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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Férdermatte zum
Foérdern von Produkten in einer Forderrichtung zwi-
schen mindestens zwei Umlenkradern, mit einer An-
zahl von Reihen nebeneinanderliegender Module,
die aufeinander in Fdrderrichtung folgen und sich
quer zur Forderrichtung erstrecken, wobei die Mo-
dule in Férderrichtung gesehen jeweils an ihrer Vor-
der- und Ruickseite mit Gelenkdsen versehen sind,
wobei die Gelenkdsen der aufeinanderfolgenden Rei-
hen von Modulen zusammenwirken und durch Ge-
lenkstifte miteinander verbunden sind, die sich quer
zur Foérderrichtung erstrecken, so dass die Obersei-
ten der Module zusammen eine Férderflache bilden,
in welcher eine Anzahl von Fiihrungsmodulen vorge-
sehen ist, deren Unterseite mit Flhrungsteilen zum
Zusammenwirken mit wenigstens einer auf einer For-
derbahn vorgesehenen Flhrung versehen ist.

[0002] Derartige Foérdermatten sind bekannt und
werden zum Férdern samtlicher Arten von Produkten
in zahlreichen verschiedenen Umgebungen verwen-
det. Die Fordermatte bildet oft ein Endlosband, das
zwischen zwei Gruppen von Umlenkrollen umlauft,
wobei die Forderflache durch eine Férderbahn ge-
stiitzt ist. Ublicherweise besteht die Férdermatte aus
einer gro3en Zahl von Kunststoffmodulen, die jeweils
durch SpritzgieBen hergestellt sind. Wahrend der
Herstellung der Module muss aufgrund der Schrump-
fungsunterschiede oder der Unterschiede zwischen
verschiedenen Formhohlrdumen, die in einer Form
zum SpritzgieRen vorhanden sind, ein gewisses Mal}
an Abmessungsdifferenzen der Kunststoffmodule er-
laubt werden. Ferner ist die Osendicke eines Moduls
stets geringer als der Raum zwischen zwei Osen, um
ein Ineinanderpassen der Module zu ermdglichen,
weshalb diese Module bei der Montage der Forder-
matte bereits ein bestimmtes gegenseitiges Spiel auf-
weisen. Im Gebrauch kann dieses Spiel aufgrund
durch den Verschleill und das Dehnen der Module
noch zunehmen.

[0003] Aufgrund dieses Spiels kénnen die Modu-
le der Férdermatte relativ zueinander gleiten. Dies
fihrt unter anderem zu einer moglichen Breitenab-
weichung der Férdermatte aufgrund des Hinein- und
Herausgleitens der Module einer Reihe quer zur Fér-
derrichtung. Deshalb kdénnen die Modulreihen der
Fordermatte in Bezug auf die Forderbahn zwischen
einer Position, in der entweder das eine dullere Mo-
dul oder das andere auere Modul einer Reihe ne-
ben einem Seitenrand der Forderbahn angeordnet
ist, vorwarts und rickwarts gleiten. Im schlechtesten
Fall kann dies bereits eine Breitenabweichung von
1% bewirken.

[0004] In der Praxis verursacht dies verschiedene
Probleme. Beispielsweise kann der Seitenrand der
Fordermatte am Seitenrand der Férderbahn entlang

reiben, was zu Verschleil und Beschadigung der na-
he den Randern der Férdermatte befindlichen Mo-
dale fihren kann. Dies erhdht die Wahrscheinlich-
keit des Brechens der Férdermatte. Die Férdermat-
te kann vollstandig entlang einer Seite der Forder-
bahn angeordnet sein oder sich zickzackférmig ent-
lang beiden Seitenrandern der Fdrderbahn erstre-
cken. Ein weiteres Problem, das durch das Spiel zwi-
schen den Modulen und den vor- und riickwarts glei-
tenden Reihen der Férdermatte verursacht wird, ist,
dass in der Praxis die Breite, Uber welche die For-
dermatte mit Produkten beladen werden kann, kleiner
gewahlt sein muss als die nominelle Breite der For-
dermatte, wahrend die Forderbahn gréRer als die no-
minelle Breite der Férdermatte gewahlt werden muss.
Insbesondere bei langen Forderbahnen kann dies zu
hohen zusatzlichen Kosten und erheblichem Platz-
verlust flihren.

[0005] Um die genannten Probleme zu vermindern,
wurde bereits vorgeschlagen, in eine Férdermatte na-
he ihrer beiden Seitenrander Module vorzusehen, de-
ren Unterseiten mit Fihrungsvorspringen versehen
sind, die jeweils mit einem Verschleil3streifen zusam-
menwirken, welcher sich entlang eines Seitenrands
der Fihrungsbahn erstreckt. Eine derartige Forder-
matte ist aus US 5 327 248 bekannt. Ein Flhrungs-
vorsprung verhindert die Bewegung der Férdermatte
in eine Querrichtung, wahrend der andere Fihrungs-
vorsprung die Bewegung in die entgegengesetzte
Querrichtung verhindert. Der Abstand zwischen den
Fuhrungen ist derart gewahlt, dass beim Anbringen
der Fordermatte auf der Férderbahn das Spiel in Brei-
tenrichtung prazise aufgehoben wird.

