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Beschreibung
. Anwendungsgebiet

[0001] Die Erfindung betrifft Aufschneide-Maschinen,
insbesondere sogenannte Slicer, mit denen in der Le-
bensmittelindustrie Strange eines nur geringfligig kom-
pressiblen Produktes wie Wurst oder Kase in Scheiben
aufgeschnitten werden.

Il. Technischer Hintergrund

[0002] Da diese Strange mit einem Uber ihre Lange
gut formhaltigen und mafRhaltigen, also im Wesentlichen
konstanten, Querschnitt hergestellt werden kbnnen, wer-
den sie Produkt-Kaliber genannt.

[0003] Dabei werden meist mehrere parallel nebenei-
nander angeordnete Produkt-Kaliber gleichzeitig aufge-
schnitten, indem vom gleichen Messer, welches sich in
Querrichtung zur Langsrichtung der Produkt-Kaliber be-
wegt, in einem Durchgang jeweils eine Scheibe abge-
schnitten wird.

[0004] Die Produkt-Kaliber werden von einem Zufér-
derer einer Zufuhreinheit vorwarts geschoben in Rich-
tung des Messers der Schneideinheit, meist auf einem
schrag nach unten gerichteten Zuférderer, und jeweils
durch die Produkt-Offnungen eines plattenférmigen, so-
genannten Schneidrahmens gefiihrt, an deren vorderen
Ende das daruber hinaus vorstehende Teil des Produkt-
Kalibers von dem Messer unmittelbar vor der Schneid-
brille als Scheibe abgetrennt wird.

[0005] Die Scheiben fallen in aller Regel auf einen Ab-
forderer einer Abforder-Einheit, mittels dessen sie zur
Weiterverarbeitung abtransportiert werden.

[0006] Wahrend des Aufschneidens wird jedes Pro-
dukt-Kaliber meist an ihrem von der Schneidbrille abge-
wandten, hinteren Ende von einem Greifer gehalten, wel-
cher hierzu mit entsprechenden Greifer-Klauen verse-
hen ist.

[0007] Haufig sind die Aufschneide-Maschinen mehr-
spurig ausgebildet, was bedeutet, dass von der Zufuh-
reinheit mehrere nebeneinanderliegende Produkt-Kali-
ber, jeweils am hinteren Ende von einem Greifer gehalten
und der Schneideinheit zugefiihrt werden, die mit einem
Arbeitstakt des einzigen Messers von jedem der Produkt-
kaliber, quasi gleichzeitig, jeweils eine Scheibe abtrennt.
[0008] Die Greifersind,inder Regel alle, an einem sich
quer zur Zufuhrrichtung erstreckenden Greifer-Schlitten
befestigt, der in Zufuhr-Richtung verfahrbar ist, weshalb
die Greiferim Wesentlichen nur synchron bewegtwerden
kénnen, und in aller Regel nur eine sehr geringe Strecke
in Zufuhr-Richtung relativ zueinander bewegt werden
kénnen, um dadurch Produktions-Ungenauigkeiten der
Produkt-Kaliber hinsichtlich der Lange ausgleichen zu
kénnen.

[0009] Dies reicht jedoch nicht aus, wenn entweder
deutlich unterschiedlich lange Kaliber auf den einzelnen
Spuren nebeneinander aufgeschnitten werden sollen
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und/oder die Kaliber zu unterschiedlichen Zeitpunkten
vollstandig aufgeschnitten sind, beispielsweise weil die
Kaliber mit unterschiedlichen Scheiben-Dicken aufge-
schnitten werden, da sich hierfiir die Greifer um relativ
groRe Streckenrelativzueinanderin Zufuhr-Richtung be-
wegen kénnen missen und die Greifer an den bereits
fertig aufgeschnittenen Kaliber beim Aufschneiden der
Uibrigen Kaliber stehen bleiben missen.

[0010] Gleichzeitig sollen jedoch Antriebs-Motore fiir
die Greifer auf dem Greifer-Schlitten vermieden werden,
um dessen bewegte Masse mdglichst gering zu halten.

lll. Darstellung der Erfindung
a) Technische Aufgabe

[0011] Es ist daher die Aufgabe gemaR der Erfindung,
eine Aufschneide-Maschine, insbesondere einen Slicer,
bereitzustellen, deren Greifer-Einheit dieses Problem 16-
sen kann, sowie ein hierfir geeignetes Steuerung-Ver-
fahren.

b) Losung der Aufgabe

[0012] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 und 9 gel6st. Vorteilhafte Ausflihrungsfor-
men ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0013] Hinsichtlich des Verfahrens zum Steuern der
an einem Greifer-Schlitten befestigten Produkt-Greifer
einer mehrspurigen Aufschneide-Maschine, bei der zwi-
schen jedem Produkt-Greifer und dem Greifer-Schlitten
je eine in Zufuhrrichtung Langen-veranderbare Hydrau-
likzylinder-Einheit mit jeweils sperrbarem Arbeitsraum-
Anschluss, insbesondere Druckmittel-Anschluss, vor-
handenist, wird die bestehende Aufgabe wie folgt gelost:
Wenn die einzelnen Greifer jeweils ein Produkt-Kaliber
halten, also insbesondere wahrend des normalen Auf-
schneide-Betriebes, indem von allen nebeneinander vor-
handenen Kalibern bei jedem Abtrennvorgang jeweils ei-
ne Scheibe abgetrennt wird, werden die Arbeitsraum-
Anschlisse, insbesondere Druckmittel-Anschliisse, ge-
sperrt gehalten, besitzen also die Hydraulikzylinder-Ein-
heiten eine feste Lange, sodass die Kaliber synchron vor-
warts bewegt werden mit dem Vorwartsbewegen des
Greifer-Schlittens in Zufuhrrichtung.

[0014] Wenn die mehreren gleichzeitig aufzuschnei-
denden, an den Greifer gehaltenen, Kaliber nicht alle
gleichzeitig vollstandig - also bis zu dem nicht mehr weiter
aufschneidbaren Kaliber-Rest - aufgeschnitten sind, tritt
das Problem auf, dass sich der Greifer, der einen voll-
standig aufgeschnittenes Kaliber halt, sich beim weiteren
Aufschneiden der anderen Kaliber, also dem weiteren
Vorwartsbewegen des Greifer-Schlittens, nicht weiter
vorwartsbewegen darf, da er ansonsten beschadigt wiir-
de, etwa durch das Messer.

[0015] Um dies zu verhindern, wird nach dem vollstan-
digen Aufschneiden, insbesondere unmittelbar nach
dem vollstandigen Aufschneiden, eines Kalibers ein An-
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schluss des Arbeitsraumes der Hydraulikzylinder-Ein-
heit, die Uber den Greifer dieses Kaliber halt, gedffnet.
Dadurch kann beim weiteren Vorwartsfahren des Grei-
fer-Schlittens zwecks Aufschneiden der restlichen Kali-
ber diese Hydraulikzylinder-Einheit kiirzer werden durch
Einfahren des Kolbens in den Zylinder, sodass der daran
befestigte Greifer still stehen bleibt, wahrend sich die
Greifer der noch nicht vollstandig aufgeschnittenen Ka-
liber - bewirkt durch den Greifer-Schlitten - weiter vor-
wartsbewegen.

[0016] Sobald das nachste Kaliber vollstandig aufge-
schnitten ist, wird auch der Arbeitsraum von dessen zu-
gehdriger Arbeitszylinder-Einheit gedffnet.

[0017] Dadurch werden bei weiterem Vorfahren des
Greifer-Schlittens die Greifer der nicht aufgeschnittenen
Kaliber weiter vorwartsgefahren, die Greifer der beiden
bereits aufgeschnittenen Kaliber bleiben jedoch still ste-
hen unter Verringerung der Langen ihrer Hydraulikzylin-
der-Einheiten.

[0018] Hierfir musszunachstdetektiertwerden, obein
Kaliber vollstandig aufgeschnitten ist, was in aller Regel
durch einen Endlagen-Sensor bzgl. des entsprechenden
Greifers erfolgt, der meldet, wenn der Greifer seine ma-
ximal zuldssige, in Zufuhrrichtung vorderste, Position er-
reicht hat, was sehr einfach durch einen einfachen me-
chanischen Anschlag erreicht werden kann, gegen den
der Greifer, insbesondere dessen Greifer-Grundkorper,
lauft.

