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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft gemaR Anspruch 1 eine
Vorrichtung zum Aufschneiden von Lebensmittelproduk-
ten, insbesondere Hochleistungs-Slicer, mit einer Pro-
duktzufiihrung, die wenigstens eine Foérdereinrichtung
umfasst, mit der zumindest ein Produkt einer Schneide-
bene zufihrbar ist, in der sich wenigstens ein Schneid-
messer, insbesondere rotierend und/oder umlaufend,
bewegt.

[0002] Beidem Schneidmesserkannes sichbeispiels-
weise um ein Sichelmesser, ein Orbitalmesser oder ein
Kreismesser handeln.

[0003] Bei derartigen Aufschneidevorrichtungen wird
ein Lebensmittelprodukt mit einem definierten Ge-
schwindigkeitsprofil zu einem sich drehenden Messer
geférdert. Dabei schneidet das Messer Scheiben von
dem Lebensmittelprodukt ab. Die Scheibendicke wird
durch die Zufiihrgeschwindigkeit des Lebensmittelpro-
dukts relativ zur Drehzahl des Schneidmessers definiert,
die mehrere Hundert bis einige Tausend Umdrehungen
pro Minute betragen kann.

[0004] Um sicherzustellen, dass das Produkt mit einer
durch einen Prazisionsantrieb vorgegebenen Geschwin-
digkeit geférdert wird, setzt man z.B. Traktionssysteme
ein, d.h. das Produkt wird durch ein oder mehrere ange-
triebene Rollen oder Bander geférdert. Ein Produkt kann
dadurch idealerweise ohne Schlupftransportiert werden.
So kénnen beispielsweise fir jedes Produkt zwei paral-
lele Férderbander, insbesondere unterhalb und oberhalb
des Produkts, vorgesehen sein, zwischen denen das
Produkt gefuhrt wird.

[0005] Wird lediglich ein unteres Férderband zum
Transportieren des Produkts verwendet bzw. reicht ein
oberes Fdérderband nicht nahe genug an die Schneide-
bene heran, kann dabei ein oberes Niederhaltesystem
vorgesehen sein, welches das Produkt auf das untere
Forderband driickt. Das Niederhaltesystem hat hierbei
insbesondere die Aufgabe, das Produkt beim Ein- und
Austritt des Schneidmessers zu stabilisieren.

[0006] Eskonnenauch mehrere,insbesondere neben-
einander angeordnete, Lebensmittelprodukte gleichzei-
tig einer Schneidebene zugefiihrt werden. Dort kénnen
die Lebensmittelprodukte von einem gemeinsamen
Schneidmesser oder aber von mehreren einzelnen
Schneidmessern aufgeschnitten werden.

[0007] Die Produktzufiihrung kann dabei beispielswei-
se spurindividuell gesteuert werden. So kann z.B. jede
Spur mit einer eigenen Fordereinrichtung, insbesondere
einem Endlosbandférderer und/oder einem Produkthal-
ter, ausgestattet sein.

[0008] Eine spurindividuelle Produktférderung bei
mehreren Produkten hat jedoch den Nachteil, dass die
jeweiligen Produkthalter, bei denen es sich beispielswei-
se um Greifer handelt, individuell gesteuert werden mis-
sen. Dies erfordert eine aufwandige und teure Servo-
technologie.

[0009] Alternativkannin einer kostenglinstigeren Aus-
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gestaltung auch eine gemeinsame Férdereinrichtung fur
alle Spuren vorgesehen sein. Dabei werden mehrere ne-
beneinander angeordnete Produkte mithilfe einer ge-
meinsamen Produktzufiihrung der Schneidebene zuge-
fuhrt. Insbesondere werden hierbei samtliche Produkt-
halter nur gemeinsam bewegt, d.h. alle jeweils am hin-
teren Produktende angreifenden Produkthalter befinden
sich bezliglich der Férderrichtung stets an derselben Po-
sition. Die Produkte werden dabei in allen Spuren ge-
meinsam mithilfe des Endlosbandférderers und/oder der
Produkthalter bewegt.

[0010] Ist der Schneidprozess abgeschlossen, so
muss Ublicherweise das an dem Produkthalter befindli-
che Endstiick des Lebensmittelprodukts ausgeschieden
werden. Wahrend des Schneidprozesses und beim Aus-
scheiden des Endstlcks ist die Produktzufiihrung und
somit auch der Produkthalter in der Praxis meist schrag
gestellt, insbesondere unter einem Zufiihrwinkel von 30°
bis 80° gegenlber der Horizontalen.