[0006] Insbesondere beschreibt US 5 327 248 eine
flexible Férdermatte nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1, deren Seiten als Endmodule ausgebilde-
te Fihrungsmodule aufweisen. Die Fiihrungsmodu-
le sind in die FOrdermatte derart eingebaut, dass ih-
re Fuhrungsteile zwei Fihrungsbahnen bilden, wel-
che sich jeweils neben einer Seite der Férdermatte
erstrecken. Die Flihrungsteile weisen ein im wesent-
lichen hakenférmiges Teil auf, das in einer Kurve un-
ter eine Fihrung einer Flhrungsbahn greifen kann,
um zu verhindern, dass sich die Férdermatte wah-
rend des Laufs um eine Kurve nach oben bewegt.
Die Fihrungsteile weisen ferner einen im wesentli-
chen blockférmigen Fihrungsvorsprung auf, der in
Bezug auf das hakenférmige Teil weiter in Richtung
der Mitte der Fordermatte angeordnet ist. Der Flh-
rungsvorsprung dient dem Zusammenwirken mit der
Fuhrung, insbesondere beim Lauf durch eine Kurve.
Ein Fihrungsvorsprung behindert die Bewegung der
Fordermatte in eine Querrichtung, wahrend der an-
dere Fihrungsvorsprung die Bewegung in die entge-
gengesetzte Querrichtung verhindert.

[0007] Wenn jedoch das Spiel in Querrichtung zur
Foérderrichtung zu grold wird, verliert sich der Effekt
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dieses Aufbaus. Insbesondere aufgrund des erhdh-
ten Spiels zwischen dem Verschlei3streifen und dem
Filhrungsvorsprung wird die Bewegung in Querrich-
tung nicht langer ausreichend verhindert. Aufgrund
der Abmessungsunterschiede der Module kann dar-
Uber hinaus der Abstand zwischen den Fihrungstei-
len der FUhrungsmodule pro Reihe variieren. Dies
ist insbesondere der Fall, wenn die Reihen der For-
dermatte eine gro3e Anzahl von Modulen umfassen,
wie bei einer breiten Férdermatte. Ein derartiger Auf-
bau kann ferner nicht verwendet werden, wenn die
Fordermatte wesentlichen Dieser Text wurde durch
das DPMA aus Originalquellen ibernommen. Er ent-
halt keine Zeichnungen. Die Darstellung von Tabel-
len und Formeln kann unbefriedigend sein. Tempera-
turveranderungen ausgesetzt ist und die Forderma-
te aus Modulen zusammengesetzt ist, die aus einem
Material mit einem relativ hohen thermischen Deh-
nungskoeffizienten wie Kunststoff bestehen.

[0008] In US 5372 248 sind die Fihrungsmodule da-
her in der Matte zur Bildung von zwei sich entlang bei-
der Seitenrander der Matte erstreckenden Flhrungs-
bahnen vorgesehen. Eine derartige Anordnung er-
moglicht nicht immer eine ausreichende seitliche Be-
wegung der Module und birgt die Gefahr, sich entwe-
der zu verkeilen oder eine unzureichende Fihrung zu
bewirken.

Fig. 2 eine Ausfihrungsform gemafl dem Oberbe-
griff von Anspruch 1, namlich eine Férdermatte ge-
mak dem Oberbegriff von Anspruch 1, bei der die
Fihrungsmodule entlang der Kante der Matte derart
angeordnet sind, dass ihre kerbenartigen Fiihrungs-
teile in Forderrichtung fluchten. Diese Fihrungsteile
blockieren bei dem dort offenbarten Forderer die seit-
liche Bewegung der Férdermatte nur in einer Rich-
tung und bilden daher keine Fihrungsbahn, welche
die seitliche Bewegung in beide seitliche Richtungen
blockiert.

[0010] Die genannten Probleme spielen insbeson-
dere dann eine Rolle, wenn eine breite Férderbahn
aus Kunststoffmodulen erheblichen Temperaturver-
anderungen ausgesetzt ist, wie beispielsweise beim
Pasteurisieren von Produkten in einem Pasteurisie-
ren unter Verwendung einer derartigen Férdermatte.
Bei einem normalen Pasteurisieren werden Produkte
langsam Uber eine Forderbahn mittels einer Forder-
matte bewegt, wahrend die Temperatur der Produkte
stetig auf mindestens 80°C erhdht wird, um Bakterien
in den Produkten abzutbten. Die Férdermatte hat eine
Breite, die mehr als 5 m betragen kann, und eine Lan-
ge, die mehr als 40 m betragen kann. Die gro3e Brei-
te der Férdermatte; die erheblichen Temperaturan-
derungen und der hohe Warmedehnungskoeffizient
von Kunststoff (ungefahr 0,15 mm/m/°C), der wesent-
lich héher als derjenige des Edelstahls ist, aus dem
der Rahmen eines Pasteurisierers besteht, machen

