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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung sowie
ein Verfahren zum Ablegen von scheibenférmigen, von
einer Zuliefereinrichtung herabfallenden Produkten,
insbesondere Lebensmittelprodukten, auf einer Ab-
transporteinrichtung, insbesondere einem Férderband.
Weiterhin betrifft die Erfindung einen Slicer zum Auf-
schneiden von Lebensmittelprodukten, welcher mit ei-
ner Vorrichtung der genannten Art ausgestattet ist.
[0002] Bei Ublichen und bisher bekannten Vorrichtun-
gen fallen die von der insbesondere als Aufschneide-
einheit ausgebildeten Zuliefereinrichtung zur Verfligung
gestellten Produktscheiben einzeln nacheinander auf
ein Foérderband. Durch einen Antrieb des Férderbands
wahrend des Aufschneidevorgangs kann dabei eine ge-
schindelte Ablage der aufgeschnittenen Produkte er-
zielt werden. Mittels einer Unterbrechung des Auf-
schneidevorgangs und einem fortgesetzten Betrieb des
Forderbandes und/oder einer kurzzeitigen Beschleuni-
gung des Forderbandes wahrend des Aufschneidevor-
gangs kdnnen einzelne, jeweils aus mehreren Produkt-
scheiben bestehende Portionen auf dem Fdérderband
voneinander getrennt werden.

[0003] Nachteiligandenbekannten Vorrichtungen ist,
daf auf die beschriebene Art und Weise lediglich eine
schindelartige Ablage der Produkte erzielbar ist, wobei
keinerlei weitere Mdglichkeiten der Art und Weise, in
welcher die Produkte abgelegt werden, gegeben sind.
[0004] In dem US-Patent US-A-3 855 889 ist ein Sli-
cer mit einem Messer, einem Abtransportférderband
und Mitteln, die automatisch die Faltung jeder Scheibe
bewirken, beschrieben. Die Position des Abtansportfor-
derbandes in Beziehung auf den Slicer ist einstellbar,
um geschnittenes Produkt in einer gewlinschten Weise
aufzunehmen. Die Mittel zum automatischen Falten je-
der Scheibe des geschnittenen Produkts umfassen ein
Element, das in geeigneter Weise in der Bahn jeder von
dem verbleibenden ungeschnittenen Produkt in Rich-
tung auf das Foérderband fallenden Scheibe angeordnet
ist, um die Bahn eines Teils der Scheibe so zu beein-
flussen, daf} die Scheibe bei Auftreffen auf das Forder-
band gefaltet wird. Als Element ist ein Stab vorgesehen.
[0005] In Patent Abstracts of Japan Vol. 18, No. 636
(M-1715), 5. Dezember 1994, ist eine Vorrichtung be-
schrieben, bei der durch ein horizontales Messer Schei-
ben von einem Produkt geschnitten werden, die auf dem
Fallweg vom Messer auf ein Abférderband mit Luftstro-
men aus Luftdiisen beaufschlagt werden, um in gefal-
teter oder ausgebreiteter Form auf dem Férderband ab-
gelegt zu werden.

[0006] Eine Aufgabe der Erfindung bestehtdarin, eine
Vorrichtung bzw. ein Verfahren der eingangs genannten
Art derart weiterzubilden, dal3 die von der Zulieferein-
richtung herabfallenden Produkte auf verschiedene Ar-
ten abgelegt werden kénnen. Ein Aufeinanderklappen
zweier Teilbereiche der abzulegenden Produkte soll er-
moglicht werden, wobei die auf diese Weise abgelegten
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Produkte dann wiederum schindelartig aufeinander zu
liegen kommen sollen.

[0007] Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Auspruchs 1 geldst.

[0008] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 8 geldst.

[0009] Durch das erfindungsgemaf im Bereich der
Produkt-Fallinie vorgesehene Férdermittel wird der in
Abtransportrichtung vorne liegende Teilbereich der her-
abfallenden Produkte beschleunigt. Die Beschleuni-
gung erfolgt dabei zumindest zu Beginn des Beschleu-
nigungsvorgangs vorzugsweise im wesentlichen in der
Ebene des scheibenférmigen Produktes entgegen der
Abtransportrichtung.