[0019] Eine erste Mdglichkeit, dass die Greifer der voll-
sténdig aufgeschnittenen Kaliber still stehen bleiben, ins-
besondere am Endlagen-Anschlag stehen bleiben, be-
steht darin, die Druckmittel-Anschlisse der Hydraulikzy-
linder-Einheiten hydraulisch miteinander zu verbinden.
[0020] Dann werden die Druckmittel-Anschliisse aller
Hydraulikzylinder-Einheiten getffnet, sobald das erste
Kaliber vollstandig aufgeschnitten ist. Dadurch kann der
Greifer, der insbesondere an dem Endlagen-Anschlag
anliegt, und der beispielsweise an der Kolbenstange der
entsprechenden Hydraulikzylinder-Einheit befestigt ist,
den Kolben bei Vorwartsbewegen des Greifer-Schlittens
in den Zylinder hineinbewegen und dadurch seine Posi-
tion unverandert beibehalten.

[0021] Dadurch wird vom Kolben Druckmittel aus des-
sen Arbeitsraum ausgepresst und in die Arbeitsraume
der anderen, hydraulisch z.B. tber eine Verbindungslei-
tung verbundenen Arbeitsrdume der anderen Hydraulik-
zylinder-Einheiten verlagert, wodurch deren Kolbenstan-
gen zusatzlich um einen entsprechenden Bruchteil der
Verfahrstrecke des Kolbens des vollstandig aufgeschnit-
tenen ersten Kalibers aus ihren Zylinder heraus ausge-
fahren werden.

[0022] Um dies zu kompensieren, wird der Greifer-
Schlitten ab dem Zeitpunkt der Offnung aller Druckmittel-
Anschllisse mit einer geringeren Fahrstrecke zwischen
den einzelnen Abtrenn-Vorgangen vorwartsgefahren,
um weiterhin eine gleichmaRige Scheibendicke beizube-
halten.

[0023] Ublicherweise werden bei allen Greifern identi-
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sche Arbeitszylinder-Einheiten verwendet, sodass bei n
Hydraulikzylinder-Einheiten und nur einem am Anschlag
anliegenden Greifer die Verfahrstrecke, die tblicherwei-
se der Scheibendicke entspricht, um den (n-1)-ten Teil
verringert werden muss fur das weitere Aufschneiden.
[0024] Wenn bereits zwei Greifer an ihrem Endan-
schlag anliegen und nicht mehr weiterbewegt werden
sollen bzw. sich nicht weiterbewegen kénnen, wird diese
Fahrstrecke des Greifer-Schlittens um den (n-2)-ten Teil
der normalen Verfahrstrecke, also wenn noch kein Kali-
ber vollstandig aufgeschnitten ist und noch kein Greifer
an seinem Anschlag anliegt, reduziert usw.

[0025] In der Regel wird es sich bei den Hydraulikzy-
linder-Einheiten um nur einseitig beaufschlagbare Hy-
draulikzylinder handeln, bei denen nur je ein Druckmittel-
beaufschlagbarer Arbeitsraum vorhanden ist, der sich
auf der von der Kolbenstange abgewandten Seite des
Kolbens im Zylinder befindet oder bei einer Plunger-L6-
sung der Raum zwischen Plunger und Zylinder ist.
[0026] Aufdiese Artund Weise kann ohne aufwandige
Steuerung und separate Antriebe, insbesondere Elektro-
Motore an den einzelnen Greifern, ein Arbeitsauftrag be-
waltigt werden, bei dem die einzelnen gleichzeitig aufzu-
schneidenden Kaliber zu unterschiedlichen Zeitpunkten
vollstandig aufgeschnitten sind.

[0027] Miteiner zweiten Mdglichkeit kann man vermei-
den, dass die sich nicht mehr mit dem Greifer-Schlitten
mitbewegenden, insbesondere am Endanschlag anlie-
genden, Greifer beim weiteren Aufschneiden die Lange
der ubrigen Arbeitszylinder-Einheiten beeinflussen, in-
dem die Arbeitsrdume der Hydraulikzylinder-Einheiten
aufler dem Druckmittel-Anschluss noch einen weiteren,
gesteuert sperrbaren oder entsperrbaren, Drucklos-An-
schluss aufweisen.

[0028] Unter einem Drucklos-Anschluss wird in der
Regel ein Anschluss verstanden, der zur Umgebung und
damit dem Umgebungsdruck hin geéffnet werden kann,
oder auch zu einem Druckraum mit niedrigerem Druck
als dem Umgebungsdruck p,, beispielsweise bis hin zu
Vakuum, also p = Null.

[0029] In der Regel wird der Drucklos-Anschluss je-
doch ein unter Umgebungsdruck p, stehender offener
Abfluss sein, der beispielsweise zu einem Tank flr das
Druckmittel fiihrt, der ebenfalls unter Umgebungsdruck,
also py, steht.

[0030] Bei einer solchen Konfiguration wird unmittel-
bar nach dem vollstandigen Aufschneiden des ersten Ka-
libers, also wenn der Endlagen-Sensor, insbesondere
der Endlagen-Anschlag, die Endlage des entsprechen-
den Greifers detektiert hat, nur bei diesem Hydraulikzy-
linder der zusatzliche Anschluss, insbesondere ein
Drucklos-Anschluss, gedffnet.

[0031] Unmittelbar danach bedeutet, dass dies noch
vor dem ersten Abtrenn-Vorgang nach dem vollstandi-
gen Aufschneiden des ersten Kalibers, also Erreichen
der Endlage des ersten Greifers, erfolgt.

[0032] Daausdiesem Hydraulikzylinderdas Druckmit-
tel nicht in die anderen Hydraulikzylinder strémt und de-
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ren Kolbenstellung nicht beeinflusst, kann der Greifer-
Schlitten ab diesem Zeitpunkt mit unveranderter Fahrt-
strecke zwischen den Abtrennvorgangen, also in der Re-
gel entsprechend der gewiinschten Scheibendicke, wei-
ter vorwartsgefahren werden.

[0033] Ob die an den einzelnen Hydraulikzylinder-Ein-
heiten vorhandenen Druckmittel-Anschlisse hydrau-
lisch gekoppelt sind und von einer gemeinsamen Hy-
draulik-Pumpe mit Druck beaufschlagt werden oder nicht
verbunden sind und tber einzelne Hydraulik-Pumpen mit
Druck beaufschlagt werden, ist hierfur unerheblich.
[0034] Die zuséatzlichen Anschliisse bendtigen jedoch
jeweils ein eigenes ansteuerbares Sperrventil.

[0035] Da die parallel aufzuschneidenden Kaliber
auch eine unterschiedliche AnfangsLange, also vor Be-
ginn des Aufschneidens, besitzen kénnen,_wird zum Er-
greifen so vorgegangen, dass zunachst die Hydraulik-
Einheiten in eine Ausgangslage gebracht werden, bei
der vorzugsweise die Kolbenstangen alle auf gleiche
Lange ausgefahren sind, jedoch die Kolben sich weder
in der vorderen noch der hinteren Endlage, also am je-
weiligen Anschlag, befinden sondern insbesondere in
den mittleren 50 % der Lange des Zylinders befinden.
[0036] Hierfir kann aufder Arbeitsraum-abgewandten
Seite des Kolbens vorzugsweise eine Druckfeder zwi-
schen Kolben und Zylinder-Ende angeordnet sein oder
es kann sich um doppelt beaufschlagbare Hydraulikzy-
linder handeln, bei denen dann beidseits des Kolbens je
ein Arbeitsraum ausgebildet ist, die fir die Einnahme der
Ausgangsstellung beide mit dem gleichen Arbeitsdruck
beaufschlagt werden kdnnen.

[0037] Anschlielfend wird der Greifer-Schlitten vor-
wartsgefahren, sodass die Greifer nacheinander jeweils
das auf ihrer Spur liegende Kaliber kontaktieren und er-
greifen, beginnend mit dem langsten Kaliber und zuletzt
das kurzeste Kaliber.

[0038] Zweimdgliche Varianten dieser Vorgehenswei-
se sind - abhangig insbesondere von der Bauform der
jeweiligen Aufschneide-Maschine -anhand der Figuren
naher beschrieben.

[0039] Wenn alle Kaliber ergriffen sind, werden alle Ar-
beitsraum-Anschlisse, insbesondere die Druckmittel-
Anschllsse, der einzelnen Zylinder gesperrt. Dadurch
entsteht eine langenkonstante Verbindung zwischen den
Greifern und dem Greifer-Schlitten, sodass alle von den
Greifern ergriffenen Kaliber synchron mit dem Greifer-
Schlitten vorwartsgeschoben werden fiir den Aufschnei-
de-Prozess.