die genannte Flhrungskonstruktion fur diese Anwen-
dung ungeeignet. Stattdessen muss die Férderbahn
extra breit ausgebildet sein und sehr flach angeord-
net werden. Aus Sicherheitsgriinden sind neben den
Seitenrandern der Foérderbahn Fihrungsblécke vor-
gesehen. Ein derartiger Aufbau fihrt zu hohen Zu-
satzkosten und erheblichem Platzverlust. Aufgrund
der manchmal mehr als 40 m betragenden Lange des
Pasteurisierers konnen die seitlichen Fihrungen fer-
ner nicht einstiickig ausgebildet werden, was zu ei-
nem unebenen Ubergang filhren kann. SchlieRlich
sind Pasteurisierer wahrend des Betriebs vollkom-
men unzuganglich, so dass ein Schleifen oder Klem-
men einer Matte nur anhand von Beschadigungen
der Matte erkannt werden kdnnen; zu diesem Zeit-
punkt ist es bereits zu spat, um die Matte zu "retten”.

[0011] Esistdie Aufgabe der Erfindung, eine Férder-
matte zu schaffen, insbesondere eine aus Kunststoff-
modulen aufgebaute Férdermatte zum Fdrdern von
Produkten durch einen Pasteurisieren, wobei die ge-
nannten Nachteile vermieden werden.

[0012] Hierzu ist eine erfindungsgemalie Férder-
matte durch die Merkmale des kennzeichnenden
Teils von Anspruch 1 gekennzeichnet.

[0013] Es ist vorgesehen, dass der Abstand zwi-
schen den quer zur Férderrichtung verlaufenden Fiih-
rungsteilen gering ist, wodurch die Auswirkungen
der Toleranzen und des Dehnens oder Schrumpfens
durch Temperaturveranderungen auf die Wirkung der
Fihrung begrenzt werden. Daher kann die Forder-
matte auch im Fall von erheblichem Spiel und/oder
starker Warmedehnung effektiv gefihrt werden, was
unter anderem zu einer erheblichen Verringerung der
Differenz zwischen der Breite der Forderbahn und der
Breite der Forderflache, iber welche Produkte gefor-
dert werden kdnnen, fihrt. Dies fihrt zu Raumgewinn
und Kostenersparnis.

[0014] Es sei darauf hingewiesen, dass in diesem
Zusammenhang die Phrase "im wesentlichen gleich
von einem der Seitenrander beabstandet” zumindest
so zu verstehen ist, dass die Differenz der Abstan-
de zwischen den Fiihrungsteilen und dem Seitenrand
in aufeinanderfolgenden Modulen weniger als 10%
der Breite der FOrdermatte, vorzugsweise weniger als
5% betragt. Bei einem vorteilhaften Ausfiihrungsbei-
spiel ist die Differenz der Abstande zwischen den
Fuhrungsteilen quer zur Férderrichtung kleiner oder
gleich der Breite eines durchschnittlichen Moduls der
Férdermatte.

[0015] Die Fihrungsmodule sind in der Férdermatte
in oder nahe der Mitte der Férdermatte quer zur Foér-
derrichtung vorgesehen sind, so dass die Fihrungs-
teile zusammen eine geschlitzte Flhrungsbahn bil-
den, die sich in oder nahe der Mitte der Férdermat-
te erstreckt. Es ist somit vorgesehen, dass die For-

3/17



DE 699 05644 T3 2012.11.08

dermatte in oder nahe der Mitte eine feste Breiten-
position in Bezug auf die Fihrungsbahn hat. Dies
hat den Vorteil, dass die maximale Distanz, Giber wel-
che die dufleren Module aufgrund von Spiel und/oder
Dehnung gleiten, geringer ist. Insbesondere bei brei-
ten Férdermatten, die einer hohen Gewichtsbelas-
tung ausgesetzt sind, wie beispielsweise aus Kunst-
stoffmodulen bestehende Férdermatten zum Fordern
von Produkten durch einen Pasteurisieren, kann dies
zu einer erheblichen Verringerung der Belastung und/
oder des Verschleilles fihren. Es wird ferner erreicht,
dass die Fordermatte stets in der Mitte der Forder-
bahn angeordnet ist, wodurch die Chancen fir Ver-
schleil und Beschadigung von nahe den Randern
der Fordermatte angeordneten Modulen verringert
werden. Ferner kénnen die Fihrungen entlang der
Rénder der Férderbahn kleiner ausgebildet sein oder
sogar wegfallen. Ein weiterer Vorteil ist, dass die
Bahn am Seitenrand der Matte nicht maschinell bear-
beitet werden muss, um glatt und flieBend zu sein, da
die Matte nicht langer diese Seitenrander beriihren
kann. Dies ist von grol3er praktischer Bedeutung, da
es den Aufbau eines Pasteurisierers erheblich verein-
facht. Da die Position der Matte nhunmehr mit einem
Spiel von beispielsweise +/-2 mm gegeniber der Mit-
te fixiert ist, muss nur die Abweichung in der Matten-
breite von +/-1% aufgrund von Temperaturverdnde-
rungen beriicksichtigt werden, nicht jedoch die seitli-
che Verschiebung durch Breitenvariation, die bereits
bei der Montage der Matte vorliegt. Ferner ist die
Ebenheit der Férderbahn weniger kritisch. Schlie3-
lich kdnnen die seitlichen Fiihrungen fiir die Produkte
weiter auRen angeordnet sein, wodurch ein Gewinn
von 2-3% an nutzbarer Mattenflache erzielt wird.