[0011] Beim Ausscheiden des Endstlicks muss ver-
mieden werden, dass das Endstlick nach dem Lésen des
Produkthalters in die Schneidebene fallt. Dazu kann ein
Schieber vorgesehen sein, welcher verhindert, dass das
Endstlick zur Schneidebene gelangt.

[0012] Beieiner Aufschneidevorrichtung sind somit ei-
nerseits fir ein optimales Schneidergebnis ein Nieder-
halter fir das Lebensmittelprodukt und andererseits ein
Schieber notwendig, der verhindert, dass ein Produk-
tendstick in die Schneidebene gelangt.

[0013] Einderartiger Schieber kann auch als Anschlag
fungieren, wenn ein neues Produkt in die Aufschneide-
vorrichtung manuell oder automatisch eingelegt wird.
Der Schieber verhindert hierbei eine Bewegung des Pro-
dukts zur Schneidebene, wenn bei der Vorbereitung des
Schneidvorgangs der Produkthalter am hinteren Produk-
tende angreift.

[0014] Ein Schieber istinsbesondere vorteilhaft, wenn
mehrere Lebensmittelprodukte aufgeschnitten werden
sollen, dadann der Schieber gleichzeitig fir alle Produkte
als Anschlag dienen kann. Wenn allerdings, was in der
Praxis regelmafig vorkommt, die Produkte eine unter-
schiedliche Lange aufweisen und an ihren hinteren En-
den von einer Produktzufiihrung beaufschlagt werden,
die nur als Ganzes bewegt, d.h. nicht spurindividuell be-
trieben werden kann, dann sind zwischen dem Schieber
und z.B. einzelnen Produkthaltern der Produktzufiihrung
Produkte unterschiedlicher Lange eingeklemmt. Ein Ian-
geres Lebensmittelprodukt wird dabei starker kompri-
miert als ein kiirzeres Lebensmittelprodukt. Dies kann
zu unerwinschten Verformungen oder sogar zu unbe-
dingt zu vermeidenden Beschadigungen der Produkte
fuhren.

[0015] Derartige Produktbeeintrachtigungen kénnen
nicht nuran mehrspurigen, sondern auch an solchen Auf-
schneidevorrichtungen, die nur ein Produkt zur Zeit auf-
schneiden, auftreten, wenn beispielsweise aufgrund der
Produktkonsistenz bei der Vorbereitung des Schneidvor-
gangs ein Produkthalter das hintere Produktende mit ei-
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ner relativ hohen Kraft beaufschlagen muss, um einen
ausreichend festen Halt zu gewahrleisten.

[0016] Damit sich die Produkte vor Beginn des eigent-
lichen Schneidprozesses entspannen kdnnen, werden
die Produkthalter, nachdem sie in Eingriff mit den Pro-
dukten gelangt sind, Uiblicherweise zurtickgezogen, ehe
der Schieber gedffnet wird. Diese Bewegung der Pro-
duktzufiihrung entgegen der Forderrichtung verlang-
samt den Schneidprozess und verringert somit insge-
samt den erzielbaren Produktdurchsatz.

[0017] Zum Stabilisieren und Fihren des Produktes
kann nicht nur ein Niederhalter, der das Produkt gegen
eine untere Produktauflage drickt, sondern alternativ
oder zusatzlich eine Andriickeinrichtung vorgesehen
sein, die das Produkt gegen eine seitliche Produktanlage
drickt.

[0018] Um die vorstehend genannten Probleme zu
vermeiden, muss eine Aufschneidevorrichtung folglich
eine Mehrzahl von teilweise voneinander unabhangigen
und teilweise miteinander zusammenhangenden Funk-
tionen erfiillen kénnen, damit ein optimales Schneider-
gebnis und eine moglichst hohe Schneidleistung erzielt
werden kénnen. Derartige Anforderungen werden so-
wohl an Vorrichtungen, mit denen lediglich ein Produkt
zur Zeit aufgeschnitten werden kann, als auch an Vor-
richtungen gestellt, die zu einem Mehrspurbetrieb in der
Lage sind. Auch kommt es zumindest hinsichtlich einiger
Anforderungen nicht auf die konkrete Art und Weise an,
wie die Produktzufiihrung am Produkt angreift. Die Pro-
duktzufiihrung kann z.B. einen oder mehrere Produkt-
halter aufweisen, die beispielsweise als mit Krallen ver-
sehene Produktgreifer oder als reine Schieber ausgebil-
det sind. AuRerdem ist es zwar Ublich, aber nicht zwin-
gend, dass die Produktzufiihrung am hinteren Produk-
tende angreift. Die Produktzufiihrung kann z.B. auch seit-
lich bzw. von der Seite kommend am hinteren Bereich
des Produktes angreifen.