[0040] Vorzugsweise kann flrdas Aktivieren des Grei-
fers, also dem Vorwartsfahren der Greifer-Zinken gegen-
Uber dem Greifer-Grundkorper in das Kaliber hinein, ins-
besondere noch vor dem Sperren der Druckmittel-An-
schliisse und nach dem Kontaktieren des jeweiligen Ka-
libers durch den Greifer, der im Arbeitsraum des Hydrau-
likzylinders herrschende Druck benutzt werden.

[0041] Eine mehrspurige Aufschneide-Maschine zum
Aufschneiden von Produkt-Kalibern in Scheiben umfasst
bekanntermaRen
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- ein Grundgestell,

- eine Schneideinheit mit einem Messer,

- eine Zufuhreinheit mit einem Zuférderer zum Zufiih-
ren der Kaliber zur Schneideinheit,

- eine Steuerung zur Steuerung der beweglichen Teile
der Aufschneide-Maschine.

[0042] Vonden Kalibern kann quasi-gleichzeitig durch
nur ein, sich in Querrichtung tber alle Spuren erstrecken-
des, meist rotierendes, Messer, bei jedem Abtrenn-Vor-
gang jeweils eine Scheibe abgetrennt werden.

[0043] Dabei umfasst die Zufuhreinheit

- einen Greifer pro Spur zum Ergreifen und Halten je
eines Kalibers,

- einen Greifer-Schlitten, an dem alle Greifer befestigt
sind,

- eine Schlitten-Fihrung, entlang welcher der Greifer-
Schlitten in Zufuhrrichtung gesteuert verfahrbar ist.

[0044] Eine erfindungsgemale Aufschneide-Maschi-
ne, die insbesondere zur Durchfihrung des zuvor be-
schriebenen Verfahrens geeignet ist, umfasst ferner zwi-
schen jedem Greifer und dem Greifer-Schlitten eine Hy-
draulikzylinder-Einheit, die in Zufuhrrichtung wirksam ist,
also ihre Lange in Zufuhrrichtung verandern kann durch
Ein- oder Ausfahren des Kolbens in oder aus dem Zylin-
der. Diese Einheit ist einerseits mit dem jeweiligen Grei-
fer und andererseits mit dem Greifer-Schlitten mecha-
nisch wirkverbunden.

[0045] Jede Hydraulikzylinder-Einheit, also deren Ar-
beitsraum zwischen Kolben und Zylinder, weist einen
Druckmittel-Anschluss auf, der mittels eines ansteuer-
baren Sperrventiles gedffnet oder geschlossen werden
kann.

[0046] Ferneristim Bewegungsweg des Greifers oder
des mit dem Greifer verbundenen Teils der Hydraulikzy-
linder-Einheit ein ortsfest montierter Endlagen-Sensor
vorhanden, der anzeigt, wenn der Greifer, also insbeson-
dere dessen Grundkdrper, in Zufuhrrichtung seine vor-
derste zuldssige Position, die vordere Endlage, erreicht
hat.

[0047] Vorzugsweise handelt es sich bei dem Endla-
gen-Sensor um einen mechanischen Endlagen-An-
schlag fur den Greifer-Grundkorper, jedoch kénnte es
sich auch um einen beriihrungslos arbeitenden Sensor
handeln, der dann zumindest in signaltechnischer Ver-
bindung mit der Steuerung steht.

[0048] Dadurch ist es moglich, bei Erreichen der End-
lage eines Greifers automatisch mittels der Steuerung
das entsprechende Sperrventil im Druckmittel-An-
schluss dieses Hydraulikzylinders zu 6ffnen oder auch
alle Sperrventile. Bei dem mechanischen Endlagen-An-
schlag ist dies durch mechanische Wirkverbindung zwi-
schen dem Anschlagen der Greifer-Grundkérper und
dem oder den entsprechenden Ventilen mdglich, bei ei-
nem ahnungslosen Endlagen-Sensor ist mindestens ein
Ventil-Antrieb notwendig, der von der Steuerung ange-
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steuert werden kann

[0049] Dadurch kdnnen von der Aufschneide-Maschi-
ne auch Arbeitsauftrage bewaltigt werden, bei denen die
parallel aufgeschnittenen Kaliber zu unterschiedlichen
Zeitpunkten fertig aufgeschnitten sind.

[0050] Vorzugsweise sind die Druckmittel-Anschliisse
der, insbesondere aller, Hydraulikzylinder-Einheiten hy-
draulisch Uber eine Verbindungsleitung miteinander ver-
bunden, sodass bei gedffneten Sperrventilen an den ein-
zelnen Druckmittel-Anschlissen in allen Arbeitsrdumen
der verschiedenen Hydraulikzylinder der gleiche Druck
herrscht.

[0051] Dies gilt jeweils fur die einander entsprechen-
den Arbeitsraume der Hydraulikzylinder-Einheiten, falls
die Arbeitszylinder-Einheiten mehrere, etwa zwei, Ar-
beitsraume aufweisen, also es sich um in beide Wirkrich-
tungen beaufschlagbare Arbeitszylinder handelt.

[0052] Vorzugsweise wird es sich jedoch um nur in ei-
ne Richtung, also einseitig, beaufschlagbare Hydraulik-
zylinder und insbesondere identische Hydraulikzylinder
handeln, sodass deren jeweils einzige Arbeitsraume
Uber die Verbindungsleitung miteinander verbunden
sind. Dieser Arbeitsraum befindet sich vorzugsweise je-
weils auf der vom Greifer abgewandten Seite des Kol-
bens.

[0053] Insbesondere ist es unerheblich, ob der Greifer
mit der Kolbenstange und dem Kolben wirkverbunden ist
oder mit dem Zylinder.

[0054] Vorzugsweise weist jede Arbeitszylinder-Ein-
heit eine Feder auf, deren Federkraft der Bewegungs-
richtung des Kolbens beim Beaufschlagen des Arbeits-
raumes mit Druck entgegengerichtet ist. Dadurch kann
fur das Einnehme der Ausgangsstellung vor dem Ergrei-
fen von Kalibern der Kolben auf eine Ausgangs-Position
im mittleren Bereich und nicht in einer der Endlagen des
Zylinders eingestellt werden.

[0055] Denn wenn der Greifer mit der jeweiligen Kol-
benstange verbunden ist und sich in der Ausgangsstel-
lung und ebenso bei ergriffenen Kalibern alle Kolben in
der vordersten, maximal weit ausgefahrenen Position,
also insbesondere in Anlage an der Stirnfliche des Zy-
linders, befinden, konnen diese Kolben nicht mehr weiter
ausfahren, was aber bei vollstandigem Aufschneiden
des ersten Kalibers wegen des aus diesem Zylinder ver-
lagerten Druckmittels in die anderen Hydraulikzylinder-
Einheiten notwendig ist.

[0056] Dagegen ist es fur die Durchfiihrung der Erfin-
dung unerheblich, ob die einzelnen Hydraulikzylinder-
Einheiten Uber eine gemeinsame Verbindungsleitung
von einer gemeinsamen Hydraulik-Pumpe aus mit Druck
beaufschlagbar sind oder pro Einheit jeweils eine eigene
Hydraulik-Pumpe vorhanden ist, die dies erfiillt.

[0057] In einer zweiten Bauform der Erfindung verfiigt
jede Hydraulikzylinder-Einheit zusatzlich Gber eine Ent-
leer-Leitung, die ein Entleer-Ventil enthalt, Gber die der
Arbeitsraum mit einem Niederdruck-Raum, insbesonde-
re einem Tank fir das Druckmittel oder einem offenen
Abfluss, verbindbar ist.
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[0058] Zusatzlich ist natlrlich auch der Druckmittel-
Anschluss vorhanden, um den wenigstens einen Arbeits-
raum mit Druck zu beaufschlagen.

[0059] Die Entleer-Leitung ermdglicht es jedoch, dass
nach dem vollstandigen Aufschneiden eines Kalibers
das Entleer-Ventil in dessen Entleer-Leitung gedffnet
wird, der Arbeitsraum also drucklos geschaltet wird, und
dadurch trotz sich weiterhin in Zufuhrrichtung vorwarts
bewegendem Greifer-Schlitten der Greifer an diesem
Kaliber-Rest, also dem vollstandig aufgeschnittenen Ka-
liber, still stehen bleiben kann.