[0010] Dabei vollzieht der nicht beschleunigte bzw.
der von dem erfindungsgemafen Foérdermittel nicht be-
aufschlagte Teilbereich des Produktes seine Fallbewe-
gung weitgehend unbeeinflul3t weiter, wahrend der be-
schleunigte Teilbereich in einen Bereich oberhalb des
nicht beschleunigten Teilbereichs bewegt wird. Durch
die gleichzeitige Beschleunigung des genannten Teilbe-
reichs und die weitgehend unbeeinflut weiter vollzoge-
ne Fallbewegung des nicht beschleunigten Teilbereichs
wird erreicht, da® der beschleunigte Teilbereich wah-
rend der Fallbewegung auf den nicht beschleunigten
Teilbereich des herabfallenden Produktes geklappt
wird.

[0011] Somitfallen die von der Zuliefereinrichtung zur
Verfligung gestellten Produkte mit ihren beiden aufein-
andergeklappten Teilbereichen auf die Abtransportein-
richtung bzw. das Férderband, wobei bei der vorstehend
erlauterten bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung der Falz der umgeklappten Produkte in Abtrans-
portrichtung vorne zu liegen kommt.

[0012] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung wird das Férdermittel als Bandforde-
rer ausgebildet. Dabei kann die Oberflache des Band-
férderers gegentiber der Transportflache der Abtrans-
porteinrichtung geringfligig geneigt sein. Typische Nei-
gungswinkel liegen zwischen 5° und 45°, insbesondere
bei ungefahr 20°.

[0013] Vorzugsweise ist der Neigungswinkel zwi-
schen der Oberflache des Bandférderers und der Trans-
portflache der Abtransporteinrichtung verstellbar. Die
Verstellung kann dabei beispielsweise dadurch bewirkt
werden, dal® die Antriebsrolle eines Messerkanten-
Bandférderers (siehe Fig. la) in ihrer Hohe verstellbar
ausgebildet ist.

Durch eine Verstellbarkeit des genannten Neigungswin-
kels kann erreicht werden, dal ein herabfallendes Pro-
dukt mit seinem gesamten, zu beschleunigenden Teil-
bereich auf einmal auf die Foérderflache des Bandforde-
rers auftrifit, was eine optimale Ubertragung der Be-
schleunigungskrafte sicherstellt.

[0014] Alternativ kann das Férdermittel auch als Rol-
lenférderer mit angetriebenen Rollen ausgebildet sein.
Dabei erstrecken sich die Achsen der Rollen vorzugs-
weise senkrecht zur Abtransportrichtung in einer im we-
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sentlichen horizontalen Ebene.

[0015] Die erfindungsgemaflen Foérdermittel lassen
sich auf besonders einfache Weise bei bestehenden
Vorrichtungen zum scheibenweisen Aufschneiden von
Produkten insbesondere bei Slicern zum Aufschneiden
von Lebensmittelprodukten nachristen, da sie ohne
Schwierigkeiten in dem produktabfiihrseitig gelegenen
Freiraum zwischen Schneidmesser und Abtransport-
einrichtung angeordnet werden kdnnen.

[0016] Um eine besonders gute Ubertragung der Be-
schleunigungskrafte von dem Foérdermittel auf den je-
weiligen Teilbereich des herabfallenden Produktes zu
ermoglichen, kénnen die mit den Produkten in Kontakt
tretenden Bereiche des Fordermittels mit einer rei-
bungsverstarkenden Oberflache, insbesondere mit ei-
ner Profilierung versehen werden. Insbesondere wird
dabei die Oberflache des Férderbandes eines als Band-
forderer ausgebildeten Fordermittels oder die Oberfla-
che der Rollen eines als Rollenférderer ausgebildeten
Foérdermittels mit einer Profilierung ausgestattet.
[0017] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung ist der Grad des Umklappens der herabfallen-
den Produkte durch die Férdergeschwindigkeit des For-
dermittels und/oder durch die Position des Férdermittels
im Bereich der Produkt-Fallinie einstellbar. Falls die Po-
sition des Férdermittels im Bereich der Produkt-Fallinie
verstellbarist, erfolgt diese Verstellung vorzugsweise im
wesentlichen parallel zur Abtransportrichtung.

