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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft ein System aufweisend
eine erste Lebensmittelaufschneidemaschine und eine
zweite Lebensmittelaufschneidemaschine mit unter-
schiedlich beabstandeten Einlauf- und Aufschneidemo-
dulen. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung eines Systems sowie ein Verfahren zum
Umristen einer Produktionslinie.

[0002] Systeme, welche Lebensmittelaufschneidema-
schinen aufweisen sind aus dem Stand der Technik,
beispielsweise der Druckschrift DE 10 2011 013 919
A1, bekannt. Lebensmittelaufschneidemaschinen, ins-
besondere Hochleistungsslicer, werden typischerweise
zum industriellen Aufschneiden von Lebensmittelriegeln
in Lebensmittelscheiben genutzt. Hierzu wird der Le-
bensmittelaufschneidemaschine von einer vorgelager-
ten Zufihreinrichtung einer die Lebensmittelaufschnei-
demaschine umfassenden Produktionslinie, beispiels-
weise einem Zufithrband, durch eine Einlaufeinheit ein
Lebensmittelriegel zugeflhrt, mit einem Transportband
zu einer Aufschneideeinheit transportiert und von der
Aufschneideeinheit typischerweise mit einem Messer
aufgeschnitten.

[0003] ZurVereinfachung der Ablaufe beim Aufschnei-
den der Lebensmittelriegel weisen die Lebensmittelrie-
gel Ublicherweise eine bestimmte Lange auf. Die Lange
der Lebensmittelriegel bestimmt dabei die Dimensionen
der Produktionslinie bis zur Aufschneideeinheit, insbe-
sondere also auch die Lange des Transportbandes zwi-
schen der Einlaufeinheit der Lebensmittelaufschneide-
maschine und der Aufschneideeinheit der Lebensmitte-
laufschneidemaschine. Im Allgemeinen werden mog-
lichst lange Lebensmittelriegel verwendet. Die Verwen-
dung von langen Lebensmittelriegeln erhéht die Effizienz
beim Aufschneiden dadurch, dass die Produktionslinie
insgesamt weniger oft beladen werden muss und dass
weniger oft neue Lebensmittelriegel der Aufschneide-
maschine zugefiihrt werden missen. Oft steht jedoch
nicht ausreichend viel Bauraum zur Verfliigung, so dass
Transportstrecken der Produktionslinie verkiirzt werden
und somit weniger lange Lebensmittelriegel verwendet
werden kdnnen.

[0004] Der Stand der Technik sieht daher fiir unter-
schiedliche La&ngen von Lebensmittelriegeln unter-
schiedliche Lebensmittelaufschneidemaschinen vor.
So sind Lebensmittelaufschneidemaschinen fiir Lebens-
mittelriegel mit Langen von beispielsweise 1200 mm
deutlich anders konstruiert als Lebensmittelaufschnei-
demaschinen fiir Lebensmittelriegel mit Langen von bei-
spielsweise 1850 mm. Diese unterschiedlichen Lebens-
mittelaufschneidemaschinen weisen unterschiedliche
Aufschneideeinheiten, unterschiedliche Einlaufeinhei-
ten und unterschiedliche Gehause auf.

[0005] Dies machtdas Bereitstellen eines Systems mit
Lebensmittelaufschneidemaschinen, welche zum Auf-
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schneiden unterschiedlich langer Lebensmittelriegel op-
timiert sind, kompliziert, aufwendig und teuer. Ferner ist
es damit ebenfalls kompliziert, aufwendig und teuer, eine
bereits bestehende Produktionslinie von einer Lange der
aufzuschneidenden Lebensmittelriegel auf eine andere
Lange der aufzuschneidenden Lebensmittelriegel um-
zuriisten, da die Lebensmittelaufschneidemaschine
komplett getauscht werden muss.

Offenbarung der Erfindung

[0006] Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein System aufweisend mehrere Lebensmit-
telaufschneidemaschinen bereitzustellen, welches die
geschilderten Nachteile des Standes der Technik nicht
aufweist, sondern eine einfachere Mdglichkeit der Her-
stellung und Anpassung an unterschiedliche Langen von
Lebensmittelriegeln bietet.

[0007] Geldst wird die Aufgabe mit einem System auf-
weisend eine erste Lebensmittelaufschneidemaschine,
insbesondere Hochleistungsslicer, zum Aufschneiden
von Lebensmittelriegeln in Lebensmittelscheiben, die
erste Lebensmittelaufschneidemaschine aufweisend
ein erstes Einlaufmodul zur Zufihrung der Lebensmit-
telriegel, ein erstes Aufschneidemodul zum Aufschnei-
den der Lebensmittelriegel, ein erstes Transportband
zum Transportieren der zugefiihrten Lebensmittelriegel
von dem ersten Einlaufmodul zum ersten Aufschneide-
modul, sowie einen ersten Langstrager zum Beabstan-
den des ersten Aufschneidemoduls von dem ersten Ein-
laufmodul, wobei das System eine zweite Lebensmitte-
laufschneidemaschine, insbesondere Hochleistungssli-
cer, zum Aufschneiden von Lebensmittelriegeln in Le-
bensmittelscheiben aufweist, wobei die zweite Lebens-
mittelaufschneidemaschine ein zweites Einlaufmodul
zur Zufiihrung der Lebensmittelriegel, ein zweites Auf-
schneidemodul zum Aufschneiden der Lebensmittelrie-
gel, ein zweites Transportband zum Transportieren der
zugefiihrten Lebensmittelriegel von dem zweiten Ein-
laufmodul zum zweiten Aufschneidemodul, sowie einen
zweiten Langstrdger zum Beabstanden des zweiten Auf-
schneidemoduls von dem zweiten Einlaufmodul auf-
weist, wobei das erste Einlaufmodul und das zweite
Einlaufmodul identische sind, das erste Aufschneidemo-
dul und das zweite Aufschneidemodul identisch sind, das
erste Transportband und das zweite Transportband un-
terschiedlich lang sind und der erste Langstrager und der
zweite Langstrager unterschiedlich lang sind zum unter-
schiedlich weiten Beabstanden des ersten Einlaufmo-
duls vom ersten Aufschneidemodul und des zweiten
Einlaufmoduls vom zweiten Aufschneidemodul.

[0008] Das erfindungsgemalle System ermdglicht es,
durch ein einfaches Austauschen der Langstrager und
der Transportbander entweder die erste Lebensmitte-
laufschneidemaschine zum Aufschneiden von Lebens-
mittelriegeln mit einer ersten Lange oder die zweite Le-
bensmittelaufschneidemaschine zum Aufschneiden von
Lebensmittelriegeln mit einer zweiten Lange bereitzu-
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stellen. Die Weite der Beabstandung, damit also auch die
Lange der Langstrager und der Transportbander, richtet
sich nach der Lange der aufzuschneidenden Lebens-
mittelriegel. Die Langen der Lebensmittelriegel kénnen
beispielsweise 1200 mm und 1850 mm betragen. Der
Fachmann versteht, dass es sich hierbei um Circa-Male
handelt.