[0060] Damit kdnnen fir normalen Aufschneide-Be-
trieb - wenn noch kein Kaliber vollstandig aufgeschnitten
ist - sowohl das Entleer-Ventil als auch das Sperr-Ventil
des Druckmittel-Anschlusses verschlossen werden.
[0061] Beibeiden Bauformen kann der Greifer jeweils
vom Greifer-Grundkorper aus ausfahrbare Greifer-Zin-
ken aufweisen, sowie einen Zinken-Antrieb fiir eine sol-
che Bewegung der Greifer-Zinken.

[0062] Vorzugsweise kannals Zinken-Antrieb danndie
jeweilige Hydraulikzylinder-Einheit mitverwendet wer-
den, beispielsweise indem die jeweilige Kolbenstange
mit den Greifer-Zinken so wirkverbunden ist, dass ein
Vorwartsfahren der Kolbenstange relativ zum Greifer-
Grundkorper, beispielsweise nach Kontaktierung des
Kalibers durch den Greifer-Grundkorper- dazu fihrt,
dass die Kolbenstange ein zunehmendes Ausfahren der
Greifer-Zinken bewirkt.

c) Ausfiihrungsbeispiele

[0063] Ausfliihrungsformen gemal der Erfindung sind
im Folgenden beispielhaft ndher beschrieben. Es zeigen:

eine Aufschneide-Maschine in Form
eines Slicers gemafl dem Stand der
Technik in unterschiedlichen pers-
pektivischen Ansichten, mit in die
Aufschneidestellung hochgeklapp-
tem Zufuhrband,

Figuren 1a, b:

eine Seitenansicht der Aufschneide-
Maschine mit entfernten Verklei-
dungsteilen, sodass die verschiede-
nen Forderbander besser zu erken-
nen sind, jedoch beladen mit einem
Produkt-Kaliber,

Figur 2a:

Figur 2b: eine Seitenansicht gemaf Figur 2a,
aber mitin die Beladestellung herab-
geklapptem Zufuhrband und bis auf
einen Kaliber-Rest aufgeschnittenen
Produkt-Kaliber,

Figur 3: eine erste Ausfiihrungsform der Er-
findung in der Aufsicht auf die Auf-
schneide-Maschine der Figuren 1a,
b, betrachtet lotrecht auf das in die
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Aufschneidestellung hochgeklappte
Zufuhrband,
Figuren 4a - f: unterschiedliche Bewegungszustan-
de beim Ergreifen unterschiedlich
langer, neu eingelegter Kaliber mit
dieser ersten Ausfiihrungsform,

Figuren 5a - c: unterschiedliche Bewegungszustan-
de beim vollstandigen Aufschneiden
derKaliber, was zu unterschiedlichen
Zeitpunkten eintritt, mit dieser ersten

Ausfiihrungsform,

Figuren 6a - f: unterschiedliche Bewegungszustan-
de beim Ergreifen unterschiedlich
langer, neu eingelegter Kaliber mit

dieser zweiten Ausfiihrungsform,

Figuren 7a-c:  unterschiedliche Bewegungszustan-
de beim vollstandigen Aufschneiden
derKaliber, was zu unterschiedlichen
Zeitpunkten eintritt, mit dieser zwei-

ten Ausfiihrungsform,

[0064] Die Figuren 1a, 1b zeigen unterschiedliche
perspektivische Ansichten eines mehrspurigen Slicers 1
zum gleichzeitigen Aufschneiden von mehreren Produkt-
Kalibern K auf jeweils einer Spur SP1 bis SP4 nebenei-
nander und Ablegen in geschindelten Portionen P aus je
mehreren Scheiben S mit einer generellen Durchlaufrich-
tung 10* durch den Slicer 1 von rechts nach links.
[0065] Figur 2a zeigt - ohne und mit eingelegtem Ka-
liber K - eine Seitenansicht dieses Slicers 1 unter Weg-
lassen fiir die Erfindung nicht relevanter Abdeckungen
und anderer Teile, die ebenso wie alle anderen Einheiten
am Grundgestell 2 befestigt sind, sodass die funktionalen
Teile, vor allem die Forderbander, besser zu erkennen
sind. Die Langsrichtung 10 ist die Zufuhrrichtung der Ka-
liber K zur Schneideinheit 7 und damit auch die Langs-
richtung der im Slicer 1 liegenden Kaliber K.

[0066] Dabei ist zu erkennen, dass der Grundaufbau
eines Slicers 1 nach dem Stand der Technik darin be-
steht, dass einer Schneideinheit 7 mit um eine Messer-
achse 3’ rotierenden Messer 3, etwa einem Sichelmesser
3, mehrere, in diesem Fall vier, quer zur Zufuhrrichtung
10 nebeneinander auf einem Zuférderer 4 liegende Pro-
dukt-Kaliber K mit Abstandshaltern 15 des Zuférderers
4 dazwischen von dieser Zufuhreinheit 20 zugefiihrt wer-
den, von deren vorderen Enden das rotierende Messer
3 mit seiner Schneidkante 3a jeweils in einem Arbeits-
gang, also fast gleichzeitig, eine Scheibe S abtrennt.
[0067] Fir das Aufschneiden der Produkt-Kaliber K
befindet sich der Zuférderer 4 in der in den Figuren 1a
- 2a dargestellten, in der Seitenansicht schragen Auf-
schneide-Stellung mit tiefiegendem schneidseitigem,
vorderen Ende und hochliegendem, hinteren Ende, aus
der er um eine in seiner Breitenrichtung, der ersten Quer-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

richtung 11, verlaufende Schwenkachse 20¢, die sich in
der Nahe der Schneideinheit 7 befindet, herabgeklappt
werden kann in eine etwa horizontale Belade-Stellung,
wie sie in Figur 2b dargestellt ist.

[0068] Das hintere Ende jedes in der Zufuhreinheit 20
liegenden Kalibers K ist gemaR Figur 2a jeweils von ei-
nem Greifer 14a - d formschlissig mit Hilfe von Greifer-
Klauen 16 gehalten. Diese hinsichtlich der Stellung der
Greifer-Klauen 16 aktivierbaren und deaktivierbaren
Greifer 14a - 14d sind an einem gemeinsamen Greifer-
Schlitten 13 befestigt, welche entlang einer Greifer-Fiih-
rung 18 in Zufuhrrichtung 10 nachgefiihrt werden kann.
[0069] Dabei ist sowohl der Vorschub des Greifer-
Schlitten 13 als auch des Zuférderers 4 gesteuert an-
treibbar, wobei jedoch die konkrete Zufuhrgeschwindig-
keit der Kaliber K durch eine ebenfalls gesteuert ange-
triebene, sogenannte obere und untere Produkt-Flhrung
8, 9 bewirkt wird, die an der Oberseite und Unterseite
der aufzuschneidenden Kaliber K in deren vorderen End-
bereichen nahe der Schneideinheit 7 angreifen:

[0070] Die vorderen Enden der Kaliber K werden je-
weils durch eine Produktéffnung 6a - d eines plattenfor-
migen Schneidrahmen 5 geflihrt, wobei unmittelbar vor
der vorderen, schrag nach unten weisenden Stirnflache
des Schneidrahmens 5 die Schneidebene 3" verlauft, in
der das Messer 3 mit seiner Schneidkante 3a rotiert und
damit den Uberstand der Kaliber K aus dem Schneidrah-
men 5 als Scheibe S abtrennt. Die Schneidebene 3" ver-
lauft lotrecht zum Obertrum des Zuférderers 4 und/oder
wird von den beiden Querrichtungen 11, 12 zur Zufuhr-
richtung 10 aufgespannt.

[0071] Dabei dient der Innenumfang der Produktoff-
nungen 6a - d der Schneidkante 3a des Messers 3 als
Gegenschneide.

[0072] Da beide Produktfiihrungen 8, 9 gesteuert an-
treibbar sind, insbesondere unabhangig voneinander
und/oder eventuell fiir jede Spur SP1 bis SP4 separat,
bestimmen diese die - kontinuierliche oder getaktete -
Vorschubgeschwindigkeit der Kaliber K durch den
Schneidrahmen 5.