[0018] Der Grad des Umklappens der Produkte bzw.
die GroRe des umgeklappten, beschleunigten Teilbe-
reichs wird dabei umso héher, je hdher die Forderge-
schwindigkeit des Férdermittels bzw. je gréRer der mit
dem Fordermittel in Kontakt tretende Teilbereich des
herabfallenden Produktes ist.

[0019] Zudem istder Grad des Umklappens auch ab-
hangig von den Produktscheibenabmessungen und der
Produktkonsistenz.

[0020] Der Grad der Schindelung der auf der Abtrans-
porteinrichtung abgelegten umgeklappten Produkte
kann vorzugsweise durch eine Einstellbarkeit der Trans-
portgeschwindigkeit der Abtransporteinrichtung varia-
bel sein.

[0021] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben.
[0022] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen beschrieben; in diesen zeigen:

eine schematische Seitenansicht eines
mit einer erfindungsgemafen Vorrich-
tung ausgestatteten Slicers mit einem
als Bandforderer ausgebildeten Foérder-
mittel in verschiedenen Betriebsstellun-
gen und

Fig. 1a, b, c

eine schematische Seitenansicht eines
mit einer erfindungsgemafien Vorrich-
tung ausgestatteten Slicers mit einem

Fig. 2a, b
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als Rollenférderer ausgebildeten For-
dermittel in verschiedenen Betriebsstel-
lungen.

[0023] Fig. 1a zeigt einen Slicer 1 mit einem auf einer
Planetenbahn umlaufenden Kreismesser 2, mittels wel-
chem ein Lebensmittelprodukt 3 aufschneidbar ist.
[0024] Das Lebensmittelprodukt 3 ist dabei in einer
Vorschubeinrichtung 4 gehalten, die eine schrag verlau-
fende Produktauflageflache 5 aufweist.

[0025] Das Kreismesser 2 erstreckt sich im wesentli-
chen senkrecht zur Produktauflageflache 5 und ist ge-
genuber der Horizontalen in einem Winkel von ungefahr
45° geneigt.

[0026] Im produktabflihrseitigen Freiraum des Slicers
1 ist unterhalb des Kreismessers 2 ein erster Bereich 6
einer als Férderband ausgebildeten Abtransporteinrich-
tung angeordnet, an den sich ein ebenfalls als Forder-
band ausgebildeter zweiter Bereich 7 der Abtransport-
einrichtung anschlief3t.

[0027] Die Transportfliche der Abtransporteinrich-
tung 6, 7 erstreckt sich dabei im wesentlichen horizon-
tal.

[0028] Der Neigungswinkel zwischen der Ebene des
Kreismessers 2 und der Transportflache der Abtrans-
porteinrichtung 6, 7 kann bei Bedarf gegeniiber der in
Fig. 1a dargestellten Ausfliihrungsform auch modifiziert
werden.

[0029] Im Bereich der Produkt-Fallinie ist ein als Mes-
serkanten-Bandforderer 8 ausgebildetes Foérdermittel
vorgesehen, welches ein Gber eine Rolle 9 und ein Fla-
chenelement 10 umlaufendes Band 11 aufweist. Dabei
bildet das jeweils oberhalb des Flachenelements 10 lau-
fende Band 11 die eigentliche Forderflache, welche
letztendlich mit dem herabfallenden Produkt in Kontakt
tritt.

[0030] Die Antriebsrichtung des Messerkanten-Band-
forderers 8 ist gegenlaufig zur Transportrichtung der Ab-
transporteinrichtung 6, 7, das heif’t, die Rolle 9 wird im
Uhrzeigersinn angetrieben, wahrend die Rollen 12 der
Abtransporteinrichtung 6, 7 entgegen dem Uhrzeiger-
sinn angetrieben werden.

[0031] Das Flachenelement 10 und somit die Trans-
portoberflache des Messerkanten-Bandforderers 8 ist
derart geneigt, dafl der Winkel zwischen dem Flachen-
element 10 und der Transportflache der Abtransportein-
richtung 6, 7 ungefahr die Halfte des Winkels zwischen
der Ebene des Kreismessers 2 und der Transportflache
der Abtransporteinrichtung 6, 7 betragt.

