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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Diese Erfindung betrifft allgemein ein Verfah-
ren zum Handhaben von getoasteten Brotscheiben
auf ihrem Weg zum Verpacken, der sich Uber das
Segment der Scheibenprozesslinie erstreckt, das
zwischen dem Scheibentoastofen und der Verpa-
ckungsstation firr die getoasteten Scheiben liegt.

[0002] Insbesondere betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren, um automatisch auf kontinuierlicher Basis
fehlerhaft getoastete Scheiben aus kontinuierlich in
einer Seite-an-Seite Anordnung zu der Verpackungs-
station geforderten Reihen getoasteter Scheiben
auszuwerfen, wobei ein geleiteter Strom aus einer
Vielzahl von Reihen getoasteter Scheiben, die sich
neben einander voranbewegen und regulare wie
auch fehlerhafte Scheiben beinhalten, kontinuierlich
entlang einer vorbestimmten Forderrichtung vorwarts
gefordert werden.

[0003] Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung,
die dieses Verfahren durchfiihrt.

Hintergrund der Erfindung

[0004] Der Ausdruck ,fehlerhaft getoastete Schei-
ben" wird in dieser Beschreibung und den anhangen-
den Anspriuchen verwendet, um Scheiben zu be-
zeichnen, welche entweder einen entsprechenden
Toastofen in einer Stellung abweichend von der An-
ordnung der parallelen Reihen verlassen, in denen
sie durch den Ofen laufen, oder von der traditionellen
flachen Form der rechteckigen getoasteten Scheiben
abweichen, beispielsweise eine konkave oder eine
konvexe Form bezogen auf die Fordereroberflache
aufweisen oder aneinander in sich teilweise oder voll-
standig uberlappenden Paaren festhangen.

[0005] Wie bekannt ist, verlassen getoastete Schei-
ben einen kontinuierlichen Toastofen, aufgereiht auf
einem Bandférderer in mehr oder weniger geraden
parallelen Reihen und im wesentlichen engen Bah-
nen — in diesen, welche die Ausrichtung darstellen,
die sie wahrend des Durchgangs durch den Ofen auf-
rechterhielten- und werden zu einer Kanéle aufwei-
senden Rutsche gefuhrt, die in Férderrichtung der
Scheiben nach unten fuhrt, um durch Schwerkraft die
Scheiben auf ein Transportsystem zu gelangen, das
selbst ein Kanale aufweisendes System ist. Dieses
Transportsystem ist vorgesehen, die getoasteten
Scheiben, immer noch in parallelen Reihen angeord-
net, zu einer oder mehreren Verpackungsstationen
zu transportieren.

[0006] Das obige, Kanale aufweisende Transport-
system umfaldt im wesentlichen eine Vielzahl von
Bandsubférderern (ein Bandsubférderer fur jede

Scheibenreihe), die durch eine entsprechende Viel-
zahl von flachen Balken getrennt werden, die hoch-
kant aufgestellt sind, sich Uber die Lange der Subfor-
derer in Forderrichtung der Scheiben erstrecken und
durch einen feststehenden Rahmen des Transport-
systems gehalten werden.

Stand der Technik

[0007] Es ist eine anerkannte Tatsache, daf’ nicht
alle der Scheiben aus dem Toastofen in einer ge-
wlinschten Form und Beschaffenheit herauskom-
men, d. h. in der im wesentlichen flachen rechtwinkli-
gen Form, die die Scheiben aufwiesen, als sie von ih-
ren Ausgangskuchen abgeschnitten wurden. Tat-
sachlich zeigt ein wesentlicher Anteil der Scheiben
Mangel in der Form, dal} sich die Scheiben teilweise
Ubereinander in Paaren Uberlappen, in der Form von
deformierten, falsch ausgerichteten, gebrochenen
Scheiben oder in sonstiger fehlerhafter Form. Fehler-
hafte Scheiben kénnen leicht Hindernisse in dem nor-
malen Weg zu der Verpackungsstation erzeugen und
verstopfen deren entsprechende Prozesslinien. Dies
fuhrt meist unweigerlich in der betroffenen Prozessli-
nie dazu, dal® diese gestoppt werden muf3, und dafl
die durch den Ofen verarbeiteten Scheiben in grof3e
temporare Speichereinheiten umgelenkt werden
mussen. Um dieses Problem zu Uberwinden, ist es
notwendig gewesen, eine Anzahl von Bedienperso-
nen entlang der Prozesslinien aufzustellen, um die
fehlerhaften Scheiben manuell herauszunehmen und
zu entfernen sowie die regularen Scheiben ebenfalls
manuell neu anzuordnen. Jedoch wird dieser Eingriff
durch den Menschen als Einbringung von Unregel-
maRigkeit bei der Zugfliihrung von regular getoaste-
ten Scheiben zu der Verpackungsstation mir der Kon-
sequenz betrachtet, dal} eine volle Automatisierung
der Toastscheibenprozesslinien bis zu deren Verpa-
ckungsmaschinen behindert wird.

