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Procédé de découpe de préparation culinaire en portions et d’emballage desdites portions, son dispositif et

ses utilisations.

@ L’invention conceme un dispositif de découpe et d’em-
ballage en continu de préparations culinaires. Il comporte:

- un dispositif (2) de stockage et d’amenée des prépara-
tions culinaires (1),

- un poste de découpe (3) présentant au moins: une sta-
tion d’entrée (f\} des préparations culinaires, une pluralité
de stations de découpe (B, G, D, E), un dispositif de dépla-
cement des préparations de station a station, une station
de sortie (G) du poste de découpe, une centrale de coupe
(6) a jet d’eau sous trés haute pression comportant au
moins un jet,

- un poste (7) de chargement, transport et décharge-
ment,

- et un poste d’emballage (8).
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2681576

PROCEDE DE DECOUPE DE PREPARATION CULINAIRE EN PORTIONS ET
D'EMBALLAGE DESDITES PORTIONS, SON DISPOSITIF ET SES
UTILISATIONS

La présente invention se rapporte & un procédé de

5 découpe de préparation culinaire en portions et d'emballage

desdites portions et & son dispositif.

On connait depuis longtemnps la congélation comme
moyen de conservation des aliments et plats cuisinés. Les
dispositifs de décongélation rapide (micro-ondes ou autres)

10 ont permis l'essor du trés important marché de la
restauration & partir de produits surgelés.

I1 est devenu possible de préparer industriellement
des plats ensachés ou emballés en parts individuelles, et
vendus congelés.

15 Torgque les préparationg culinaires ne nécessitant
pas une présentation trés soignée, par exemple les sauces,
les légumes (riz, pommes de terrve coupées,...), les
viandes, etc, le conditionnement ne pose pas de probléme
particulier. Mais lorsque la présentation est essentielle,

20 comme  pour la patisserie, la manutention et le
conditionnement exigent de trés grands soins.

Généralement les giteaux, tartes, pizzas ou autres
sont congeléds entiers et emballés de telle sorte gue leurs

mouvements sont trés limités et la présentation ne s'en

)
b

trouve pas affectée.

En face de 1la consommation croissante de plats
individuels, il est apparu intéressant de proposer aussi
des giteaux, tartes, pizzas et autres plats a présentation
soighée, sous forme de parts individuelles.

20 Cependant, alors gue l'emballage d'un gidteau entier
congelé ne pose pas de difficultés particuliéres parce que
le gateau forme un produit relativement solide, qui se
tient de lui méme, il n'en est pas toujours de méme pour la

portion : la découpe du giteau frais peut provoquer des

4nd

197

déformations nuisibles & sa présentation.

C'est pourguoi les gateaux (par exemple) sont
découpés en sortie de fabrication, avant congélation puis
chagque portion est déposée dans un emballage, et congelée;

et les opérations doivent rester manuelles pour assurer la
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bonne qualité du produit £fini, c¢e gui entraine des prix
élevés.

En outre ce procédé apporte des incertitudes:

- les portions sont difficilement réguliéres (poids
variable),

- les traces de deoigts, mnéme avec l'utilisation de
gants, sont fréguentes,

~ le préhensiocn manuelle est un facteur de risgues
bactériologigques important.

Selon un autre procédé de découpe et emballage on
découpe le giteau congelé & 1'aide de couteaux &
guillotine, puis manuellement on préléve les portions et on
les emballes. Mais ce procédé gui est également coliteux du
fait gue 1'emballage est manuel et & la piéce, présente
encore les incertitudes:

~ les couteaux sont difficilement bien centrés et
les portions n'ont alors pas le méme poids; en outre au
centre du gdteau il se forme un trou plus ou moins
important cqui provogque une perte de matiére pour chagque
portion, qui est au détriment de la présentation, et gqui
entraine des risques bactériclogigques lors de la
décongélation des particules;

-~ la préhension manuelle laisse encore des traces
de doigts et est aussi un facteur de risgues
bactériologigques,

- en outre si le gidteau n'est pas parfaitement
congelé, lorsque 1'intérieur est crémeux, la créme adhére
aux lames: les portions ne sont plus présentables et
doivent &tre jetées, et il faut nettoyer les couteaux ce
gui perturbe la cadence de production.

L'invention a pour o¢bjectif de vrésoudre ces
inconvénients. A cette fin elle propose d'automatiser
complétement le procédé de découpe des giteaux ou autres
produits similaires en portions ayant une présentation
irréprochable et leur emballage.