[0019] Die vorstehend erlauterten Probleme bzw. An-
forderungen beim Umgang mit aufzuschneidenden Pro-
dukten lassen sich mit den derzeit bekannten Slicern
prinzipiell gut in den Griff bekommen, wozu allerdings
ein relativ hoher konstruktiver und steuerungstechni-
scher Aufwand betrieben werden muss, der mit ver-
gleichsweise hohen Kosten einhergeht.

[0020] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, eine
Vorrichtung sowie ein Verfahren zum Aufschneiden von
Lebensmittelprodukten zu schaffen, die mit moglichst ge-
ringem konstruktiven und steuerungstechnischen Auf-
wand fir einen optimalen Umgang mit den Produkten
sorgen und dabei insbesondere eine hohe Schneidqua-
litét sicherstellen sowie einen hohen Produktdurchsatz
ermdglichen.

[0021] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt durch eine
Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs
11.

[0022] Erfindungsgemal umfasst die Aufschneidevor-
richtung wenigstens eine multifunktionale Arbeitseinheit
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zum zumindest zeitweisen Umgang mit dem Produkt,
wobei die Arbeitseinheit in eine Andriickstellung, in der
die Arbeitseinheit das dabei in Férderrichtung bewegba-
re Produkt gegen eine untere Produktauflage und/oder
eine seitliche Produktanlage driickt, und in eine Sperr-
stellung verstellbar ist, wobei die Arbeitseinheit ausge-
hend von der Sperrstellung mit einer Komponente in For-
derrichtung in eine den Weg fiir das Produkt freigebende
Stellung verschwenkbar ist.

[0023] Aus EP 0 931 630 A2 ist an einer Vorrichtung
zum Zerkleinern von Nahrungsmitteln ein Niederhalter
bekannt, der in vertikaler Richtung linear verfahrbar ist,
um mit einer einstellbaren Kraft gegen auf einem Forde-
rer befindliche, zu zerkleinernde Nahrungsmittel an-
pressbar zu sein.

[0024] Erfindungsgemal kann in der Andriickstellung
die Arbeitseinheit als Niederhalter fir das Produkt fun-
gieren. Das Produkt kann dabei zwischen der unteren
Produktauflage, insbesondere einem Férderband, einer
Rollenbahn oder einer unbewegliche Flache mit einem
geringen Haftreibungskoeffizienten, und der Arbeitsein-
heit eingeklemmt werden.

[0025] Alternativ oder zusétzlich kann in der Andriick-
stellung das Produkt auch an eine seitliche Produktan-
lage, z.B. eine Seitenwand, insbesondere ein Foérder-
band, eine Rollenbahn oder eine unbewegliche Flache
mit einem geringen Haftreibungskoeffizienten, gedriickt
werden.

[0026] Das Produkt wird dadurch insbesondere beim
Ein- und Austritt des Schneidmessers stabilisiert. Somit
wird z.B. ein Aufschneiden der Produkte in gleichméaRige
Scheiben ermdglicht.

[0027] Inder Sperrstellung wirkt die Arbeitseinheit hin-
gegen einer Bewegung des Produkts in Férderrichtung
entgegen, d.h. insbesondere der Weg zum Schneidmes-
ser wird fiir das Produkt versperrt.

[0028] Die erfindungsgemafie Arbeitseinheit erfillt so-
mit eine Doppelfunktion und kann so diejenigen Funkti-
onen Ubernehmen, die bei bekannten Slicern von zwei
baulich getrennten und separat zu betreibenden Einrich-
tungen erflllt werden, ndmlich von einem Produktnieder-
halter einerseits und einem Schieber andererseits.
[0029] Durch diese Doppelfunktion ist nur eine einzige
Einrichtung notwendig, wodurch Kosten gespart werden
kénnen. Die Konstruktion der Aufschneidevorrichtung
gestaltet sich zudem besonders einfach. Auch War-
tungsarbeiten werden dadurch verringert.

[0030] Weiterbildungen der Erfindung sind auch den
abhangigen Anspriichen, der Beschreibung sowie den
beigefligten Zeichnungen zu entnehmen.