[0008] Das zugrundeliegende technische Problem
dieser Erfindung besteht darin, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum automatischen Herausnehmen
und Herauswerfen fehlerhaft getoasteter Scheiben
aus auf einer kontinuierlichen Basis zu einer Verpa-
ckungsstation transportierten Reihen getoasteter
Scheiben bereitzustellen, wobei dieses Verfahren
und diese Vorrichtung funktionale und strukturelle
Merkmale aufweisen, die geeignet sind, den Rick-
griff auf menschliche Arbeit flr solche Operationen
Uberflissig zu machen und eine GleichmaRigkeit bei
der Ankunft der getoasteten Scheibe an der Verpa-
ckungsstation sicher zu stellen, wodurch eine Auto-
matisierung der Toastscheibenprozesslinie von dem
Toastofen bis zur Verpackungsstation ermoglicht
wird.

Zusammenfassung der Erfindung

[0009] GemalR der Erfindung wird das Problem
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durch ein Verfahren gemafl Anspruch 1 und durch
eine Vorrichtung gemal Anspruch 4 geldst.

[0010] Die Merkmale und Vorteile des Verfahrens
und der Vorrichtung dieser Erfindung werden aus der
folgenden Beschreibung, deren Ausflihrungsbeispie-
le deutlich, die mittels nicht begrenzender Beispiele
unter Bezugnahme auf die beiliegenden Zeichnun-
gen aufgezeigt werden.

[0011] Zu den Zeichnungen:
Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0012] Fig. 1 ist eine schematische perspektivische
Ansicht der Vorrichtung gemaf der Erfindung.

[0013] Fig. 2 ist eine schematische Seitenansicht
der in Fig. 1 gezeigten Vorrichtung.

[0014] Fig. 3 ist eine schematische perspektivische
Ansicht eines Details der in der Fig. 1 gezeigten Vor-
richtung.

[0015] Fiq. 4 ist eine perspektivische Ansicht eines
anderen Details der in der Eig. 1 gezeigten Vorrich-
tung.

[0016] Fig. 5 ist ein vergroRerter Ausschnitt eines
Konstruktionsdetails der Fig. 4.

[0017] Fiqg. 6 ist eine schematische Schnittansicht
entlang der Linie VI - VI in Fig. 5.

[0018] Fiqg. 7 ist eine schematische Schnittansicht
entlang der Linie VII - VIl in Fig. 5.

[0019] Fiqg. 8 bis Fig. 11 zeigen schematisch aufei-
nanderfolgende Schritte des Verfahrens gemaR der
Erfindung, wie es durch die Vorrichtung der Eig. 1 bis
Eig. 7 durchgefihrt wird.

Detaillierte Beschreibung

[0020] Unter Bezugnahme auf die Zeichnungen und
insbesondere auf das Beispiel der Fig. 1 wird eine
allgemein mit 1 bezeichnete Vorrichtung zum Hand-
haben getoasteter Scheiben auf ihrem Weg zum Ver-
packen gemal dieser Erfindung in schematischer
Form gezeigt.

[0021] Insbesondere ist die Vorrichtung 1 in der La-
ge, automatisch jegliche fehlerhaft getoastete Schei-
ben 3 aus Seite-an-Seite Reihen von getoasteten
Scheiben, welche kontinuierlich entlang einer Forde-
richtung A von einem Toastofen zu einer Verpa-
ckungsstation, von denen keine aufgrund ihres her-
koémmlichen Aufbaus gezeigt wird, bewegt werden,
zum Herauswerfen auf einer kontinuierlichen Basis
gemal des Verfahrens der vorliegenden Erfindung

auszusondern.

[0022] In dem Rest dieser Beschreibung und den
beiliegenden Anspriiche sollen die Begriffe ,strom-
aufwarts" und ,stromabwarts" bezogen auf die Rich-
tung A verstanden werden.