[0009] Die Lebensmittelaufschneidemaschinen des
erfindungsgemaflen Systems sind modular aufgebaut.
Hierdurch kénnen, ungeachtet der vorgesehenen Lan-
gen der Lebensmittelriegel, Einlaufmodule und Auf-
schneidemodule produziert werden. Die Anpassung an
die vorgesehene Lange der Lebensmittelriegel ge-
schieht durch das Beabstanden der Einlaufmodule von
den Aufschneidemodulen durch die Langstrager.
[0010] Einlaufmodule kénnen einen Gehauseeinlauf,
wie beispielsweise eine Tlr oder eine Klappe umfassen.
Denkbar ist auch, dass die Einlaufmodule eine oder
mehrere Lichtschranken zum Sensieren der Lebensmit-
telriegel umfassen. Die Aufschneidemodule kdnnen
Messer, beispielsweise Sichelmesser oder Rundmesser
umfassen. Denkbar ist ferner, dass die Aufschneidemo-
dule Schneidbrillen und/oder Schneidleisten umfassen.
Denkbar ist auch, dass die Aufschneidemodule jeweils
eine oder mehrere Lichtschranken zum Sensieren der
Lebensmittelriegel umfassen. Denkbar ist ferner, dass
die Aufschneidemodule jeweils eine oder mehrere Pro-
duktablagen zur Aufnahme der aufgeschnittenen Le-
bensmittelscheiben umfassen.

[0011] Denkbar ist, dass die Langstrager als Rund-
stdbe und/oder Stabe mit quaderférmigem Querschnitt
ausgefiihrt sind. Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die
Lebensmittelaufschneidemaschinen jeweils mehrere,
insbesondere jeweils vier Langstrager aufweisen.
[0012] Denkbar ist, dass die Transportbander jeweils
ein einteiliges Bandelement zum Transport des Lebens-
mittelriegels aufweisen. Denkbar ist aber auch, dass die
Transportbénder jeweils mehrere parallel zueinander
angeordnete Bandelemente aufweisen. Vorzugsweise
ist vorgesehen, dass die Transportbander aus einer im
Wesentlichen in Férderrichtung horizontalen Zufihrstel-
lung in eine in Forderrichtung abwarts verlaufend ange-
ordnete Aufschneidestellung Uberfiihrbar sind. Denkbar
ist, dass eine Schneidebene der Aufschneidemodule zur
Horizontalen geneigt ist. Denkbar ist, dass die Forder-
richtung in Aufschneidestellung orthogonal zur Schnei-
deebene angeordnet ist.

[0013] Lebensmittelriegel konnen beispielsweise
Wourst-, Schinken-, oder Kaseriegel umfassen.

[0014] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsform
der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass der
erste Langstrager und der zweite Langstrager zum Vari-
ieren der Weite der Beabstandung zwischen dem ersten
Einlaufmodul und dem ersten Aufschneidemodul bzw.
dem zweiten Einlaufmodul und dem zweiten Aufschnei-
demodul austauschbar sind, wobei der erste Langstra-
ger vorzugsweise mit dem ersten Einlaufmodul und dem
ersten Aufschneidemodul verschraubt ist und der zweite
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Langstrager vorzugsweise mit dem zweiten Einlaufmo-
dul und dem zweiten Aufschneidemodul verschraubt ist.
[0015] Hierdurch ist eine deutliche Vereinfachung der
Herstellung des Systems ermoglicht. Ferner kann hier-
durch nachtraglich die Weite der Beabstandung zwi-
schen dem Einlaufmodul und dem Aufschneidemodul
geandert werden. Beispielsweise ist es also moglich,
die erste Lebensmittelaufschneidemaschine unkompli-
ziert zur zweiten Lebensmittelaufschneidemaschine um-
zubauen.

[0016] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass die
erste Lebensmittelsaufschneidemaschine und die zwei-
te Lebensmittelaufschneidemaschine jeweils einen
Schaltschrank zur Aufnahme von Steuerelementen un-
d/oder zur Versorgung der Lebensmittelaufschneidema-
schinen mit elektrischer Energie und/oder zur Versor-
gung der Lebensmittelaufschneidemaschinen mit Druck-
luft aufweisen, wobei die Schaltschranke an dem Auf-
schneidemodul und nicht an dem Einlaufmodul der je-
weiligen Lebensmittelsaufschneidemaschine angeord-
net sind oder wobei die Schaltschranke an dem Ein-
laufmodul und nicht an dem Aufschneidemodul der je-
weiligen Lebensmittelsaufschneidemaschine
angeordnet sind.

[0017] Hierdurch ist es auf vorteilhafte Weise moglich,
die Beabstandung der Einlaufmodule von den Auf-
schneidemodulen unkompliziert einzustellen. Auf eine
Anpassung des Schaltschrankes kann dabei verzichtet
werden.

[0018] GemalR einer bevorzugten Ausflihrungsform
der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass das
erste Transportband und das zweite Transportband
zum Variieren der Weite der Beabstandung zwischen
dem ersten Einlaufmodul und dem ersten Aufschneide-
modul bzw. dem zweiten Einlaufmodul und dem zweiten
Aufschneidemodul austauschbar sind, wobei das erste
Transportband vorzugsweise mit dem ersten Aufschnei-
demodul verschraubt ist und das zweite Transportband
vorzugsweise mit dem zweiten Aufschneidemodul ver-
schraubt ist.

[0019] Hiermit ist ebenfalls eine deutliche Vereinfa-
chung der Herstellung des Systems ermdglicht. Vorzugs-
weise ist vorgesehen, dass die Transportbander nicht mit
den Einlaufmodulen verschraubt sind.