[0073] Die obere Produktfiihrung 8 ist in der zweiten
Querrichtung 12 - die lotrecht zur Flache des Obertrums
des Zufdrderers 4 verlauft - verlagerbar zur Anpassung
an die Héhe H des Kalibers K in dieser Richtung. Ferner
kannmindestens eine der Produktfiihrungen 8, 9 um eine
ihrer Umlenkrollen verschwenkbar ausgebildet sein, um
die Richtung des am Kaliber K anliegenden Trums ihres
FUhrungsbandes begrenzt verandern zu kénnen.
[0074] Die beiAbtrennung schrdgim Raum stehenden
Scheiben S fallen auf eine unterhalb des Schneidrah-
mens 5 beginnende und in Durchlaufrichtung 10* verlau-
fende Abforder-Einheit 17, die in diesem Fall aus in
Durchlaufrichtung 10* mehreren mit ihren Obertrumen
etwa fluchtend hintereinander angeordneten Abférde-
rern 17a, b, c besteht, von denen der in Durchlaufrichtung
10 erste Abférderer 17a als Portionier-Band 17a ausge-
bildet sein kann und/oder einer auch als Wiegeeinheit
ausgebildet sein kann.
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[0075] Die Scheiben S kdnnen einzeln und in Durch-
laufrichtung 10* beabstandet zueinander auf der Abfor-
der-Einheit 17 auftreffen oder durch entsprechende
Steuerung des Portionier-Bandes 17a der Abforder-Ein-
heit 17 - dessen Bewegung wie fast alle beweglichen
Teile von der Steuerung 1* gesteuert wird - geschindelte
oder gestapelte Portionen P bilden, durch schrittweise
Vorwartsbewegung des Portionier-Bandes 17a.

[0076] Unterhalb der Zuférder-Einheit 20 befindet sich
meist ein etwa horizontal verlaufender Resteforderer 21,
welcher mit seinem vorderen Ende unterhalb des
Schneidrahmens 5 und unmittelbar unter oder hinter der
Abférder-Einheit 17 beginnt und mit seinem Obertrum
dort darauf - mittels des Antriebes eines der Abforderer
17 entgegen der Durchlaufrichtung 10 - fallende Reste
nach hinten abtransportiert.

[0077] Figur 3 zeigt in der Aufsicht auf die Zufuhrein-
heit 20 und die Schneideinheit 7, wie bei einer vierspu-
rigen Aufschneide-Maschine vier neue, im Idealfall gleich
lange, Kaliber K1 bis K4 nebeneinander auf den einzel-
nen Spuren SP1 bis SP4 - getrennt durch die Abstands-
halter 15 - auf dem Obertrum des Zufuhrbandes 4 auf-
liegen und mit ihrem in Zufuhrrichtung 10 vorderen Ende
an einem nicht dargestellten Anschlag, beispielsweise
dem Messer 3, anliegen.

[0078] Der Greifer-Schlitten 13, auf dem Uber jeder
Spur SP1 bis SP4 je ein Greifer 14.1-14.4 befestigt ist,
istauf einer Seite des Zufuhrbandes 4 entlang einer Grei-
fer-Fihrung 18 in Zufuhrrichtung 10 - der Langsrichtung
10 - gefiihrt und mittels eines symbolisch dargestellten
Schlitten-Antriebes 22 in Zufuhrrichtung 10 gesteuert an-
treibbar.

[0079] JederGreifer,z.B. 14.1,istanderKolbenstange
einer zugeordneten Hydraulikzylinder-Einheit 25.1 be-
festigt, wobei die Kolbenstange und der Kolben 25.1B in
Zufuhrrichtung 10 relativ zum Zylinder 25.1A in diesem
verfahrbar ist.

[0080] Die Kolben sind als Ausgangslage in gleicher
Langsposition innerhalb der Zylinder dargestellt und da-
mitauch die Greifer 14.1 - 14.4 an gleicher Langsposition,
da die Kolbenstangen gleich lang sein sollen.

[0081] Es handelt sich um nur einseitig Druck-beauf-
schlagbare Hydraulik-Zylinder 25.1 - 25.4 mit nur je ei-
nem Arbeitsraum, z.B. 25.1a, zwischen Kolben und Zy-
linder auf der vom Greifer 14.1 abgewandten Seite des
Kolbens 25.1B.

[0082] Die einzelnen Arbeitsraume 25.1a - 25.4a ver-
fugen jeweils Uiber einen Druckmittel-Anschluss, welche
aullerhalb der Zylinder Uber eine Verbindungsleitung. 24
miteinander verbunden sind, sodass die Arbeitsraume
25.1a - 25.4a gemeinsam von einer mit dieser in Verbin-
dung stehenden Hydraulikpumpe 29 mit Druck beauf-
schlagbar sind.

[0083] JederderDruckmittel-Anschliisse 25.1a-25.4a
kann mittels je eines Sperrventils 26.1 - 26.4 gesperrt
werden, welches sich zwischen dem Druckmittel-An-
schluss und der Verbindungsleitung 24 befindet.

[0084] Damit ist in Figur 3 die Ausgangsstellung vor
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dem Ergreifen der einzelnen Kaliber K1 bis K4 durch die
noch nicht damitin Kontakt stehenden Greifer 14.1 - 14.4
dargestellt.

[0085] DieFiguren4a -fzeigenvondieser Ausgangs-
stellung aus in unterschiedlichen Funktionsstellungen
zunachst das Ergreifen der - nun realistisch nicht exakt
gleich lang dargestellten - Kaliber K1 - K4:

[0086] GemaR Figur 4a ist von der Ausgangsstellung
gemal Figur 3 aus der Schlitten 13 mit den darauf be-
festigten Hydraulikzylindern 25.1 - 25.4 in Langsrichtung
10 vorwarts gefahren, bis von den auf gleicher Langspo-
sition befindlichen Greifern einer den langsten Kaliber
erreicht und kontaktiert. Dies ist hier auf der Spur SP2
der Fall.

[0087] Dann wird gemal Figur 4b dieser erste kon-
taktierende Greifer 14.2 aktiviert, also seine Greifer-
Klauen 16 in das Kaliber K2 hinein ausgefahren, wodurch
dieser ergriffen ist.

[0088] Je nach Ausbildung des Klauen-Antriebes kann
dies ein geringfiigiges weiteres Ausfahren der Kolben-
stange der entsprechenden Hydraulikzylinder-Einheit er-
fordern - wie aus Platzgriinden in einer Vergroferung in
Figur 4c dargestellt:

Bei stillstehendem, etwa an dem Kaliber anliegenden,
Grundkorper 23 des entsprechenden Greifers kann die
Kolbenstange, die am vorderen Ende schrag zur Aus-
fahr-Richtung stehende Schragflachen aufweist, in den
Grundkorper 23 einfahren oder daran entlang verfahren
kann und dabei mit ihren Schragflachen die Klauen 16
dieses Greifers entlang einer Fiihrung, insbesondere ei-
ner KulissenFihrung, verschieben in die ausgefahrene,
in das Kaliber eingreifende Stellung.

[0089] Spatestens vor dem weiteren Vorwartsfahren
des Schlittens 13 gemaR Figur 4c werden die Sperrven-
tile 26.1 - 26.4 alle gedffnet, sodass der bereits am Ka-
liber K2 anliegende Greifer 14.2 samt der Kolbenstange,
an der er befestigt ist, stehen bleibt trotz weiter vorwarts
fahrendem Schlitten 13 und des entsprechende Zylin-
ders 25.2A relativ zur Kolbenstange 25.2B, und dadurch
Druckmittel aus dessen Arbeitsraum 25.2a tiber die Ver-
bindungsleitung 24 in die anderen Arbeitsrdume 25.1a,
25.3a, 25.4a verlagert wird.

[0090] Bei Arbeitsrdumen mit jeweils gleichem Quer-
schnitt bedeutet dies - wie in Figur 4b eingezeichnet -
dass bei einem Einfahren der Kolbenstange der Arbeits-
zylinder-Einheit 25.2 um die Versatzstrecke V1 die an-
deren, in diesem Fall drei, Kolbenstangen jeweils um 1/3
von V1 aus ihren Zylindern ausgefahren werden. Dies
erfolgt wahrend des Vorwartsfahrens des Schlittens 13,
was fortgesetzt wird, bis das zweitlangste Kaliber kon-
taktiert wird vom dortigen Greifer, im vorliegenden Fall
das Kaliber K1 aufder Spur SP1 vom Greifer 14.1 geman
Figur 4c.