L'inventicn a pour objet un procédé de découpe de

paration culinaire en portions =t d'emballage desdites

{Dv

r

g

=

portions, en continu, caractérisé en ce gue successivement:



i

e8]
o

B
S L

i

S S

2681576

- on dispose la préparation sur un poste de
découpe, comportant une succession de stations de découpe,

- & chagque station, la préparation est découpée -
d'un trait de découpe - au moyen d'un dispositif muni d'au
moing un jet d'eau tr2s fin & trés haute pression,

-~ aprés chague découpe la préparation est déplacée
jusgu'a la station suivante, de telle sorte gque deux traits
de coupe successifs déterminent au moins une portion,

- lorsgue la préparation est entiérement découpée,
les portions sont, ensemble mais individuellement,
prélevées et transportées vers un poste d'emballage, oix
elles sont toubes simultanément emballées.

Le  procédé est  encore remarguable par les
caractéristigques suivantes:

- préalablement & la découpe, les préparations sont
congelées, et les opérations de décocupe et d'emballage sont
conduites en quelques minutes dans une atmosphére &
température ambiante ou basse de l'ordre de quelques degrés
au~dessus de zéro de sorte que 1'état de congélation ne
g'en trouve pas affecté.

- pour l!l'emballage chague portion est amenée devant
une barquetie d'emballage, sur laquelle on la dispese avant
de la recouvrir d'un couvercle, le socle et le couvercle
étant prévus pour immobiliser la portion.

L'invention porte é&galement sur le dispositif de
découpe et d'emballage en continu de préparations
culinaires pour la réalisation du procédé précédemment
défini, caractérisé en ce gqu'il comporte:

- un dispositif de stockage et d'amenée des
préparations culinaires,

- un poste de découpe présentant au moins:

. une station d'entrée des préparations culinaires,

. une pluralité de stations de découpe,

. un dispositif de déplacement des préparations de
station & station,

. une station de sortie de poste de découpe,

. une centrale de coupe & jet d'eaun sous trés haute

pression comportant au moins un Jjet,
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- un poste de chargement, transport et
déchargement,

- un poste d'emballage.

Le dispositif est encore remarquable par les
caractéristigques suivantes:

- le dispositif d'amenée comporte en fin de
parcours un organe de poussée gui assure le chargement de
la préparation sur le poste de découpe;

- le poste de découpe comporte un support qui se
déplace devant les stations de découpe,

- le poste de découpe conmporte un support fixze
devant les stations de découpe qui se déplacent,

- le support comporte au moins un élément de
surface rigide présentant au moins un évidement, chaque
évidement étant destiné & recevoir un plateau de découpe,

- chague plateau de découpe présente au moins une
fente traversante, destinde au passage du jet d'eau,

- la face du plateau destinée & recevoir Ila
préparation culinaire, ou face supédrieure, comporte au
moins deux nervures ou bossages plats gqui s'étendent
longitudinalement sur le plateau et sont séparés par une
fente, chagque bossage étant un suppert sur lequel repose la
préparation,

- les bossages s'étendent vers le haut sur une
hauteur déterminant un espace sous la préparation, pour le
passage d'un organe de préhension de la préparation,

- la centrale de découpe comporte au moins une buse
de projection dont la trajectoire de découpe est
rectiligne,

- la centrale de découpe comporte une pluralité de
buses, une & chagque station, relides mécaniquement entre
elles de sorte gue les découpes soient gimultandes,

- le poste de chargement, transport et déchargement
comporte au moins deux dispositifs de préhension reliés
ensemble par une articulation, montéds sur un rail de
guidage et de transport,

- chague dispositif de préhension comporte une
potence dont le montant vertical porte un organe horizontal

en forme de pelle ou de fourche, le doigt é&tant mobile
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verticalement sur le montant et le montant £tant mobile
horizontalement sur la traverse,

- le support est une table, montée tournante autour
de son centre,

- la table comporte une pluralité d'évidements
réguliérement répartis sur une circonférence, de sorte dque
1'angle au centre, entre deux évidements, détermine l'angle
de rotation de la table entre deux stations de travail
successives, cet angle déterminant é&galement la taille de
lz portion,

- chaque plateau est circulaire et présente au
moins une fente rectiligne passant par le centre et
s'étendant sur une mé&me distance de part et d'autre de
celui-ci.