[0020] GemaR einer bevorzugten Ausflihrungsform
der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass die
erste Lebensmittelsaufschneidemaschine und die zwei-
te Lebensmittelaufschneidemaschine jeweils eine Greif-
erfihrung zum Fihren eines Greifers entlang des jewei-
ligen Transportbandes aufweisen, wobei die Greiferfiih-
rungen zum Variieren der Weite der Beabstandung zwi-
schen dem ersten Einlaufmodul und dem ersten Auf-
schneidemodul bzw. dem zweiten Einlaufmodul und
dem zweiten Aufschneidemodul austauschbar sind, wo-
bei die Greiferfihrungen vorzugsweise mit dem jeweili-
gen Aufschneidemodul und/oder mit dem jeweiligen Ein-
laufmodul verschraubt sind.
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[0021] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die erste
Lebensmittelaufschneidemaschine eine erste Greifer-
fihrung aufweist und dass die zweite Lebensmittelauf-
schneidemaschine eine zweite Greiferfiihrung aufweist,
wobei die erste Greiferfiihrung und die zweite Greifer-
fihrung unterschiedlich lang sind. Hierdurch sind eine
optimale Anpassung der Greiferflihrung und damit eine
optimale Anpassung der Fihrung des Lebensmittelrie-
gels zum Aufschneiden entlang des jeweiligen Trans-
portbandes zum jeweiligen Aufschneidemodul mdglich.
Unnétig lange Greiferfiihrungen, welche moglicherweise
mit Bauraumproblemen einhergehen koénnten, werden
hierdurch vermieden.

[0022] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung zur Lésung der eingangs gestellten Aufgabe ist
ein Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgemafien
Systems, wobei eine Mehrzahl von identischen Einlauf-
modulen und eine Mehrzahl von identischen Aufschnei-
demodulen bereitgestellt werden, wobei zur Herstellung
der ersten Lebensmittelaufschneidemaschine das erste
Einlaufmodul aus der Mehrzahl von identischen Einlauf-
modulen und das erste Aufschneidemodul aus der Mehr-
zahl von identischen Aufschneidemodulen mit dem ers-
ten Langstrager verbunden und um eine erste Weite
zueinander beabstandet werden, wobei zur Herstellung
der zweiten Lebensmittelaufschneidemaschine das
zweite Einlaufmodul aus der Mehrzahl von identischen
Einlaufmodulen und das zweite Aufschneidemodul aus
der Mehrzahl von identischen Aufschneidemodulen mit
dem zweiten Langstrager verbunden und um eine zur
ersten Weite unterschiedliche zweite Weite zueinander
beabstandet werden.

[0023] Hierdurch ist es auf sehr effiziente Weise mog-
lich, ein System mit Lebensmittelaufschneidemaschinen
zum Aufschneiden von unterschiedlich langen Lebens-
mittelriegeln herzustellen. Der modulare Aufbau und das
Zusammenstellen der Lebensmittelaufschneidemaschi-
nen aus den bereitgestellten Modulen spart Kosten und
Produktionszeit. Denkbar ist ferner, dass eine bereits
hergestellte Lebensmittelaufschneidemaschine des er-
findungsgemafien Systems sehr einfach nachtraglich so
umgebaut werden kann, dass sie an eine andere Lange
der von dieser Lebensmittelaufschneidemaschine auf-
zuschneidenden Lebensmittelriegel angepasst wird.
[0024] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass zur
Herstellung der ersten Lebensmittelaufschneidemaschi-
ne das erste Transportband mit dem ersten Aufschnei-
demodul verschraubt wird, wobei zur Herstellung der
zweiten Lebensmittelaufschneidemaschine das zweite
Transportband mit dem zweiten Aufschneidemodul ver-
schraubt wird.

[0025] Hiermit ist eine deutliche Vereinfachung der
Herstellung des Systems ermdglicht. Vorzugsweise ist
vorgesehen, dass die Transportbander nicht mit den
Einlaufmodulen verschraubt werden.

[0026] Vorzugsweise ist hierzu vorgesehen, dass zur
Herstellung der ersten Lebensmittelaufschneidemaschi-
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ne eine erste Greiferfihrung zum Fihren des Greifers
entlang des ersten Transportbandes mit dem ersten Auf-
schneidemodul und/oder mit ersten Einlaufmodul ver-
schraubt wird, wobei zur Herstellung der zweiten Le-
bensmittelaufschneidemaschine eine zweite Greiferfuh-
rung zum Fuhren des Greifers entlang des zweiten
Transportbandes mit dem zweiten Aufschneidemodul
und/oder mit zweiten Einlaufmodul verschraubt wird,
wobei die erste Greiferfihrung und die zweite Greifer-
fuhrung unterschiedlich lang sind. Hierdurch sind eine
optimale Anpassung der Greiferfuhrung und damit eine
optimale Anpassung der Fiihrung des Lebensmittelrie-
gels zum Aufschneiden entlang des jeweiligen Trans-
portbandes zum jeweiligen Aufschneidemodul moglich.
Unnoétig lange Greiferfiihrungen, welche moéglicherweise
mit Bauraumproblemen einhergehen kdnnten, werden
hierdurch vermieden.

[0027] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung zur LOsung der eingangs gestellten Aufgabe ist
ein Verfahren zum Umristen einer Produktionslinie mit
einer Lebensmittelaufschneidemaschine eines erfin-
dungsgemalen Systems, wobei der erste Langstrager
der ersten Lebensmittelaufschneidemaschine zum An-
dern der Weite der Beabstandung des ersten Einlaufmo-
duls zum ersten Aufschneidemodul und zum Umbau der
ersten Lebensmittelaufschneidemaschine zur zweiten
Lebensmittelaufschneidemaschine gegen den zweiten
Langstrager getauscht wird.

[0028] Das erfindungsgemaRe Verfahren zum Umris-
ten einer Produktionslinie ermdglicht auf vorteilhafte
Weise eine Anpassung der Produktionslinie an eine ge-
anderte Lange der aufzuschneidenden Lebensmittelrie-
gel, ohne dass dabei die Lebensmittelaufschneidema-
schine in Ganze getauscht werden misste. Somit wer-
den die Umriistdauer und die Kosten fiir die Umriistung
deutlich gesenkt.

[0029] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsform
der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass zum
Umbau der ersten Lebensmittelaufschneidemaschine
zur zweiten Lebensmittelaufschneidemaschine das ers-
te Einlaufmodul und das erste Aufschneidemodul als
zweites Einlaufmodul bzw. zweites Aufschneidemodul
verwendet werden. Mit anderen Worten werden das Ein-
laufmodul und das Aufschneidemodul beibehalten. Le-
diglich der Abstand zwischen dem Einlaufmodulund dem
Aufschneidemodul wird an die Lange der aufzuschneid-
enden Lebensmittelriegel angepasst.

[0030] Vorzugsweise ist hierzu vorgesehen, dass zum
Umbau der ersten Lebensmittelaufschneidemaschine
zur zweiten Lebensmittelaufschneidemaschine das ers-
te Transportband gegen das zweite Transportband ge-
tauscht wird.

[0031] Vorzugsweise istvorgesehen, dass die Produk-
tionslinie zum Andern einer Lange der aufzuschneiden-
den Lebensmittelriegel umgeristet wird.

[0032] Alle vorstehenden Ausflihrungen unter "Offen-
barung der Erfindung" gelten gleichermalen fir das
erfindungsgemaRe System sowie fir das erfindungsge-
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male Verfahren zur Herstellung eines Systems und das
erfindungsgemafe Verfahren zum Umristen einer Pro-
duktionslinie.