[0032] Beim Betrieb des Slicers gemal Fig. 1a fallen
scheibenférmige Produkte 13, die vom Kreismesser 2
vom stirnseitigen Ende des Lebensmittelproduktes 3
abgeschnitten werden, in Richtung des ersten Bereichs
6 der Abtransporteinrichtung. Dabei fihren diese her-
abfallenden Produkte 13 eine leichte Kippbewegung in
Richtung der Horizontalen aus.

[0033] Derin Abtransportrichtung vorne liegende Teil-
bereich des Produktes 13 gelangt wahrend des Fallvor-
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gangs in Kontakt mit dem Uber das Flachenelement 10
laufenden Band 11 und wird dadurch in Férderrichtung
des Bandes 11, also in Richtung des nicht mit dem Band
11 in Kontakt tretenden Teilbereichs des Produktes 13
beschleunigt.

[0034] Da das Produkt 13 wahrend dieses Beschleu-
nigungsvorgangs weiterhin seine Fallbewegung in
Richtung des ersten Bereichs 6 der Abtransporteinrich-
tung ausflhrt, nimmt das Produkt 13 im weiteren Verlauf
des Fallvorgangs eine im wesentlichen zunehmend S-
férmige Gestalt an, wie dies in Fig. 1b dargestellt ist.
Man sieht in Fig. 1b, daR der vordere Teilbereich 13ain
diesem Stadium in Richtung des hinteren Teilbereichs
13b geférdert und damit das Umklappen des Teilbe-
reichs 13a auf den Teilbereich 13b eingeleitet wird.
[0035] Diese Umklappbewegung wird wahrend des
weiteren Herabfallens des Produktes 13 weiter vollzo-
gen, wie dies aus Fig. 1c ersichtlich ist. Der hintere, nicht
beschleunigte Teilbereich 13b liegt hier bereits schindel-
artig auf zuvor bereits abgelegten Produkten 14, wah-
rend der vordere Teilbereich 13a noch die restliche
Klappbewegung ausfihrt.

[0036] Nach vollzogener Klappbewegung liegt der
vordere Teil 13a unter Ausbildung eines Falzes 15 auf
der Abtransporteinrichtung 6, 7. Die endgultige Form
der abgelegten Produkte ist aus den mit dem Bezugs-
zeichen 14 versehenen Produkten ersichtlich.

[0037] Wahrend der vordere Bereich 13a die restliche
Klappbewegung ausflihrt, fallt bereits das nachste Pro-
dukt 16 aus dem Bereich des Kreismessers 2 in Rich-
tung des Fordermittels 8, woraufhin sich der beschrie-
bene Vorgang wiederholt.

[0038] Die in Fig. 2a dargestellte Vorrichtung ent-
sprichtim wesentlichen der Vorrichtung gemaf den Fig.
1a, b, ¢, wobei der Messerkanten-Bandférderer 8 hier
durch einen Rollenforderer ersetzt ist, welcher in der
dargestellten Ausfihrungsform lediglich aus einer im
Uhrzeigersinn angetriebenen Rolle 17 besteht.

[0039] Die Fig. 2a und 2b zeigen ebenso wie die Fig.
1a, b und c zeitlich aufeinanderfolgende Betriebsposi-
tionen der Vorrichtung, und es ist aus den Fig. 2a, b er-
sichtlich, da der Vorgang des Umklappens eines Pro-
duktes 13 mit einem Rollenforderer in gleicher Weise
erzielbar ist, wie mit einem Bandférderer gemaR den
Fig. 1a, b und c, da auch mittels des dargestellten Rol-
lenforderers 17 die erforderlichen Beschleunigungs-
krafte auf das Produkt aufgebracht werden kénnen.
[0040] Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten
Ausfuhrungsbeispiele beschrankt, das erfindungsge-
male Férdermittel kann je nach Anforderung auch an-
ders ausgebildet bzw. anders angeordnet werden.