[0023] Die Vorrichtung 1 der Erfindung ist auch in
der Lage, jede der Reihen 2, 3 der getoasteten Schei-
ben wieder auszurichten, welche den Toastofen in ei-
ner Stellung abweichend von der gewtnschten An-
ordnung von in Forderrichtung ausgerichteten Rei-
hen verlafdt, wodurch die Vorrichtung die technischen
Erfordernisse fiir eine mdgliche automatisierte Ver-
packungsanlage erfilllt.

[0024] Vorteilhafterweise bildet die Vorrichtung 1 ein
Segment der Scheibenprozesslinie, das sich zwi-
schen einem Scheibentoastofen und einer entspre-
chenden Verpackungsstation erstreckt.

[0025] Wie oben bereits gesagt, werden in dem
Rest dieser Beschreibung getoastete Scheiben 3 als
fehlerhaft betrachtet, wenn sie den Toastofen in einer
Form abweichend von der herkdmmlichen ebenen
Form von so genannten ,rechtwinkligen" getoasteten
Scheiben verlassen, beispielsweise in einer konka-
ven oder in einer konvexen Form bezogen auf die
Foérdereroberflache, oder wenn sie derart ein Paar
bilden, dafl} sie sich teilweise oder vollstandig tber-
lappen.

[0026] Angeordnet auf einem Bandforderer 8 ver-
lassen die getoasteten Scheiben 2,3 in naherungs-
weise parallelen und geraden Seite-an-Seite Reihen
und in im wesentlichen engen Bahnen den kontinu-
ierlichen Toastofen. Die Scheibenreihen 2,3, die
durch den Ofen in dieser Lage gelaufen sind, werden
auf eine mit Kanalen versehene Rutsche 5 gefiihrt,
welche in Forderrichtung A der Scheiben nach unten
gerichtet ist und die Scheiben durch Schwerkraft der
Vorrichtung 1 zufthrt.

[0027] Genauer betrachtet (Fig. 3) umfal3t die mit
Kanalen versehene Rutsche 5 eine Vielzahl von an-
grenzenden Bahnen 7, welche im wesentlichen eine
Kanalform aufweisen und Einlaflenden, die an der
Endkante des Bandférderers 8 angeordnet sind, so-
wie gegenlberliegende Auswurfenden aufweisen,
die in der Nahe zu der Vorrichtung 1 angeordnet sind.
Die Bahnen 7 werden durch langliche Seitenschie-
nen 9 definiert, die (im wesentlichen facherartig) von-
einander divergieren, so dal} deren Auswurfenden
sich aufweiten, um die Scheibenreihen 2, 3 auf die
Vorrichtung 1 wie im folgenden beschrieben leichter
auszubreiten.

[0028] Die Vorrichtung 1 umfal3t stromabwarts von
der mit Kanalen versehenen Rutsche 5 eine Vielzahl
von endlosen Bandforderern 6, die flexibel sind und
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sich parallel zueinander und voneinander unabhan-
gig erstrecken. Diese Bandférderer haben entspre-
chende scheibentragende Strecken oder Arbeitsstre-
cken 6a, welche entlang eines Laufweges in Forder-
richtung A angetrieben werden, wobei sich die schei-
bentragenden Strecken 6a Seite an Seite mit ihren
stromaufwartigen Enden erstrecken, die jeweils in
wesentlicher Fortfihrung der Auswurfenden der Bah-
nen 7 der mit Kanalen versehenen Rutsche 5 ange-
ordnet sind. Da die Breite dieser Bander 6 gleich grof}
oder ein wenig groler als die Breite der getoasteten
Scheiben ist, d. h., eine Breite, die recht klein im Ver-
gleich zu Bandférderern ist, die Ublicherweise in der
Nahrungsmittelverarbeitungsindustrie eingesetzt
werden, werden die Bandforderer 6 in dem Rest der
Beschreibung mit ,schmalen Bandern" bezeichnet.

[0029] Die schmalen Bander 6 bilden gemeinsam
eine allgemein mit 10 bezeichnete Bandtransport-
bauform, welche durch einen feststehenden Haupt-
rahmen 4 zwischen einem Paar von Seitenrahmen
4a desselben gehalten werden und in Forderrichtung
A der Scheiben zu der Verpackungsstation wie nach-
folgend beschrieben angetrieben wird.