[0091] Daraufhin werden die Greifer-Klauen 16 dieses
Greifers 14.1 ausgefahren und und das Kaliber K1 er-
griffen geman Figur 4d.

[0092] Mit demselben Ablauf wird nach dem weiteren
Vorwartsfahren des Schlittens 13 auch das drittlangste
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Kaliber K3 ergriffen gemaf Figur 4e sowie das letzte,
kirzeste Kaliber K4 gemal Figur 4f.

[0093] Danach werden die Sperrventile 26.1 - 26.4 alle
geschlossen, bevor das gleichzeitige Aufschneiden der
Kaliber K1 - K4 beginnt unter weiterem - schrittweisen
oder kontinuierlichem - Vorwartsfahren des Schlittens
13, wie in Figur 4f mit den gefiillten Pfeilen angedeutet.
[0094] Die Figuren 5abis 5¢c zeigen das Beenden des
Aufschneidebetriebes, wobei die Kaliber K1 - K4 zu un-
terschiedlichen Zeitpunkten vollstandig aufgeschnitten
sind.

[0095] GemaR Figur 5a ist als erster das Kaliber K4
vollstandig aufgeschnitten, sodass der ihn haltende Grei-
fer 14.4 mit seinem Grundkoérper 23 an dem auf allen
Spuren vorhandenen Endlagen-Anschlag 27.4 anliegt
und nicht weiter vorwarts gefahren werden kann.
[0096] Dannwerden dadurch ausgeldst alle Sperrven-
tile 26.1 - 26.4 gedffnet und unter Vorwartsfahren des
Schlittens 13 der Aufschneidebetrieb bei den tibrigen Ka-
libern K1 - K3 fortgesetzt, denn der Greifer 14.4 mit dem
Kaliber K4 kann sich ja nicht mehr weiter vorwarts be-
wegen.

[0097] Dies erfolgt, bis gemaR Figur 5b das nachste
Kaliber vollstandig aufgeschnitten ist, also der Grundkor-
per 23 des lhn haltenden Greifers an dem auf dieser Spur
angeordneten Endlagen-Anschlag anschlagt, was ge-
maf Figur 5b hier gleichzeitig bei den Kalibern K1 und
K3 der Fall ist.

[0098] Wahrend diesem Vorwartsfahren des Schlit-
tens 13 hat sich die Kolbenstange auf der Spur SP4 in
den dortigen Zylinder hinein verschoben, wahrend die
Kolbenstangen auf den Gbrigen Spuren SP1 bis SP3 an-
teilig wiederum um 1/3 dieser Versatzstrecke V1 wah-
rend dessen ausgefahren wurden, wie bereits anhand
Figur 4b erlautert.

[0099] Dies mussdurch entsprechend geringere Fahr-
strecken des Schlittens 13 zwischen den Abtrennvorgan-
gen ab dem Stillstand des ersten Greifers 14.4 und des-
sen vollstéandig aufgeschnitten Kalibers K4 berticksich-
tigt werden.

[0100] Nachdem nun gemaR Figur 5b bereits drei
Greifer 14.1,14.3,14.4 mit ihrem Grundkdrper 23 am je-
weiligen Endlagen-Anschlag anliegen, kann der noch
nicht vollstdndig aufgeschnittene Kaliber K2 weiter auf-
geschnitten werden durch weiteres Vorwartsfahren des
Greifer-Schlittens 13, weiterhin bei ge6ffneten Sperrven-
tilen 26.1 - 26.4, bis auch dieser an seinem Endlagen-
Anschlag 27.2 anliegt gemaR Figur 5c.

[0101] Dabeibewegen sich in diesem Fall die Kolben-
stangen der still  stehenbleibenden Greifer
14.1,14.3,14.4 synchron in ihre Zylinder hinein, wodurch
die die Kolbenstange des noch nicht vollstandig aufge-
schnittenen Kalibers K2 um das Dreifache dieser Ein-
fahrlange ausgefahren wird, was wiederum bei der ge-
steuerten Vorwartsbewegung des Schlittens 13 berlick-
sichtigt werden muss, um weiterhin die in der Regel
gleichbleibend gewilinschte Scheibendicke zu erreichen.
[0102] Nachdem alle Kaliber K1 bis K4 vollstéandig auf-
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geschnitten sind und alle Grundkérper alle Greifer anden
jeweiligen Endlagen-Anschlagen anliegen, werden die
Greifer deaktiviert, also ihre Klauen 16 aus den Kalibern
heraus bewegt und insbesondere diese Kaliber-Reste
abgeworfen, alle Sperrventile 26.1 - 26.4 in die Sperr-
stellung bewegt und der Schlitten 13 danach sich in seine
Ausgangsstellung zuriick bewegt.

[0103] Die Figuren 6a bis f zeigen - aus zeichneri-
schen Platzgriinden nur fiir eine dreispurige Aufschnei-
de-Maschine, was jedoch fiir die erfindungsgemafe Vor-
gehensweise unerheblich ist - das Ergreifen von unter-
schiedlich langen, neu eingelegten Kalibern K1 - K3.
[0104] Diese weitere Bauform der Aufschneide-Ma-
schine unterscheidet sich von der bisher beschriebenen
Bauform dadurch, dass jeder Arbeitsraum 25.1a - 25.3a
wahlweise mit der Hydraulikpumpe 29 oder einem Nie-
derdruck Raum mit niedrigerem Druck als im Arbeits-
raum, insbesondere einem unter Umgebungsdruck ste-
henden Tank T oder einem Abfluss verbindbar ist.
[0105] Dabei kann im Zufluss zum Tank T eine, vor-
zugsweise einstellbare, Drossel oder ein, vorzugsweise
einstellbares, Druck-Halteventil vorhanden sein, um
auch bei Offnung zum Tank T hin einen geringen Rest-
druck im damit verbundenen Arbeitsraum aufrechtzuer-
halten.

[0106] Imdargestellten Fallist die wahlweise Sperrung
oder Verbindung mit Hydraulikpumpe 29 oder Tank T
dadurch realisiert, dass sich an dem Druckmittel-An-
schluss jedes Arbeitsraumes 25.1a - 25.3a ein Sperrven-
til 26.1 - 26.3 befindet, welches nun Uber je drei Anschlis-
se und drei Ventilstellungen verfugt, also jeweils ein 3/3-
Ventil.

[0107] Auf der Zylinderseite ist jeweils ein Ventil-An-
schluss am Ventil vorhanden, der mit dem jeweiligen Ar-
beitsraum des Hydraulikzylinders hydraulisch verbun-
denist, auf der Zylinder-abgewandten Seite sind es zwei
Ventil-Anschlliisse, von denen der eine, hier rechte, Ven-
til-Anschluss mit der Hydraulikpumpe 29 uber eine ent-
sprechende Verbindungsleitung, die alle Zylinder-An-
schliisse hydraulisch koppelt, verbunden ist.

[0108] Der jeweils linke Ventil-Anschluss ist Giber eine
andere Verbindungsleitung mit dem drucklosen Tank T
verbunden.

[0109] Stattdessen kdnnte jedoch auch jeder Arbeits-
raum 25.1a - 25.3a zwei getrennte Anschliisse aufwei-
sen, von denen der eine Uber ein Sperrventil mit der Hy-
draulikpumpe 29 und der andere Uber ein Sperrventil mit
dem Niederdruck-Raum, insbesondere dem Tank T, ver-
bindbar ist.

[0110] Figur 6a zeigt den Zustand, wenn der Greifer-
Schlitten 13 mitden in der Ausgangsstellung befindlichen
Greifern 14.1-14.3, - in der sie sich auf gleichen Langs-
positionen befinden - und in der Sperrstellung befindli-
chen Ventilen 26.1-26.3 soweit in Zufuhrrichtung 10 vor-
wartsgefahren ist, dass der langste Kaliber, hier K2, an
seinem hinteren Ende von dem auf dieser Spur sich an-
nahernden Greifer 14.2 kontaktiert ist und die Greifer-
Klauen 16 dieses Greifers 14.2 aktiviert sind und in das



15 EP 4 397 460 A1 16

Kaliber K2 hinein ausgefahren sind und dieses halten.
[0111] Dann wird gemaR Figur 6b dieses Sperrventil
26.2 - hier sind es jeweils Schieber-Ventile mit drei
Schaltstellungen - so geschaltet, also verschoben, dass
der Arbeitsraum 25.2a des entsprechenden Hydraulik-
zylinders 25.2 mit dem Tank T verbunden ist.