[0033] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der Zeichnung, sowie
aus der nachfolgenden Beschreibung von bevorzugten
Ausfliihrungsformen anhand der Zeichnung. Die Zeich-
nungillustriert dabei lediglich beispielhafte Ausfiihrungs-
formen der Erfindung, welche den wesentlichen Erfin-
dungsgedanken nicht einschranken.

Kurze Beschreibung der Zeichnung
[0034]
Figur1  zeigt schematisch ein System gemaf einer

beispielhaften Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung.

Ausfiihrungsformen der Erfindung

[0035] In der Figur 1 ist schematisch ein System 100
gemal einer beispielhaften Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung dargestellt. Das System 100 weist
eine erste Lebensmittelaufschneidemaschine 1 und eine
zweite Lebensmittelaufschneidemaschine 2 auf. Die Le-
bensmittelaufschneidemaschinen 1, 2 sind vorzugswei-
se Teil einer Produktionslinie 200.

[0036] Die dargestellten Lebensmittelaufschneidema-
schinen 1, 2 sind vorzugsweise Hochleistungsslicer und
dienen dem Aufschneiden von Lebensmittelriegeln 5 in
Lebensmittelscheiben. Die Lebensmittelriegel 5 werden
hierzu Uber ein Zufihrband 8 den Lebensmittelauf-
schneidemaschinen 1, 2 zugefiihrt.

[0037] Die erste Lebensmittelaufschneidemaschine 1
weist ein erstes Einlaufmodul 1.2 auf, durch welches der
Lebensmittelriegel 5 der ersten Lebensmittelaufschnei-
demaschine 1 zugefihrt wird. Hierzu ist vorzugsweise
eine Tur oder eine Klappe im ersten Einlaufmodul 1.2
vorgesehen. Denkbar ist auch, dass das erste Einlauf-
modul 1.2 eine oder mehrere Lichtschranken (nicht dar-
gestellt) zum Sensieren des Lebensmittelriegels 5 um-
fasst. Vom ersten Einlaufmodul 1.2 kommend wird der
Lebensmittelriegel 5 auf einem ersten Transportband 1.4
der ersten Lebensmittelauchschneidemaschine 1 ange-
ordnetund weiter zu einem ersten Aufschneidemodul 1.3
der ersten Lebensmittelaufschneidemaschine 1 trans-
portiert.

[0038] Das erste Aufschneidemodul 1.3 umfasst ein
(nicht dargestelltes) Messer, beispielsweise ein Sichel-
messer oder ein Rundmesser. Zum Aufschneiden wird
das erste Transportband 1.4 von einer horizontalen Zu-
fihrstellung in eine geneigte Aufschneidestellung (ge-
strichelte Darstellung) Gberfiihrt.

[0039] Ein Greifer 6 greift das dem Aufschneidemodul
1.3 abgewandte Ende des Lebensmittelriegels 5 und
fuhrt diesen entlang einer ersten Greiferfihrung 4, 4.1
der ersten Lebensmittelaufschneidemaschine 1 zum
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Messer.

[0040] Die aufgeschnittenen Lebensmittelscheiben
(nicht dargestellt) werden auf einer Produktablage 7
des ersten Aufschneidemoduls 1.3 abgelegt und vor-
zugsweise zu Portionen angeordnet.

[0041] Die Dimensionen der Lebensmittelaufschnei-
demaschinen 1, 2 sind auf die Langen der aufzuschneid-
enden Lebensmittelriegel 5 abgestimmt. Unnétige Uber-
langen wirden zu Effizienzverlusten beim Betrieb der
Produktionslinien 200 fihren.

[0042] Die zweite Lebensmittelaufschneidemaschine
2 ist zum Aufschneiden von Lebensmittelriegeln 5 opti-
miert, welche deutlich kiirzer sind, als die, welche zum
Aufschneiden mit der ersten Lebensmittelaufschneide-
maschine 1 vorgesehen sind. Entsprechend kirzer mus-
sen die Wege innerhalb der zweiten Lebensmittelauf-
schneidemaschine 2 sein.

[0043] ZurVermeidung von Aufwand und Kosten, sind
die erste Lebensmittelaufschneidemaschine 1 und die
zweite Lebensmittelaufschneidemaschine 2 modular
aufgebaut. Die zweite Lebensmittelaufschneidemaschi-
ne 2 weist eine zweites Einlaufmodul 2.2 und ein zweites
Aufschneidemodul 2.3 auf. Das zweite Einlaufmodul 2.2
ist identisch mit dem ersten Einlaufmodul 1.2 und das
zweite Aufschneidemodul 2.3 ist identisch mit dem ers-
ten Aufschneidemodul 2.3.

[0044] Zur Einstellung der Wegeléngen innerhalb der
Lebensmittelaufschneidemaschinen 1, 2 sind die Ein-
laufmodule 1.2, 2.2 von den Aufschneidemodulen 1.3,
2.3 durch Langstrager 1.5, 2.5 voneinander beabstan-
det. Die erste Lebensmittelaufschneidemaschine 1 weist
erste Langstrager 1.5 auf, welche deutlich langer sind als
zweite Langstrager 2.5 der zweiten Lebensmittelauf-
schneidemaschine 2. Ebenso sind das erste Transport-
band 1.4 sowie die erste Greiferfihrung 4.1 der ersten
Lebensmittelaufschneidemaschine 1 deutlich langer als
das zweite Transportband 2.4 und die zweite Greifer-
fuhrung 4.2 der zweiten Lebensmittelaufschneidema-
schine 2.

[0045] Um eine einfache Herstellung und einen flexib-
len Einsatz durch die Moglichkeit eines unkomplizierten
Umbaus der Produktlinie 200 zur Anpassung an eine
neue Lange der aufzuschneidenden Lebensmittelriegel
5 vorzusehen, sind die Langstrager 1.5, 2.5, die Trans-
portbander 1.4, 2.5 und die Greiferfuhrungen 4 mit den
jeweiligen Aufschneidemodulen 1.3, 2.3 verschraubt.
[0046] Ferner weisen die Lebensmittelaufschneide-
maschinen 1, 2 Schaltschranke 3 auf, welche lediglich
an den Aufschneidemodulen 1.3, 2.3 und insbesondere
nicht an den Einlaufmodulen 1.2, 2.2 angeordnet sind.
Die Schaltschréanke 3 beherbergen Steuerelementen,
Stromversorgungen und/oder Druckluftversorgungen
der Lebensmittelaufschneidemaschinen 1, 2. Durch
die Anordnung an den Aufschneidemodulen 1.3, 2.3
und ohne Anordnung an den Einlaufmodulen 1.2, 2.2
ist eine besonders einfache Einstellung der Weite der
Beabstandung der Einlaufmodule 1.2, 2.2 von den Auf-
schneidemodulen 1.3, 2.3 durch einfaches Austauschen
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der Langstrager 1.5, 2.5, der Transportbander 1.4, 2.4

und

der Greiferfuhrungen 4 maoglich.