[0031] Die Arbeitseinheit kann passiv oder aktiv aus-
gebildet sein. Eine passive Arbeitseinheit kann z.B. ein
Blechbiegeteil oder eine nicht angetriebene Rollenbahn
umfassen. Bei einer aktiven Arbeitseinheit kénnen bei-
spielsweise ein Bandgurt oder angetriebene Rollen vor-
gesehen sein. Dadurch kann die Férderung des Produkts
entlang und/oder entgegen der Férderrichtung in der An-
driickstellung der Arbeitseinheit unterstiitzt werden.
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Auch in der Sperrstellung kann z.B. das Ausscheiden
eines Endstiicks aktiv unterstutzt werden. Bei einer der-
artigen aktiven Ausbildung der Arbeitseinheit kannist die
Andriickstellung gleichzeitig eine Traktions- oder Forder-
stellung, dadie Arbeitseinheit das Férdern des Produktes
zumindest unterstitzt.

[0032] GemalR einer Ausfiihrungsform ist die in der
Sperrstellung befindliche Arbeitseinheit in Abhangigkeit
von der Betriebssituation als Anschlag fiir das vordere
Produktende oder als Abweiser fiir ein auszuscheiden-
des Produktendstiick wirksam.

[0033] Wird z.B. ein neues Produkt eingelegt, so
schlagt dieses mit seinem einen Ende an dem Anschlag
anund wird an seinem anderen Ende in Eingriff miteinem
Produkthalter gebracht. Durch den Anschlag kann ein
sicheres Eingreifen des Produkthalters z.B. in das hintere
Produktende garantiert werden. Wahrend des Eingrei-
fens des Produkthalters wird das Produkt aufgrund des
Anschlags noch nicht entlang der Férderrichtung zur
Schneidebene geschoben.

[0034] Ist ein Produkt fast vollstandig aufgeschnitten,
so kann die Arbeitseinheit in der Sperrstellung auch als
Abweiser flr ein auszuscheidendes Produktendstiick
wirksam sein. Durch die Sperrstellung wird verhindert,
dass das Produktendstiick in die Schneidebene fallt,
wenn es auler Eingriff mit dem Produkthalter gebracht
wird. Dies kénnte anderenfalls beispielsweise zu uner-
wiinschten Schnitzelbildungen und Verunreinigungen
der Aufschneidevorrichtung fuhren.

[0035] Beim Abweisen, d.h. Entfernen, des Endstiicks
aus der Produktzufiihrung kann das Endstuck beispiels-
weise nach unten in einen Schacht oder seitlich aus dem
Forderweg transportiert werden. Insbesondere kann die
Arbeitseinheit dabei eine vertikal oder schrég zur Pro-
duktauflage verlaufende Flache aufweisen, um das Pro-
duktendstuck abzuflihren. Auf diese Weise wird ein ziel-
gerichtetes Abrutschen oder Abgleiten bzw. Entsorgen
des Endstiicks sichergestellt.

[0036] Die Arbeitseinheit kann dabei passiv als Abwei-
ser fungieren. Es ist auch denkbar, die Arbeitseinheit ak-
tiv auszubilden, z.B. mittels eines angetriebenen Band-
gurtes, wodurch das Ausscheiden des Endstlicks aktiv
unterstitzt wird. Dies ermdglicht eine besonders zuver-
lassige und schnelle Freigabe der Produktzufiihrung.
[0037] Nach einer weiteren Ausfiihrungsform ist die in
der Sperrstellung befindliche Arbeitseinheit gegeniiber
einer in Foérderrichtung aufgebrachten Kraft nachgiebig
ausgebildet. Die Arbeitseinheit ist somit insbesondere
nicht starr ausgebildet. Dies kann beispielsweise durch
ein elastisches und/oder flexibles Material, z.B. ein Gum-
mi- oder Kunststoffmaterial, realisiert werden. Alternativ
oder zuséatzlich sind beispielsweise Federsysteme oder
pneumatische und/oder hydraulische Systeme denkbar.
Die Arbeitseinheit kann dabei gleichmaRig nachgeben
oder aber stufenweise - insbesondere in Abhangigkeit
von der aufgebrachten Kraft - in verschiedene Positionen
verstellt werden. Das Nachgiebigkeitsverhalten kann da-
bei insbesondere einstellbar sein, z.B. durch die Materi-
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alwahl, die Wahl der verwendeten Feder oder eine Jus-
tierung bzw. Steuerung oder Regelung des pneumati-
schen und/oder hydraulischen Systems. Dadurch kann
reguliert werden, ob bzw. wie stark die Arbeitseinheit in
Abhangigkeit von einer einwirkenden Kraft nachgibt.
[0038] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist die
in der Sperrstellung befindliche Arbeitseinheit durch eine
einen Schwellenwert Uberschreitende, in Férderrichtung
aufgebrachte Kraft mit einer Komponente in Férderrich-
tung bewegbar, insbesondere gegen die Wirkung einer
Haltekraft. Ab einer bestimmten Krafteinwirkung wird so-
mit der Weg flr das Produkt zumindest ein Stiick weit in
Forderrichtung freigegeben. Dabei sind beispielsweise
Federsysteme oder pneumatische und/oder hydrauli-
sche Systeme denkbar. Die Arbeitseinheit kann dabei
gleichmaRig bewegt oder aber stufenweise - insbeson-
dere in Abhangigkeit von der aufgebrachten Kraft - in
verschiedene Positionen verstellt werden.

