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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
reitstellen von bahnférmigem Zwischenblattmaterial an
einem Schneidbereich, in welchem zugefiihrte Produkte
in Scheiben geschnitten und Zwischenblatter einge-
bracht werden, die im Schneidbereich von dem bereit-
gestellten Zwischenblattmaterial abgetrennt werden.
[0002] Im Schneidbereich kénnen folglich von den Pro-
dukten abgetrennte Scheiben mit den in den Schneidbe-
reich eingebrachten Zwischenblattern versehen werden.
Dabeikdnnen z.B. entweder Zwischenblatter jeweils zwi-
schen zwei unmittelbar aufeinanderfolgende Scheiben
eingebracht oder Zwischenblatter jeweils unter eine
Scheibe und somitzwischen diese Scheibe und eine Auf-
lageflache dieser Scheibe eingebracht werden. Bei der
Bildung von Portionen aus mehreren Scheiben beispiels-
weise befindet sich dann jeweils ein Zwischenblatt unter
der untersten Scheibe einer Portion. Eine solche Funk-
tion, die auch als Underleaver-Funktion bezeichnet wird,
schlief3t aber nicht aus, dass bei der Bildung von Porti-
onen jeweils ein Zwischenblatt nicht nur unter der un-
tersten Scheibe liegt, sondern ein oder mehrere Zwi-
schenblatter auch innerhalb der Portion jeweils zwischen
zwei aufeinanderfolgende Scheiben eingebracht wer-
den. Unabhangig davon, ob eine Underleaver-Funktion
vorgesehen ist oder nicht, kann generell innerhalb einer
Portion entweder zwischen jedem Paar unmittelbar auf-
einanderfolgender Scheiben oder nur zwischen einem
oder mehreren Paaren unmittelbar aufeinanderfolgen-
der Scheiben jeweils ein Zwischenblatt eingebracht wer-
den, z.B. zwischen jedem n-ten Paar, wobei n > 1.
[0003] Derartige Vorrichtungen sind auf dem Gebiet
des Aufschneidens von Lebensmittelprodukten grund-
satzlich bekannt und werden auch als Interleaver bzw.
Underleaver bezeichnet. Eine derartige Vorrichtung ist
in DE 10 2013 204956 A1 gemal dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 offenbart.

[0004] Dabei kann - wie vorstehend erwahnt - ein In-
terleaver auch eine Underleaver-Funktion ausiiben, und
umgekehrt. Die vorliegende Offenbarung gilt also nicht
nur fuir die hier in erster Linie erlauterten Interleaver bzw.
das Bereitstellen von Zwischenblattern bzw. Zwischen-
blattmaterial jeweils zwischen zwei unmittelbar aufein-
ander folgenden Scheiben, sondern auch fiir sogenannte
"Underleaver", die dazu dienen, Produkten ein Blatt un-
terzulegen. Mit einer derartigen Unterblattzufiihrung wird
daflir gesorgt, dass die Produkte zumindest nicht mit ih-
rer gesamten Unterseite unmittelbar auf einer Auflage-
flache, beispielsweise einer Fordereinrichtung, auflie-
gen. Wenn im Folgenden jeweils lediglich der Begriff "In-
terleaver" verwendet wird, dann gelten die jeweiligen
Ausfiihrungen und gilt die jeweilige Offenbarung - soweit
sinnvoll - auch fur einen "Underleaver". Wie bereits er-
wahnt, kann ein und dieselbe Vorrichtung zum Bereit-
stellen von Zwischenblattmaterial bzw. von Zwischen-
blattern in Abhangigkeit von der jeweiligen Anwendung
sowohl eine Interleaver-Funktion als auch eine Underle-
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aver-Funktion ausiben, d.h. ein Interleaver ist im Rah-
men dieser Offenbarung gleichzeitig auch ein Underle-
aver, und umgekehrt.

[0005] Die Erfindung betrifft auRerdem eine Vorrich-
tung zum Aufschneiden von Lebensmittelprodukten mit
einer Produktzufuhr, die aufzuschneidende Produkte ei-
nem Schneidbereich zufliihrt, in welchem sich ein
Schneidmesser rotierend und/oder umlaufend bewegt,
um die zugefiihrten Produkte in Scheiben zu schneiden,
und mit einem erfindungsgemafen Inter- bzw. Underle-
aver.

[0006] Derartige Schneidevorrichtungen werden auch
als Slicer oder Hochgeschwindigkeitsslicer bezeichnet,
letzteres vor dem Hintergrund, dass mit derartigen Ma-
schinen z.B. stangen- oder laibférmige Lebensmittelpro-
dukte mit hohen Schneidgeschwindigkeiten von mehre-
ren hundertbis einigen tausend Scheiben pro Minute auf-
geschnitten werden kénnen. In vielen Anwendungen
werden aus den abgetrennten, auf eine z.B. von einem
Portionierband gebildete Ablageflache fallenden Schei-
ben beispielsweise gestapelte oder geschindelte Portio-
nen gebildet. Ein Interleaver dient beispielsweise dazu,
zwischen unmittelbar aufeinanderfolgende Scheiben ei-
ner Portion Zwischenblatter einzubringen, damit die
Scheiben spater leichter voneinander getrennt werden
kénnen. Als Material fir die Zwischenblatter dient bei-
spielsweise Papier oder eine Kunststofffolie.

[0007] Entsprechend dem Fortschritt bei der Entwick-
lung von Schneidemaschinen, insbesondere hinsichtlich
Geschwindigkeit, Genauigkeit und Vielseitigkeit, werden
auch an die Inter- bzw. Underleaver immer hohere An-
forderungen gestellt. Bekannte Inter- bzw. Underleaver-
Konzepte, die grundsatzlich zufriedenstellende Ergeb-
nisse liefern, geniigen diesen erhdhten Anforderungen
haufig nicht mehr.

[0008] Es besteht folglich Bedarf an einer verbesser-
ten Interleaver- bzw. Underleaver-Technologie insbe-
sondere aufdem Gebiet des Aufschneidens von Lebens-
mittelprodukten mittels Hochgeschwindigkeitsslicern.
Besonders der mehrspurige und spurindividuelle Inter-
leaver- und Underleaver-Betrieb steht immer mehr im
Vordergrund.

[0009] Ein Problem der bekannten Inter- bzw. Under-
leaver besteht beispielsweise darin, dass einem mehr-
spurigen Aufschneiden von Lebensmittelprodukten und
dabei einer spurindividuellen Produktzufuhr eine immer
groRere Bedeutung zukommt und spurindividuell be-
treibbare Inter- bzw. Underleaver nicht derart leistungs-
fahig sind, wie es fir eine optimale Anpassung des Inter-
bzw. Underleaver-Betriebs an den spurindividuellen
Schneidbetrieb wiinschenswert ware.

[0010] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung
zum Bereitstellen von bahnférmigem Zwischenblattma-
terial dahingehend zu verbessern, dass ein leistungsfa-
higer spurindividueller Betrieb méglich ist, insbesondere
in Verbindung mit einem mehrspurigen Aufschneiden
von Lebensmittelprodukten mittels eines Hochgeschwin-
digkeitsslicers.
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[0011] Die Loésung dieser Aufgabe erfolgt durch die
Merkmale des unabhangigen Anspruchs 1.

[0012] GemaR der Erfindung ist vorgesehen, dass die
Vorrichtung zu einem mehrspurigen Bereitstellen von
bahnférmigem Zwischenblattmaterial ausgebildetist und
einen Materialvorrat aufweist, der fir jede Spur eine
drehbar gelagerte Materialrolle umfasst, wobei eine Ab-
nahmeeinrichtung vorgesehen ist, die zu einem spurin-
dividuellen Abrollen der Materialbahnen von den Mate-
rialrollen ausgebildet ist.

[0013] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung, die im Fol-
genden auch einfach als Interleaver und/oder Underle-
aver bezeichnet wird, kann folglich in jeder Spur durch-
gehend mit einer eigenen Materialbahn arbeiten. Somit
ist es nicht erforderlich, innerhalb des Interleavers aus
einer Ausgangsmaterialbahn mehrere Einzelmaterial-
bahnen zu erzeugen. Dieser Aspekt der Erfindung setzt
am Materialvorrat selbst und damit an der "Quelle" der
Materialbahnen an. Dies ermdglicht eine durchgehend
spurindividuelle Handhabung der einzelnen Material-
bahnen. Die Handhabung jeder Materialbahn kann folg-
lich optimal auf die Anforderungen der entsprechenden
Spur eines entsprechend mehrspurig arbeitenden Sli-
cers abgestimmt werden. Vorteilhafte Ausflihrungsfor-
men der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen,
der Beschreibung sowie der Zeichnung angegeben.
[0014] Erfindungsgemall umfasst die Abnahmeein-
richtung fir jede Spur einen Abrollantrieb, der in einem
aktiven Zustand formschlissig oder kraftschlissig in Ein-
griff mit der Materialrolle oder mit der aufgewickelten Ma-
terialbahn ist.

[0015] Besonders vorteilhaft ist die Ausgestaltung der
Abrollantriebe jeweils als ein Reibantrieb, der in einem
aktiven Zustand in Reibeingriff mit der aufgewickelten
Materialbahn ist. Hierdurch ist es nicht erforderlich, zum
Abrollen der Materialbahn die Materialrolle z.B. tber ihre
Drehachse anzutreiben. Von Vorteil ist auerdem, dass
der Reibantrieb am auReren Umfang der Materialrolle
angreifen kann, so dass die pro Zeiteinheit abgerollte
Bahnlange nur von der Geschwindigkeit des Reiban-
triebs, nicht aber von dem momentanen Durchmesser
der Materialrolle abhangig ist. Des Weiteren kann der
Reibantrieb im Stillstand, also wenn voriibergehend kei-
ne Bahnldnge abgerollt werden soll, in Reibeingriff mit
der Materialrolle verbleiben und somit als eine Bremse
fur die Materialrolle dienen, um ein tragheitsbedingtes
Weiterdrehen der Materialrolle zu verhindern.

[0016] Gemal einem besonders vorteilhaften Ausflih-
rungsbeispiel ist vorgesehen, dass die Reibantriebe der-
art steuerbar sind, dass sie nach einem Ubergang von
einem Antriebszustand in einen Nichtantriebszustand in
Reibeingriff mit der aufgewickelten Materialbahn verblei-
ben.

[0017] Der Reibantrieb kann ein Reibrad, eine Anord-
nung von mehreren Reibradern oder wenigstens ein um-
laufendes Reibband umfassen, dessen einer Trum mit
der aufgewickelten Materialbahn zusammenwirkt.
[0018] Der Abrollantrieb kann in einen passiven Zu-
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stand Uberfiihrbar sein, in welchem der Abrollantrieb au-
Rer Eingriff mit der aufgewickelten Materialbahn ist.
[0019] Einbevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel sieht vor,
dass der Abrollantrieb einen verschwenkbaren Antriebs-
arm umfasst. Die Schwenkbewegungen der Antriebsar-
me kénnen z.B. jeweils mittels eines Pneumatikzylinders
realisiert werden.

[0020] Vorzugsweise fallt die Schwenkachse des An-
triebsarms mit einer Drehachse einer Antriebswelle fir
ein Antriebsorgan des Antriebsarms zusammen.

[0021] GemalR einem bevorzugten Ausfihrungsbei-
spiel sind fur die Antriebsarme der einzelnen Spuren pa-
rallel zueinander versetzte Schwenkachsen vorgese-
hen. Es istfolglich nicht zwingend, die Antriebsarme aller
Spuren auf einer gemeinsamen Schwenkachse anzu-
ordnen. Die Aufteilung der Antriebsarme auf mehrere
Schwenkachsen ermdglicht eine besonders Platz spa-
rende Anordnung der einzelnen Abrollantriebe innerhalb
des Interleavers.

[0022] Bevorzugtsind die Materialrollen der einzelnen
Spuren um eine gemeinsame Drehachse drehbar gela-
gert, wobei die Schwenkachsen der Antriebsarme auf
einem Kreis um die gemeinsame Drehachse liegen. Die-
ses Konzept erméglicht einen symmetrischen Aufbau
und die Verwendung baugleicher Komponenten fiir die
einzelnen Abrollantriebe. Wenn die Materialrollen der
einzelnen Spuren nebeneinander auf der gemeinsamen
Drehachse sitzen, besitzen alle Materialbahnen die glei-
che geometrische Ausgangssituation, was die weitere
Handhabung der einzelnen Materialbahnen auf ihrem
Weg zum Schneidbereich vereinfacht.