[0112] Daraufhin kann der Schlitten 13 weiter vorwarts
gefahrenwerden, wobeibeim Hydraulikzylinder 25.2 auf-
grund Stillstand des Greifers 14.2 der Kolben in den Zy-
linder einfahrt. Der Schlitten 13 wird weiter vorwarts ge-
fahren bis der nachst kiirzere Kaliber K1 vom entspre-
chenden Greifer 14.1 kontaktiert und durch Aktivieren
der Greifer-Klauen 16 gemaf Figur 6c ergriffen wird.
[0113] Danach wird gemaR Figur 6c auch dieses
Sperrventil 26.1 auf Verbindung zwischen dem Arbeits-
raum 25.1a und dem Tank T geschaltet und danach der
Schlitten 13 mit allen Hydraulikzylindern weiter vorwarts
gefahren geman Figur 6d, bis der auf der entsprechen-
den Spur angeordnete Greifer 14.3 das nachst kiirzere,
hier das letzte, Kaliber K3, kontaktiert und dessen Greifer
14.3 durch Ausfahren der Greifer-Klauen 16 aktiviert wird
geman Figur 6e.

[0114] Dann werden alle Sperrventile 26.1 - 26.3 in die
Sperrstellung, hier die mittlere Stellung des Schieber-
Ventils, gefahren, sodass der Druckmittel-Anschluss al-
ler Arbeitsraume 25.1a - 25.3a gesperrt sind und zwi-
schendem Greifer-Schlitten 3und dem jeweiligen Greifer
ein nicht veranderbarer Langsabstand fixiert wird.
[0115] Mit dieser Aufschneide-Stellung der Sperrven-
tile 26.1 - 26.3 werden anschlieend die Kaliber K1 bis
K3 aufgeschnitten, bis das erste Kaliber vollstandig auf-
geschnittenistund der Grundkérper 23 des ihn haltenden
Greifers den entsprechenden Endlagen-Anschlag er-
reicht hat.

[0116] DieserZustandistinFigur 7a dargestellt, wobei
als erster der Grundkdrper 23 des rechten Greifers 14.3
am rechten Endlagen-Anschlag 27.3 anschlagt, da als
erstes das rechte Kaliber K3 vollstandig aufgeschnitten
ist.

[0117] Dann wird dadurch ausgeldst das rechte Sperr-
ventil 26.3 auf Durchfluss zum Tank T geschaltet und
unter Vorwartsfahren des Schlittens 13 der Aufschnei-
debetrieb bei den lbrigen Kalibern K1, K2 fortgesetzt,
denn der Greifer 14.3 mit dem Kaliber K3 kann sich ja
nicht mehr weiter vorwarts bewegen.

[0118] Dies erfolgt, bis gemaR Figur 7b das nachste
Kaliber K1 vollstéandig aufgeschnitten ist, also der Grund-
korper 23 des lhn haltenden Greifers 14.1 an dem auf
dieser Spur angeordneten Endlagen-Anschlag 27.1 an-
schlagt. Dann wird auch das Sperrventil 26.1 auf dieser
den Anschlag erreichten Spur SP1 auf Verbindung zum
Tank T geschaltet.

[0119] Dabeikannder Greifer-Schlitten 13 mit der glei-
chen Schrittweite wie im normalen auf Schneidebetrieb,
also wenn noch kein Kaliber vollstandig aufgeschnitten
ist, vorwartsgefahren werden.

[0120] Nachdem nun gemaR Figur 7b bereits zwei
Greifer 14.1,14.3 mit ihrem Grundkérper 23 am jeweili-
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gen Endlagen-Anschlag 27.1,27.3 anliegen, kann der
noch nicht vollstdndig aufgeschnittene Kaliber K2 weiter
aufgeschnitten werden durch weiteres Vorwartsfahren
des Greifer-Schlittens 13, bis auch dieser an seinem
Endlagen-Anschlag 27.2 anliegt gemaR Figur 7c.
[0121] Nachdem alle Kaliber K1 bis K4 vollstandig auf-
geschnitten sind und alle Grundkérper alle Greifer anden
jeweiligen Endlagen-Anschlagen anliegen, werden die
Greifer deaktiviert, also ihre Klauen 16 aus den Kalibern
K1 - K3 heraus bewegt und insbesondere diese Kaliber-
Reste abgeworfen.

[0122] Danach wird der Greifer-Schlitten 13 in seine
Ausgangsstellung zuriick bewegt und alle Sperrventile
26.1 - 26.4 in die Sperrstellung geschaltet.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0123]

1 Aufschneide-Maschine, Slicer

1* Steuerung
Grundgestell

3 Messer

3 Rotationsachse

3" Messerebene, Schneidebene

3a Schneidkante

4 Zufoérderer, Zufuhr-Band

5 Schneidrahmen

6a-d Produkt-Offnung

7 Schneideinheit

8.1,8.2 obere Produktfihrung, oberes Fuh-
rungsband

8a Schneidrahmen-seitige Umlenkrolle

8b Schneidrahmen -abgewandte Umlenk-
rolle

9 untere Produktfiihrung, unteres Fuh-
rungsband

9a Brillen-seitige Umlenkrolle

9b Brillen-abgewandte Umlenkrolle

10 Zufuhrrichtung, Langsrichtung, axiale
Richtung

10° Langsmitte

10* Durchlaufrichtung durch Maschine

11 1. Querrichtung (Breite Slicer)

12 2. Querrichtung (H6hen-Richtung Kali-
ber)

13,13a, b Greifer-Einheit, Greifer-Schlitten

13.1-134 Greifer-Einheit, Greifer-Schlitten

14,14 a-d Greifer

15 Abstandshalter

16 Greifer-Klaue

17 Abférder-Einheit

17a, b, c Portionier-Band, Abforderer

18a, b Greifer-Fuhrung

19 Hbéhen-Sensor

20 Zufuhreinheit

21 Reststlick-Forderer

22a, b Schlitten-Antrieb
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2324 Verbindungsleitung

25.1,25.2 Hydraulikzylinder-Einheit

25.1p, 25.2p Druckmittel-Anschluss

25.10, 25.20 Drucklos-Anschluss

25.1A,25.2A  Zylinder

25.1B, 25.2B  Kolben

25.1a, 25.2a Arbeitsraum

26.1, 26.2 Sperrventil

27.1,27.2 Endlagen-Sensor, mechanischer An-
schlag

28 Feder

29 Hydraulik-Pumpe

30 Tank

31.1,31.2 Entleer-Leitung

32.1,32.2 Entleer-Ventil

33 Zinken-Antrieb

34 Greifer-Zinke

35 36 Greifer-Grundkoérper

K Kaliber, Produkt-Kaliber

KR Reststlick

S Scheibe

P Portion

\Y, Verpackungselement

Patentanspriiche

1. Mehrspurige Aufschneide-Maschine (1), insbe-
sondere Slicer (1), zum Aufschneiden von Produkt-
Kalibern (K) in Scheiben (S) mit

- einem Grundgestell (2),

- einer Schneideinheit (7),

- einer Zufuhreinheit (20) mit einem Zuférderer
(4) zum Zufiihren der Kaliber (K) zur Schneidein-
heit (7) umfassend

- einen Greifer (14.1 - 14.4) pro Spur (SP1
- SP4),

- einen Greifer-Schlitten (13), der die Greifer
(14.1 - 14.4) tragt,

- einer Schlitten-Flhrung (18), entlang wel-
cherder Greifer-Schlitten (13) in Zufuhrrich-
tung (10) gesteuert verfahrbar ist,

- einer Steuerung (1) zur Steuerung der beweg-
lichen Teile der Aufschneide-Maschine (1),

dadurch gekennzeichnet, dass

- zwischen jedem Greifer (14.1 - 14.4) und dem
Greifer-Schlitten (13) eine in Zufuhrrichtung (10)
wirkende Hydraulikzylinder-Einheit (25.1 - 25.4)
vorhanden ist, die einerseits mit dem jeweiligen
Greifer (14.1 - 14.4) und andererseits mit dem
Greifer-Schlitten (13) mechanisch wirkverbun-
den ist,

- der Druckmittel-Anschluss (25.1p - 25.4p) je-
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10

18

der Hydraulikzylinder-Einheit (25.1 - 25.4) ein
Sperrventil (26.1 - 26.4) aufweist,

- im Messer-seitigen Endbereich des Bewe-
gungsweges jedes Greifers (14.1 - 14.4) oder
des mit dem Greifer (14.1 - 14.4) verbundenen
Teils der Hydraulikzylinder-Einheit (25.1 - 25.4)
ein ortsfester Endlagen-Sensor (27.1 - 27.4)
vorhanden ist.