[0039] Insbesondere dann, wenn mehrere Produkte
unterschiedlicher Ldnge mit Produkthaltern in Eingriff ge-
bracht werden, welche nur gemeinsam, d.h. nicht spu-
rindividuell, bewegt werden, werden vor allem langere
Produkte zwischen der Arbeitseinheit, die sich in Sperr-
stellung befindetund z.B. mit einer bestimmten Haltekraft
in dieser Sperrstellung gehalten ist, und den Produkthal-
tern eingeklemmt. Dadurch, dass sich nun zumindest ei-
ne Komponente der Arbeitseinheit in Férderrichtung be-
wegen kann, kann sich insbesondere ein unter Druck
stehendes Produkt entspannen. Eine UbermaRige Be-
lastung des Produktendes am Produkthalter wird da-
durch vermieden. Auch wird das Produkt sofort sicher
gehalten. Somit lassen sich Produkte unterschiedlicher
Lange auf einfache und sichere Weise verarbeiten. Zu-
dem treten keine nachteiligen Kompressionen der Pro-
dukte auf. Durch diese MalRnahmen erhalt sozusagen
jedes Produkt individuell so viel Platz, wie es aufgrund
seiner Lange benétigt, um nicht tbermaRig stark zusam-
mengedriickt zu werden.

[0040] Der Schwellenwert und/oder die Haltekraft sind
insbesondere einstellbar. Dadurch kann z.B. der Wider-
stand bestimmt werden, welcher einem Produkt entge-
gengesetzt wird. Ist der Druck ausreichend grof3, wird
die Sperrstellung zumindest teilweise bzw. voriiberge-
hend gelést und die Arbeitseinheit gibt zumindest teilwei-
se den Weg fiir das Produkt frei.

[0041] Ineiner Weiterbildung ist die Bewegung der Ar-
beitseinheit zumindest ein Teil einer Verstellbewegung
der Arbeitseinheit in die Andrlckstellung. Durch die auf-
gebrachte Kraft wird somit die Arbeitseinheit zumindest
teilweise in die Andriickstellung verstellt. Die Bewegung
aufgrund der Schwellenwertiiberschreitung bildet somit
insbesondere bereits den Anfang der Bewegung zum
Verstellen der Arbeitseinheit von der Sperrstellung in die
Andriickstellung. Hierdurch wird wertvolle Zeit gespart.
[0042] Nach einer weiteren Ausfiihrungsform ist die
Arbeitseinheit von der Sperrstellung direkt in die An-
driickstellung und umgekehrt verstellbar. Es sind somit
beispielsweise keine Zwischenstellungen vorgesehen.
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Alternativ istjedoch auch denkbar, die Arbeitseinheit von
der Sperrstellung zunachst in eine Zwischenstellung zu
Uberfuhren. In dieser Zwischenstellung kénnte beispiels-
weise eine weitere Funktion ausgefihrt werden. Erst
nach dieser Zwischenstellung wiirde die Arbeitseinheit
in die Andriickstellung verstellt werden. In beiden Fallen
kann die Arbeitseinheit wahrend der Verstellbewegung
permanent mit dem Produkt in Kontakt sein.