Bezugszeichenliste

[0041]
1 Slicer
2 Kreismesser
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3 Lebensmittelprodukt

4 Vorschubeinrichtung

5 Produkt-Auflageflache

6 Abtransporteinrichtung (erster Bereich)
7 Abtransporteinrichtung (zweiter Bereich)
8 Messerkanten-Bandférderer

9 Rolle

10 Flachenelement

11 Band

12 Rollen

13 Produkt

13a  vorderer Teilbereich
13b  hinterer Teilbereich
14 Produkte

15 Falz

16 Produkt

17 Rolle
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Ablegen von scheibenférmigen,
von einer Zuliefereinrichtung (1) herabfallenden
Produkten (13, 16), insbesondere Lebensmittelpro-
dukten, mit

einer Abtransporteinrichtung (6, 7), insbeson-
dere einem Fodrderband, und

einem gegensinnig zur Abtransporteinrichtung
angetriebenen Fordermittel (8, 17), das in Be-
trieb derart in der Produkt-Fallinie angeordnet
ist, dass lediglich der in Abtransportrichtung
vorne liegende Teilbereich (13a) der herabfal-
lenden Produkte (13, 16) vom Fdrdermittel (8,
17) erfasst wird um die Produkte zu falten.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Fordermittel als Bandfoérderer, insbeson-
dere als Messerkanten-Bandférderer (8) ausgebil-
det ist, wobei insbesondere die Oberflache des
Bandférderers (8) gegenulber der Transportflache
der Abtransporteinrichtung (6, 7) geringfligig ge-
neigt ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Neigungswinkel zwischen 5° und 45°, ins-
besondere in etwa 20° betragt und vorzugsweise
verstellbar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Fordermittel als Rollenférderer, insbeson-
dere als aus nur einer angetriebenen Rolle (17) be-
stehender Rollenférderer ausgebildet ist, wobei
sich insbesondere die Achse der Rolle (17) senk-
recht zur Abtransportrichtung in einer im wesentli-
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chen horizontalen Ebene erstreckt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mit den Produkten (13, 16) in Kontakt tre-
tenden Bereiche (11, 17) des Férdermittels (8, 17)
mit einer reibungsverstarkenden Oberflache, ins-
besondere mit einer Profilierung versehen sind,
und/oder dass die Férdergeschwindigkeit des For-
dermittels (8, 17) einstellbar ist, und/oder dass die
Transportgeschwindigkeit der Abtransporteinrich-
tung (6, 7) einstellbar ist, und/oder dass die Position
des Fordermittels (8, 17) im Bereich der Produkt-
Fallinie einstellbar ist, wobei insbesondere die Po-
sition des Fordermittels (8, 17) im wesentlichen par-
allel zur Abtransportrichtung verstellbar ist.

Vorrichtung zum scheibenweisen Aufschneiden
von Produkten, insbesondere Slicer (1) zum Auf-
schneiden von Lebensmittelprodukten, gekenn-
zeichnet

durch eine Vorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, wobei insbesondere das Slicer-
messer (2) in Richtung des Fordermittels (8, 17) ge-
neigt ist und vorzugsweise das Slicermesser (2)
und die Oberflache des als Bandférderer (8) aus-
gebildeten Férdermittels einen Winkel kleiner 90
DEG, vorzugsweise kleiner 50 DEG und insbeson-
dere einen Winkel von ungeféhr 25 DEG einschlies-
sen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Transportflache der Abtransportein-
richtung (6, 7) im wesentlichen horizontal erstreckt.

Verfahren zum Ablegen von scheibenférmigen, von
einer Zuliefereinrichtung (1) herabfallenden Pro-
dukten (13, 16), insbesondere Lebensmittelproduk-
ten, auf einer Abtransporteinrichtung (6, 7), insbe-
sondere einem Forderband, bei dem

die Fallbewegung der Produkte (13, 16) durch
ein angetriebenes, einen Teilbereich (13a) der
herabfallenden Produkte (13, 16) beaufschla-
gendes Fordermittel (8, 17) beeinflusst wird,
und

dervom Férdermittel (8, 17) beaufschlagte Teil-
bereich (13a) auf den nicht beaufschlagten Teil-
bereich (13b) geklappt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die herabfallenden Produkte (13,
16) zwischen der Zuliefereinrichtung (1) und dem
Fordermittel (8, 17) eine Kippbewegung in Richtung
des Fordermittels (8, 17) ausfiihren.
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10. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9