[0023] Ferner kann vorgesehen sein, dass die An-
triebsarme der einzelnen Spuren paar- oder gruppenwei-
se zusammengefasst sind und fiir jedes Paar bzw. jede
Gruppe eine gemeinsame Schwenkachse vorgesehen
ist.

[0024] Einvergleichsweise einfaches Antriebskonzept
Iasst sich realisieren, wenn gemaf einem weiteren Aus-
fuhrungsbeispiel die Antriebsarme der einzelnen Spuren
paar- oder gruppenweise zusammengefasst sind und fir
jedes Paar bzw. jede Gruppe ein Koaxialwellenantrieb
mit mehreren koaxial ineinander liegenden Antriebswel-
len vorgesehen ist, die jeweils einem der Antriebsarme
zugeordnet sind.

[0025] Insbesondere im Hinblick auf Reinigung, War-
tung und Umristung ist eine weitere mogliche Ausge-
staltung der Erfindung vorteilhaft, wonach alle Antriebs-
arme zur Montage oder Demontage von der gleichen Sei-
te der Vorrichtung auf ihre jeweilige Antriebswelle auf-
schiebbar sind. Hierdurch braucht der erfindungsgema-
Re Inter- bzw. Underleaver nur von einer Seite aus zu-
ganglich zu sein, namlich von der im Hinblick auf die Ge-
samtkonstruktion des Interleavers oder auf die Aufstell-
situation vor Ort "bevorzugte" Bedienseite des Inter- bzw.
Underleavers bzw. des Slicers, zu dem der Inter- bzw.
Underleaver jeweils gerade gehort.

[0026] Fir jeden Antriebsarm kann ein Schwenkan-
trieb vorgesehen sein, der eine Kolben/Zylinder/Anord-
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nung umfasst. Der Schwenkantrieb kann dazu ausgebil-
det sein, wahrend eines Abrollbetriebs den Abrollantrieb
in Eingriff mit der Materialrolle bzw. der aufgewickelten
Materialbahn vorzuspannen.

[0027] Eine optimale Nutzung des im Inter- bzw. Un-
derleaver zur Verfiigung stehenden Bauraums lasst sich
erreichen, wenn gemaf einer Weiterbildung fiirjeden Ab-
rollantrieb ein Riemenantrieb mit einem versetzt zu einer
Antriebswelle angeordneten Antriebsmotor vorgesehen
ist.

[0028] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass
die Abrollraten der einzelnen Materialbahnen jeweils bei
mit der Materialrolle oder mit der aufgewickelten Materi-
albahn in Eingriff bleibendem Abrollantrieb durch Veran-
dern der Antriebsgeschwindigkeit des Abrollantriebs ver-
anderbar sind.

[0029] Bevorzugtist eine interne oder externe Steuer-
einrichtung vorgesehen, die dazu ausgebildetist, das Ab-
nehmen der einzelnen Materialbahnen durch spurindivi-
duelles Betreiben der einzelnen Abrollantriebe zu steu-
ern.

[0030] GemalR einem weiteren bevorzugten Ausflh-
rungsbeispiel der Erfindung ist eine Férdereinrichtung
vorgesehen, die einen gemeinsamen Antrieb fur alle Ma-
terialbahnen und fiir jede Materialbahn eine eigene
Kupplung aufweist.

[0031] Die Fordereinrichtung kann folglich vergleichs-
weise einfach und kostengtinstig gebaut werden, da nur
ein einziger Antrieb erforderlich ist und der spurindividu-
elle Betrieb der Fordereinrichtung durch die einzelnen
Kupplungen realisiert wird, bei denen es sich um passive
Bauteile handeln kann, die keine aktive Ansteuerung er-
fordern.

[0032] Beider Kupplung kann es sich um eine selbst-
tatig kraft- oder drehmomentabhangig schaltende Kupp-
lung handeln, insbesondere um eine Rutschkupplung.
Die Kupplung kann insbesondere als eine Magnetkupp-
lung ausgebildet sein.

[0033] Vorzugsweise istdie Kupplung aufunterschied-
liche Schwellenwerte fir die Kraft- oder Drehmomentui-
bertragung einstellbar. Hierdurch kann die Férdereinrich-
tung andie jeweiligen Anforderungen angepasstwerden,
beispielsweise an ein jeweils eingestelltes Schneidpro-
gramm des Slicers oder an die Materialeigenschaften
des jeweils verwendeten Zwischenblattmaterials.
[0034] Der Antrieb kann eine gemeinsame Antriebs-
welle fiir alle Materialbahnen und auf der Antriebswelle
fur jede Materialbahn eine eigene Férderrolle umfassen,
wobei jeweils zwischen den Forderrollen und der An-
triebswelle eine Kupplung wirksam ist.

[0035] Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Férderrate
des Antriebs derart auf das Abrollen der Materialbahnen
von den Materialrollen abgestimmt ist, dass alle Materi-
albahnen stets auf Spannung gehalten sind. Hierdurch
ist sichergestellt, dass die pro Zeiteinheit von der For-
dereinrichtung ausgehende Bahnlange von der Abrollra-
te abhangig ist, so dass eine Veranderung der Abrollrate
verzdgerungsfrei eine entsprechende Anderung der pro
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Zeiteinheit von der Fordereinrichtung ausgehenden
Bahnlange zur Folge hat.

[0036] Fir die Forderrate des Antriebs kann ein kon-
stanter Wert vorgegeben oder vorgebbar sein.

[0037] Der konstante Wert kann gréRer sein als die
groRte fur die jeweilige Anwendung erwartete Abrollrate.
In diesem Fall ist die Férderrate des Antriebs der For-
dereinrichtung kleiner als die pro Zeiteinheit von der For-
dereinrichtung ausgehende Bahnlénge, da pro Zeitein-
heit nicht mehr Material geférdert werden kann als von
der Materialrolle abgerollt wird.

[0038] Wenn alsoim Zusammenhang mit der tatsach-
lich pro Zeiteinheit von der Férdereinrichtung ausgehen-
den Bahnlange von einer Forderrate die Rede ist, dann
ist bei einem bestimmungsgemafien Betrieb des Inter-
bzw. Underleavers mit unter Spannung stehender Mate-
rialbahn zwischen Materialrolle und Férdereinrichtung
diese Forderrate identisch mit der Abrolirate.

[0039] Wenn die Materialbahn zwischen Materialrolle
und Foérdereinrichtung zumindest voribergehend nicht
auf Spannung gehalten ist, sondern einen Durchhang
aufweist, dann kann die pro Zeiteinheit von der Forder-
einrichtung ausgehende Materiallange zumindest voru-
bergehend kleiner sein als die Abrollrate, zumindest
dann, wenn die Forderrate des Antriebs der Forderein-
richtung zu diesem Zeitpunkt kleiner als die Abrollrate ist.
[0040] Die Forderrate des Antriebs der Fordereinrich-
tung kann zeitlich veranderbar und dabei in Abhangigkeit
von einem Maf einstellbar sein, das aus einer oder meh-
reren der Abrollraten ableitbar ist.

[0041] GemaR einem weiteren Ausfliihrungsbeispielist
der Antrieb der Férdereinrichtung abschaltbar, wenn sich
kein Abrollantrieb mehr in einem Antriebszustand befin-
det, und wieder einschaltbar, sobald wenigstens ein Ab-
rollantrieb wieder in einen Antriebszustand tbergeht.
[0042] Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass
durch eine interne oder externe Steuereinrichtung der
Antrieb der Férdereinrichtung in Abhangigkeit von den
Abroliraten der einzelnen Materialbahnen zum Veran-
dern der Forderrate steuerbar ist.

[0043] Fdir jede Spur kann die Fordereinrichtung eine
Forder- oder Abzugsrolle aufweisen, die mit einer eige-
nen oder allen Férder- bzw. Abzugsrollen gemeinsamen
Gegen- oder Andrickrolle zusammenwirkt. Hierdurch
kann fir ein sicheres Anliegen der Materialbahnen ge-
sorgt werden. Alternativ kann fur jede Forder- oder Ab-
zugsrolle eine Mehrzahl von in Querrichtung nebenein-
ander angeordneten Gegen- oder Andriickrélichen vor-
gesehen sein. Auch andere Mittel zum Andriicken kon-
nen vorgesehen sein.

[0044] GemaR einem weiteren Ausfliihrungsbeispielist
eine Vorrichtung gegeben, wobei den Materialvorrat fur
zumindest zwei Spuren eine gemeinsame drehbar gela-
gerte Materialrolle umfasst, und wobei fir die Material-
bahn der gemeinsamen Materialrolle eine Einrichtung
zum Teilen der Materialbahn in mehrere einzelne Mate-
rialbahnen vorgesehen ist.

[0045] GemaR dieser Ausfihrungsform der Erfindung



7 EP 3 424 854 B1 8

kann eine grundsatzliche, wenn auch nicht durchgehend
von Anfang bis Ende gegebene Mehrspurigkeit des Inter-
bzw. Underleavers folglich auch dadurch realisiert wer-
den, dass fiir mehrere Spuren eine gemeinsame, dreh-
bar gelagerte Materialrolle vorgesehen ist. Aus der von
dieser Materialrolle abgerollten Materialbahn werden
mittels einer Teilungseinrichtung mehrere einzelne Ma-
terialbahnen erzeugt. Die Teilungseinrichtung kann
grundsatzlich an einer beliebigen Position innerhalb des
Inter- bzw. Underleavers angeordnet werden.

[0046] Wenn lediglich eine einzige Materialrolle fiir zu-
mindestzwei Spuren vorgesehenist, dann kann hinsicht-
lich des Abrollens der Materialbahn von dieser Material-
rolle mittels der Abnahmeeinrichtung ersichtlich kein
spurindividueller Betrieb der Abnahmeeinrichtung erfol-
gen. Wenn allerdings mehr als eine Materialrolle vorge-
sehen ist, dann kann das Abrollen der Materialbahnen
insofern spurindividuell erfolgen, als hier jede Material-
rolle als "Spur" betrachtet wird. Hier ist dann aber im Sin-
ne einer einheitlichen Terminologie nicht von einem spu-
rindividuellen Abrollen, sondern von einem rollenindivi-
duellen oderbahnindividuellen Abrollen zu sprechen. Die
Abnahmeeinrichtung fiir die mehreren Materialrollen ist
bei Verwendung dieser Terminologie dann folglich zu ei-
nem rollen- oder bahnindividuellen Abrollen der Materi-
albahnen ausgebildet. Dies ist gemeint, wennim Zusam-
menhang mit diesem Aspekt der Erfindung von einem
"spurindividuellen" Betrieb der Abnahmeeinrichtung die
Redeist. Sind z.B. zweiMaterialrollen vorgesehen, deren
Materialbahnen jeweils in z.B. zwei einzelne Material-
bahnen geteilt werden, dann sind hinsichtlich des Abrol-
lens diese beiden Paare von einzelnen Materialbahnen
individuell handhabbar.

[0047] Ein lediglich rollen- oder bahnindividuelles Ab-
rollen von Materialbahnen von mehreren Materialrollen,
wobei die abgerollten Materialbahnen jeweils anschlie-
Rend in mehrere einzelne Materialbahnen geteilt wer-
den, schlief3t aber nicht aus, dass diese einzelnen Ma-
terialbahnen, die jeweils einer Spur zugeordnet sind, in
anderer Hinsicht spurindividuell gehandhabt werden.
[0048] Wenn ein mehrspuriger Slicer mit einem erfin-
dungsgemalien Inter- bzw. Underleaver versehen ist,
dann ist vorzugsweise eine gemeinsame Steuereinrich-
tung vorgesehen, die dazu ausgebildet ist, das Auf-
schneiden der Produkte und das Bereitstellen des Zwi-
schenblattmaterials spurindividuell zu koordinieren.
[0049] Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft
unter Bezugnahme auf die Zeichnung beschrieben. Es
zeigen:

schematisch eine Seitenansicht eines Sli-
cers mit einem Interleaver gemaR einem
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung sowie
drei schematisierte Einzeldarstellungen,
und

Fig. 1

Fig.2-4 jeweils schematisch eine Ausfiihrungsform

einer Vorschubeinheit eines Interleavers.
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[0050] Die groRRe Darstellung in Fig. 1 zeigt in einer
schematischen, nicht maflstabsgerechten Seitenansicht
einen mehrspurigen Hochgeschwindigkeitsslicer, also
eine Vorrichtung zum mehrspurigen Aufschneiden von
Lebensmittelprodukten wie beispielsweise Wurst,
Fleisch oder Kase.