-~ la centrale de découpe comporte au moins deux
bras portant chacun une buse de jet, lesquels se déplacent
parall&lement au-dessus de deux évidements voisins de sorte
gue les jets traversent verticalement simultanément chacun
une fente, le décalage angulaire entre les ~&videments
formant les portions,

- les évidements et les plateaux comportent des
repéres de positionnement respectifs afin d'assurer le
positionnement rigoureux des plateaux par rapport aux Jjets
de découpe.

- le rail de transport comporte une extrémité de
chargement circulaire gqui s'enroule autour d'un évidement
et une extrémité rectiligne qui s'étend devant le poste
d'emballage, et les organes de préhension sont orientés du
cdté du centre de l'enrculement du rail.

L'invention porte encore sur les utilisations du
procédé et de son digpositif. En effet le procédé peut
s'appliquer, d'une part & la découpe et le conditionnement
de produits frais dont la consistance permet une découpe
non suivie d'une déformation ou d'un étalement, d'autre
part & la découpe de produits surgelés (ou congelés).

Afin de mieux comprendre l'invention on a illustré
au dessin annexé un exemple de réalisation, nen limitatif,

sur lecuel:
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- la figure 1 est une vue d'ensemble schématique du
dispeositif selon l'invention,

~ la figure 2 est une vue de dessus du dispositif
selon l'invention,

- la figure 3 est une vue de dessus d'un plateau de
découpe,

~ la figure 4 est une vue de profil du plateau de
la figure 3 avec coupe partielle selon III-IIT,

- la figure 5 est une vue schématique en
perspective de l'organe de préhension,

- la figure 6 est une wvue de détail schématique en
perspective du dispositif d'articulation et transport des
organes de préhension de la figure 5,

- les figures 7a, 7b, 7¢, 74 illustrent Ile
mouvement de l'organe de préhension,

- la figure 8 est un schéma d'une variante de
support de découpe selen 1l'invention.

L'exenple de réalisation illustvé ci-aprés se
rapporte & la découpe de giteaux 1 de forme circulaire:
génoises, tartes ou autres.

Le dispositif, comme on le voit sur la figure 1
comporte un dispositif 2 de stockage et d'amende ou les
gdteaux sont entreposés puis, un & un, conduits dans
1'installation de découpe 3. L'installation comporte un

hissis 4 sur lequel sont montés le poste de découpe, c'est

Q

32 dire le support 5 portant les gdteaux avec une station
d'entrde A et des stations de découpe B, C, D,... et la
centrale de coupe 6, puis le poste de chargement, transport
et déchargement 7 et le poste d'emballage 8.

Dans 1'exemple le dispositif d'amenée est une bande
transporteuse 9 de type connu en sci. Son déplacement est
contrdlé par des capteurs de présence non veprésentés de
sorte que les giteaux 1 sont immobilisés en fin de parcours
toujours au méme endroit prédéterminé. Le dispositif
comporte en fin de parcours un organe de poussée 10 dont la
fonction est de pousser latéralement le giteau afin de le
dégager de la bande transporteuse et de le charger sur le

poste de découpe.
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Le poste de découpe est constitué d'un support
rigide 5 sur lequel on dispose les gdteaux 1, gqui se
déplace en continu par pas successifs, devant des stations
de travail. A chagque fois ¢u'un gdteau arrive devant une
station, le support s'arré&te, lorsque le travail est achevé
le gsupport se déplace Jjusgu'a la station de travail
suivante, etc.

Le support 5 comporte, comme le montre la variante
de la figure 8, au moins un élément de surface rigide 50,
chacun présentant au moins un évidement 14.

Dans 1'exemple de réalisation, 1le support est
constitué d'une table 11 plane ronde et rigide disposée
entre deux longerons paralléles 29, 30 du ch3ssis 4. Cette
table est montée en rotation autocur de son axe central 12
et tourne selon la £lédche 13 (figure 2) dans le sens
inverse desgs aiguilles d'une montre. La rotation constitue
le moyen de déplacement du support 5 au sens de
1'invention.

La table présente une série d'évidements 14
répartis sur une circonférence & la périphérie de la table.
Les évidements sont identigques, de préférence circulaires
et traversent la table : ce sont des trous. Ces &videments
sont destinés & recevoir un plateaun 15, de forme
correspondante circulaire.