[0016] Es seiin diesem Zusammenhang darauf hin-
gewiesen, dass die Phrase in oder nahe der Mitte der
Fordermatte so zu verstehen ist, dass die Fiihrungs-
module, gemessen von der Mitte der Foérdermatte,
um weniger als 5% der Breite der Fordermatte, ge-
genuber der Mitte versetzt sind. In dieser Hinsicht sei
ferner erwahnt, dass es in der Praxis wegen des mo-
dularen Aufbaus der Foérdermatte und/oder der An-
ordnung der Umlenkrollen an der Férderbahn, vorteil-
haft sein kann, die Module derart in der Férdermat-
te vorzusehen, dass sich die Flihrungsbahn gering-
fugig gegeniber der Mitte der Fordermatte versetzt
erstreckt.

[0017] Die Erfindung betrifft ferner eine Férdervor-
richtung.

[0018] Weitere Ausfihrungen vorteilhafter Ausfih-
rungsbeispiele der Férdermatte und der Fordervor-
richtung gemal der vorliegenden Erfindung sind in
den Unteranspriichen beschrieben. Die Erfindung
wird unter Bezugnahme auf ein exemplarisches Aus-
Fig. 8 der zugehdrigen Zeichnungen. dargestellt ist.
Die Zeichnungen zeigen:

[0019] Fig. 1 eine schematische perspektivische
Darstellung einer Férderbahn;

teransicht eines Teils einer Fordermatte;

[0021] Fig. 3 einen schematischen Querschnitt einer
Forderbahn fir einen Pasteurisieren mit einer her-
kdommlichen Fordermatte;

[0022] Fig. 4 einen schematischen Querschnitt einer
Forderbahn fiir einen Pasteurisieren mit einer Foér-
dermatte nach einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung;

teransicht einer Férdermatte nach Fig. 4;

[0024] Fig. 6 eine schematische perspektivische Un-
teransicht eines Fiihrungsmoduls der Férdermatte

nach Fig. 4;

[0025] Fig. 7 eine schematische Unteransicht eines
Teils der Férdermatte nach Anspruch 4;

Fuhrungsmoduls von Fig. 8.

[0028] Die Fig. 4 bis Fig. 8 sind schematische Dar-
stellungen bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele der Er-
findung und dienen lediglich zur lllustration. In den Fi-
guren sind identische oder ahnliche Teile mit densel-
ben Bezugszeichen versehen.

[0029] Fig. 1 zeigt eine Forderbahn 1 mit einer end-
losen Fordermatte 4, die sich zwischen antreibenden
und riickfiihrenden Gruppen von Umlenkrollen 2 und
3 erstreckt, um Produkte in die durch einen Pfeil ge-
kennzeichnete Forderrichtung 5 zu transportieren.

[0030] Die Forderbahn 1 weist einen auf Beinen 7
angeordneten Rahmen 6 auf. Im Rahmen 6 sind eine
angetriebene Welle 8 und eine freie gelagerte Wel-
le 9 aufgenommen, auf denen die antreibenden Um-
lenkrollen 2 und die rickfiihrenenden Umlenkrollen 3
quer zur Foérderrichtung 5 und mit gegenseitigem Ab-
stand zwischeneinander angeordnet sind. Zwischen
den Umlenkrollen 2, 3 sind Verschleilistreifen 10 vor-
gesehen, die sich parallel in Forderrichtung 5 erstre-
cken und 0Ober welche die Férdermatte 4 auf dem
Rahmen 6 liegt.

te 4 eine Anzahl von Reihen von Kunststoffmodu-
len 11 auf, die nebeneinander angeordnet sind, in
Foérderrichtung 5 aufeinander folgen und sich quer
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zur Foérderrichtung 5 erstrecken. In Forderrichtung 5
gesehen sind die Vorderseiten 12 und die Ricksei-
ten 13 der Module 11 mit Gelenkdsen 14 versehen.
Die Gelenkdsen 14 in Férderrichtung 5 aufeinander-
folgender Module 11 wirken zusammen und werden
durch inder Figur nicht sichtbare Gelenkstifte verbun-
den, die sich quer zur Férderrichtung 5 erstrecken. In

reich der Breite der Férdermatte dargestellt.

[0032] In der Férdermatte 4 sind in gleichem Ab-
stand von der Seite 21A der Férdermatte 4 mehre-
re Fihrungsmodule 11A vorgesehen, deren Unter-
seiten 15 mit Flhrungsteilen 16 versehen sind, so
dass die Fihrungsteile zusammen eine schmale Fiih-
rungsbahn 17 bilden, die sich in Férderrichtung 5 er-
streckt.