[0030] Vorteilhafterweise (Eig.4 und Fig. 5) weist
jedes schmale Band ein durchlaufendes, entlang ei-
ner Seite ausgebildetes Randwiderlager 11 auf, das
eine im wesentlichen rechtwinklig angeordnete Kante
definiert. Die schmalen Bander 6 sind mit ihren je-
weils an der gleichen Seite angeordneten und von
den oberen Strecken (den scheibentragenden Stre-
cken oder Arbeitsstrecken 6a) aufragenden Widerla-
gern 11 ausgestattet.

[0031] Das Breitenmal} der schmalen Bander wird
so gewahlt, daR die getoasteten Scheiben 2, 3 in ei-
ner Linie hintereinander leicht anzuordnen sind. Das
Hoéhenmald des Randwiderlagers 11 entspricht oder
Ubersteigt leicht die Dicke der Scheiben 2, 3.

[0032] Wie im folgenden beschrieben, tragen die
durchlaufenden Randwiderlager 11 zum Ausrichten
der getoasteten Scheiben auf den schmalen Bandern
6 sowie zum Aussortieren und zum Herauswerfen
der fehlerhaften Scheiben 3 bei.

[0033] Jedes schmale Band 6 wird vorzugsweise
durch einen Satz von Rollen 12, 13, 14 angetrieben,
von denen wenigstens eine eine Antriebsrolle ist, wo-
bei die anderen Lauf-, Umlenk- und Spannrollen sind.

[0034] In einem bevorzugten, aber nicht beschran-
kenden Ausflhrungsbeispiel (Fig.2) wird jedes
schmale Band 6 an dessen stromabwartigen Ende
durch eine Antriebsrolle mit groRem Durchmesser
gehalten und angetrieben und an dessen stromauf-
wartigen Ende einfach durch voneinander in einem
Abstand gréfler als der Durchmesser beabstandeten
Leerlaufrollen 13, 14 mit einem kleineren Durchmes-

ser als die Antriebsrolle 12 getragen und unter Span-
nung gehalten, so daR® das schmale Band 6 im we-
sentlichen eine dreieckige geschlossene Schleife be-
schreibt.

[0035] Vorteilhafterweise weisen die Rollen 12, 13
und 14 eine gerandelte Oberflache auf und sind zen-
tral und koaxial (Fig. 4) mit einer kreisférmigen Nut
oder einem kreisformigen Laufring 15 zum Eingriff
durch eine langslaufende Einpalrippe 16 ausgebil-
det, die an der Unterseite jedes schmalen Bandes 6
vorgesehen ist.

[0036] Insbesondere umfallt jede Antriebsrolle 12
einen geteilten Rollenkérper 17 und 18, der mit einer
Welle 19 verkeilt ist, welche die Vielzahl der schma-
len Bander 6 spannt und welche durch einen elekitri-
schen Motor 20 angetrieben wird. Die axiale Beab-
standung der Rollenkérperteile 17, 18 entspricht der
Breite der ringférmigen Nut 15, die im Eingriff mit der
Einpalrippe 16 an dem entsprechenden schmalen
Band 6 steht.

[0037] Um die schmalen Bander 6 wahrend des Be-
triebs der Vorrichtung 1 gemaf der Erfindung gut ge-
spannt zu halten und insbesondere Lastvariationen
auszugleichen, ist die Rolle 14 (Eig. 2 und Eig. 3) je-
des schmalen Bandes 6 an dem freien stromaufwar-
tigen Ende eines Cantilever-Arms 21 drehbar gehal-
ten, der sich von einem Querstiick 23 des Rahmens
4 in Forderrichtung A der Scheiben erstreckt. Insbe-
sondere ist das stromabwartige Ende des Arms 21 an
einem Drehbolzen 22 angebracht, der parallel zu der
Achse der Rolle 14 liegt und sich auf dem Querstlick
23 in axialer Ausrichtung zu den anderen Drehbolzen
22 der Vielzahl der Rollen 14 abstiitzt.

[0038] Ein geeignetes Gewicht 24 ist bezuglich der
Position auf jedem Arm 21 einstellbar, so dal die
Spannung der schmalen Bander 6 individuell einge-
stellt werden kann.

[0039] Ein Bandférderer 25 ist unterhalb der Ar-
beitsstrecken 6a der schmalen Bander 6 vorgesehen
und wird herkbmmlich zur Bewegung in entgegenge-
setzter Richtung B von der Férderrichtung A der
schmalen Bander 6 gehalten. Dieser Bandférderer
25 weist im wesentlichen die gleiche Breite wie der
Transport 10 (der die Vielzahl der schmalen Bander
6 umfaldt) auf und ist dafiir vorgesehen, die fehlerhaft
getoasteten Scheiben 3 aufzunehmen, welche in
Ubereinstimmung mit dem Verfahren gemaR der Er-
findung herausgeworfen worden sind.