Les évidements sont répartis réguligrement de sorte
qu'un mdme angle au centre 16 les sépare. Dans 1'exemple la
table comporte huit évidements espacéds entre eux d'un angle
aiz centre de quarante «c¢ing degrés. Chaque plateau
correspond & une station de travail.

Les plateauz 15 ont la forme d'un disque
circulaire: la face inférieure 17 présente & sa périphérie
un épaulement 18 venant en appui sur le berd de
1'évidement. Des moyens conhus en soi et non représentés
{nervures et rainuresg) sont prévus sur les bords des
évidements et plateaux afin de pouveir les positionner trés
rigoureusenent {(repéres de positionnement).

Les plateaux présentent une pluralité de fentes 19
gui traversent toute 1'épaisseur; dans l'exemple ils en

comportent tous guatre. Les fentes scnt rectilignes,



i
w

30

N 2681576

passent par le centre 20 du disgue et s'étendent sur une
méme distance 21 de part et d'autre de celui-ci 20. De
préférence la longueur de fentes est supérieure ou égale au
diamétre du g3teau. En outre les fentes sont espacées
régulidérement d'un angle 24 de méme valeur que l'angle 16
espacant deux d&videments consécutifs. Dans l'exemple de
réalisation l'angle 24 est de guarante cing degrés.

Aingi constituéds les plateaux présentent huit
pertions de gurface 25 gui déterminent huit portions de
gateau.

La face supérieure 22 présente une pluralité de
nervures ou bossages 22. Chacun de ces bossages est plat,
paralléle & la surface générale du plateau et s'étend
longitudinalement sur le plateau dans une direction
radiale. Ils constituent un support sur lequel la
préparation repose. La face supérieure comporte au moins un
bossage 23 entre deux fentes 19 voisines. En outre les
bessages s'étendent vers le haut sur une hauteur
substantielle 26, par ecxemple de l'ordre de 1 a 4
millimétres, afin de réserver un espace 27 pour le passage
d'un organe de préhension 28 de la portion de gateau
découpée.

La centrale de coupe est un dispositif dont le
fonctionnement est connu  en goi : elle comporte
essentiellement une alimentation en eau, un dispositif de
mise & trés haute pression (de 1l'ordre de 4.10%2 Pascals
soit 4000 bars), une ou plusieurs buses 32 de sortie de
jets trés fins, montés & l'extrémité de bras porteurs 31.

Selon l'invention 1la c¢entrale de coupe comporte
quatre buses distinctes 32, soit autant gque de fentes sur
un plateaun; elles sont montées fixes, chacune a 1l'extrémité
d'un bras rigide et reliées & un méme boitier de
répartition 33; 1la position des buses par rapport au
boitier est fixe. '

Le boitier de répartition est monté coulissant sur
des rails 34 rectilignes paralléles eux-mémes montés fixes
sur le chigsis perpendiculairement aux longerons 29 et 30.
De la sorte les buses se déplacent toutes avec le

déplacement du boitier sur les rails.
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Les buses sont disposées de telle sorte que leur
jet, vertical, tombe exactement dans wune fente d'un
plateau. Elles sont situées sur une circonférence 35 gui se
déplace au-~dessus de la table dans un mouvement rectiligne
paralléle aux rails 34 de déplacement du bhoitier, limité &
la longueur de la fente. Lorsgue les buses sont 3 1l'aplomb
du centre des plateaux {(milieu de fente), le centre de la
circonférence se trouve au centre 12 de la table et 1l'on
voit gue les buses sont espacdes angulairement d'un angle
de 45 degrés (Figure 2).

Chague buse 32 constitue une station de coupe, et
les gquatre buses, gui se déplacent gimultanément, et
rédalisent en m&me temps quatre traits de coupe, sur dguatre
giteanx gqui se suivent, posés sur dguatre plateaux 15
guccessifs. Les plateaux é&étant situés sur une nméme
circonférence et géparés d'un angle au centre de quarante
cing degrés, leur déplacement lindaire sur cette
circonférence, entre deux stations successives s'accompagne
d'une rotation du plateau de dguarante cing degrés par
rapport & un point fixe du chi3ssis et notamment par rapport
& la buse suivante.

Ainsgsi lorsqu'un giteau arrive & la station numéro 2
référencée B, le second trait de coupe formera un angle de
gquarante cing degrés avec le premier. Le déplacement de la
buse étant au plus égal & la longueur de la fente on
obtient deux portions opposdes; et ainsi de suite : en
guatre traits la découpe est achevée.