[0051] In dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel wird
der Slicer vierspurig betrieben. Auf einer zur Horizontalen
geneigten Produktauflage 53 liegen vier aufzuschnei-
dende Produkte 11 nebeneinander. Eine Produktzufuhr
49 umfasst fiir jede Spur, also fur jedes der vier Produkte
11, einen auch als Produktgreifer bezeichneten Produkt-
halter 46, der das Produkt 11 am hinteren Ende halt und
in der durch den Pfeil angedeuteten Zufuhrrichtung einer
senkrecht zur Produktauflage 53 verlaufenden Schnei-
debene 50 zufilhrt, in der sich ein Schneidmesser 51
bewegt, durch dessen Schneidkante die Schneidebene
50 definiert ist.

[0052] Bei dem Schneidmesser 51 kann es sich um
ein sogenanntes Sichel- oder Spiralmesser mit einer si-
chel- oder spiralférmig verlaufenden Schneidkante han-
deln, welches lediglich um eine nicht dargestellte Mes-
serachse rotiert. Alternativ kann das Schneidmesser 51
ein sogenanntes Kreismesser mit einer kreisférmigen
Schneidkante sein, das um eine eigene Messerachse
rotiert und zusatzlich um eine parallel versetzt zur Mes-
serachse verlaufende Achse planetarisch umlauft, um
die zum Abtrennen von Scheiben 13 von den Produkten
11 erforderliche Schneidbewegung relativ zu den Pro-
dukten 11 zu erzeugen.

[0053] Die Produktzufuhr49ist spurindividuell betreib-
bar, d.h. die Produkthalter 46 kdnnen sich grundsatzlich
unabhangig voneinander in der Zufuhrrichtung bewegen
und somit die einzelnen Produkte 11 mit unterschiedli-
chen Geschwindigkeiten und Geschwindigkeitsprofilen
der Schneidebene 50 zufiihren. Dies gilt auch, wenn als
Produktzufuhr 49 anstelle der Produkthalter 46 oder zu-
satzlich zu den Produkthaltern 46 spurindividuell antreib-
bare Produktauflagebander anstelle einer passiven Pro-
duktauflage 53 verwendet werden. Hierdurch kann in je-
der Spur unabhéangig von den jeweils anderen Spuren
der Aufschneidevorgang individuell gesteuert werden,
insbesondere mit dem Ziel einer gewichtsgenauen Er-
zeugung von Scheiben 13 bzw. von jeweils aus mehreren
Scheiben 13 gebildeten Portionen unter Beriicksichti-
gung der individuellen Produkteigenschaften wie insbe-
sondere Gewichtsverteilung und Querschnittsprofil.
[0054] Es ist auch mdglich, in einer Spur den Produkt-
halter 46 anzuhalten oder entgegen der Zufuhrrichtung
zu bewegen, um vorlbergehend keine Scheiben 13 von
dem betreffenden Produkt 11 abzutrennen, wahrend die
Produkte 11 in den anderen Spuren weiterhin aufge-
schnitten werden. Die spurindividuelle Produktzufuhr 49
kann auch die Schneidbewegung des Schneidmessers
51 berticksichtigen, die sich dadurch auszeichnet, dass
pro Schneidbewegung - also pro Umlauf bzw. Rotation
des Schneidmessers 51 - zwar von allen Produkten 11
jeweils eine Scheibe 13 abgetrennt wird, dies jedoch
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nicht exakt zeitgleich erfolgt, sondern aufgrund des eine
bestimmte Zeitdauer bendtigenden Durchgangs des
Schneidmessers 51 durch die Produkte 11 die abge-
trennten Scheiben 13 der Produkte 11 zeitlich nachein-
ander auf die hier von einem sogenannten Portionier-
band 55 gebildete Ablageflache fallen.

[0055] Firviele Produkte 11, beispielsweise Schinken
oder manche Kasesorten, ist es erwlinscht, wenn die je-
weils aufeinanderliegenden, beispielsweise eine stapel-
férmige oder geschindelte Portion bildenden Scheiben
13 voneinander getrennt sind, damit sie spater vom Ver-
braucher leichter einzeln aus einer die Portion enthalten-
den Verpackung entnommen werden kénnen. Hierzu
dienen auf dem Gebiet der Hochgeschwindigkeitsslicer
sogenannte Interleaver, also Vorrichtungen zum Bereit-
stellen von bahnférmigem Zwischenblattmaterial, mitde-
nen es moglich ist, zwischen unmittelbar aufeinanderfol-
gende Scheiben 13 Zwischenblatter 15 einzubringen.
[0056] Interleaver gibt es in unterschiedlichen Ausge-
staltungen. Gemal einer verbreiteten Funktionsweise,
die auch fir den hier dargestellten erfindungsgemafen
Interleaver vorgesehen ist, werden die endlosen Materi-
albahnen 19 im Bereich der Schneidebene 50 von unten
kommend entsprechend der durch die Schneidbewe-
gung des Schneidmessers 51 vorgegebenen Taktung
ausgestolRen. Dies erfolgt derart, dass das vordere Ende
der betreffenden Materialbahn 19 vor der Schnittflache
des betreffenden Produktes 11 liegt und zusammen mit
der als nachstes abgetrennten Scheibe 13 von der Ma-
terialbahn 19 mittels des Schneidmessers 51 abge-
schnitten wird und so ein Zwischenblatt 15 bildet. Dieses
Zwischenblatt kommt auf dem Portionierband 55 bzw.
der zuvor abgetrennten Scheibe 13 und unterhalb der-
jenigen Scheibe 13 zu liegen, mit der zusammen das
Zwischenblatt 15 zuvor abgetrennt wurde.

[0057] Der Aufbau und die Funktionsweise derartiger
Slicer und auch das Grundprinzip eines Interleavers sind
dem Fachmann hinlanglich bekannt, so dass hierauf im
Folgenden nicht ndher eingegangen zu werden braucht.
[0058] Derinden Slicer integrierte erfindungsgemafie
Interleaver ist mehrspurig und zu einem durchgehend
spurindividuellen Bereitstellen des Zwischenblattmateri-
als ausgebildet. Nachfolgend werden Aufbau und Funk-
tionsweise des Interleavers am Beispiel eines Vierspur-
betriebs erlautert. Durch eine vergleichsweise einfache
Umristung kann der erfindungsgemafe Interleaver aber
auch einspurig, zweispurig oder dreispurig betrieben
werden. Die jeweilige Betriebsart ist beispielsweise von
den aufzuschneidenden Produkten, den nachgeschalte-
ten Forder- und Sortiereinrichtungen sowie der Verpa-
ckungsart bzw. der Verpackungsmaschine abhangig.
Generell ist der erfindungsgeméafie Interleaver derart
konzipiert, dass ein Betrieb mit beliebig vielen Spuren
und folglich auch mit mehr als vier Spuren moglich ist.
[0059] Fir jede der vier Spuren S1, S2, S3 und S4
umfasst das Bereitstellen des Zwischenblattmaterials
das Abnehmen des Materials von einem durch eine Ma-
terialrolle 17 gebildeten Materialvorrat, das Speichern
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von Material in einem Schlaufenspeicher 61, das Fiihren
des Materials in einem Bereich zwischen dem Schlau-
fenspeicher 61 und einer Ausgabeeinrichtung 71 sowie
das Ausgeben des Materials mittels der Ausgabeeinrich-
tung 71.

[0060] Fir jede Spur umfasst das Abnehmen der Ma-
terialbahn 19 von der Materialrolle 17 das Abrollen der
Materialbahn 19 mittels eines Abrollantriebs 21 und das
Fordern der Materialbahn 19 in den Schlaufenspeicher
61 hinein mittels einer fir alle Spuren gemeinsamen For-
dereinrichtung 23. Die einzelnen Abrollantriebe 21 und
die gemeinsame Foérdereinrichtung 23 bilden eine Ab-
nahmeeinrichtung des erfindungsgemafen Interleavers.
[0061] Fdir jede Spur erfolgt das Speichern der Mate-
rialbahn 19 durch die Bildung einer Materialschlaufe 20
im Schlaufenspeicher 61. Im Schlaufenspeicher 61 wer-
den die einzelnen Materialbahnen 19 bzw. Schlaufen 20
durch Trennwande (nicht dargestellt) seitlich gefihrt, um
die Spurtreue der Materialbahnen 19 zu gewahrleisten.
[0062] Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel wird die
gesamte Transportstrecke fur die Materialbahn 19 zwi-
schen dem Schlaufenspeicher 61 und der Ausgabeein-
richtung 71 von einem Schacht 111 gebildet, in welchem
die einzelnen Materialbahnen 19 gefiihrt werden. Eine
solche Ausgestaltung ist in der Praxis zwar moglich. Be-
vorzugt sind jedoch zwischen dem Schlaufenspeicher 61
und der Ausgabeeinrichtung 71 zuséatzlich zu einem rei-
nen Flhrungsabschnitt, wie er in Fig. 1 durch den
Schacht 111 gebildet ist, weitere Einrichtungen vorgese-
hen, auf die an dieser Stelle nicht ndher eingegangen
werden soll.

[0063] Das Ausgeben der einzelnen Materialbahnen
19 umfasst jeweils das Entnehmen der Materialbahn 19
aus dem Schlaufenspeicher 61 und das Ausstof3en der
Materialbahn 19 in den Schneidbereich, also vor die
Schnittflache des betreffenden Produktes 11, wie vorste-
hend erlautert. Beim Entnehmen wird die Materialbahn
19 aus dem Schlaufenspeicher 61 gezogen. Gleichzeitig
wird dabei die Materialbahn 19 in den Schneidbereich
vorgeschoben und damit ausgestof3en.

[0064] Diese einzelnen Bereiche des erfindungsge-
malen Interleavers, also die Abnahmeeinrichtung mit
den einzelnen Abrollantrieben 21 und der gemeinsamen
Fordereinrichtung 23, der Schlaufenspeicher 61 sowie
die Ausgabeeinrichtung 71 werden im Folgenden naher
beschrieben. Sofern nichts anderes erwahnt ist, gilt die
jeweilige Beschreibung von Funktion und Aufbau firr jede
der einzelnen Spuren.

[0065] Das Zusammenspiel dieser einzelnen Funkti-
onseinheiten des Interleavers untereinander und auch
das Zusammenspiel des Interleavers mit den Funktions-
einheiten des Slicers, insbesondere - aber nicht aus-
schlieRlich - dem Schneidmesser 51 und der Produktzu-
fuhr 49, wird durch eine Steuereinrichtung 39 gesteuert,
bei der es sich um die zentrale Steuereinrichtung des
Slicers und somit um eine beziiglich des Interleavers ex-
terne Steuereinrichtung handeln kann. Alternativ kann
der Interleaver eine interne Steuereinrichtung aufweisen,
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die mit einer Steuereinrichtung des Slicers zusammen-
arbeitet.