[0040] Ein zusatzlicher Forderer 26 erstreckt sich
quer unterhalb des Bandférderers 25 an dessen
stromaufwartigen Ende und dient dazu, die fehlerhaf-
ten Scheiben 3, die von dem Foérderer 25 abgeladen
werden, aufzunehmen und diese zu einer Seite der
Vorrichtung 1 hinauszutragen. Motoren 27 und 28
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sind zum Antrieb des Bandforderers 25 bzw. Bandfor-
derers 26 vorgesehen.

[0041] Gemal eines weiteren charakterisierenden
Merkmals dieser Erfindung umfalt die Vorrichtung 1
eine Vielzahl von im wesentlichen plattenartigen
Schienen 29 (Fig.5 und Fig.7), und zwar eine
Schiene pro schmales Band 6, wobei die Schienen
von zugehdrigen aufrechten Armen 30 getragen wer-
den, die sich an einem einzelnen briickendhnlichen
Querstick 31 des Rahmens 4 abstultzen, der sich un-
ter den Arbeitsstrecken 6a der schmalen Bander 6 er-
streckt. Insbesondere ist das Querstick 31 zusam-
men mit der Vielzahl von damit verbundenen Schie-
nen 29 vorteilhafterweise in ca. einem Viertel der
Lange der schmalen Bander 6 von deren stromauf-
wartigen Enden entfernt angeordnet. Die plattenarti-
gen Schienen 29 sind zueinander identisch und ver-
laufen parallel zueinander. Sie weisen im wesentli-
chen eine rechtwinklige Form auf, deren langen Sei-
ten sich in die gleiche Richtung wie die Forderrich-
tung A erstrecken und weisen vorbestimmte be-
grenzte Langen und Breiten auf, die im wesentlichen
mit denen der schmalen Bander 6 Ubereinstimmen.
Jede plattenartige Schiene 29 hat eine im rechten
Winkel zu ihrer langen Seite angeordnete Kante 32,
diese Kante ist zu den Randwiderlagern der schma-
len Bander 6 ahnlich, die in einer zu beschreibenden
Art und Weise in Eingriff steht. Eine Nut 33 von pas-
sender Breite und Tiefe ist an der Mitte jeder Schiene
29 vorgesehen, um in einer gleitenden Weise mit der
Rippe des entsprechenden schmalen Bandes 6 im
Eingriff zu stehen.

[0042] Die plattenartigen Schienen 29 werden an
der die Kante 32 tragenden Seite, alle mit dem glei-
chen Neigungswinkel zu der Horizontalen, fest auf ei-
nem etwas hoéheren Niveau als die stromaufwartigen
Enden der Arbeitsstrecken 6a der schmalen Bander
6 gehalten. Insbesondere erstreckt sich die Schiene
29 mit einem Neigungswinkel von 15° bis 30°, vor-
zugsweise von ungefahr 30° zu der Horizontalen.

[0043] Jede plattenartige Schiene 29 fiihrt ein ent-
sprechendes Exemplar der schmalen Bander 6 von
unten, entlang deren Arbeitsstrecke 6a, wobei sie die
Letztgenannte in der gleichen geneigten Position hal-
ten. Die Arbeitsstrecken 6a werden schrittweise in
diese Stellung (ungefahr 30°) durch eine kontinuierli-
che Ablenkungsbewegung von der horizontalen Stel-
lung ihrer stromaufwartigen Enden gebracht. Es soll-
te beachtet werden, dafl diese Umlenkungsbewe-
gung der Arbeitsstrecken 6a zwischen den Arbeits-
strecken Spalte mit einer Breite erzeugen, die mit
dem Anstieg des Neigungswinkels ansteigt, so daf}
die Arbeitsstrecken von einer angrenzenden zu einer
voneinander beabstandeten Anordnung gebracht
werden. Es sollte weiter beachtet werden, dal die
oben erwahnte ,hohe" Positionsstellung der Schie-
nen 29 zur Spannung beitragt, die auf die Arbeitsstre-

cken 6a der schmalen Bander 6 durch die Rollen 24
aufgebracht wird.

