder fir die Einhausung der
Ubergabeeinrichtung, die gemaR einer Ausfiihrungsform
der Erfindung ebenfalls an der Verpackungsmaschine
oder der Verpackungsstation befestigt sein kann.
[0093] Insgesamt ergibt sich hierdurch ein vergleichs-
weise kleiner Platzbedarf fiir die Gesamtanordnung aus
Aufschneide- und Verpackungssystem.

[0094] Des Weiteren lassen sich durch die Erfindung
vergleichsweise kompakte Roboter-Arbeitsbereiche und
relativ geringe von diesen Ubergabe-Robotern zu iiber-
windende Hohenunterschiede erzielen. Dies resultiert in
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vergleichsweise kurzen Verfahrwegen und relativ hohen
Arbeitsgeschwindigkeiten der Roboter.

Bezugszeichenliste

[0095]

11 Produkt

13 Verpackungsmaschine

13a  Verpackungsstation

15 Zufuhreinrichtung

15a  Zufuhrer

15b  Bahn

17 Ubergabebereich

19 Verpackung

23 Aufschneidevorrichtung

25 Fordereinrichtung

27 Basis der Verpackungsmaschine/Verpackungs-
station

29 Auflageflache der Zuflihreinrichtung

31 Auflageflache der Verpackung

33 Offnung der Verpackung

35 Forderband

35a  Obertrum des Forderbandes

35b  Untertrum des Foérderbandes

37 Bahn flr Verpackungsfolie

39 Transportebene der Verpackungen

41 Durchfiihrungskanal

43 Abdeckung

44 Werkzeug

45 Portion

46 Scheibe

51 Transporteinrichtung
53 Halterung

55 Rolle

57 Standfuly
59 Wirkungsbereich

61 Umlenkachse
63 Ubergabeeinrichtung
65 Greifer

67 Abtasteinrichtung
69 Transportmover

71 Bahnsystem, Schienensystem

73 Folienbahn, Unterfolie

75 Flhrungsprofil, Maschinenrahmen

77 Durchlass flir Untertrum des Forderbandes

79a  Obertrum der Folienbahn-Endlostransportkette
79b  Untertrum der Folienbahn-Endlostransportkette

T  Transportrichtung
F  Zuflhrrichtung
M  Forderrichtung

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Verarbeitung, Bearbeitung und/oder
Handhabung von Lebensmittelprodukten mit einer
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Verpackungsmaschine (13) und zumindest einer Zu-
fuhreinrichtung (15), die der Verpackungsmaschine
(13) zu verpackende Produkte (11) an einem Uber-
gabebereich (17) zufihrt, an welchem die zugefiihr-
ten Produkte (11) zu Verpackungen (19) gelangen,
die den Ubergabebereich (17) in einer Transportrich-
tung (T) passieren,

wobei die Zufiihreinrichtung (15) die Produkte (11)
am Ubergabebereich (17) in einer Zufiihrrichtung (F)
zufuihrt, die schrég oder zumindest im Wesentlichen
senkrecht zur Transportrichtung (T) verlauft, und
wobei die Zufiihreinrichtung (15) und die Verpa-
ckungsmaschine (13) im Ubergabebereich (17) ein-
ander Uberlappen oder sich gegenseitig durchdrin-
gen.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

wobei ferner eine Ubergabeeinrichtung vorgesehen
ist, insbesondere ein Roboter, die im Ubergabebe-
reich (17) wirksam und dazu ausgebildetist, Produk-
te (11) von der Zufuhreinrichtung (15) zu tGberneh-
men und an die Verpackungen (19) zu Gbergeben.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

wobei mehrere Zufthrlinien vorgesehen sind, die je-
weils eine Zuflhreinrichtung (15), bevorzugt zudem
eine Aufschneidevorrichtung (23), umfassen und ei-
nem Ubergabebereich (17) an der Verpackungsma-
schine (13) zugeordnet sind, wobei die Ubergabe-
bereiche (17) langs der Transportrichtung (T) auf-
einander folgend angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

wobei die Zufiihreinrichtung (15) an einer Basis (27)
der Verpackungsmaschine (13) abgestitzt oder ge-
halten ist.