[0033] Beidiesem Ausfiihrungsbeispiel ist an einem
Seitenrand der Férdermatte, dem Seitenrand 21A,
ein FUhrungsmodul 11A in jeder zweiten Modulrei-
he in Forderrichtung 5 vorgesehen. Die Fihrungs-
teile 16 weisen pro Fihrungsmodul 11A zwei sich
von der Unterseite 15 des Fihrungsmoduls 11A nach
aullen erstreckende Vorspriinge 18 auf, die jeweils
mit einem VerschleiRstreifen 10A zusammenwirken.
Die Vorspriinge 18 sind zwischen zwei parallelen
Verschlei3streifen der Férderbahn 1 angeordnet, so
dass eine Fihrungsflache 19A und 19B eines jeden
Vorsprungs 18 die Verschiebung eines Verschleil3-
streifens in Querrichtung durch Zusammenwirken mit
einer entsprechenden Fihrungsflache 20A und 20B
behindert. Quer zur Foérderrichtung 5 ist der Ab-
stand zwischen den Fihrungsteilen 16, bei diesem
Ausfilihrungsbeispiel die Vorspriinge 18, geringer als
die Breite der Module 11, wodurch der Einfluss des
Spiels und der Dehnung oder des Schrumpfens auf-
grund der Temperaturveranderungen auf die Wir-
kung der Fihrung begrenzt ist. Bei diesem Ausfih-
rungsbeispiel ist die Position des Seitenrandes 21A
der Fordermatte 4 quer zur Foérderrichtung 5 im we-
sentlichen festgelegt, so dass zwei Foérderbander 4
mit ihren Seitenrandern 21A nahe beieinander posi-
tioniert werden kénnen, um das Ubergeben von Pro-
dukten von einer Férdermatte 4 zur anderen quer zur
Forderrichtung 5 zu ermdéglichen. Spiel und Dehnung
kénnen durch Verschiebung in Richtung auf den oder
von dem in der Figur nicht dargestellten anderen Sei-
tenrand 21B des Forderbandes 4 aufgenommen wer-
den.

[0034] Fig. 3 zeigtim Querschnitt eine Férderbahn 1
zum Pasteurisieren von Produkten in einem Pasteu-
risieren mit einer Férdermatte nach dem Stand der
Technik. Die Férderbahn 1 hat eine Lange von un-
gefahr 20 m und stitzt eine Endlosférdermatte 4 aus
Kunststoffmodulen 11. Die Férdermatte hat eine no-
minelle Breite von 4 m und eine Lange von ungefahr
40 m. Die Fordermatte 4 hat einen oberen Teil 31,
auf dem die Produkte angeordnet werden kdnnen,

und einen unteren Teil 32 zum Ausbilden der Forder-
matte als Endlosschleife. Der obere Teil 31 und der
untere Teil 32 bewegen sich jeweils senkrecht zur
Zeichnungsebene, jedoch in entgegengesetzte Rich-
tungen. Der obere Teil 31 wird von den Verschleil3-
streifen 10 des Rahmens 6 gestitzt, wahrend der un-
tere Teil 32 durch Stltzrollen 33 gestutzt wird.

[0035] Nahe den Enden der Férderbahn 1 wird die
Umlenkrollen 2, 3 umgelenkt. Zwischen den Umlenk-
rollen 2, 3 bewegt sich die Férdermatte 4 durch eine
Reihe von Zonen, in denen Wasser, das in jeder Zo-
ne eine andere Temperatur hat, auf die Férdermatte
4 gespriht wird, um die Produkte auf der Férdermatte
4 zu pasteurisieren. Die Temperatur des Wassers in
den verschiedenen Zonen kann sich beispielsweise
nach dem Muster 40-60-80-60-40°C verandern, so
dass die Férdermatte 4 zwischen den Umlenkrollen
einer Temperaturveranderung von 60° ausgesetzt ist.

[0036] Pro Minute kbnnen beispielsweise 25 | Was-
ser pro m? Bahnflache aufgespriiht werden. Die For-
derbahn 1 ist zumindest in einem Teil ihrer LAnge mit
einem tunnelférmigen Gehause versehen, von wel-
stellt sind. Die Férderbahn 1 férdert die Produkte mit
einer Geschwindigkeit von 0,5-1 m/s und hat bei-
spielsweise eine Kapazitat von 30-70000 Packungen
pro Stunde.

[0037] Wegen der grolRen Breite der Foérdermatte,
der starken Temperaturschwankung und dem hohen
Warmedehnungskoeffizienten von Kunststoff (unge-
fahr 0,15 mm/m/°C) verwendet dieser Stand der
Technik keine Flihrungskonstruktion. Stattdessen ist
die Forderbahn 1 extra breit ausgebildet und sehr
flach angeordnet. Aus Sicherheitsgriinden sind Fih-
rungsblécke 35 nahe den Seitenrandern 21 der For-
derbahn 1 angeordnet. Ferner sind Produktfiihrun-
gen 36 vorgesehen.