Comme le montre la figure 2 le dispositif
fonctionne en continu: & chagque arrét de la table chague
station effectue une opération:

la station dentrée A se charge d'un gidteaun,

les stations de découpe B, C, D, E respectivement
numéros 1, 2, 3, 4 effectuent leur trait de coupe,

I.a station suivante F est une station de contrdle:
il est en effet nécessaire de vérifier la bonne régularité
des découpes avant 1'emballage. Le bon fonctionnement du
dispogitif reposant sur le centrage des pizces (table,

gateaux, buses) le moindre décalage fausse la régularité
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des portions. Cette station permet donce d'intervenir
immédiatement en interrompant le fonctionnement.

La station suivante G esgt la station de sortie des
portions vers le poste d'emballage.

La station suivante H est une station de repos sans
travail particulier, destinée & permettre les interventions
rapides sur un plateau en fin de cycle : changement de
plateau,; nettoyage,...

Les deux stations de contrdle F et de repos H ne
sont pas indispensables au fonctionnement et le dispositif
peut ne fonctionner qu'avec (n+4)/2 stations, n étant pair
et égal au nombre de porticons désiré, le nombre
d'évidements étant é&gal a n.

Le poste de chargement, transport, et déchargement
comporte un rail 36 de guidage et transport sur lequel
circule un train 37 de dispositifs de préhension. Le rail
est sitwé au-dessus dv niveau de la table et comporte une
section terminale circulaire 38 gui entoure la périphérie
extéricure de 1'évidement situé & la station de sortie, et
une section terminale rectiligne 39, de sorte gque le rail
présente une extrémité enroulée sur elle-méme.

Comme le montre la figure 5 le dispositif de
préhension comporte une potence 40, laquelle porte un
organe horizontal 28 allongé en forme de fourche 41. La
fourche est mobile verticalement sur le montant vertical 42
de la potence, alors gue le montant est mobile
horizontalement sur la traverse horizontale 43.

Les potences 40 sont perpendiculaires au rail 36 et
les organes sont montés sur les peotences tous du néme cdté,
intdrieunr & la partie circulaire du rail, c'est-a-dire
orienté vers le plateau cu 1l'évidement de la station G.

Chaque potence est montée dans un chissis supérieur
44;: les chissis sont relids les uns & la suite des autres
par des biellettes 45 articulées, les articulations é&tant
rnunies de galets 46 de roulement ou analogue permettant le
déplacement sur le rail. L'ensemble forme un train de
potences suspendues. La distance entre chague organe est

déterminde de fagon gue, lorsque le train s'enroule autour
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d'un plateau, chague organe se trouve exactement en face
dfune portion,

Le train de dispositifs de préhension comporte huit
potences, chacune destinée & charger une porticn de gateau.

En outre l'organe de préhension comporte une plague
horizontale 47 située dessous la traverse horizontale.
Cette plagque est plane, de forme générale triangulaire, le
sommet aigu 4tant orienté vers 1’extrémité de la fourche,
et présente des bords rabattus vers le bas. La plagque est
une butée d'immeobilisation de la portion, c¢'est une plagque
d'arrét.

Le poste de manutention fonctionne de la maniére
suivante:

- lorsqu'un plateau arrive & la station de sortie
le train de dispositifs de préhension se déplace et vient
s'enrouler autour du plateau; le train s'arrdte, le dernier
organe arrive devant une portion. Les organes sont en
position arriére, basse, chacun devant une portion (figure
7a) .

~ tous les organes préléevent en méme temps une
portion par trois mouvements successifs:

1~ translation horizontale en avant de la fourche
(figure 7b) : la fourche circule dans l'espace situé entre
le giteau et la surface du plateaun, de chaque c¢b6té du
bossage;

2- translation verticale de la fourche (figure 7c¢):
le giteau est porté par la fourche et vient s'encastrer
dans la plagque d'arr&t supérieure;

3- translation d'avant en arriére de la fourche
portant la portion (figure 7d);

- le train étant chargé, repart comme il est arrivé
mais en sens inverse, les portions étant maintenues par la
plague d'arrdt. Il s'arr&te lorsgue toutes portions ont
atteint la station de décharge et d'emballage. Des palpeurs
ou auntres moyens connus sont prévus pour piloter et
contrdler les déplacements du train:

Le déchargement s'effectue a nouveau par
translations simultanées des fourches : translations depuis

la position haute arriére (figure 7d) & la position haute
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avant (figure 7¢) au-dessus d'une barquette de réception
puis en position avant basse (figure 7b), puis recul en
position arrigre (figure 7a). Pendant le recul un élément
de surface vient se positionner contre la paroi arrigre du
giteau et 1'immobilise: le gdteau glisse et tombe dans la
bargquette.