[0066] Des Weiteren kann der Interleaver zusatzlich
externe Signale erhalten, z.B. von einem Kamerasystem,
welches die mittels des Slicers erzeugten Portionen bzw.
die Portionsbildung aus den abgetrennten Scheiben
Uberwacht,

[0067] Die Materialrollen 17 der einzelnen Spuren sind
um eine von einem gemeinsamen Dorn definierte ge-
meinsame Drehachse 33 drehbar gelagert. Jede Mate-
rialrolle 17 umfasst einen Rollenkern 113, auf dem die
Materialbahn 19 aufgewickelt ist. Die Materialrollen 17
sind auf dem Dorn insofern frei drehbar, als der Drehan-
trieb fur die Materialrollen 17 zum Abrollen der Material-
bahnen 19 nicht iiber diesen gemeinsamen Dorn erfolgt.
[0068] Stattdessen ist fur jede Materialrolle 17 ein ei-
gener Abrollantrieb 21 vorgesehen. Jeder Abrollantrieb
21 umfasst einen um eine Schwenkachse 28 ver-
schwenkbaren Antriebsarm 27. Jeder Antriebsarm 27
umfasst einen nicht dargestellten Trager, an dessen ei-
nem Ende eine Antriebsrolle 30 und an dessen anderem
Ende eine Umlenkrolle 32 angebrachtist. Als Antriebsor-
gan fur die Materialrolle 17 dient ein um die Antriebsrolle
30 und die Umlenkrolle 32 umlaufendes Endlosband 25,
das als Reibband ausgebildet ist und dazu dient, tber
das der Materialrolle 17 zugewandete Trum kraftschlis-
sig mit der aufgewickelten Materialbahn 19 der Materi-
alrolle 17 zusammenzuwirken.

[0069] Wie auch in der schematisierten Darstellung
oben rechts in Fig. 1 gezeigt, ist jede Antriebsrolle 30
drehfest mit einer Antriebswelle 31 verbunden, die mittels
eines Antriebsmotors M Uber einen Antriebsriemen 24 in
Drehung versetzt werden kann, um das Reibband 25 an-
zutreiben und auf diese Weise die Materialbahn 19 von
der Materialrolle 17 abzurollen.

[0070] Da die vier Spuren S1, S2, S3 und S4 des In-
terleavers parallel verlaufen und somit auch vier Materi-
alrollen 17 nebeneinander auf dem gemeinsamen Dorn
sitzen, sind die vier Antriebsarme 27 entsprechend in
Querrichtung versetzt zueinander angeordnet. Dies ist
in der schematisierten Darstellung oben rechts in Fig. 1
durch die Zuordnung der Spuren S1 bis S4 zu den ein-
zelnen Antriebsrollen 30 der Antriebsarme 27 angedeu-
tet.

[0071] Besonders vorteilhaft sind die raumliche Anord-
nung der Antriebsarme 27 sowie die Art und Weise des
Drehantriebs fiir die Antriebsrollen 30. Die Drehachsen
29 der Antriebswellen 31 und somit der Antriebsrollen 30
fallen jeweils mit der Schwenkachse 28 des betreffenden
Antriebsarmes 27 zusammen. Dabei ist nicht fur alle An-
triebsarme 27 eine einzige gemeinsame Schwenkachse
28 vorgesehen. Stattdessen sind die Antriebsarme 27
paarweise zusammengefasst, wobei fiir jedes Paar eine
gemeinsame Schwenkachse 28 vorgesehen ist. Dabei
sind den Spuren S1 und S3 zwei um eine obere
Schwenkachse 28 verschwenkbare Antriebsarme 27 zu-
geordnet, wahrend den Spuren S2 und S4 zwei Antriebs-
arme 27 zugeordnet sind, die um eine untere Schwenk-
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achse 28 verschwenkbar sind.

[0072] In dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel be-
sitzen alle Antriebsarme 27 die gleiche Lange und liegen
die obere Schwenkachse 28 und die untere Schwenk-
achse 28 auf einem Kreiszylinder um die gemeinsame
Drehachse 33 der Materialrollen 17. Alternativ kbnnen
die Antriebsarme 27 unterschiedlich lang und die
Schwenkachsen 28 anders angeordnet sein.

[0073] Sowohl fiir das obere Paar von Antriebsarmen
27 als auch fur das untere Paar von Antriebsarmen 27
ist jeweils ein Koaxialwellenantrieb 35 bzw. 37 vorgese-
hen. Die beiden Antriebsmotoren M1 und M3 gehdéren
zu dem oberen Koaxialwellenantrieb 35, wahrend der
untere Koaxialwellenantrieb 37 die beiden Antriebsmo-
toren M4 und M2 umfasst. Ein Motor M3 bzw. M4 ist
jeweils mit einer inneren Antriebswelle 31 fir die axial
weiter entfernt gelegene Antriebsrolle 30 verbunden,
wahrend der jeweils andere Motor M1 bzw. M2 mit einer
die innere Antriebswelle 31 umgebenden Hohlwelle 31
verbunden ist, auf der die naher gelegene Antriebsrolle
30 sitzt.

[0074] Wie bereits erwdhnt, sind die Antriebsmotoren
M1 bis M4 nicht direkt mit den Antriebswellen 31 verbun-
den, sondern Uber Antriebsriemen 24. Dies ermdglicht
eine versetzte oder abgesetzte Positionierung der Moto-
ren und folglich eine optimale Nutzung des im Interleaver
zur Verfiigung stehenden Raumes. Dariiber hinaus kann
hierdurch der Interleaver vergleichsweise schmal gebaut
werden, da die Motoren M1 bis M4 jeweils nicht in axialer
Verlangerung der Antriebswellen 31 positioniert zu wer-
den brauchen.

[0075] Ein weiterer Vorteil dieses Antriebskonzepts
bestehtdarin, dass alle Motoren M1 bis M4 einschlief3lich
der Antriebsriemen 24 nur auf einer Seite des Interlea-
vers angeordnet sind. Uber die andere Seite des Inter-
leavers ist dieser Bereich daher besser zuganglich. Be-
sonders vorteilhaft ist, dass alle Antriebsrollen 30 und
somit Antriebsarme 27 von der gleichen Seite aus - nam-
lich ausgehend von der "bevorzugten" Bedienseite - auf
diejeweilige Antriebswelle 31 aufgestecktund von dieser
abgenommen werden kénnen. Dies erleichtert nicht nur
die Reinigung und die Wartung, sondern ermdéglicht auch
einen einfachen und schnellen Umbau beispielsweise
dann, wenn auf einen Slicer- und Interleaverbetrieb mit
einer anderen Spuranzahl umgestellt werden soll.
[0076] Diese Vorteile gelten auch fiir die Anordnung
der Materialrollen 17, die alle von derselben Seite aus -
und zwar von der gleichen Seite wie die Abrollantriebe
21 - auf den gemeinsamen Dorn aufgesteckt und von
diesem abgenommen werden kénnen. Es genligt daher,
wenn die Funktionsbereiche des Interleavers nur von ei-
ner Seite aus zuganglich sind.

[0077] Fdir jeden Antriebsarm 27 ist zudem ein nicht
dargestellter ~ Schwenkantrieb  vorgesehen.  Der
Schwenkantrieb kann beispielsweise eine Kolben/Zylin-
der-Anordnung umfassen. Hierdurch kénnen die An-
triebsarme 27 jeweils in einen passiven Zustand ge-
schwenkt werden, in welchem das Reibband 25 aulRer
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Reibeingriff mit der Materialrolle 17 ist. Bei diesem pas-
siven Zustand kann es sich beispielsweise um eine Park-
position handeln, in welche die Antriebsarme 27 ge-
schwenkt werden, wenn neue Materialrollen 17 einge-
setzt werden sollen.

[0078] Dass erfindungsgemaf die Abrollantriebe 21
jeweils mitihrem Reibband 25 kraftschliissigam auferen
Umfang der Materialrolle 17 angreifen, um die Material-
bahn 19 abzurollen, hat den Vorteil, dass die Abrollrate,
d.h. die pro Zeiteinheit abgerollte Bahnléange, unabhan-
gig vondem momentanen Durchmesser der Materialrolle
17 und somit deren Aufbrauchgrad ist. Die vorstehend
erwahnten Schwenkantriebe (nicht dargestellt) kdnnen
jeweils den Antriebsarm 27 in Richtung der Drehachse
33 der Materialrolle 17 mit einer vorgegebenen Kraft bzw.
einem vorgegebenen Drehmoment vorspannen, so dass
der Antriebsarm 27 dem wahrend des Betriebs abneh-
menden Durchmesser der Materialrolle 17 nachgefiihrt
wird und der Reibeingriff zwischen dem Reibband 25 und
der aufgewickelten Materialbahn 19 stets gleich groR ist.
[0079] Mit einem gestrichelten Kreis ist eine nahezu
aufgebrauchte Materialrolle 17 dargestellt, deren Durch-
messer nur wenig grof3er als der Durchmesser des Rol-
lenkerns 113 ist. Ein oberer Antriebsarm 27 sowie ein
unterer Antriebsarm 27 sind zur Veranschaulichung ei-
nes entsprechend weit in Richtung der Drehachse 33 der
Materialrollen 17 geschwenkten Zustands gestrichelt
dargestellt.

[0080] Der Betrieb der Abrollantriebe 21 richtet sich
nach Anforderungen von der zentralen Steuereinrich-
tung 39. Wird in einer Spur weniger Material oder vori-
bergehend kein Material benétigt, kann die Abrollrate der
betreffenden Spur durch Verringern der Umlaufge-
schwindigkeit des Reibbandes 25 bzw. durch Abschalten
des Antriebsmotors M entsprechend geandert werden.
In einem Nichtantriebszustand bei ausgeschaltetem An-
triebsmotor M verbleibt der betreffende Antriebsarm 27
mit seinem Reibband 25 in Reibeingriff mit der aufgewi-
ckelten Materialbahn 19, wird also nicht etwa mittels des
vorstehend erwahnten Schwenkantriebs (nicht darge-
stellt) auRer Eingriff mit der Materialrolle 17 geschwenkt.
Dies hat den Vorteil, dass das Reibband 25 als Bremse
fur die Materialrolle 17 wirksam ist, wodurch ein trag-
heitsbedingtes Weiterdrehen der Materialrolle 17 verhin-
dert wird.

[0081] DasAbnehmen der Materialbahnen 19 von den
Materialrollen 17 umfasst nicht nur das Abrollen mittels
der vorstehend erlauterten Abrollantriebe 21, sondern
auRerdem das Fordern der Materialbahnen 19 in den
Schlaufenspeicher 61 hinein. Hierzu umfasst die Abnah-
meeinrichtung eine Fordereinrichtung 23 die zusatzlich
schematisiert oben in der Mitte der Fig. 1 dargestellt ist.
[0082] Firjede Spur S1 bis S4 umfasst die Forderein-
richtung 23 eine Forderrolle 47, die zusammen mit einer
Gegenrolle 48 einen Forderspalt fur die jeweilige Mate-
rialbahn 19 bildet. Alle Forderrollen 47 sitzen auf einer
gemeinsamen Antriebswelle 45, werden also nur ge-
meinsam angetrieben, und zwar Uber einen gemeinsa-
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men Antriebsmotor 41, der Uber einen Antriebsriemen
42 die gemeinsame Antriebswelle 45 der Foérderrollen 47
in Drehung versetzt.

[0083] Der spurindividuelle Betrieb dieser Forderein-
richtung 23 wird dadurch erreicht, dass jeder Forderrolle
47 eine Rutschkupplung 43 zugeordnet ist, die zwischen
der Forderrolle 47 und der gemeinsamen Antriebswelle
31 angeordnet ist. Beiden Rutschkupplungen 43 handelt
es sich jeweils um eine Magnetkupplung, deren Schalt-
punkt eingestellt werden kann.

[0084] Uber die Steuereinrichtung 39 wird die Férder-
einrichtung 23 derart betrieben, dass die Materialbahnen
19 jeweils zwischen der betreffenden Materialrolle 17
und der betreffenden Forderrolle 47 stets auf Spannung
gehalten wird. Wahrend des Betriebs kann die gemein-
same Antriebswelle 45 mit einer konstanten Drehzahl
rotieren, die auf einen erwarteten Betrieb des Interlea-
vers fur das jeweilige Schneidprogramm des Slicers ab-
gestimmt ist. Wird in einer Spur der Abrollantrieb 21 an-
gehalten oder verringert sich die Abrollrate in einer Spur,
braucht in den Betrieb der Fordereinrichtung 23 nicht ak-
tiv eingegriffen zu werden, da eine unter die Forderrate
der Fordereinrichtung 23 abfallende Abrollrate in einer
Spur durch die Kupplung 43 dieser Spur abgefangen
wird, ohne dass die betreffende Materialbahn 19 ber-
mafig beansprucht wird oder gar reift.