dadurch gekennzeichnet,

dass der in Abtransportrichtung vorne liegende
Teilbereich (13a) der Produkte (13, 16) beauf-
schlagt wird, und/oder dass der Teilbereich (13a)
zumindest zu Beginn des Beschleunigungsvor-
gangs in der Ebene des scheibenférmigen Produk-
tes (13) beschleunigt wird, wobei insbesondere die
Beschleunigungsrichtung im wesentlichen entge-
gen der Abtransportrichtung verlauft.

Claims

An apparatus for the depositing of slice-shaped
products (13, 16), in particular food products, falling
from a feed device (1), comprising

aremoval device (6, 7), in particular a conveyor
belt, and

a conveyor means (8, 17) which is driven in the
opposite direction to the removal device and
which is arranged in the product falling line in
operation such that only the region (13a) of the
falling products located at the front in the direc-
tion of removal is engaged by the conveyor
means (8, 17) in order to fold the products.

An apparatus in accordance with claim 1, charac-
terised in that the conveyor means is formed as a
belt conveyor, in particular as a knife-edge belt con-
veyor (8), with in particular the surface of the belt
conveyor (8) being slightly inclined with respect to
the transport surface of the removal device (6, 7).

An apparatus in accordance with claim 2, charac-
terised in that the angle of inclination amounts to
between 5° and 45°, in particular to approximately
20°, and is preferably adjustable.

An apparatus in accordance with claim 1, charac-
terised in that the conveyor means is formed as a
roller conveyor, in particular as a roller conveyor
consisting of only one driven roller (17), with in par-
ticular the axis of the roller (17) extending perpen-
dicular to the removal direction in a substantially
horizontal plane.

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

characterised in that the regions (11, 17) of the
conveyor means (8, 17) coming into contact with the
products (13, 16) are provided with a friction-en-
hancing surface, in particular with a structured sur-
face; and/or in that the conveying speed of the con-
veyor means (8, 17) is adjustable; and/or in that the
transport speed of the removal device (6, 7) is ad-
justable; and/or in that the position of the conveyor
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means (8, 17) is adjustable in the region of the prod-
uct falling line, with in particular the position of the
conveyor means (8, 17) being able to be set sub-
stantially parallel to the removal direction.

An apparatus for the slice-wise cutting up of prod-
ucts, in particular a slicer (1) for the cutting up of
food products, characterised by an apparatus in
accordance with any one of the preceding claims,
wherein in particular the slicer blade (2) is inclined
in the direction of the conveyor means (8, 17) and
wherein the slicer blade (2) and the surface of the
conveyor means formed as a belt conveyor (8) pref-
erably include an angle of less than 90 DEG, pref-
erably less than 50 DEG, and in particular an angle
of approximately 25 DEG.

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

characterised in that the transport surface of the
removal device (6, 7) extends substantially horizon-
tally.

A method for the depositing of slice-shaped prod-
ucts (13, 16), in particular food products, falling from
a feed device (1) onto a removal device (6, 7), in
particular a conveyor belt, wherein

the falling movement of the products (13, 16) is
influenced by a driven conveyor means (8, 17),
which acts on a region (13a) of the falling prod-
ucts (13, 16), and

the region (13a) acted on by the conveyor
means (8, 17) is folded onto the region (13b)
not acted on.

A method in accordance with claim 8, character-
ised in that the falling products (13, 16) carry out
a tipping movement between the feed device (1)
and the conveyor means (8, 17) in the direction of
the conveyor means (8, 17).

A method in accordance with any one of claims 8
or9,

characterised in that the region (13a) of the prod-
ucts (13, 16) disposed at the front in the removal
direction is acted on; and/or in that the region (13a)
is accelerated in the plane of the slice-shaped prod-
uct (13), atleast at the start of the acceleration proc-
ess, with in particular the acceleration direction ex-
tending substantially opposite to the removal direc-
tion.

Revendications

1.