- pendant ce temps, le plateau étant 1ibéré, la
table tourne de guarante cing degrés amenant le plateaun
gsuivant.

Dés que les fourches sont & nouveau en position
arrigdre le train repart vers la table.

Ce procédé et son dispositif ont de nombreuses
applications, par exemple:

~ dans le domaine de la viennciserie, et de la
patisserie, tous les giteaux, tartes, pizzas, de forme
habituellement ronde plate ou non, dont la consistance
permet une découpe & 1'état frais non suivie d'une
déformation ou d'un étalement.

- les produits surgelés ou congelés, notamment les
gAdteaux congelés, les glaces, les tartes, et autres plats
cuiginés (pizzas, lasagnes, etc;).

D'autre part de nombreuses variantes peuvent &tre
envisagées, l'exemple de réalisation n'étant qu'un choix
parmi d'autres. Par exemple:

-~ le dispositif d'amenée peut &tre une colonne
verticale compartimentée, chaque compartiment contenant une
préparation culinaire. La colonne descend d'un compartiment
a chagque pas.

-~ la table peut-&tre remplacée par un support
horizontal constitud d'une pluralité de tablettes
identigques, ou élément de surface, comportant chacune un
évidement, chaque tablette circulant dane un circuit fermé
assurant la continuité du procédé. Le circuit peut E&tre
horizontal ou dans un plan vertical, les tablettes peuvent

circuler comme une bande de transport, sans fin.
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REVENDICATIONS

1 - Procédé de découpe de préparation culinaire en
portions et d'emballage desdites portions, en continu,
caractérisé en ce que successivement:

- on dispose la préparation sur un poste de
découpe, comportant une succession de stations de découpe,

- a4 chagque station, la préparation est découpée
d'un trait de découpe - au moven d'un dispositif muni d'au
moins un jet d'eau trés fin 2 trés haute pression,

- aprés chaque découpe la préparation est déplacée

L -

jusgu'a la station suivante, de telle sorte que deux traits
de coupe successifs déterminent au moins une portion,

~ lorsque la préparation est entiérement découpée,
les portions sont, ensenmnble mais individuellement,
prélevées et transportédes vers un poste d'emballage, ot
elles sont toutes simultanément emballées.

2 - Procédé de découpe selon la revendication 1
caractérisé en ce que préalablement a la découpe, les
préparations sont congelées.

3 - Procédé de découpe selon l'une quelcongue des
revendications 1 ou 2 caractérisé en ce dque pour
l'emballage chague portion est amenée devant une barquette
d'emballage, sur laguelle on la dispose avant de la
recouvrir d'un couvercle, la barguette et le couvercle
étant prévug pcour immobiliser la portion.

4 - Dispositif de découpe et d'emballage en continu
de préparations culinaires pour la réalisation du procédé
selon l'une gquelcongue des revendications 1 & 3 caractérisé
en ce gu'il comporte:

- un dispositif (2) de stockage et d'amenée des
préparations culinaires (1),

- un poste de découpe (3) présentant au moins:

. une station d'entrée (A) des préparations
culinaires,
. une pluralité de stations de découpe (B, C, D.
E),
. un digpositif de déplacement des préparations
de station & station,

. une station de sortie (G) du poste de découpe,
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. une centrale de coupe (6} & jet d'eau sous trés
haute pression comportant au moins un Jjet,

- un poste (7)) de chargement, transport et
déchargement,

- un poste d'emballage (8).

5 - Disposgitif selon la revendication 4 caractérisé
en ce que le dispositif d'amende comporte en fin de
parcours un organe de poussée (10) qui assure le chargement
de la préparation sur le poste de découpe;

6 - Dispositif selon la revendication 4 caractérisé
en ce que le poste de découpe compcorte un support (3) qui
se déplace devant les staticns de découpe.

7 - Disposgitif selon la revendication 4 caractérisé
en ce que le poste de découpe comperte un support fixe
devant les stations de découpe gui se déplacent.