[0085] Ein Vorteil dieses Konzepts besteht darin, dass
die Fordereinrichtung 23 nur einen einzigen Antrieb mit
Antriebsmotor 41 und Antriebsriemen 42 und lediglich
eine einzige gemeinsame Antriebswelle 45 fiir alle Spu-
ren S1 bis S4 bendtigt und keine konstruktiven oder steu-
erungstechnischen MafRnahmen erforderlich sind, um ei-
nen aktiv spurindividuellen Betrieb der Férdereinrichtung
23 zu realisieren.

[0086] Wenn nicht gerade in einer der Spuren die
Kupplung 43 aktiv ist und somit in dieser Spur voriber-
gehend kein Material in den Schlaufenspeicher 61 hinein
gefoérdert wird, bestimmt die Férderrate der Forderein-
richtung 23 diein jeder Spur pro Zeiteinheitin den Schlau-
fenspeicher 61 gelangende Bahnlange. Da letztlich der
Uber die Steuereinrichtung 39 gesteuerte Betrieb der ein-
zelnen Abrollantriebe 21 darliber entscheidet, ob und
wieviel Material pro Zeiteinheit in den einzelnen Spuren
von der jeweiligen Materialrolle 17 abgerollt wird, sind
die einzelnen Forderraten in den Schlaufenspeicher 61
hinein letztlich durch die einzelnen Abrollraten bestimmt.
[0087] Der spurbezogene Materialbedarf im Schneid-
bereich wird von der Steuereinrichtung 39 ermittelt und
durch eine entsprechende spurbezogene Ansteuerung
der Abrollantriebe 21 sichergestellt. Der Schlaufenspei-
cher61 sorgtinjeder Spurfiir eine Entkopplung zwischen
der tragen Materialrolle 17 einerseits und der hochdyna-
mischen Ausgabeeinrichtung 71 andererseits, die im
Takt des Schneidmessers 51 jeweils kurzfristig eine der
Lange des jeweils bendtigten Zwischenblatts 15 entspre-
chende Bahnldnge ausgeben muss. Ein derart hochdy-
namisches taktweises Ausstol3en von relativ langen Ma-
terialabschnitten ware mit einem Abziehen der Material-
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bahn 19 unmittelbar von der Materialrolle 17 unvereinbar.
[0088] Die Steuereinrichtung 39 sorgt deshalb dafir,
dass in jeder Spur zu jedem Zeitpunkt eine flr einen st6-
rungsfreien Ausgabebetrieb der Ausgabeeinrichtung 71
ausreichend grofl3e Bahnlange im Schlaufenspeicher 61
zur Verfligung steht, indem flir eine stets ausreichend
groRRe Materialschlaufe 20 im Schlaufenspeicher 61 ge-
sorgt wird.

[0089] Die Bildung und Aufrechterhaltung dieser Ma-
terialschlaufen 20 in den einzelnen Spuren wird zum ei-
nen durch einen ausreichend groflen "Nachschub" mit-
tels der Abnahmeeinrichtung, also der Abrollantriebe 21
und der Fordereinrichtung 23, und zum anderen durch
einen Luftkreislauf mit einer kombinierten Saug-und Bla-
seinrichtung 63, 65 erzielt.

[0090] Ein zu dieser kombinierten Saug- und Blasein-
richtung 63, 65 gehdrendes Geblase 64 ist mit seiner
Saugseite Uber eine Saugleitung 66 an ein Unterdruck-
gehause 68 angeschlossen, in welchem mehrere, inner-
halb des Gehauses 68 stromungstechnisch voneinander
getrennte Unterdruckkammern 69 ausgebildet sind. Mit-
tels nicht dargestellter Sensoren kann der Druck in jeder
Unterdruckkammer 69 gemessen und der Steuereinrich-
tung 39 zur Verfiigung gestellt werden.

[0091] Zueinem Schlaufenbereich des Schlaufenspei-
chers 61 hin ist das Gehause 68 durch eine gekrimmte
Anlageflache 67 begrenzt, in der Offnungen ausgebildet
sind, Uber welche Luft aus dem Schlaufenbereich in die
einzelnen Unterdrucckammern 69 gelangen kann, wie
es durch die kleinen Pfeile angedeutet ist. Die Unter-
druckkammern 69 sind jeweils an die Saugleitung 66 und
somit an die Saugseite des Geblases 64 angeschlossen,
das mit seiner Druckseite in den Schlaufenbereich hinein
gerichtet ist, wie es in Fig. 1 durch den Pfeil angedeutet
ist.

[0092] Dieser Luftkreislauf bewirkt, dass stets eine be-
stimmungsgemafle Materialschlaufe 20 geformt wird
und die Materialbahn 19 bestimmungsgemaf an der An-
lageflache 67 des Unterdruckgehauses 68 anliegt. Da
die Materialbahn 19 aufgrund des in den Unterdruckkam-
mern 69 herrschenden Unterdrucks gegen die Anlage-
flache 67 gesaugt wird, dient die Anlageflache 67 gleich-
zeitig als Bremse fiir die Materialbahnen 19. Hierdurch
werden die Materialbahnen 19 stets unter leichter Span-
nung gehalten, wodurch verhindert wird, dass sich die
Materialbahnen 19 aufstauchen, wenn die im Schneid-
takt arbeitende Ausgabeeinrichtung 71 die Materialbah-
nen 19 hochdynamisch aus dem Schlaufenspeicher 61
herauszieht. Die Bremswirkung der Anlageflache 67
bzw. der Unterdruckkammern 69 ist dabei derart einge-
stellt, dass dieser hochdynamische Entnahmeprozess
nicht beeintrachtigt wird.

[0093] Mittels der erwdhnten Drucksensoren in den
Unterdruckkammern 69 kann die Steuereinrichtung 39
erkennen, welche Unterdruckkammer 69 von der Mate-
rialbahn 19 bedeckt ist und welche nicht. Aus diesen In-
formationen kann auf einfache Weise mit ausreichender
Genauigkeit ein Mal fir die momentane Groflke der Ma-
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terialschlaufe 20 im Schlaufenbereich des Schlaufen-
speichers 61 abgeleitet werden. In Fig. 1 ist die gestri-
chelt gezeichnete Materialbahn 19 mit einer maximalen
SchlaufengréRe dargestellt. Durch eine gepunktete Linie
ist der Verlauf der Materialbahn 19 mit minimaler Schlau-
fengréRe angedeutet, bei der nur noch die oberste Un-
terdruckkammer 69 teilweise von der Materialbahn 19
abgedeckt ist.

[0094] Die Steuerung 39 kann gemafl der so ermittel-
ten individuellen SchlaufengréRen spurindividuell die
einzelnen Abrollantriebe 21 aktivieren oder deaktivieren
bzw. die einzelnen Abroliraten durch entsprechende An-
steuerung der Motoren M1 bis M4 verandern, um sicher-
zustellen, dass fiir jede Spur zu jedem Zeitpunkt eine
ausreichend groRRe Materialschlaufe 20 vorhanden ist,
um die vorstehend erlauterte Entkopplung zwischen der
betreffenden Spur der Ausgabeeinrichtung 71 und der
zugehdrigen Materialrolle 17 aufrechtzuerhalten.
[0095] Die Ausgabeeinrichtung 71 ist ebenfalls zu ei-
nem spurindividuellen Betrieb ausgebildet. Hierzu um-
fasst eine Vorschubeinheit 73 fiir jede der Spuren S1 bis
S4 eine Vorschubwalze 74, wie nachstehend anhand
zweier moglicher Ausfiihrungsbeispiele geman den Fig.
2 und 3 naher erlautert wird. Die Vorschubwalzen 74 be-
sitzen eine gemeinsame Drehachse 99, wobei flr jede
Vorschubwalze 74 ein eigener Antriebsmotor A1, A2, A3
bzw. A4 vorgesehen ist, der lber einen Antriebsriemen
78 mit einer Antriebswelle 83 (vgl. Fig. 2) zusammen-
wirkt, mit der die betreffende Vorschubwalze 74 drehfest
verbunden ist.

[0096] Wie Fig. 2 zeigt, werden die beiden Vorschub-
walzen 74 fir die Spuren S1 und S2 (iber einen rechten
Koaxialwellenantrieb 79 angetrieben, wahrend ein linker
Koaxialwellenantrieb 81 die beiden Vorschubwalzen 74
der anderen beiden Spuren S3 und S4 antreibt. Die je-
weils innenliegende Vorschubwalze 74 wird Uber eine
innenliegende Antriebswelle 83 angetrieben, wohinge-
gen die jeweils aulenliegende Vorschubwalze 74 tber
eine die innenliegende Antriebswelle 83 umgebende
Hohlwelle 83 angetrieben wird.

[0097] Aufdiese Weise lasst sich ein spurindividueller
Antrieb von vier auf einer gemeinsamen Drehachse 99
nebeneinander angeordneten Vorschubwalzen 74 fir
die Vorschubeinheit 73 der Ausgabeeinrichtung 71 rea-
lisieren.

[0098] Eine alternative Ausgestaltung fir einen Vier-
spurantrieb mit vier individuell antreibbaren Vorschub-
walzen 74 ist schematisch in Fig. 3 dargestellt. Hier sind
zwei parallel verlaufende Drehachsen 91 vorgesehen,
wobei auf jeder der beiden Achsen 91 jeweils zwei Zwei-
spureinheiten 95 nebeneinander angeordnet sind. Jede
Zweispureinheit 95 umfasst eine Vorschubwalze 74 und
eine Andriickrolle 76, die drehfest miteinander verbun-
den sind und beispielsweise einstlickig miteinander aus-
gebildet sein kénnen. Jede Vorschubwalze 74 wirkt un-
mittelbar mit einer jeweiligen Materialbahn 19 zusam-
men, wahrend die mitrotierende Andriickrolle 76 miteiner
Freilauffunktion bezlglich der Materialbahn 19 in ihrer
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Spur versehen ist. Die Freilauffunktion ist dadurch reali-
siert, dass die Andrickrolle 76 (ber ein Walzlager 97
eine frei drehbare Andriickhilse 98 fir die Materialbahn
19 tragt.

[0099] Fir jede der Spuren S1 bis S4 bilden also eine
Vorschubwalze 74 auf der einen Achse 91 und eine An-
driickeinheit aus Andrickrolle 76 und Andriickhilse 98
auf der anderen Achse 91 ein Paar 93, das einen Vor-
schubspalt fir die betreffende Materialbahn 19 bildet.
[0100] Jede Zweispureinheit 95 kann beispielsweise
Uber einen nicht dargestellten Antriebsriemen mittels ei-
nes zugehdrigen Antriebsmotors (nicht dargestellt) um
die jeweilige Achse 91 gedreht werden, wobei die beiden
Achsen 91 mit entgegengesetztem Drehsinn angetrie-
ben werden. Benachbarte Zweispureinheiten 95 auf ei-
ner gemeinsamen Achse 91 sind relativ zueinander ver-
drehbar. Hierzu greift jeweils eine axiale Verlangerung
einer Andrickrolle 76 in eine stirnseitige Vertiefung der
benachbarten Vorschubwalze 74 ein, an der die Verlan-
gerung der Andrickrolle 76 in radialer Richtung durch
ein Walzlager 96 abgestiitzt ist.

[0101] Durchdiese Anordnungistein spurindividueller
Vorschub fiir vier nebeneinanderliegende Spuren S1 bis
S4 als eine besonders kompakte Einheitrealisiert, in wel-
che die den einzelnen Vorschubwalzen 74 zugeordneten
Gegeneinheiten bzw. Andriickeinheiten 76, 98 integriert
sind. Eine Aufteilung in eine Vorschubeinheit einerseits
und eine Gegeneinheit andererseits wie beim Ausfih-
rungsbeispiel gemal den Fig. 1 und 2 ist hier folglich
nicht vorgesehen.

[0102] Wie Fig. 1 zeigt, ist bei dem hier dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel zuséatzlich zu der Vorschubeinheit
73 mit den vier spurindividuell antreibbaren Vorschub-
walzen 74 eine Gegeneinheit 75 vorgesehen. Die Ge-
geneinheit 75 kann furjede Vorschubwalze 74 zumindest
eine zugehdorige Andriickrolle 76 aufweisen, die elastisch
oder federnd gelagertist, wie in Fig. 1 schematisch durch
die Federung 77 und in Fig 4 schematisch durch eine als
Federung ausgebildete Kolben/ZylinderAnordnung 109
angedeutet ist.