Dispositif destiné a déposer des produits (13, 16)
sous la forme de tranches ou de rondelles, plus par-
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ticulierement des produits alimentaires, qui tom-
bent d'une installation de débit (1), le dispositif
comprenant :

une installation de transfert (6, 7), notamment
une courroie transporteuse, et

un moyen d'acheminement (8, 17), qui est en-
trainé en sens inverse par rapport a l'installa-
tion de transfert, et qui est disposé, lors du fonc-
tionnement, dans la ligne de chute du produit,
de telle maniére que seule la zone partielle
(13a) des produits (13, 16) en train de tomber,
qui est située al'avant dans le sens du transfert,
soit recueillie par le moyen d'acheminement (8,
17), afin de plier les produits.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que le moyen d'achemine-
ment est réalisé en tant que convoyeur a courroie,
notamment en tant que convoyeur a courroie a
bords vifs (8), dans lequel notamment la surface du
convoyeur a courroie (8) est Iégérement inclinée
par rapport a la surface de transport de l'installation
de transfert (6, 7).

Dispositif selon la revendication 2,

caractérisé en ce que l'angle d'inclinaison
est compris entre 5° et 45°, en ce qu'il est notam-
ment d'environ 20° et, de préférence, réglable.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que le moyen d'achemine-
ment est réalisé en tant que convoyeur a rouleaux,
notamment en tant que convoyeur consistant en un
seul rouleau (17) entrainé, I'axe du rouleau (17)
s'étendant plus particulierement perpendiculaire-
ment au sens du transfert, dans un plan sensible-
ment horizontal.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que les zones (11, 17) du
moyen d'acheminement (8, 17), qui viennent en
contact avec les produits (13, 16), sont pourvues
d'une surface renforgant le frottement, et notam-
ment d'un profilage, et/ou en ce que la vitesse
d'acheminement du moyen d'acheminement (8, 17)
estréglable, et/ou en ce que la vitesse de transport
de l'installation de transfert (6, 7) est réglable, et/ou
en ce que la position du moyen d'acheminement
(8, 17) est réglable dans la zone de la ligne de chute
du produit, la position du moyen d'acheminement
(8, 17) étant notamment réglable sensiblement pa-
rallelement au sens du transfert.

Dispositif destiné a la découpe en tranches ou en
rondelles de produits, notamment trancheuse (1)
pour le découpage de produits alimentaires,
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caractérisé par un dispositif selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, dans le-
quel notamment la lame de coupe (2) est inclinée
en direction du moyen d'acheminement (8, 17), la
lame de coupe (2) et la surface du moyen d'ache-
minement, réalisé en tant que convoyeur a courroie
(8), définissant de préférence, entre elles, un angle
inférieur a 90 degrés, de préférence inférieur a 50
degrés et, plus particulierement, un angle d'environ
25 degrés.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que la surface de transport
de l'installation de transfert (6, 7) s'étend sensible-
ment horizontalement.

Procédé de dépdbt de produits (13, 16) sous la forme
de tranches ou de rondelles, plus particulierement
des produits alimentaires, qui tombent d'une instal-
lation de débit (1) sur une installation de transfert
(6, 7), notamment une courroie transporteuse, dans
lequel

le mouvement de chute des produits (13, 16)
estinfluenceé par un moyen d'acheminement (8,
17), qui est entrainé et qui vient en contact avec
une zone partielle (13a) des produits (13, 16)
en train de tomber, et

la zone partielle (13a), en contact avec le
moyen d'acheminement (8, 17), étant rabattue
sur la zone (13b) échappant au contact.

Procédé selon la revendication 8,

caractérisé en ce que les produits (13, 16)
qui tombent exécutent, entre l'installation de débit
(1) et le moyen d'acheminement (8, 17), un mouve-
ment de basculement en direction du moyen
d'acheminement (8, 17).

Procédé selon I'une des revendications 8 ou 9,

caractérisé en ce que la zone partielle (13a)
des produits (13, 16), qui est située a l'avant dans
le sens du transfert, est avancée et/ou en ce que
la zone partielle (13a) est accélérée, du moins au
début du processus d'accélération, dans le plan du
produit (13) en forme de tranches ou de rondelles,
la direction d'accélération s'étendant sensiblement
en sens inverse de la direction de transfert.
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