8 - Dispositif selon la revendication 6 caractérisé
en ce que le support (5) comporte au moins un élément de
surface (50) rigide présentant au moins un &évidement (14},
chague é&évidement étant destinéd & recevoir un plateau (15)
de découpe.

9 - Dispositif selon la revendication 8 caractérisé
en ce que chaque plateau (15) de découpe présente au mcins
une fente (19) traversante, destinde au passage du Jjet
dleau.

i0 - Dispogitif gelon la revendication 8
caractérisé en ce que la face (22) du plateau destinée &
recevoir la préparation culinaire, ou face supérieure,
comporte au moins deux nervures (23) ou bossages plats qui
s'"étendent longitudinalement sur le plateau et sont séparés
par une fente (19), chaque beossage étant un support sur
lequel repose la préparation (1}.

11 - Dispositif selon la revendication 10
caractérisé en ce gue les bossages s'étendent vers le haut
sur une hauteur (26) déterminant un espace (27) sous la
préparation, pour le passage d'un organe de préhension (28)
de la préparation.

i2 - Disposgitif selon la revendication 4
caractérisé en ce gque la centrale de découpe (6} comporte

au moins une buse (32) dont la trajectoire est rectiligne.
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13 - Digpositif selon la revendication 12
caractérisé en ce que la centrale de déccoupe compeorte une
pluralité de buses (32), une & chague station, reliées
mécaniquement entre elles de sorte gue les découpes soient
simultandes.

14 - Dispositif selon la revendication 4
caractérisé en ce gue le poste (7)) de chargement, transport
et déchargement comporte au moins deux dispositifs de
préhension (51) reliés ensemble par une articulation (52)
et une biellette (45) montés sur un rail (36) de guidage et
de transport.

i5 - Digpositif selon la revendication 14
caractérisé en ce que chague dispositif de préhension (51)
comporte une potence (40) dont le montant vertical (42)
porte un organe horizontal (28) en forme de pelle ou de
fourche (41), 1'crgane étant mobile verticalement sur le
montant (42) et le montant étant mebile horizontalement sur
la traverse (43).

i6 - Dispositif selon la revendication 6
caractérisé en ce gue le gupport (5) est une table (11),
montée tournante autour de son centre (12).

17 - Digpositif selon la revendication 16
caractérisé en ce que la table (11l) comporte une pluralité
d'évidements {(14) réguliérement répartis sur une
circonférence, de sorte gue l'angle au centre (16) entre
deux évidements détermine l'angle de rotation de la table
entre deux stations de travail successives, cet angle
déterminant également la taille de la portion.

18 - Dispositif selon la revendication 8
caractdriséd en ce que chague plateau (15) est circulaire et
présente au moins une fente rectiligne (19) passant par le
centre (20) et s'édtendant sur une méme distance (21} de
part et d'autre de celui-ci.

19 - Dispositif selon les revendications 13 et 18
caractérisé en ce gue la centrale de découpe (6} comporte
au moins deux bras (31) portant chacun une buse de Jet
(32), lesquels se déplacent parallélement au-dessus de deux
évidements (14) voising de sorte gque les Jjets traversent

verticalement simultandment chacun une fente (19), le
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décalage angulaire entre les évidements formant les
portions.

20 - Disposgitif selon la revendication 8
caractérisé en ce cque leg évidements (14) et les plateaux
(15) comportent des vrepéres de positionnement respectifs
afin d'assurer le positionnement rigoureux des plateaux par
rapport aux Jjets de découpe.

21 - Dispositif de découpe selon la revendication
14 caractérisé en ce gue le rail de transport (36) comporte
une extrémité de chargement (38) circulaire gqui s'enroule
autour d'un évidemenit (14) et une extrémité rectiligne (39)
gui s'étend devant le poste d'emballage (8), et les organes
de préhension (51) sont orientés du cdté du centre de
1'enroulement du rail.

22 -~ Utilisation du procédé et de son dispositif
selon 1'une guelconque des revendications précédentes, a la
découpe et le conditionnement de produits frais dont la
congistance permet une découpe ncon suivie d'une déformation
ou d'un étalement.

23 - Utilisation du procédé et de son dispositif
selon 1l'une <quelconque des revendications 1 & 20
précédentes, & la découpe et le conditionnement de produits

surgelés ou congelés.
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