Bezugszeichenliste

[0047]

1

erste Lebensmittelaufschneidemaschine

1.2 erste Einlaufmodul

1.3 erstes Aufschneidemodul

1.4 erstes Transportband

1.5 erster Langstrager

2 zweite Lebensmittelaufschneidemaschine
2.2 zweites Einlaufmodul

2.3 zweites Aufschneidemodul

2.4 zweites Transportband

25 zweiter Langstrager

3 Schaltschrank

4 Greiferfihrung

41 erste Greiferfiihrung

4.2 zweite Greiferfihrung

5 Lebensmittelriegel

6 Greifer

7 Produktablage

100 System

200  Produktlinie

Patentanspriiche

1. System (100) aufweisend eine erste Lebensmitte-

laufschneidemaschine (1), insbesondere Hochleis-
tungsslicer, zum Aufschneiden von Lebensmittelrie-
geln (5) in Lebensmittelscheiben, die erste Lebens-
mittelaufschneidemaschine (1) aufweisend ein ers-
tes Einlaufmodul (1.2) zur Zufiihrung der Lebens-
mittelriegel (5), ein erstes Aufschneidemodul (1.3)
zum Aufschneiden der Lebensmittelriegel (5), ein
erstes Transportband (1.4) zum Transportieren der
zugefiihrten Lebensmittelriegel (5) von dem ersten
Einlaufmodul (1.2) zum ersten Aufschneidemodul
(1.3), sowie einen ersten Langstrager (1.5) zum Be-
abstanden des ersten Aufschneidemoduls (1.3) von
dem ersten Einlaufmodul (1.2),

wobei das System eine zweite Lebensmittelauf-
schneidemaschine (2), insbesondere Hochleis-
tungsslicer, zum Aufschneiden von Lebensmit-
telriegeln (5) in Lebensmittelscheiben aufweist,
wobei die zweite Lebensmittelaufschneidema-
schine (2) ein zweites Einlaufmodul (2.2) zur
Zufiihrung der Lebensmittelriegel (5), ein zwei-
tes Aufschneidemodul (2.3) zum Aufschneiden
der Lebensmittelriegel (5), ein zweites Trans-
portband (2.4) zum Transportieren der zuge-
fuhrten Lebensmittelriegel (5) von dem zweiten
Einlaufmodul (2.2) zum zweiten Aufschneide-
modul (2.3), sowie einen zweiten Langstrager
(2.5) zum Beabstanden des zweiten Aufschnei-
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demoduls (2.3) von dem zweiten Einlaufmodul
(2.2) aufweist,

wobei das erste Einlaufmodul (1.2) und das
zweite Einlaufmodul (2.2) identisch sind, das
erste Aufschneidemodul (1.3) und das zweite
Aufschneidemodul (2.3) identisch sind, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Trans-
portband (1.4) und das zweite Transportband
(2.4) unterschiedlich lang sind und der erste
Langstrager (1.5) und der zweite Langstrager
(2.5) unterschiedlich lang sind zum unterschied-
lich weiten Beabstanden des ersten Einlaufmo-
duls (1.2) vom ersten Aufschneidemodul (1.3)
und des zweiten Einlaufmoduls (2.2) vom zwei-
ten Aufschneidemodul (2.3).

System (100) nach Anspruch 1, wobei der erste
Langstrager (1.5) und der zweite Langstrager (2.5)
zum Variieren der Weite der Beabstandung zwi-
schen dem ersten Einlaufmodul (1.2) und dem ers-
ten Aufschneidemodul (1.3) bzw. dem zweiten Ein-
laufmodul (2.2) und dem zweiten Aufschneidemodul
(2.3) austauschbar sind, wobei der erste Langstra-
ger (1.5) vorzugsweise mit dem ersten Einlaufmodul
(1.2) und dem ersten Aufschneidemodul (1.3) ver-
schraubt ist und der zweite Langstrager (2.5) vor-
zugsweise mit dem zweiten Einlaufmodul (2.2) und
dem zweiten Aufschneidemodul (2.3) verschraubt
ist.

System (100) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die erste Lebensmittelsaufschneide-
maschine (1) und die zweite Lebensmittelaufschnei-
demaschine (2) jeweils einen Schaltschrank (3) zur
Aufnahme von Steuerelementen und/oder zur Ver-
sorgung der Lebensmittelaufschneidemaschinen
(1, 2) mit elektrischer Energie und/oder zur Versor-
gung der Lebensmittelaufschneidemaschinen (1,2)
mit Druckluft aufweisen, wobei die Schaltschrénke
(3) andem Aufschneidemodul (1.3, 2.3) und nichtan
dem Einlaufmodul (1.2, 2.2) der jeweiligen Lebens-
mittelsaufschneidemaschine (1, 2) angeordnet sind
oder wobei die Schaltschranke (3) an dem Einlauf-
modul (1.2, 2.2) und nichtan dem Aufschneidemodul
(1.3, 2.3) der jeweiligen Lebensmittelsaufschneide-
maschine (1, 2) angeordnet sind.

System (100) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei das erste Transportband (1.4) und
das zweite Transportband (2.4) zum Variieren der
Weite der Beabstandung zwischen dem ersten Ein-
laufmodul (1.2) und dem ersten Aufschneidemodul
(1.3) bzw. dem zweiten Einlaufmodul (2.2) und dem
zweiten Aufschneidemodul (2.3) austauschbar sind,
wobei das erste Transportband (1.4) vorzugsweise
mit dem ersten Aufschneidemodul (1.3) verschraubt
ist und das zweite Transportband (2.4) vorzugswei-
se mit dem zweiten Aufschneidemodul (2.3) ver-
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schraubt ist.

System (100) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, wobei die erste Lebensmittelsaufschneide-
maschine (1) und die zweite Lebensmittelaufschnei-
demaschine (2) jeweils eine Greiferfiihrung (4) zum
Fihren eines Greifers (6) entlang des jeweiligen
Transportbandes (1.4, 2.4) aufweisen, wobei die
Greiferfiihrungen (4) zum Variieren der Weite der
Beabstandung zwischen dem ersten Einlaufmodul
(1.2) und dem ersten Aufschneidemodul (1.3) bzw.
dem zweiten Einlaufmodul (2.2) und dem zweiten
Aufschneidemodul (2.3) austauschbar sind, wobei
die Greiferfiihrungen (4) vorzugsweise mit dem je-
weiligen Aufschneidemodul (1.3, 2.3) und/oder mit
dem jeweiligen Einlaufmodul (1.2, 2.2) verschraubt
sind.