[0038] Fig. 4 zeigt eine FOrderbahn 1 im Querschnitt
zum Pasteurisieren von Produkten in einem Pasteuri-
sieren mit einer Férdermatte, die mit einer erfindungs-
gemalien Fiihrung versehen ist. Nahe der Mitte 42
der Férdermatte 4 sind Module 11A mit FUhrungstei-
len 16 vorgesehen, die mit einer Fihrung 10A der-
art zusammenwirken, dass die Fihrungsteile 16 zu-
sammen eine Fihrungsbahn 17 bilden, die sich na-
he der Mitte 41 der Fordermatte 4 erstreckt. Infolge-
dessen hat die Férdermatte 4 in Breitenrichtung eine
feste Position in Bezug auf die Férderbahn 1.

[0039] Es kann berechnet werden, dass im Vergleich
mit einer herkbmmlichen Férderbahn mit einer Brei-
te von beispielsweise 4 m, bei der erfindungsgema-
Ren Matte, ausgehend von einem Warmedehnungs-
koeffizienten von 0,15 mm/m/°C und einem AT von
60°C, die effektive Breite, d. h. der Abstand zwischen
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den beiden Produktfihrungen 36, um 160 mm, d. h.
um 4%, grélker gewahlt werden kann. Anders ausge-
driickt: bei einerfesten effektiven Breite kann eine er-
findungsgemafe Forderbahn einen um 4% schmale-
ren Aufbau haben.

[0040] Ferner ist die maximale Distanz, Gber welche
die auBersten Module 11B aufgrund des Spiels und/
oder der Dehnung gleiten, geringer. In einer Gruppe
Umlenkrolle an der Welle 8, 9 befestigt, wahrend die
anderen Umlenkrollen der Gruppe 2 oder 3, entlang
der Welle 8, 9 beim Ausdehnen der Férdermatte 4
gleiten kénnen.

[0041] Dariiber hinaus befindet sich die Foérdermatte
4 stets in der Mitte der Férderbahn 1, wodurch die Ge-
fahr von Verschleild und Beschadigung von Modulen,
die nahe den Randern der Fordermatte angeordnet
sind, verringert ist. Ferner kénnen die Fihrungsblo-
cke 35 wegfallen. Auch ist die Flachheit der Forder-
bahn 4 weniger kritisch. SchlieBlich weist eine erfin-
dungsgemalie Férderbahn den Vorteil auf, dass die
mittleren Antriebs- und Stitzrollen nicht langer an bei-
den Wellen befestigt sein missen, um ein Verschie-
ben der Matte zu verhindern, wie bei der herkdbmm-
lichen Forderbahn (Fig. 3). Bei einer erfindungsge-
mal en Férderbahn kdnnen samtliche Rollen lose auf
der Welle gleiten, da die Fiihrungsteile ein Gleiten der
Matte verhindern.

In diesem Fall ist die Schutzvorrichtung 43 als zwei
Platten mit z-férmigem Querschnitt ausgebildet, die
sich senkrecht zur Zeichnungsebene auf beiden Sei-
ten entlang der Forderbahn 1 erstrecken. Durch diese
Schutzeinrichtung 43 wird verhindert, dass Schmutz,
insbesondere Abrieb, durch das Wasser vom Seiten-
rand des oberen Teils 31 zum unteren Teil 32 mit-
genommen wird. Dies verringert die Gefahr einer Be-
schadigung der Umlenkrollen 3, wenn der untere Teil
32 um diese lauft. Es sei darauf hingewiesen, dass
eine derartige Schutzeinrichtung 43 auf vielerlei Ar-
ten ausgebildet sein kann und auch vorteilhaft auf
herkdmmliche Férderbahnen und Pasteurisierer an-
gewendet werden kann.

[0043] Wie in Fig. 5 und Fig. § dargestellt sind in
einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel der Férder-
matte 4 die FUhrungsteile 16 als zwei Fihrungswan-
de 42A und 42B ausgebildet, die quer zur Foérderrich-
tung beabstandet sind und in Férderrichtung paral-
lel zueinander verlaufen. Der Abstand zwischen den
Fihrungswanden 42A und 42B ist kleiner als die
Breite des Fihrungsmoduls 4A. Die Fihrungswan-
de 42A und 42B stehen von der Unterseite des Flh-
rungsmoduls 11A nach auRen ab und wirken mit ei-
nem VerschleiRstreifen 10A zusammen, der sich zwi-
schen den Flhrungswanden 42A und 42B erstreckt.
Vorzugsweise bilden die Fiihrungsteile 42A und 42B

zusammen einen Kanal 50, der sich nahe der Mitte
41 der Fordermatte 4 in Forderrichtung 5 erstreckt,
wobei der Kanal im wesentlichen durchgehende Ka-
den Vorteil, dass die Fuhrungsflache, die mit dem
Verschlei3streifen 10A zusammenwirkt grol ist, wo-
durch die Ubertragbare Kraft entsprechend groRer
sein kann. Ferner ist die Gefahr des Eindringens von
Schmutz zwischen das Fihrungsteil und den Ver-
schlei3streifen geringer. Dies ist insbesondere in ei-
ner Umgebung wichtig, in der Abrasivpartikel auftre-
ten, wie beim Pasteurisieren von Glasflaschen in ei-
nem Glaspasteurisierer.