[0044] Die Vorrichtung 1 umfalit des weiteren eine
zweite Vielzahl von plattenartigen Schienen 34, die
konstruktions- und funktionsmafig zu den eben be-
schriebenen Schienen 29 ahnlich sind. Diese Schie-
nen 34 stitzen sich tber entsprechende Arme 35 an
einem bruckendhnlichen Querstiick 36 ab, das sich
Uber die Vielzahl der schmalen Bander 6 erstreckt.
Die Schienen 34 erstrecken sich entlang der Forder-
richtung A und sind in subvertikale Positionen ge-
stellt, vorzugsweise unter einem Winkel von wenigs-
tens 80° zur Horizontalen, und werden auf einem ho-
heren Niveau als die erstgenannten Schienen 29 ge-
halten. Die Schienen 34 fassen die Arbeitsstrecken
6a der schmalen Bander 6 von unten, um diese wei-
ter zu spannen und diese auf einen Neigungswinkel
von ungefahr 80° zu setzen. Ahnlich wie in dem vor-
hergehenden Fall wird die 80°-Neigung durch eine
schrittweise und kontinuierliche Umlenkung der Ar-
beitsstrecken 6a bezogen auf die Schienen 29 in die
gleiche Richtung wie zuvor erreicht. Bei dieser Posi-
tionsstellung mit der 80°-Neigung ist die Beabstan-
dung der Arbeitsstrecken 6a groRer, was zu einem
sich zwischen den Arbeitsstrecken bildenden Spalt
fuhrt, der groRer ist als die Breite der getoasteten
Scheiben 2, 3. Die Schienen 34 sind ungefahr auf
halbem Wege von der Gesamtlange der schmalen
Bander 6 abwarts angeordnet.

[0045] Eine dritte Vielzahl von plattenartigen Schie-
nen 37 (Eig. 1), die identisch mit den oben beschrie-
benen Schienen 29 sind, werden etwa bei drei Vier-
teln der Gesamtlange der schmalen Bander 6 von ih-
ren stromaufwartigen Enden aus gehalten. Diese
Schienen 37 sind vorzugsweise zu der Horizontalen
ahnlich wie die Schienen 29 (vorzugsweise unter ei-
nem Winkel von 30°) geneigt und werden auf dem
gleichen Niveau wie diese durch ein entsprechendes
briickenahnliches Querstlick 38 gehalten, das sich
unter der Vielzahl der Arbeitsstrecken 6a erstreckt.

[0046] Es sollte beachtet werden, dal3 die Arbeits-
strecken 6a der schmalen Bander 6 durch die Schie-
nen 37 zu einem Neigungswinkel von ungefahr 30°
zu der Horizontalen durch eine schrittweise und kon-
tinuierliche Umlenkung in entgegengesetzter Rich-
tung bezogen auf die vorherige zuriickgeneigt wer-
den, was bei den Schienen 34 beginnt, und daR diese
Umlenkung stromabwarts der Schienen 37 anhalt,
immer noch in einer schrittweisen Art durch die Ar-
beitsstrecken 6a, die mit den entsprechenden An-
triebsrollen 12 in Eingriff stehen, um letztlich eine ho-
rizontale Positionsstellung zu erreichen.

[0047] An dem stromabwartigen Ende der Vorrich-
tung 1 ist eine mit Kanalen versehene Rutsche 29 an-
geordnet, deren Bahnen 40 angeordnet sind, die ge-
toasteten Scheiben 2 von der entsprechenden Ar-
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beitsstrecke 6a der schmalen Bander 6 aufzuneh-
men und diese auf einen Zufiihrtransport 41 der Ver-
packungsmaschine zu geben.

[0048] Eine Durchfihrung des Verfahrens gemaf
der Erfindung auf der oben beschriebenen Vorrich-
tung wird nun im folgenden anhand eines Beispiels
beschrieben.

[0049] Ein geleiteter Strom von getoasteten Schei-
ben 2, 3, der regulére und fehlerhaft getoastete, aus
einem Toastofen austretende Scheiben beinhaltet,
wird kontinuierlich entlang einer vorbestimmten For-
derrichtung zu einem Transport 10 gefiihrt, der eine
Vielzahl von schmalen Bandférderern 6, 6a umfaldt,
wobei flr eine Reihe von Scheiben ein Bandférderer
vorgesehen ist.

[0050] Da das Verfahren des Aussonderns und des
Herauswerfens fehlerhafter Scheiben gemaf der Er-
findung gleich ist und bei jeder Reihe der Scheiben in
dem Strom gleich angewandt wird, wird es fir nur
eine dieser Scheibenreihen beschrieben.