Verfahren zur Herstellung eines Systems (100) nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei eine
Mehrzahl von identischen Einlaufmodulen (1.2, 2.2)
und eine Mehrzahl von identischen Aufschneidemo-
dulen (1.3, 2.3) bereitgestellt werden, wobei zur
Herstellung der ersten Lebensmittelaufschneidema-
schine (1) das erste Einlaufmodul (1.2) aus der
Mehrzahl von identischen Einlaufmodulen (1.2,
2.2) und das erste Aufschneidemodul (1.3) aus
der Mehrzahl von identischen Aufschneidemodulen
(1.3, 2.3) mit dem ersten Langstrager (1.5) verbun-
den und um eine erste Weite zueinander beabstan-
det werden,

wobei zur Herstellung der zweiten Lebensmittelauf-
schneidemaschine (2) das zweite Einlaufmodul (2.2)
aus der Mehrzahl von identischen Einlaufmodulen
(1.2, 2.2) und das zweite Aufschneidemodul (2.3)
aus der Mehrzahl von identischen Aufschneidemo-
dulen (1.3, 2.3) mit dem zweiten Langstrager (2.5)
verbunden und um eine zur ersten Weite unter-
schiedliche zweite Weite zueinander beabstandet
werden.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei zur Herstellung
der ersten Lebensmittelaufschneidemaschine (1)
das erste Transportband (1.4) mit dem ersten Auf-
schneidemodul (1.3) verschraubt wird, wobei zur
Herstellung der zweiten Lebensmittelaufschneide-
maschine (2) das zweite Transportband (2.4) mit
dem zweiten Aufschneidemodul (2.3) verschraubt
wird.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei zur Herstellung
der ersten Lebensmittelaufschneidemaschine (1)
eine erste Greiferfihrung (4.1) zum Fihren des
Greifers (6) entlang des ersten Transportbandes
(1.4) mit dem ersten Aufschneidemodul (1.3) und/o-
der mit ersten Einlaufmodul (1.2) verschraubt wird,
wobei zur Herstellung der zweiten Lebensmittelauf-
schneidemaschine (2) eine zweite Greiferfihrung
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10.

1.

12.

(2.4) zum Fihren des Greifers (6) entlang des zwei-
ten Transportbandes (2.4) mit dem zweiten Auf-
schneidemodul (2.3) und/oder mit zweiten Einlauf-
modul (2.2) verschraubt wird, wobei die erste Greif-
erfihrung (4.1) und die zweite Greiferfiihrung (4.2)
unterschiedlich lang sind.

Verfahren zum Umristen einer Produktionslinie
(200) mit einer Lebensmittelaufschneidemaschine
(1, 2) eines Systems (100) nach einem der Anspru-
che 1 bis 5, wobei der erste Langstrager (1.5) der
ersten Lebensmittelaufschneidemaschine (1) zum
Andern der Weite der Beabstandung des ersten
Einlaufmoduls (1.2) zum ersten Aufschneidemodul
(1.3) und zum Umbau der ersten Lebensmittelauf-
schneidemaschine (1) zur zweiten Lebensmittelauf-
schneidemaschine (2) gegen den zweiten Langs-
trager (2.5) getauscht wird.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei zum Umbau der
ersten Lebensmittelaufschneidemaschine (1) zur
zweiten Lebensmittelaufschneidemaschine (2) das
erste Einlaufmodul (1.2) und das erste Aufschnei-
demodul (1.3) als zweites Einlaufmodul (2.2) bzw.
zweites Aufschneidemodul (2.3) verwendet werden.

Verfahren nach einemder Anspriiche 9 bis 10, wobei
zum Umbau der ersten Lebensmittelaufschneide-
maschine (1) zur zweiten Lebensmittelaufschneide-
maschine (2) das erste Transportband (1.4) gegen
das zweite Transportband (2.4) getauscht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, wobei
die Produktionslinie (200) zum Andern einer Lange
der aufzuschneidenden Lebensmittelriegel (5) um-
gerustet wird.

Claims

System (100) having a first food-slicing machine (1),
in particular a high-performance slicer, for slicing
blocks of food (5) into slices of food, the first food-
slicing machine (1) having a first feed module (1.2)
for feeding the blocks of food (5), a first slicing
module (1.3) for slicing the blocks of food (5), a first
transporting belt (1.4) for transporting the fed blocks
of food (5) from the first feed module (1.2) to the first
slicing module (1.3), and a first longitudinal member
(1.5) for spacing the first slicing module (1.3) apart
from the first feed module (1.2),

the system having a second food-slicing ma-
chine (2), in particular a high-performance slicer,
for slicing blocks of food (5) into slices of food,
the second food-slicing machine (2) having a
second feed module (2.2) for feeding the blocks
of food (5), a second slicing module (2.3) for
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slicing the blocks of food (5), a second transport-
ing belt (2.4) for transporting the fed blocks of
food (5) from the second feed module (2.2) to the
second slicing module (2.3), and a second long-
itudinal member (2.5) for spacing the second
slicing module (2.3) apart from the second feed
module (2.2),

wherein the first feed module (1.2) and the sec-
ond feed module (2.2) are identical and the first
slicing module (1.3) and the second slicing mod-
ule (2.3) are identical, characterized in that the
first transporting belt (1.4) and the second trans-
porting belt (2.4) are of different lengths and the
first longitudinal member (1.5) and the second
longitudinal member (2.5) are of different
lengths for spacing the first feed module (1.2)
apart from the first slicing module (1.3) and the
second feed module (2.2) apart from the second
slicing module (2.3) to different extents.

System (100) according to Claim 1, wherein the first
longitudinal member (1.5) and the second longitu-
dinal member (2.5), for varying the extent of the
spacing between the first feed module (1.2) and
the first slicing module (1.3) and between the second
feed module (2.2) and the second slicing module
(2.3), respectively, are interchangeable, wherein the
first longitudinal member (1.5) is preferably screwed
to the first feed module (1.2) and the first slicing
module (1.3) and the second longitudinal member
(2.5) is preferably screwed to the second feed mod-
ule (2.2) and the second slicing module (2.3).

System (100) according to either of the preceding
claims, wherein the first food-slicing machine (1) and
the second food-slicing machine (2) each have a
switchgear cabinet (3) for accommodating control
elements and/or for supplying electrical energy to the
food-slicing machines (1, 2) and/or for supplying
compressed air to the food-slicing machines (1, 2),
wherein the switchgear cabinets (3) are arranged on
the slicing module (1.3, 2.3) and not on the feed
module (1.2, 2.2) of the respective food-slicing ma-
chine (1, 2), or wherein the switchgear cabinets (3)
are arranged on the feed module (1.2,2.2)and noton
the slicing module (1.3, 2.3) of the respective food-
slicing machine (1, 2).