Verpackungsstation fir Lebensmittelprodukte mit
zumindest einer Zuflihreinrichtung (15), die zu ver-
packende Produkte (11) einem Ubergabebereich
(17) zufihrt, an welchem die zugeflihrten Produkte
(11) zu Verpackungen gelangen, die den Ubergabe-
bereich (17) in einer Transportrichtung (T) passie-
ren,

wobei die Zufiihreinrichtung (15) an einer Basis (27)
der Verpackungsstation abgestitzt oder gehalten
ist, und

wobei die Zuflihreinrichtung (15) die Produkte (11)
am Ubergabebereich (17) in einer Zufiihrrichtung (F)
zufuhrt, die schrég oder zumindest im Wesentlichen
senkrecht zur Transportrichtung (T) verlauft.

Verpackungsmaschine fir Lebensmittelprodukte
mit zumindest einer Verpackungsstation (13a) nach

Anspruch 5.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
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spriiche,

wobei am Ubergabebereich (17) eine Auflageflache
(29) der Zuflihreinrichtung (15), auf der die zugefihr-
ten Produkte (11) liegen, und fir die Ubergebenen
Produkte (11) vorgesehene Auflageflachen (31)
oder Offnungen (33) der Verpackungen (19) in zu-
mindest im Wesentlichen parallelen Ebenen liegen,
deren Héhendifferenz in einem Bereich von 3 cm bis
30 cm liegt und vorzugsweise ungefahr 5 cm bis 15
cm betragt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

wobei die Zufiihreinrichtung (15) wenigstens ein For-
derband (35) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

wobei das Férderband (35) zumindest mit einem
Trum (35a, 35b) Uber den Ubergabebereich (17)
oder Uber die Verpackungsmaschine (13) bzw. Ver-
packungsstation (13a) hinweg oder durch den Uber-
gabereich (17) oder durch die Verpackungsmaschi-
ne (13) bzw. Verpackungsstation (13a) hindurch ver-
1auft.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9,

wobei das Férderband (35) und eine Bahn (37) flr
eine Verpackungsfolie und/oder das Foérderband
(35) und eine Transportebene (39), in der sich die
den Ubergabebereich (17) passierenden Verpa-
ckung (19) bewegen, sich gegenseitig durchdringen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
wobei ein Untertrum (35b) des Férderbandes (35)
unterhalb einer Transportebene (39), in der sich die
den Ubergabebereich (17) passierenden Verpa-
ckungen (19) bewegen, durch eine Folienférderein-
richtung zum Fordern einer Folie fur die Verpackun-
gen (19), unterhalb eines Formwerkzeuges zur Bil-
dung der Verpackungen (19) oder durch eine oder
unterhalb einer Basis der Verpackungsmaschine
(13) bzw. Verpackungsstation (13a) bzw. unterhalb
einer gemeinsamen Basis (27) verlauft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
wobei die Verpackungsmaschine (13) bzw. die Ver-
packungsstation (13a) einen Durchfiihrungskanal
(41) fur ein Untertrum (35b) des Foérderbandes (35)
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
wobei unterhalb der Trume (35a, 35b) und/oder zwi-
schen den Trumen (35a, 35b) des Férderbandes
(35) eine Abdeckung (43) vorgesehen ist, wobei ins-
besondere eine Abdeckung (43) unterhalb der Tru-
me (35a, 35b) und zwischen den Trumen (35a, 35b)
keine Abdeckung vorgesehen ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13,
wobei das Forderband (35) ein teilbares Gliederket-
tenband umfasst.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

wobei die Zufihreinrichtung (15) im Ubergabebe-
reich (17) auf zumindest einer nicht geradlinigen
Bahn (15b) um eine im Ubergabebereich (17) wirk-
same Ubergabeeinrichtung (63), insbesondere ei-
nen Roboter, herum verlauft, bevorzugt tiber einen
Winkelbereich von wenigstens 45° oder von wenigs-
tens 90° oder von wenigstens 180° oder von wenigs-
tens 270° oder zwischen 330° und 360°, wobei die
Ubergabeeinrichtung (63) dazu ausgebildet ist, Pro-
dukte (11) von der Zufiihreinrichtung (15) zu Uber-
nehmen und an die Verpackungen (19) zu Gberge-
ben.
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