[0103] Alternativ kann die Gegeneinheit 75 eine Viel-
zahl von langs einer parallel zur Drehachse 99 der Vor-
schubwalzen 74 verlaufenden Achse verteilt angeordne-
ten Gegenelementen insbesondere in Form von indivi-
duell federnd gelagerten Andriickwalzen oder Andriick-
rollen jeweils mit einem gegentiber den Vorschubwalzen
74 kleinen Durchmesser aufweisen. Diese nicht ange-
triebenen Gegenelemente bilden mitjeder der Vorschub-
walzen 74 einen Vorschubspalt fiir eine der Materialbah-
nen 19. Derartige Gegeneinheiten oder Andriickeinhei-
ten fiur Ausgabeeinrichtungen von Interleavern sind
grundséatzlich bekannt, weshalb hierauf nicht naher ein-
gegangen zu werden braucht.

[0104] Wie die Darstellung unten links in Fig. 1 sche-
matisch zeigt, besteht eine Besonderheit der Ausgabe-
einrichtung 71 darin, dass die Vorschubeinheit 73 und
die Gegeneinheit 75 zusammen mit einer auch als
Schneidbrille, Formschale oder Gegenmesser bezeich-
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neten Schneidkante 85 an einer stationdren Aufnahme
70 angebracht sind, die an einem Maschinengestell 115
des Slicers befestigt ist.

[0105] Die Aufnahme 70 und die Komponenten Ge-
geneinheit 75, Vorschubeinheit 73 und Schneidkante 85
sind derart miteinander korrespondierend ausgebildet,
dass diese Komponenten ausschlieBlich in einer einzi-
gen Reihenfolge an der Aufnahme 70 werkzeuglos mon-
tiert werden kdnnen.

[0106] Dabei wird zuerst die Gegeneinheit 75 an der
Aufnahme 70 angeordnet. Durch anschlielendes An-
bringen der Vorschubeinheit 73 wird die Gegeneinheit
75 in ihrer Sollposition fixiert und gesichert. Die Anbrin-
gung der Vorschubeinheit 73 erfordert eine kombinierte
Dreh-/Schwenkbewegung in eine Endposition, die - wie
durch den Pfeil in der grof3en Darstellung der Fig. 1 an-
gedeutet - zur Folge hat, dass beim Anbringen der Vor-
schubeinheit 73 alle Antriebsriemen 78 der Antriebsmo-
toren A1 bis A4 gleichzeitig gespannt werden, die zuvor
im entspannten Zustand um die zu beiden Seiten vorste-
henden Antriebswellen 83 der Vorschubwalzen 74 gelegt
worden sind. Entsprechend werden bei der Entnahme
der Vorschubeinheit 73 die Antriebsriemen 78 automa-
tisch entspannt.

[0107] Zuletzt wird die Schneidkante 85 an der Auf-
nahme 70 angebracht. Die Schneidkante 85 wiederum
positioniert und sichert die Vorschubeinheit 73 in ihrer
Sollposition. Eine Spanneinrichtung 117, die zwei pneu-
matisch relativ zur Aufnahme 70 - wie durch die beiden
Doppelpfeile angedeutet - verstellbare Spannbolzen 117
umfasst, positioniert und sichert abschlieRend die
Schneidkante 85 und damit alle drei Komponenten Ge-
geneinheit 75, Vorschubeinheit 73 und Schneidkante 85
an der Aufnahme 70.

[0108] Die Aufnahme 70 kann dariber hinaus zur An-
bringung weiterer Einrichtungen dienen. So kann es z.
B. in der Praxis erforderlich sein, den sogenannten
Schneidspalt zwischen dem Schneidmesser 51 und der
Schneidkante 85 auf einen bestimmten Wert einzustel-
len. In diesem Zusammenhang kénnen Sensoren wie z.
B. Schwingungssensoren eingesetzt werden, die an der
Aufnahme 70 angebracht oder in die Aufnahme 70 inte-
griert werden kénnen.

[0109] Aufdiese Weise ist eine einfache und zuverlas-
sige werkzeuglose Montage und Demontage der drei ge-
nannten Komponenten realisiert.

[0110] Mittels der Spannbolzen 117 kann zudem eine
Abfrage durch die Steuereinrichtung 39 erfolgen und er-
kannt werden, ob tberhaupt eine Schneidkante 85 vor-
handen ist und ob - in Abhangigkeit von dem jeweils ein-
gestellten Schneidprogramm - die richtige Schneidkante
85 montiert worden ist. Bei fehlender Schneidkante 85
beispielsweise fahren die Spannbolzen 117 weiter aus
als bei vorhandener korrekter Schneidkante 85 - diese
Fehlpositionierung der Spannbolzen 117 kann von der
Steuereinrichtung 39 erkannt werden.

[0111] Wie vorstehend bereits erlautert, erfolgt das
AusstoRRen der Materialbahn 19 mittels der Ausgabeein-
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richtung 71 derart, dass das vordere Ende der Material-
bahn 19 vor der Schnittflaiche des jeweiligen Produktes
11 liegt, damit es zusammen mit der als nachstes abzu-
trennenden Scheibe 13 von der Materialbahn 19 mittels
des Schneidmessers 51 abgeschnitten und so ein Zwi-
schenblatt 15 bilden kann.

[0112] Um das vordere Ende der Materialbahn 19 in
diesem Sinne zu beeinflussen, wird mittels einer Luft-
strdmung in dem Bereich zwischen der Materialbahn 19
und der Schnittflache des Produkts 11 ein Unterdruck
erzeugt, der bewirkt, dass sich das vordere Ende der
Materialbahn 19 gegen die Schnittflache legt. Dieses
Konzept ist grundsatzlich bekannt. Die Luftstrémung
kann z.B. dadurch erzeugt werden, dass Druckluft Gber
einen sich quer zur Materialbahn 19 erstreckenden Spalt
oder uber mehrere in Querrichtung verteilt angeordnete
Offnungen ausgestoRen wird.

[0113] WieFig.4 zeigt, wird erfindungsgemal tber die
Vorschubeinheit 73 fiir jede der Spuren S1 bis S4 eine
individuell variierbare Luftstrdomung 87 erzeugt, so dass
die freien Enden der einzelnen Materialbahnen 19 spu-
rindividuell beeinflusst werden kénnen. Die einzelnen
Luftstrdomungen 87 kdnnen in zeitlicher Hinsicht sowie
hinsichtlich ihrer Starke spurindividuell variiert werden.
[0114] Dies wird dadurch erreicht, dass im vorderen
Bereich der Vorschubeinheit 73 oberhalb des von der
Vorschubeinheit 73 und der Gegeneinheit 75 gebildeten
Austrittsspalts fur die einzelnen Materialbahnen 19 fiir
jede Spur S1 bis S4 mehrere Austrittséffnungen quer zur
jeweiligen Materialbahn 19 verteilt angeordnet sind.
[0115] Jede Austritts6ffnung gehort zu einem in der
Vorschubeinheit 73 ausgebildeten Auslasskanal 101,
wobei alle Auslasskanale 101 von einem gemeinsamen
Verteilerraum 103 ausgehen, der Uber einen Einlasska-
nal 105 und eine Zufuhrleitung 107 mit einer nicht dar-
gestellten Druckluftquelle in Verbindung steht. Jede Zu-
fuhrleitung 107 ist mit einem steuerbaren Ventil 108 ver-
sehen. Die Ventile 108 kdnnen lber eine Stelleinrichtung
89 spurindividuell angesteuert werden.

[0116] Hierdurch kénnen fiir jede der Spuren S1 bis
S4 das zeitliche Verhalten und die Starke der jeweiligen
Luftstrdomung 87 unabhangig von den jeweils anderen
Spuren variiert werden.

[0117] Beiderin Fig. 4 auRerdem dargestellten Leiste
72 handelt es sich um ein auswechselbares
Verschleiteil bevorzugt aus Kunststoff, das als mit dem
Schneidmesser 51 beim Durchtrennen der einzelnen
Materialbahnen 19 zusammenwirkende Schneidkante
dient.

[0118] Der Interleaver kann dazu ausgebildet sein, in
jeder der einzelnen Spuren S1 bis S4 aufeinanderfolgen-
de Materialbahnen 19 automatisch miteinander zu ver-
binden. In Fig. 1 sind schematisch mogliche Positionen
dargestellt, an denen eine in den Interleaver integrierte
Verbindungseinrichtung V angeordnet werden kann.
[0119] In Fig. 1 nicht dargestellt ist eine Wechselein-
richtung, die dazu ausgebildet ist, eine jeweils genutzte
Materialrolle 17 automatisch gegen eine zu nutzende
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Materialrolle 17 zu wechseln. Die Wechseleinrichtung
kann auBerhalb des Interleavers angeordnet oder we-
nigstens zum Teil in den Interleaver integriert sein. Fir
jede der Spuren S1 bis S4 kann eine eigene Wechsel-
einrichtung vorgesehen sein. Alternativ kdnnen mehrere
Spuren oder alle Spuren eine gemeinsame Wechselein-
richtung aufweisen.

[0120] Eine Mehrspurigkeitdes Interleavers kannauch
dadurch realisiert werden, dass fiir mehrere Spuren S
eine gemeinsame, drehbar gelagerte Materialrolle 17
vorgesehen ist, wobei fir die Materialbahn 19 dieser ge-
meinsamen Materialrolle 17 eine Einrichtung T zum Tei-
len der Materialbahn 19 in mehrere einzelne Material-
bahnen 19 vorgesehen ist. Eine mdgliche Position, an
der eine solche, in den Interleaver integrierte Teilungs-
einrichtung T angeordnet werden kann, ist in Fig. 1 sche-
matisch angedeutet. Fir diese Spuren S, d.h. fir die be-
treffende Materialrolle 17, ist dann lediglich ein Abrollan-
trieb 21 vorgesehen.

[0121] Dabeiist es z.B. mdglich, dass ein vierspuriger
Interleaver dadurch realisiert wird, dass zwei Material-
rollen 17 vorgesehen sind, denen jeweils ein Abrollan-
trieb 21 und eine Teilungseinrichtung T zugeordnet sind,
d.h. ausderen Materialbahn 19 jeweils zwei einzelne Ma-
terialbahnen 19 entstehen, so dass an die den Teilungs-
einrichtungen T nachgeordneten Einrichtungen vier ein-
zelne Materialbahnen 19 wie in dem Fall gelangen, dass
fur jede Spur S eine eigene Materialrolle 17 und keine
Teilungseinrichtung T vorgesehen ist.

[0122] Unterschiedliche Kombinationen sind denkbar.
So kann z.B. bei einem vierspurigen Interleaver fir zwei
Spuren jeweils eine eigene Materialrolle und fiir zwei wie-
tere Spuren eine gemeinsame Materialrolle und eine Tei-
lungseinrichtung vorgesehen sein.

[0123] Bei dem erfindungsgemaRen Interleaver ist
folglich eine durchgehend spurindividuelle Handhabung
der einzelnen Materialbahnen 19 méglich, so dass der
Interleaver mittels der Steuereinrichtung 39 in Abhangig-
keit von dem Schneidprozess derart betrieben werden
kann, dass derspurindividuelle Interleaverbetrieb perfekt
auf den spurindividuellen Schneidbetrieb abgestimmt
werden kann.

[0124] Der Vollstandigkeit halber ist noch zu erwah-
nen, dass auch ein einspurig ausgebildeter oder vori-
bergehend einspurig betriebener Interleaver einen Ab-
rollantrieb aufweisen kann, wie er vorstehend jeweils fiir
eine der Spuren S1 bis S4 beschrieben ist.