System (100) according to one of the preceding
claims, wherein the first transporting belt (1.4) and
the second transporting belt (2.4), for varying the
extent of the spacing between the first feed module
(1.2) and the first slicing module (1.3) and between
the second feed module (2.2) and the second slicing
module (2.3), respectively, are interchangeable,
wherein the first transporting belt (1.4) is preferably
screwed to the first slicing module (1.3) and the
second transporting belt (2.4) is preferably screwed
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to the second slicing module (2.3).

System (100) according to one of the preceding
claims, wherein the first food-slicing machine (1)
and the second food-slicing machine (2) each have
a gripper guide (4) for guiding a gripper (6) along the
respective transporting belt (1.4, 2.4), wherein the
gripper guides (4), for varying the extent of the spa-
cing between the first feed module (1.2) and the first
slicing module (1.3) and between the second feed
module (2.2) and the second slicing module (2.3),
respectively, are interchangeable, wherein the grip-
per guides (4) are preferably screwed to the respec-
tive slicing module (1.3, 2.3) and/or the respective
feed module (1.2, 2.2).

Method for producing a system (100) according to
one of the preceding claims, wherein a plurality of
identical feed modules (1.2, 2.2) and a plurality of
identical slicing modules (1.3, 2.3) are provided,
wherein, for producing the first food-slicing machine
(1), the first feed module (1.2) of the plurality of
identical feed modules (1.2, 2.2) and the first slicing
module (1.3) of the plurality of identical slicing mod-
ules (1.3, 2.3) are connected to the first longitudinal
member (1.5) and are spaced apart from one an-
other by a first extent,

wherein, for producing the second food-slicing ma-
chine (2), the second feed module (2.2) of the plur-
ality of identical feed modules (1.2, 2.2) and the
second slicing module (2.3) of the plurality of iden-
tical slicing modules (1.3, 2.3) are connected to the
second longitudinal member (2.5) and are spaced
apart from one another by a second extent, which
differs from the first extent.

Method according to Claim 6, wherein, for producing
the first food-slicing machine (1), the first transport-
ing belt (1.4) is screwed to the first slicing module
(1.3), wherein, for producing the second food-slicing
machine (2), the second transporting belt (2.4) is
screwed to the second slicing module (2.3).

Method according to Claim 7, wherein, for producing
the first food-slicing machine (1), a first gripper guide
(4.1) for guiding the gripper (6) along the first trans-
porting belt (1.4) is screwed to the first slicing module
(1.3) and/or the first feed module (1.2), wherein, for
producing the second food-slicing machine (2), a
second gripper guide (2.4) for guiding the gripper
(6) along the second transporting belt (2.4) is
screwed to the second slicing module (2.3) and/or
the second feed module (2.2), wherein the first grip-
per guide (4.1) and the second gripper guide (4.2)
are of different lengths.

Method for changing over a production line (200)
having a food-slicing machine (1, 2) of a system
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(100) according to one of Claims 1 to 5, wherein, for
changing the extent of the spacing of the first feed
module (1.2) to the first slicing module (1.3) and for
converting the first food-slicing machine (1) to the
second food-slicing machine (2), the firstlongitudinal
member (1.5) of the first food-slicing machine (1) is
exchanged with the second longitudinal member
(2.5).

Method according to Claim 9, wherein, for converting
the first food-slicing machine (1) to the second food-
slicing machine (2), the first feed module (1.2) and
the first slicing module (1.3) are used as the second
feed module (2.2) and the second slicing module
(2.3), respectively.

Method according to either of Claims 9 and 10,
wherein, for converting the first food-slicing machine
(1) to the second food-slicing machine (2), the first
transporting belt (1.4) is exchanged with the second
transporting belt (2.4).

Method according to one of Claims 9 to 11, wherein,
for changing a length of the block of food (5) to be
sliced, the production line (200) is changed over.

Revendications

Systéme (100) présentant une premiére machine (1)
a trancher des produits alimentaires, en particulier
une trancheuse a haut rendement, pour trancherdes
barres alimentaires (5) en tranches de produits ali-
mentaires, la premiére machine (1) a trancher des
produits alimentaires présentant un premier module
d’entrée (1.2) pour amener les barres alimentaires
(5), un premier module de tranchage (1.3) pour
trancher les barres alimentaires (5), une premiére
bande transporteuse (1.4) pour transporter les bar-
res alimentaires (5) amenées par le premier module
d’entrée (1.2) jusqu’au premier module de tranchage
(1.3), ainsi gu’un premier support longitudinal (1.5)
pour espacer le premier module de tranchage (1.3)
du premier module d’entrée (1.2),

le systéme comprenant une deuxi€éme machine
(2) a trancher des produits alimentaires, en par-
ticulier une trancheuse a haut rendement, pour
trancher des barres de produits alimentaires (5)
en tranches de produits alimentaires, la deu-
xiéme machine (2) a trancher des produits ali-
mentaires comprenant un deuxiéme module
d’entrée (2.2) pour amener les barres de pro-
duits alimentaires (5), un deuxi€éme module de
tranchage (2.3) pour trancher les barres de pro-
duits alimentaires (5), une deuxiéme bande
transporteuse (2.4) pour transporter les barres
de produits alimentaires (5) amenées depuis le
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deuxieme module d’entrée (2.2) jusqu’au deu-
xiéme module de tranchage (2.3), ainsi qu’un
deuxiéme support longitudinal (2.5) pour espa-
cer le deuxieme module de tranchage (2.3) du
deuxiéme module d’entrée (2.2),

le premier module d’entrée (1.2) et le deuxieme
module d’entrée (2.2) étant identiques, le pre-
mier module de tranchage (1.3) et le deuxieme
module de tranchage (2.3) étant identiques,
caractérisé en ce que la premiére bande trans-
porteuse (1.4) et la deuxiéme bande transpor-
teuse (2.4) sont de longueurs différentes et le
premier supportlongitudinal (1.5) etle deuxieme
support longitudinal (2.5) sont de longueurs dif-
férentes pour espacer différemment le premier
module d’entrée (1.2) par rapport au premier
module de tranchage (1.3) et le deuxieme mo-
dule d’entrée (2.2) par rapport au deuxiéme
module de tranchage (2.3).