[0051] Die Scheiben 2, 3 in einer hier nun betrach-
teten Reihe werden direkt, nachdem sie das entspre-
chende schmale Band 6, 6a, das mit einer Kante 11
im rechten Winkel entlang einer Seite versehen ist,
erreicht haben, auf diesem in einer Reihe ausgerich-
tet. Fur diesen Zweck wird das schmale Band 6 (oder
eher dessen Arbeitsstrecke 6a) um eine zu der For-
derrichtung A parallelen Achse umgelenkt, so dal} es
(schrittweise und kontinuierlich) nach unten in die
Richtung des Randwiderlagers 11 neigt. Die Schei-
ben 2, 3 riicken gegen die Kante (Fig. 8, Fig. 9) ge-
druckt wie gewunscht in eine gerade Linie zusam-
men.

[0052] Die Umlenkung des schmalen Bandes 6a
wird um die gleiche Achse und die gleiche Richtung
fortgefihrt, bis es einen subvertikalen Neigungswin-
kel von rund 80° erreicht. Wahrend dieser Umlen-
kung und formlich bis zur Erreichung dieses Nei-
gungswinkels werden nur die fehlerhaften Scheiben
ihre Schwerpunkte auRerhalb des Randwiderlagers
11 aufweisen, so dall diese Scheiben aus dem
schmalen Band 6a gekippt werden, wobei die regula-
ren Scheiben auf dem Transport gegen die Kante 11
gelehnt gehalten werden (Fig. 10).

[0053] Die zuvor erwahnte subvertikale geneigte
Positionsstellung wird fiir eine vorbestimmte Zeitdau-
er (durch ein gegebenes Segment des Laufweges
des Forderers 6a) beibehalten, um sicherzustellen,
dafd alle der fehlerhaften Scheiben 3 aus dem Strom
ausgestofRen werden.

[0054] Wenn so die fehlerhaften Scheiben heraus-
gesucht und abgesondert worden sind, wird das
schmale Band 6a um die gleiche Achse, aber in ent-

gegengesetzte Richtung von den hervorgehenden
Umlenkungen umgelenkt, um die darauf verbliebe-
nen regularen Scheiben wieder in eine horizontale
Position zu bringen.

[0055] Die ausgesonderten getoasteten Scheiben
werden Forderern 25, 26 zugefihrt, die unterhalb des
besagten schmalen Bandes 6a vorgesehen sind, und
werden aus der Vorrichtung entfernt. Es sollte in die-
sem Zusammenhang beachtet werden, dal} die
schmalen Bander 6a in ihrer Bewegung zu ihrer
steilsten Stellung auch voneinander wegbewegt wer-
den, um einen Spalt zu erzeugen, der groRer ist als
die Breite der getoasteten Scheiben und durch den
die fehlerhaften Scheiben auf den Forderer 25 fallen-
gelassen werden kdnnen.

[0056] Die Vorrichtung und das Verfahren dieser Er-
findung l6sen das zuvor genannte technische Pro-
blem und bieten eine Anzahl von Vorteilen, von de-
nen ein erstes ist, daf eine einheitliche Beschickung
nur von regularen getoasteten Scheiben zu den Ver-
packungsmaschinen sichergestellt wird. Dies macht
es moglich, dal die Scheibenprozesslinien von dem
Toastofen bis zu der Verpackungsstation vollstandig
automatisiert werden kdnnen.

[0057] Ein weiterer wichtiger Vorteil besteht darin,
dafd die fehlerhaft getoasteten Scheiben in automati-
scher Art und Weise ohne die Hilfestellung von dazu
abgestelltem Personal oder ohne jegliche komplizier-
te Anordnungen oder Vorrichtungen herausgeworfen
werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Handhaben von getoasteten
Scheiben (2, 3) auf ihrem Weg zum Verpacken, um
automatisch auf kontinuierlicher Basis fehlerhaft ge-
toastete Scheiben (3) aus kontinuierlich in einer Sei-
te-an-Seite Anordnung zum Verpacken geférderten
Reihen getoasteter Scheiben (2, 3) auszuwerfen, wo-
bei ein geleiteter Strom aus einer Vielzahl von Reihen
getoasteter regularer Scheiben (2) wie auch fehler-
hafter Scheiben (3) kontinuierlich entlang einer vor-
bestimmten Fdérderrichtung geférdert wird, umfas-
send die folgenden Schritte:

— Aufgeben jeder Reihe getoasteter Scheiben (2, 3)
des kontinuierlichen Stroms auf eine scheibentragen-
de Arbeitsstrecke (6a) eines jeweiligen flexiblen End-
losbandforderers (6), der entlang eines Laufweges in
der Forderrichtung A angetrieben ist und mit einem
entlang einer Seite desselben im rechten Winkel an-
geordneten Randwiderlager (11) ausgebildet ist;

— Unterwerfen der scheibentragenden Arbeitsstrecke
(6a) unter eine erste Ablenkung um eine parallele
Achse (x-x) zur Férderrichtung A und Uber ein erstes
Segment ihres jeweiligen Laufweges, um sie in kon-
tinuierlicher und gradueller Weise in eine in Richtung
des Randwiderlagers (11) gerichtete Schraglage bis
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zu einer subvertikalen Stellung zu bringen, bei der le-
diglich die Schwerpunkte der fehlerhaften Scheiben
(3) aulierhalb des Randes (11) liegen, wodurch die
Scheiben (3) aus dem Foérderer (6a) herausfallen,
wahrend die regularen Scheiben (2) von dem Rand-
widerlager selbst auf der scheibentragenden Arbeits-
strecke (6a) zurlickgehalten werden;

— Unterwerfen der scheibentragenden Arbeitsstrecke
(6a) unter eine zweite graduelle und kontinuierliche
Ablenkung um die Achse (x-x) in entgegengesetzter
Richtung zur ersten Ablenkung und Uber ein zweites
Segment des Laufweges, das sich stromabwarts der
subvertikalen Schraglage erstreckt, um es in eine im
wesentlichen horizontale Lage zurtckzufihren.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da® die subvertikale Lageeinstellung min-
destens 80° betragt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Achse (x-x) zum Forderer (6) zuge-
horig ist.

4. Vorrichtung (1) zum automatischen Aussortie-
ren und Verwerfen von fehlerhaft getoasteten Schei-
ben (3) aus parallelen Reihen von Scheiben (2, 3),
die kontinuierlich entlang einer vorbestimmten For-
derrichtung zu einer Verpackungsstation geférdert
werden, welche Vorrichtung eine Vielzahl von flexib-
len Endlosbandférderern (6) mit einer scheibentra-
genden Arbeitsstrecke (6a) umfaldt, die sich entlang
eines im wesentlichen horizontalen Laufweges er-
streckt, wobei die Forderer (6) mit einem an mindes-
tens einer Seite derselben und im rechten Winkel an-
geordneten Randwiderlager (11) ausgebildet sind
und jede scheibentragende Arbeitsstrecke (6a) zu-
mindest Uber ein Segment des Laufweges in einer
subvertikalen Lage in Richtung auf die mit dem Rand-
widerlager (11) ausgebildete Seite schragliegend ist
und Mittel (29, 34) vorgesehen sind, um jede schei-
bentragende Arbeitsstrecke (6a) entlang des Seg-
mentes des Laufweges in einer schrdgen Lageein-
stellung zu halten und zu fihren.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dall der Schragwinkel annahrend 80°
gegeniber der Horizontalen betragt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Mittel eine Vielzahl von plat-
tenartigen Schienen (34) umfassen, die eine im we-
sentlichen rechtwinklige Form aufweisen und deren
lange Seiten in der Férderrichtung A liegen und mit
Randwiderlagern (11) ausgebildet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dalR die Schienen einen Neigungswin-
kel von etwa 80° aufweisen.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-

kennzeichnet, daf die Schienen auf etwa halber Lan-
ge des Laufweges von einem briickenartigen Quer-
stiick getragen werden, das sich Uber die Vielzahl der
scheibentragenden Arbeitsstrecken (6a) erstreckt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, da® die Mittel dariiber hinaus zweite
und dritte Vielzahlen von plattenartigen Schienen
(29, 37) umfassen, die die scheibentragenden Ar-
beitsstrecken (6a) auf jeweiligen briickenartigen
Querstlicken (31, 38) abstlitzen, welche sich unter-
halb der Arbeitsstrecken an Stellen von ein Viertel
bzw. drei Viertel des Laufweges erstrecken.

10. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daf} die Schienen identisch zu denen
der ersten Vielzahl sind und unter einem Neigungs-
winkel von etwa 30° zur Horizontalen gehalten sind.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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FIG.5
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FIG.8
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