Bezugszeichenliste

[0125]
11 Produkt
13  Scheibe

15  Zwischenblatt
17  Materialrolle
19  Materialbahn
20  Schlaufe
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28
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39
41
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46
47
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49
50
51
53
55
61
63
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65
66
67
68
69
70
71

72
73
74
75
76
77
78
79
81
83
85
87
89
91
93
95
96
97
98
99
101

21

Abrollantrieb
Fordereinrichtung
Antriebsriemen

Reibband, Antriebsorgan
Antriebsarm

Schwenkachse

Drehachse der Antriebswellen
Antriebsrolle

Antriebswelle

Umlenkrolle

Drehachse der Materialrollen
oberer Koaxialwellenantrieb
unterer Koaxialwellenantrieb
Steuereinrichtung

Antrieb der Férdereinrichtung
Antriebsriemen

Kupplung

Antriebswelle

Produkthalter

Foérderrolle

Gegenrolle

Produktzufuhr
Schneidebene
Schneidmesser
Produktauflage
Portionierband
Schlaufenspeicher
Saugeinrichtung, Bremse
Geblase

Blaseinrichtung

Saugleitung

Anlageflache

Gehause
Unterdruckkammer
Aufnahme
Ausgabeeinrichtung

Leiste

Vorschubeinheit
Vorschubwalze
Gegeneinheit
Andriickrolle

Federung
Antriebsriemen

rechter Koaxialwellenantrieb
linker Koaxialwellenantrieb
Antriebswelle
Schneidkante
Druckluftstrémung
Stelleinrichtung
gemeinsame Achse
Paar

Zweispureinheit
Walzlager

Walzlager
Andriickhilse
gemeinsame Drehachse
Auslasskanal
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103
105
107
108
109
111
113
115
117

< >Z2 0

Verteilerraum

Einlasskanal

Zufuhrleitung

Ventil
Kolben/Zylinder-Anordnung
Schacht

Rollenkern
Maschinengestell
Spannbolzen

Spur

Antriebsmotor des Abrollantriebs
Antriebsmotor fiir Vorschubwalze
Verbindungseinrichtung
Teilungseinrichtung

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum mehrspurigen Bereitstellen von
bahnférmigem Zwischenblattmaterial an einem
Schneidbereich, in welchem mehrspurig zugefihrte
Produkte (11) gleichzeitig in Scheiben (13) geschnit-
ten und Zwischenblatter (15) eingebracht werden,
die im Schneidbereich von dem bereitgestellten Zwi-
schenblattmaterial abgetrennt werden,

mit einem Materialvorrat, der fur jede Spur (S) eine
drehbar gelagerte Materialrolle (17) umfasst, und
mit einer Abnahmeeinrichtung (21, 23), die zu einem
spurindividuellen Abrollen der Materialbahnen (19)
von den Materialrollen (17) ausgebildet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abnahmeein-
richtung fiir jede Spur einen Abrollantrieb (21) um-
fasst, der in einem aktiven Zustand formschlissig
oder kraftschlussig in Eingriff mit der Materialrolle
(17) oder mit der aufgewickelten Materialbahn (19)
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

wobei die Abrollantriebe (21) jeweils als Reibantrieb
ausgebildet sind, der in einem aktiven Zustand in
Reibeingriff mit der aufgewickelten Materialbahn
(19) ist, insbesondere wobei die Reibantriebe derart
steuerbar sind, dass sie nach einem Ubergang von
einem Antriebszustand in einen Nichtantriebszu-
stand in Reibeingriff mit der aufgewickelten Materi-
albahn (19) verbleiben.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

wobei der Reibantrieb ein Reibrad, eine Anordnung
von mehreren Reibradern, oder wenigstens ein um-
laufendes Reibband (25) umfasst, dessen einer
Trum mit der aufgewickelten Materialbahn (19) zu-
sammenwirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,
wobei der Abrollantrieb (21) in einen passiven Zu-
stand Uberflhrbar ist, in welchem der Abrollantrieb
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(21) auBer Eingriff mit der aufgewickelten Material-
bahn (19) ist, und/oder wobei der Abrollantrieb (21)
einen verschwenkbaren Antriebsarm (27) umfasst,
insbesondere wobei die Schwenkachse (28) des An-
triebsarmes (27) mit einer Drehachse (29) einer An-
triebswelle (31) fir ein Antriebsorgan (25), insbeson-
dere ein Reiborgan, des Antriebsarmes (27) zusam-
menfallt.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

wobei fiir die Antriebsarme (27) der einzelnen Spu-
ren (S) parallel zueinander versetzte Schwenkach-
sen (28) vorgesehen sind, und/oder wobei die Ma-
terialrollen (17) der einzelnen Spuren (S) um eine
gemeinsame Drehachse (33) drehbar gelagert sind
und die Schwenkachsen (28) der Antriebsarme (27)
aufeinem Kreis um die gemeinsame Drehachse (33)
liegen.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,

wobei die Antriebsarme (27) der einzelnen Spuren
(S) paar- oder gruppenweise zusammengefasstsind
und fiir jedes Paar bzw. jede Gruppe eine gemein-
same Schwenkachse (28) vorgesehen ist, und/oder
wobei die Antriebsarme (27) der einzelnen Spuren
(S) paar- oder gruppenweise zusammengefasst sind
und fir jedes Paar bzw. jede Gruppe ein Koaxialwel-
lenantrieb (35, 37) mit mehreren koaxial ineinander
liegenden Antriebswellen (31) vorgeseheniist, die je-
weils einem der Antriebsarme (27) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
wobei alle Antriebsarme (27) zur Montage oder De-
montage von der gleichen Seite der Vorrichtung auf
ihre jeweilige Antriebswelle (31) aufschiebbar sind,
und/oder wobei fir jeden Antriebsarm (27) ein
Schwenkantrieb vorgesehenist, der eine Kolben/Zy-
linder-Anordnung umfasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 7,
wobei fiir jeden Abrollantrieb (21) ein Riemenantrieb
mit einem versetzt zu einer Antriebswelle (31) ange-
ordneten Antriebsmotor (11) vorgesehen ist,
und/oder wobei die Abrollraten der einzelnen Mate-
rialbahnen (19) jeweils bei mit der Materialrolle (17)
oder mitder aufgewickelten Materialbahn (19)in Ein-
griff bleibendem Abrollantrieb (21) durch Verandern
der Antriebsgeschwindigkeit des Abrollantriebs (21)
veranderbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

wobei durch eine interne oder externe Steuereinrich-
tung (39) das Abnehmen der einzelnen Materialbah-
nen (19) durch spurindividuelles Betreiben der ein-
zelnen Abrollantriebe (21) steuerbar ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
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spriche,

wobei eine Férdereinrichtung (23) vorgesehen ist,
die einen gemeinsamen Antrieb (41) fir alle Materi-
albahnen (19) und fir jede Materialbahn (19) eine
eigene Kupplung (43) umfasst, insbesondere wobei
die Kupplung (43) eine selbsttatig kraft- oder dreh-
momentabhangig schaltende Kupplung ist, insbe-
sondere eine Rutschkupplung.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

wobei der Antrieb (41) eine gemeinsame Antriebs-
welle (45) fur alle Materialbahnen (19) und auf der
Antriebswelle (45) fur jede Materialbahn (19) eine
eigene Forderrolle (47) umfasst, wobei jeweils zwi-
schen den Fdérderrollen und der Antriebswelle (45)
eine Kupplung (43) wirksam ist, und/oder wobei die
Kupplung (43) als Magnetkupplung ausgebildet ist,
und/oder wobei die Kupplung (43) auf unterschied-
liche Schwellenwerte fir die Kraft- oder Drehmo-
mentubertragung einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,

wobei die Forderrate des Antriebs (41) derart auf
das Abrollen abgestimmt ist, dass alle Materialbah-
nen (19) stets auf Spannung gehalten sind, und/oder
wobei fiir die Forderrate des Antriebs (41) ein kon-
stanter Wert vorgegeben oder vorgebbar ist, insbe-
sondere wobei der konstante Wert groRer ist als die
groRte fur die jeweilige Anwendung erwartete Ab-
rollrate.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,

wobei die Foérderrate des Antriebs (41) zeitlich ver-
anderbar und dabei in Abhangigkeit von einem MafR
einstellbar ist, das aus einer oder mehreren der Ab-
rollraten ableitbar ist, und/oder wobei der Antrieb
(41)der Fordereinrichtung (23) abschaltbarist, wenn
sich kein Abrollantrieb (21) mehr in einem Antriebs-
zustand befindet, und wieder einschaltbar ist, sobald
wenigstens ein Abrollantrieb (21) wieder in einen An-
triebszustand tbergeht, und/oder wobei durch eine
interne oder externe Steuereinrichtung (39) der An-
trieb (41) der Fordereinrichtung (23) in Abhangigkeit
von den Abrollraten der einzelnen Materialbahnen
(19) zum Verandern der Forderrate steuerbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

wobei der Materialvorrat flir zumindest zwei Spuren
(S) eine gemeinsame drehbar gelagerte Materialrol-
le (17) umfasst, und wobei fir die Materialbahn (19)
der gemeinsamen Materialrolle (17) eine Einrichtung
zum Teilen der Materialbahn (19) in mehrere einzel-
ne Materialbahnen (19) vorgesehen ist.

Vorrichtung zum mehrspurigen Aufschneiden von
Lebensmittelprodukten (11), insbesondere Hochge-
schwindigkeitsslicer,
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mit einer Produktzufuhr (49), die mehrere aufzu-
schneidende Produkte (11) gleichzeitig einem
Schneidbereich zufihrt, in welchem sich ein
Schneidmesser (51) rotierend und/oder umlaufend
bewegt, um die zugefiihrten Produkte (11) gleichzei-
tigin Scheiben (13) zu schneiden, und mit einer Vor-
richtung zum mehrspurigen Bereitstellen von bahn-
férmigem Zwischenblattmaterial nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, insbesondere wobei
eine gemeinsame Steuereinrichtung (39) vorgese-
hen ist, die dazu ausgebildet ist, das Aufschneiden
der Produkte (11) und das Bereitstellen des Zwi-
schenblattmaterials spurindividuell zu koordinieren.

Claims

An apparatus for a multitrack provision of web-like
interleaved sheet material ata cutting region in which
products (11) supplied on multiple tracks are simul-
taneously cut into slices (13) and interleaved sheets
(15) are introduced which are cut off from the pro-
vided interleaved sheet material in the cutting region,
said apparatus comprising a material store which
comprises a rotatably supported material roll (17) for
each track (S); and

a removal device (21, 23) which is configured for a
rolling off of the material webs (19) individually per
track from the material rolls (17), characterized in
that

the removal device comprises a roll-off drive (21) for
each track, said roll-off drive (21) being in form-fitted
engagement or force-transmitting engagement with
the material roll (17) or with the wound material web
(19) in an active state.

An apparatus in accordance with claim 1,

wherein the roll-off drives (21) are each configured
as friction drives which are in frictional engagement
with the wound material web (19) in an active state,
in particular wherein the friction drives are controlla-
ble such that they remain in frictional engagement
with the wound material web (19) after a transition
from a driving state into a non-driving state.

An apparatus in accordance with claim 2,

wherein the friction drive comprises a friction wheel;
an arrangement of a plurality of friction wheels; or at
least one revolving friction belt (25) whose one run
cooperates with the wound material web (19).

An apparatus in accordance with claim 2 or claim 3,
wherein the roll-off drive (21) can be changed into a
passive state in which the roll-off drive (21) is out of
engagement with the wound material web (19),
and/or wherein the roll-off drive (21) comprises a piv-
otable drive arm (27), in particular wherein the pivot
axis (28) of the drive arm (27) coincides with an axis
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of rotation (29) of a drive shaft (31) for adrive member
(25), in particular for a friction member, of the drive
arm (27).

An apparatus in accordance with claim 4,

wherein pivot axes (28) offset in parallel from one
another are provided for the drive arms (27) of the
individual tracks (S), and/or wherein the material rolls
(17) of the individual tracks (S) are rotatably support-
ed abouta common axis of rotation (33) and the pivot
axes (28) of the drive arms (27) are disposed on a
circle about the common axis of rotation (33).

An apparatus in accordance with claim 4 or claim 5,
wherein the drive arms (27) of the individual tracks
(S)are combined pair-wise or group-wise and a com-
mon pivot axis (28) is provided for each pair or for
each group, and/or wherein the drive arms (27) of
the individual tracks (S) are combined pair-wise or
group-wise and a coaxial shaft drive (35, 37) is pro-
vided for each pair or for each group and comprises
a plurality of drive shafts (31) which are disposed
coaxially in one another and which are each associ-
ated with one of the drive arms (27).