[0044] Die Langen der Fihrungswande 42A und
42B in Forderrichtung 5 sind im Fihrungsmodul 11A
nach Fig. & verschieden. Dies ist darin begrindet,
dass beim Vorsehen der Module 11 in der Férdermat-
te im Ziegelmuster nach Fig. 7, nur eine Art von Fiih-
rungsmodul 11A zur Bildung einer Fiihrungsbahn er-
forderlich ist, die als Fihrungskanal 50 mit durchge-
henden Kanalwanden 51A und 51B ausgebildet ist.

[0045] In zwei Fihrungsmodulen 11A, die in in For-
derrichtung aufeinanderfolgenden Reihen vorgese-
hen sind, ist wenigstens eine der Fihrungswande
42A, 42B mit einer schragen Stirnseite 61 versehen,
die sich von der Unterseite des Moduls nach aulien
und zur Mitte des Fiihrungsmoduls 11A erstreckt. Bei
dem in den Fig. § und Fig. § dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel sind beide Stirnseiten der FUhrungs-
wand 42A mit einer Schrage versehen. Dadurch ge-
ben die Flihrungswande 42A und 42B Raum fiir auf-
einanderfolgende Fihrungsmodule 11A frei, damit
diese sich mit ihren Unterseiten 15 aufeinander zu
bewegen kdnnen, wodurch der Lauf der Férdermat-
te um eine Umlenkrolle geringen Durchmessers er-
leichtert ist.

eines Fihrungsmoduls 11A. Bei dieser strukturellen
Variante sind zwei Fllhrungswande 81A und 81B vor-
gesehen, die in Forderrichtung gesehen im Wesent-
lichen die gleiche Lange haben und in Férderrichtung
versetzt sind. Bei dieser strukturellen Variante ist es,
wenn das Ziegelmuster von Fig. 7 verwendet wird,
auch moglich, einen durchgehenden Fihrungskanal
50 mittels eines Typs von Fiihrungsmodul 11A zu bil-
den.

mit durchgehenden Offnungen 91 versehen sind, die
sich im Wesentlichen quer zur Férderebene erstre-
cken. Die Fuhrungsteile 16, in diesem Ausfihrungs-
beispiel die Fliihrungswéande 81A und 81B, erstre-
cken sich von der Unterseite 15 der Flihrungsmodule
11A derart nach aulien, dass sie die durchgehenden
Offnungen 91 und senkrechte Verlangerungen der-
selben frei lassen. Auf diese Weise wird bei Verwen-
dung der Fordermatte 4 in einem Pasteurisieren der
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Wasserfluss durch die Férdermatte 4 hindurch so we-
nig wie moglich behindert wird. Ferner sind die Fih-
rungswande 81A und 81B nahe der Stirnseiten 92 mit
Krimmungen 93 versehen, um das Zusammengrei-
fen mit der Fihrung 10A zu erleichtern.

[0048] Es sei angemerkt, dass die Erfindung nicht
auf die zuvor beschriebenen bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiele beschrankt ist. Zahlreiche Varianten
derselben sind moglich.

[0049] Beispielsweise kann die Fihrung auch als
Flhrungsstange ausgebildet sein. Dartber hinaus
kann die Férderbahn auch in einem Fischgratenmus-
ter verlaufende Verschleil3streifen aufweisen, wah-
rend in oder nahe der Mitte der Férderbahn bzw. na-
he dem Rand eine Flhrung oder ein Verschleil3strei-
fen zum Féhren der Fihrungsteile in Férderrichtung
verlaufend vorgesehen ist.

[0050] Ferner kénnen die Fihrungsteile auch als
in Bezug zu den Unterseiten der Fihrungsmodu-
le einwarts ragende Nuten, beispielsweise U-férmi-
ge oder V-férmige Nuten, ausgebildet sein. Falls ge-
winscht kdnnend die Fihrungsvorspriinge von in
Forderrichtung aufeinanderfolgenden Flhrungsmo-
dulen auf beiden Seiten einer Fiihrung angeordnet
sein, so dass die Fiihrungsvorspriinge von in Férder-
richtung aufeinanderfolgenden Fihrungsmodulen in
jedem Fall die Bewegung der Fordermatte in entge-
gengesetzte Querrichtung behindern. In diesem Fall
besteht die Flihrungsbahn aus zwei parallelen Rei-
hen von Vorspriingen, die jeweils nebeneinander an-
geordnet sind.

[0051] Diese und andere Varianten fallen in den
Rahmen der Erfindung gemal den nachfolgenden
Anspriichen.