(Hydraulische Kopplung:)

2. Aufschneide-Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Hydraulikzylinder (25.1 - 25.4) hydraulisch
Uber eine Verbindungsleitung (24) wirkverbun-
den sind,

- insbesondere der Endlagen-Sensor (27.1 -
27.4) ein mechanischer Anschlag (27.1 - 27.4)
fur den Greifer (14.1 - 14.4), insbesondere des-
sen Grundkorper (35), oder des mit dem Greifer
(14.1 - 14.4) verbundenen Teils des Hydraulik-
zylinder-Einheit (25.1 - 25.4) ist.

3. Aufschneide-Maschine nach einem der vorherge-

henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die einander entsprechenden Arbeitsraume
(25.1a - 25.4a) der Hydraulikzylinder-Einheiten

(25.1 - 25.4) hydraulisch gekoppelt sind.

4. Aufschneide-Maschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Hydraulikzylinder-Einheiten (25.1 - 25.4)
einseitig wirkende Hydraulikzylinder-Einheiten
(25.1 -25.4) sind mit nur je einen Druck-beauf-
schlagbaren Arbeitsraum (25.1a - 25.4a), wel-
che hydraulisch Gber die Verbindungsleitung
(24) wirkverbunden sind,

- dieser Arbeitsraum (25.1a - 25.4a) jeweils auf
dervom Greifer (14.1 - 14.4) abgewandten Seite
des Kolben (25.1B - 25.4B) liegt.

5. Aufschneide-Maschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass

- auf der dem Arbeitsraum (25.1a - 25.4a) ge-
genuberliegenden Seite des Kolbens (25.1B -
25.4B) eine Feder (28) vorhanden ist,

- insbesondere eine sich zwischen dem jeweili-
gen Kolben (25.1B - 25.4B) dem Ende des Zy-
linders (25.1A - 25.4A) abstlitzende Druckfeder
(28).

6. Aufschneide-Maschine nach einem der vorherge-
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henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

-jede Hydraulikzylinder-Einheit (25.1 - 25.4) ein-
zeln oder Uber die gemeinsame Verbindungs-
leitung (24) mit einer Hydraulik-Pumpe (29) ver-
bunden ist.

(Tank-Abfluss statt hydraulischer Kopplung:)

Aufschneide-Maschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

-jede Hydraulikzylinder-Einheit (25.1 - 25.4) ein-
zeln Gber eine Entleer-Leitung (31.1 - 31.4), die
ein Entleer-Ventil (32.1 - 32.4) enthalt, miteinem
Tank (30) fur das Druckmittel oder einem Ab-
fluss verbunden ist.

(Fur beide Lésungen:)

Aufschneidemaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Greifer (14.1 - 14.4) jeweils vom Greifer-
Grundkoérper (35) aus ausfahrbare Greifer-Zin-
ken (34) sowie einen Zinken-Antrieb (33) zum
Ausfahren aufweisen,

- der Zinken-Antrieb (33) die jeweilige Hydrau-
likzylinder-Einheit (25.1 - 25.4) ist,

- insbesondere indem die jeweilige Kolbenstan-
ge (25.1B - 25.4B) mit den Greifer-Zinken (34)
so wirkverbunden ist, dass ein Vorwartsfahren
der Kolbenstange (25.1B - 25.4B) in Richtung
Greifer-Grundkorper (35) die Greifer-Zinken
(34) aus dem Greifer-Grundkorper (35) zuneh-
mend ausfahrt.

Verfahren zum Steuern der an je einer Hydraulik-
zylinder-Einheit (25.1 - 25.4) mit jeweils sperrbarem
Druckmittel-Anschluss befestigten Produkt-Greifer
einer mehrspurigen Aufschneide-Maschine (1), ins-
besondere einer Aufschneide-Maschine (1) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

- wahrend des Aufschneide-Betriebes der
Druckmittel-Anschluss (25.1p - 25.4p) der Hy-
draulikzylinder-Einheiten (25.1 - 25.4) gesperrt
ist,

- bei vollstandig aufgeschnittenem ersten Kali-
ber mindestens ein Anschluss des Arbeitsrau-
mes (25.1a - 25.4a) der auf der Spur dieses Ka-
libers (K) angeordneten Hydraulikzylinder-Ein-
heit (25.1 - 25.4) gedffnet wird,

- der Greifer-Schlitten zum weiteren Aufschnei-
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1"

den der restlichen Kaliber vorwartsgefahren
wird unter Einfahren der Kolbenstange der Hy-
draulikzylinder-Einheit (25.1 - 25.4) auf der Spur
des vollstandig aufgeschnittenen Kalibers,

- beim nachsten vollstandig aufgeschnittenen
Kaliber analog vorgegangen wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass
bei hydraulisch verbundenen Druckmittel-Anschlis-
sen

- bei vollstédndig aufgeschnittenem ersten Kali-
ber alle Druckmittel-Anschliisse (25.1p - 25.4p)
aller Hydraulikzylinder-Einheiten (25.1 - 25.4)
geoffnet werden,

- der Greifer-Schlitten ab diesem Zeitpunkt mit
einer geringeren Fahrstrecke zwischen den Ab-
trenn-Vorgangen vorwartsgefahren wird zum
Ausgleich der zusatzlichen Ausfahrstrecke der
Ubrigen Hydraulikzylinder-Einheiten (25.1 -
25.4) bedingt durch das Einfahren der Hydrau-
likzylinder-Einheit (25.1 - 25.4) auf der Spur des
vollstandig aufgeschnittenen ersten Kalibers,

- insbesondere der Greifer-Schlitten bei n Hy-
draulikzylinder-Einheit (25.1 - 25.n) und einer
normalen (definieren) Fahrstrecke d zwischen
zwei Abtrenn-Vorgangen entsprechend der Di-
cke der abzutrennenden Scheiben die Fahrstre-
cke um d:(n-1) reduziert wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

- bei Hydraulikzylinder-Einheiten (25.1 - 25.4),
deren Arbeitsraum (25.1a - 25.4a), einen zu-
satzlichen Anschluss, insbesondere einen
Drucklos-Anschluss (25.10 - 25.40), aufweist,

- bei vollstédndig aufgeschnittenem ersten Kali-
ber nur der zuséatzliche Anschluss, insbesonde-
re der Drucklos-Anschliisse (25.10 - 25.40) der
Hydraulikzylinder-Einheit (25.1 - 25.4) auf der
Spur des vollstandig aufgeschnittenen Kalibers
(K) zu einer drucklosen (definieren) Umgebung
hin, insbesondere einem Tank oder einem offe-
nen Abfluss hin, gedffnet wird,

- der Greifer-Schlitten ab diesem Zeitpunkt mit
unveranderter Fahrstrecke zwischen den Ab-
trennvorgangen vorwartsgefahren wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Verfah-

rensanspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
zum Ergreifen der Kaliber

- die Hydraulikzylinder-Einheiten jeweils, vor-
zugsweise gemeinsam, mit Arbeitsdruck beauf-
schlagt werden und deren Kolbenstangen tber
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einen Teil ihrer maximalen Ausfahrt-Lange aus-
gefahren werden, insbesondere bis zur Anlage
des Kolbens an einer Druckfeder im Zylinder,
-danach der Greifer-Schlitten vorwartsgefahren
wird, bis die Greifer nacheinander jeweils das
aufihrer Spur liegende Kaliber kontaktieren und
greifen,

-vor Beginn des Aufschneidens die Druckmittel-
Anschlisse (25.1p - 25.4p) der Hydraulikzylin-
der (25.1 - 25.4) gesperrt werden.

13. Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

fur das Ergreifen der Kaliber vor dem Sperren der
Druckmittel-Anschliisse (25.1p - 25.4p) der Hydrau-
likzylinder-Einheiten (25.1 - 25.4) und nach dem
Kontaktieren des jeweiligen Kalibers (K) durch einen
Greifer-Grundkdrper der Druck in diesem Hydraulik-
zylinder (25.1 - 25.4) benutzt wird, um die Greifer-
Zinken (35) des kontaktierenden Greifer-Grundkor-
per (35) auszufahren.
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