An apparatus in accordance with any one of the
claims 4 to 6,

wherein all of the drive arms (27) can be pushed onto
their respective drive shaft (31) from the same side
of the apparatus for assembly or dismantling, and/or
wherein a pivot drive which comprises a piston-in-
cylinder arrangement is provided for each drive arm
(27).

An apparatus in accordance with any one of the
claims 2 to 7,

wherein a belt drive comprising a drive motor (11)
arranged offset from a drive shaft (31) is provided
for each roll-off drive (21), and/or wherein the roll-off
rates of the individual material webs (19) can be
changed by changing the drive speed of the roll-off
drive (21), in each case when the roll-off drive (21)
remains in engagement with the material roll (17) or
with the wound material web (19).

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

wherein the removal of the individual material webs
(19) is controllable by an internal or external control
device (39) by an operation of the individual roll-off
drives (21) individually per track.

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

wherein a conveying device (23) is provided which
comprises a common drive (41) for all the material
webs (19) and a separate clutch (43) for each ma-
terial web (19), in particular wherein the clutch (43)
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is a clutch which engages automatically in depend-
ence on force or on torque, in particular a slip clutch.

An apparatus in accordance with claim 10,
wherein the drive (41) comprises a common drive
shaft (45) for all the material webs (19) and, at the
drive shaft (45), a separate conveying roller (47) for
each material web (19), wherein a clutch (43) is in
each case active between the conveying rollers and
the drive shaft (45), and/or wherein the clutch (43)
is configured as a magnetic clutch, and/or wherein
the clutch (43) can be setto different threshold values
for the force transmission or for the torque transmis-
sion.

An apparatus in accordance with claim 10 or claim
11,

wherein the conveying rate of the drive (41) is coor-
dinated with the rolling off such that all the material
webs (19) are always held under tension, and/or
wherein a constant value is predefined or predefin-
able for the conveying rate of the drive (41), in par-
ticular wherein the constant value is larger than the
largest roll-off rate expected for the respective ap-
plication.

An apparatus in accordance with any one of the
claims 10 to 12,

wherein the conveying rate of the drive (41) is vari-
able in time and is in this respect settable in depend-
ence on a measure which can be derived from one
or more of the roll-off rates, and/or wherein the drive
(41) of the conveying device (23) can be switched
off when no roll-off drive (21) is in a driving state any
longer and it can be switched back on as soon as at
least one roll-off drive (21) transitions back into a
driving state, and/or wherein the drive (41) of the
conveying device (23) is controllable by an internal
or external control device (39) in dependence on the
roll-off rates of the individual material webs (19) in
order to change the conveying rate.

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

wherein the material store comprises a common ro-
tatably supported material roll (17) for at least two
tracks (S), and wherein a device for dividing the ma-
terial web (19) into a plurality of individual material
webs (19) is provided for the material web (19) of
the common material roll (17).

An apparatus for a multitrack slicing of food products
(11), in particular a high-speed slicer,

comprising a product feed (49) which simultaneously
supplies a plurality of products (11) to be sliced to a
cutting region in which a cutting blade (51) moves in
arotating and/or revolving manner to simultaneously
cut the supplied products (11) into slices (13); and
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an apparatus for the multitrack provision of web-like
interleaved sheet material in accordance with any
one of the preceding claims, in particular wherein a
common control device (39)is provided which is con-
figured to coordinate the slicing of the products (11)
and the provision of the interleaved sheet material
individually per track.

Revendications

Procédé pour la fourniture en une ou plusieurs voies
de matériau de feuille intermédiaire en forme de ban-
de au niveau d’une zone de découpe dans laquelle
des produits (11) alimentés en plusieurs voies sont
découpés en tranches (13) et simultanément des
feuilles intermédiaires (15) sont interposées, qui
sont séparées du matériau de feuille intermédiaire
fourni dans la zone de découpe,

comportant une réserve de matériau qui comprend
un rouleau de matériau (17), monté de maniére ro-
tative, pour chaque voie (S), et

comportant un moyen de prélevement (21, 23) réa-
lisé pour dérouler, individuellement par voie, les ban-
des de matériau (19) depuis les rouleaux de maté-
riau (17),

caractérisé en ce que

le moyen de prélévement comprend pour chaque
voie un entrainement de déroulement (21) qui, dans
un état actif, est en engagement par coopération de
forme ou par coopération de force avec le rouleau
de matériau (17) ou avec la bande de matériau en-
roulée (19).

Dispositif selon la revendication 1,

dans lequel

les entrainements de déroulement (21) sont réalisés
chacun sous forme d’entrainement a friction qui,
dans un état actif, est en engagement par friction
avec la bande de matériau enroulée (19), et

en particulier, les entrainements par friction peuvent
étre commandés de maniére a rester en engage-
ment par friction avec la bande de matériau enroulée
(19), aprés une transition d’un état d’entrainement
a un état de non-entrainement.

Dispositif selon la revendication 2,

dans lequel

I'entrainement par friction comprend une roue de
friction, un agencement de plusieurs roues de fric-
tion, ou au moins une courroie de friction (25) en
circulation, dont un brin coopére avec la bande de
matériau enroulée (19).

Dispositif selon la revendication 2 ou 3,

dans lequel

I'entrainement de déroulement (21) peut étre mis
dans un état passif dans lequel I'entrainement de
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déroulement (21) n’est pas en engagement avec la
bande de matériau enroulée (19), et/ou
I'entrainement de déroulement (21) comprend un
bras d’entrainement pivotant (27),

en particulier, I'axe de pivotement (28) du bras d’en-
trainement (27) coincide avec un axe de rotation (29)
d’'un arbre d’entrainement (31) pour un organe d’en-
trainement (25), en particulier pour un organe de fric-
tion, du bras d’entrainement (27).

Dispositif selon la revendication 4,

dans lequel

des axes de pivotement (28) décalés parallélement
les uns aux autres sont prévus pour les bras d’en-
trainement (27) des voies individuelles (S), et/ou les
rouleaux de matériau (17) des voies individuelles (S)
sont montés de maniére rotative autour d’'un axe de
rotation commun (33), etles axes de pivotement (28)
des bras d’entrainement (27) sont situés sur un cer-
cle autour de I'axe de rotation commun (33).

Dispositif selon la revendication 4 ou 5,

dans lequel

les bras d’entrainement (27) des voies individuelles
(S) sont réunis par paires ou par groupes, et un axe
de pivotement commun (28) est prévu pour chaque
paire ou pour chaque groupe, et/ou les bras d’en-
trainement (27) des voies individuelles (S) sont réu-
nis par paires ou par groupes, et un entrainement a
arbres coaxiaux (35, 37) est prévu pour chaque paire
ou pour chaque groupe, qui comprend plusieurs ar-
bres d’entrainement (31) disposés coaxialement les
uns dans les autres et associés chacun a I'un des
bras d’entrainement (27).

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 6,
dans lequel

pour le montage ou pour le démontage, tous les bras
d’entrainement (27) peuvent étre enfilés sur leur ar-
bre d’entrainement respectif (31) depuis le méme
c6té du dispositif, et/ou

un entrainement pivotant est prévu pourchaque bras
d’entrainement (27), qui comprend un ensemble a
piston/cylindre.

Dispositif selon I'une des revendications 2 a 7,
dans lequel

un entrainement a courroie comprenant un moteur
d’entrainement (11) disposé de maniére décalée par
rapport a un arbre d’entrainement (31) est prévu
pour chaque entrainement de déroulement (21),
et/ou les taux de déroulement respectifs des bandes
de matériau individuelles (19) sont variables par va-
riation de la vitesse d’entrainement de I'entraine-
ment de déroulement (21), 'entrainement de dérou-
lement (21) restant en engagement avec le rouleau
de matériau (17) ou avec la bande de matériau en-
roulée (19).
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Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

dans lequel

le prélevement des bandes de matériau individuelles
(19) peut étre commandé par un moyen de comman-
de interne ou externe (39) en faisant fonctionner in-
dividuellement par voie les entrainements de dérou-
lement individuels (21).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

dans lequel

il est prévu un moyen de transport (23) qui comprend
un entrainement commun (41) pour toutes les ban-
des de matériau (19) et qui comprend un accouple-
ment (43) propre pour chaque bande de matériau
(19), et en particulier, 'accouplement (43) est un ac-
couplement de commutation automatique dépen-
dant de la force ou du couple de rotation, en parti-
culier un accouplement a glissement.

Dispositif selon la revendication 10,

dans lequel

I'entrainement (41) comprend un arbre d’entraine-
ment commun (45) pour toutes les bandes de ma-
tériau (19) et comprend, sur I'arbre d’entrainement
(45), un rouleau de transport (47) propre pour cha-
que bande de matériau (19), un accouplement (43)
respectif agissant entre les rouleaux de transport et
I'arbre d’entrainement (45), et/ou

I'accouplement (43) est réalisé sous forme d’accou-
plement magnétique, et/ou

I'accouplement (43) est réglable a différentes va-
leurs seuil pour la transmission de la force ou du
couple de rotation.

Dispositif selon la revendication 10 ou 11,

dans lequel

letaux de transportde I'entrainement (41) estadapté
au déroulement de telle sorte que toutes les bandes
de matériau (19) sont toujours maintenues sous ten-
sion, et/ou

une valeur constante est prédéfinie ou prédéfinissa-
ble pour le taux de transport de I'entrainement (41),
et

en particulier, la valeur constante est supérieure au
plus grand taux de déroulement attendu pour I'ap-
plication respective.

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 12,
dans lequel

le taux de transport de I'entrainement (41) est varia-
ble dans le temps et est ainsi réglable en fonction
d’une mesure qui peut étre dérivée d’'un ou de plu-
sieurs des taux de déroulement, et/ou
I'entrainement (41) du moyen de transport (23) peut
étre coupé lorsque plus aucun entrainement de dé-
roulement (21) n’est dans un état d’entrainement, et
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peut étre remis en marche dés qu’au moins un en-
trainement de déroulement (21) se remet dans un
état d’entrainement, et/ou

I'entrainement (41) du moyen de transport (23) peut
étre commandé par un moyen de commande interne
ou externe (39) en fonction des taux de déroulement
des bandes de matériau individuelles (19), afin de
varier le taux de transport.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

dans lequel

la réserve de matériau comprend un rouleau de ma-
tériau (17) monté de maniere rotative, commun pour
au moins deux voies (S), et

pour la bande de matériau (19) du rouleau de maté-
riau commun (17), il est prévu un moyen pour sub-
diviser la bande de matériau (19) en plusieurs ban-
des de matériau individuelles (19).

Dispositif pour le tranchage en une ou plusieurs
voies de produits alimentaires (11), en particulier
trancheuse a haute performance,

comportant une alimentation en produits (49) qui
ameéne plusieurs produits a trancher (11) simultané-
ment jusqu'a une zone de découpe dans laquelle
une lame de coupe (51) se déplace en rotation et/ou
en révolution afin de découper simultanément les
produits amenés (11) en tranches (13), et un dispo-
sitif selon I'une des revendications précédentes pour
fournir en plusieurs voies un matériau de feuille in-
termédiaire en forme de bande, dans lequel est pré-
vu en particulier un moyen de commande commun
(39) qui estréalisé pour coordonner individuellement
parvoie le tranchage des produits (11) etla fourniture
du matériau de feuille intermédiaire.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

17

32



EP 3 424 854 B1

ETE\ @]
E@Vs_\ 0¥

A%

414
Fm_hms_\ @ %

143
_N?s_\ @]

vé ¥¢ 08

6¢'8¢

18



Fig.2

-

\
\ " 101 103 73 105 107
[ /

\\ [/

—99
74

EP 3 424 854 B1

/
1 e 1

w
|
|
I
[

5
Ll

19

*
{

7
i

f

gf
r

)
105

103

)
105

107




EP 3 424 854 B1

VS

G6

IS

a6

9, 86 /6 6l

96

)
9/ .6 86 6l

.

| O

6l 86 6

7
ﬂ 96 61 /6 86 9. 4

€6

G6

g6

20



EP 3 424 854 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» DE 102013204956 A1 [0003]

21



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