Systeme (100) selon la revendication 1, dans lequel
le premier support longitudinal (1.5) et le deuxiéme
support longitudinal (2.5) sont interchangeables de
fagon a faire varier la largeur de I'écartement entre le
premier module d’entrée (1.2) et le premier module
de tranchage (1.3) ou entre le deuxiéme module
d’entrée (2.2) et le deuxiéme module de tranchage
(2.3), le premier support longitudinal (1.5) étant de
préférence vissé au premier module d’entrée (1.2) et
au premier module de tranchage (1.3) etle deuxieme
support longitudinal (2.5) étant de préférence vissé
au deuxiéme module d’entrée (2.2) et au deuxiéme
module de tranchage (2.3).

Systéme (100) selon 'une des revendications pré-
cédentes, dans lequel la premiére machine (1) a
trancher des produits alimentaires et la deuxiéme
machine (2) a trancher des produits alimentaires
comportent chacune une armoire de commande
(3) destinée a recevoir des éléments de commande
et/ou a alimenter les machine (1, 2) a trancher des
produits alimentaires en énergie électrique et/ou a
alimenter les machine (1, 2) a trancher des produits
alimentaires en air comprimé, les armoires de
commande (3) étant fixées au module de tranchage
(1.3,2.3)etnonsurlemoduled’entrée (1.2,2.2)dela
machine (1, 2) a trancher des produits alimentaires
respective, ou

les armoires de commande (3) étant agencées surle
module d’entrée (1.2, 2.2) et non sur le module de
tranchage (1.3, 2.3) de la machine de tranchage de
produits alimentaires (1, 2) respective.

Systéme (100) selon 'une des revendications pré-
cédentes, dans lequel la premiére bande transpor-
teuse (1.4) etla deuxieme bande transporteuse (2.4)
sont utilisées pour faire varier la largeur de I'espa-
cement entre le premier module d’entrée (1.2) et le
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premier module de tranchage (1.3), respectivement
le deuxiéme module d’entrée (2.2) et le deuxieme
module de tranchage (2.3), la premiére bande trans-
porteuse (1.4) étant de préférence vissée au premier
module de tranchage (1.3) et la deuxiéme bande
transporteuse (2.4) étant de préférence vissée au
deuxiéme module de tranchage (2.3).

Systéeme (100) selon I'une des revendications pré-
cédentes, dans lequel la premiére machine (1) a
trancher des produits alimentaires et la deuxiéme
machine (2) a trancher des produits alimentaires
comportent chacune un guide (4) de préhenseur
pour guider un préhenseur (6) le long de la bande
transporteuse respective (1.4, 2.4), les guides (4) de
préhenseur étant congus de fagon a faire varier la
largeur de I'espacement entre le premier module
d’entrée (1.2) et le premier module de tranchage
(1.3) ou le deuxieme module d’entrée (2.2) et le
deuxiéme module de tranchage (2.3), les guides
(4) de préhenseur étant de préférence vissés au
module de tranchage respectif (1.3, 2.3) et/ou au
module d’entrée (1.2, 2.2) respectif.

Procédé de fabrication d’'un systéeme (100) selon
'une des revendications précédentes, dans lequel
une pluralité de modules d’entrée (1.2, 2.2) identi-
ques et une pluralité de modules de tranchage (1.3,
2.3) identiques sont fournis ; pour la fabrication de la
premiére machine (1) a trancher des produits ali-
mentaires, le premier module d’entrée (1.2) de la
pluralité de modules d’entrée (1.2, 2.2) identiques et
le premier module de tranchage (1.3) de la pluralité
de modules de tranchage (1.3, 2.3) identiques sont
reliés au premier support longitudinal (1.5) et sont
espaceés I'un de l'autre d’une premiére largeur ;
pour fabriquer la deuxiéme machine (2) a trancher
des produits alimentaires, le deuxieme module d’en-
trée (2.2) de la pluralité de modules d’entrée (1.2,
2.2) identiques et le deuxiéme module de tranchage
(2.3) de la pluralité de modules de tranchage (1.3,
2.3) identiques sont reliés au deuxiéme support
longitudinal (2.5) et sont espacés les uns des autres
d’'une deuxiéme largeur différente de la premiére
largeur.

Procédé selon la revendication 6, dans lequel, pour
la fabrication de la premiére machine (1) a trancher
des produits alimentaires, la premiére bande trans-
porteuse (1.4) est vissée au premier module de
tranchage (1.3), et dans lequel, pour la fabrication
de la deuxiéme machine (2) a trancher des produits
alimentaires, la deuxiéme bande transporteuse (2.4)
est vissée au deuxieme module de tranchage (2.3).

Procédé selon la revendication 7, dans lequel, pour
la fabrication de la premiere machine (1) a trancher
des produits alimentaires, un premier guide (4.1) de
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préhenseur destiné a guider le préhenseur (6) le long
de la premiere bande transporteuse (1.4) est vissé
au premier module de tranchage (1.3) et/ou au pre-
mier module d’entrée (1.2), et dans lequel, pour la
fabrication de la deuxiéme machine (2) a trancher
des produits alimentaires, un deuxiéme guide (2.4)
de préhenseur destiné a guider le préhenseur (6) le
long de la deuxiéme bande transporteuse (2.4) étant
vissé au deuxiéme module de tranchage (2.3) et/ou
au deuxiéme module d’entrée (2.2), le premier guide
(4.1) de préhenseur et le deuxiéme guide (4.2) de
préhenseur étant de longueurs différentes.

Procédé de rééquipement d’une ligne de production
(200) avec une machine (1, 2) a trancher des pro-
duits alimentaires d’'un systéme (100) selon I'une
des revendications 1 a 5, dans lequel le premier
support longitudinal (1.5) de la premiére machine
de tranchage de produits alimentaires (1) est congu
pour modifier la largeur de I'écartement du premier
module d’entrée (1.2) et du premier module de tran-
chage (1.3) et, pour transformer la premiére machine
(1) a trancher des produits alimentaires en une deu-
xiéme machine (2) a trancher des produits alimen-
taires, le deuxieme support longitudinal (2.5) est
remplacé.

Procédé selon la revendication 9, dans lequel, pour
la transformation de la premiére machine (1) a tran-
cher des produits alimentaires en deuxieme ma-
chine (2) a trancher des produits alimentaires, le
premier module d’entrée (1.2) et le premier module
de tranchage (1.3) sont utilisés en tant que deuxiéme
module d’entrée (2.2) ou deuxiéme module de tran-
chage (2.3) respectivement.

Procédé selon I'une des revendications 9 a 10, dans
lequel, pour transformer la premiére machine (1) a
trancher des produits alimentaires en une deuxiéme
machine (2) a trancher des produits alimentaires, la
premiére bande transporteuse (1.4) est échangée
contre la deuxiéme bande transporteuse (2.4).

Procédé selon I'une des revendications 9 a 11, dans
lequel la ligne de production (200) est transformée
pour modifier une longueur des barres alimentaires
(5) a trancher.
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