Patentanspriiche

1. Férdermatte (4) zum Fordern von Produkten in
einer Forderrichtung (5) zwischen mindestens zwei
Umlenkradern (2, 3), mit einer Anzahl von Reihen
mehrerer nebeneinanderliegender Module (11, 11a),
die aufeinander in Forderrichtung (5) folgen und sich
quer zur Férderrichtung (5) erstrecken, wobei die Mo-
dule (11, 11a) in Forderrichtung (5) gesehen jeweils
an ihrer Vorder- (12) und Rickseite (13) mit Gelen-
kdsen (14) versehen sind, wobei die Gelenkdsen (14)
der aufeinanderfolgenden Reihen von Modulen zu-
sammenwirken und durch Gelenkstifte miteinander
verbunden sind, die sich quer zur Férderrichtung (5)
erstrecken, so dass die Oberseiten der Module (11,
11a) zusammen eine Forderflache in der Férdermat-
te (4) bilden, in welcher eine Anzahl von Fihrungs-
modulen (11a) vorgesehen sind, deren Unterseite
(15) mit Flhrungsteilen (16) zum Zusammenwirken
mit wenigstens einer auf einer Férderbahn vorgese-
henen Fihrung versehen ist, wobei die Fihrungs-

module (11a) in der Férdermatte (4) derart vorgese-
hen sind, dass sie im wesentlichen gleich von einem
der Seitenréander (21a, 21b) beabstandet sind, wo-
bei der Unterschied im Abstand zwischen den Fiih-
rungsteilen (16) quer zur Férderrichtung kleiner oder
gleich der Breite eines durchschnittlichen Moduls der
Férdermatte ist, so dass Fiihrungswande (19a, 19b;
42a, 42b; 81a, 81b) der Flhrungsteile (16) zusam-
men eine schmale Fihrungsbahn (17) bilden, die
sich in Fuhrungsrichtung (5) erstreckt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Férdermodule (11, 11a) in
der Foérdermatte (4) in oder nahe der Mitte (41) der
Férdermatte (4) quer zur Férderrichtung (5) vorge-
sehen sind, so dass die Fihrungswande (19a, 19b;
42a, 42b; 81a, 81b) der Flhrungsteile (16) zusam-
men eine geschlitzte Filhrungsbahn (17) bilden, die
sich in oder nahe der Mitte (41) der Fordermatte (4)
erstreckt, wobei die Fihrungsmodule (11a), gemes-
sen von der Mitte der Férdermatte (4), um einen Ab-
stand von weniger als 5% der Breite der Fordermatte
(4) von der Mitte abweichen.

2. Foérdermatte (4) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fihrungsmodule (11, 11a) je-
weils zwei Flihrungswande (19a, 19b; 42a, 42b; 81a,
81b) aufweisen, die von der Unterseite (15) der Fih-
rungsmodule (11a) vorstehen.

3. Foérdermatte (4) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass je-
de Reihe wenigstens ein Flhrungsmodul aufweist,
dessen Unterseite (15) mit wenigstens einem Fiih-
rungsvorsprung (18) versehen ist, der als Fihrungs-
teil wirkt.

4. Foérdermatte (4) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fuhrungsteile (16) zusammen einen Kanal (50) bil-
den, der sich in Forderrichtung (5) erstreckt und im
wesentlichen durchgehende Kanalwande (51a, 51b)
zum Zusammenwirken mit einer auf der Fihrungs-
bahn vorgesehenen Fihrung aufweist.

5. Foérdermatte (4) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fihrungsteile (16) zwei Fih-
rungswande (42a, 42b; 81a, 81b) aufweist, die quer
zur Férderrichtung (5) beabstandet sind und sich par-
allel zur Férderrichtung (5) erstrecken, so dass die in
Foérderrichtung (5) aufeinanderfolgenden Fihrungs-
wande (42a, 42b; 81a, 81b) der Fihrungsmodule (11,
11a) die Kanalwande (51a, 51b) bilden.

6. Foérdermatte (4) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fihrungswande (81a, 81b) in
Forderrichtung (5) versetzt sind.

7. Foérdermatte (4) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Langen der Flihrungswande
(42a, 42b; 81a, 81b) in Forderrichtung (5) verschie-
den sind.
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8. Fordermatte (4) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche 5-7, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine der Fliihrungswande (42a, 42b; 81a,
81b) zweier einander in Forderrichtung (5) folgender
Module (11, 11a) mit einer schragen Endflache (92)
versehen ist, die sich von der Unterseite (15) des Mo-
duls nach aufen und in Richtung auf die Mitte (41)
des Moduls erstreckt.

9. Fordermatte (4) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Module (11, 11a) mit Durchgangsdffnungen (91) ver-
sehen sind, die sich im wesentlichen quer zur Férde-
rebene erstrecken, und dass die Fiihrungsteile (16)
von der Unterseite (15) der Module (11, 11a) nach
aullen ragen, so dass sie die Durchgangsoéffnungen
(91) und senkrechte Verlangerungen derselben frei
lassen.

10. Foérdervorrichtung mit einer Férdermatte (4)
nach einem der Anspriiche 1-9 und einer sich in
einer Forderrichtung (5) erstreckenden Foérderbahn
zum Stitzen der Férdermatte (4), wobei die Forder-
bahn ferner wenigstens eine Fiihrung (10a) aufweist,
die sich in Forderrichtung (5) erstreckt, um die Fiih-
rungsteile (16) der Férdermatte (4) zu flihren.

Es folgen 9 Blatt Zeichnungen
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Anhidngende Zeichnungen

Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 6
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