[0043] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist die
Arbeitseinheit ausgehend von der Sperrstellung ohne ei-
ne entgegen der Forderrichtung gerichtete Bewegungs-
komponente verstellbar und mit einer Komponente in
Forderrichtung in eine den Weg fiir das Produkt freige-
bende Stellung verschwenkbar. Das Produkt muss auf
diese Weise nicht zunachst beispielsweise mithilfe des
Produkthalters entgegen der Produktzufiihrrichtung be-
wegt werden, damit die Arbeitseinheit verstellt werden
kann. Ein derartiges Verstellen der Arbeitseinheit, z.B.
in die Forderrichtung oder senkrecht aus der Foérderrich-
tung bzw. ein seitliches Bewegen aus dem Forderweg,
ist besonders vorteilhaft. So kann beispielsweise die Ar-
beitsgeschwindigkeit der Aufschneidevorrichtung auf
diese Weise erhoht werden, da die Produktférderung
nicht unterbrochen werden muss und es auch nicht not-
wendig ist, vor der Freigabe des Férderweges das Pro-
dukt mittels eines Produkthalters zurtickzuziehen, d.h.
entgegen der Forderrichtung zu bewegen.

[0044] Erfindungsgemal umfasst eine Verstellbewe-
gung der Arbeitseinheit eine Schwenkbewegung. Auf
diese Weise kann besonders einfach ein direktes Ver-
stellen der Arbeitseinheit von der Sperrstellung in die An-
triebsstellung umgesetzt werden. Die Arbeitseinheit
kann dazu insbesondere zumindest ein Gelenk oder
Scharnier umfassen.

[0045] GemalR einer weiteren Ausfihrungsform um-
fasst die Arbeitseinheit zumindest einen verstellbaren
Halteabschnitt, der in der Andriickstellung eine Andriick-
funktion und in der Sperrstellung eine Sperrfunktion flr
das Produkt ausiibt. Der Halteabschnitt kann dabei als
passives Element, z.B. als Blechbiegeteil oder als nicht
angetriebene Rollenbahn, oder als aktives Forderele-
ment, z.B. als Bandgurt oder angetriebene Rollenbahn,
ausgebildet sein. Der Halteabschnitt weist insbesondere
eine zumindest im Wesentlichen ebene, dem Produkt
zugewandte Halteflache auf, die vorzugsweise in der An-
driickstellung zumindest ndherungsweise parallel zur
Forderrichtung und in der Sperrstellung zumindest na-
herungsweise senkrecht zur Forderrichtung verlauft. Auf
diese Weise kann sowohlin der Andriickstellung als auch
in der Sperrstellung eine mdglichst groRe Kontaktflache
mit dem Produkt zur Verfligung gestellt werden. Alterna-
tiv kann der Halteabschnitt auch eine andere geometri-
sche Form aufweisen.

[0046] InderAndriickstellung kann die Halteflache das
Produkt von oben auf eine untere Produktauflage oder
von der Seite gegen eine Produktanlage driicken.
[0047] Nach einer weiteren Ausfihrungsform ist die
Position der Arbeitseinheit, insbesondere der Abstand
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der Arbeitseinheit von der unteren Produktauflage
und/oder von der seitlichen Produktanlage, veranderbar.
Auf diese Weise kann die Arbeitseinheit beispielsweise
auf den Durchmesser des Produkts eingestellt werden.
Die Positionsanderung kann manuell, beispielsweise
mittels Stellschrauben, erfolgen oder aber automatisch,
beispielsweise mittels eines elektrischen, elektromagne-
tischen, hydraulischen und/oder pneumatischen An-
triebs.

[0048] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform sind
eine Verstellbewegung der Arbeitseinheit und eine Be-
wegung zum Verandern der Position der Arbeitseinheit
voneinander unabhdngig. So kann beispielsweise die
Hoéhe der Arbeitseinheit und/oder die seitliche Position
der Arbeitseinheit unabhangig von der Verstellbewegung
zwischen der Andriickstellung und der Sperrstellung ver-
andert werden. Insbesondere ist fir jede dieser beiden
Bewegungen ein separater Antrieb vorgesehen. Die Ar-
beitseinheit ist somit besonders variabel und mit hoher
Prazision an die jeweiligen Umstande, insbesondere an
das aufzuschneidende Produkt, anpassbar. Durch die
unabhangigen Antriebe kann mitdem Produkt sicher und
kontrolliert umgegangen werden, was insbesondere zu
einer exakten Flhrung des Produkts und einem guten
Schneidergebnis fiihrt.

[0049] Alternativ sind eine Verstellbewegung der Ar-
beitseinheit und eine Bewegung zum Verandern der Po-
sition der Arbeitseinheit miteinander zwangsgekoppelt.
Dabei kann beispielsweise eine Kulissenfiihrung vorge-
sehen sein. Die Verstellbewegung kann insbesondere
einen gekrimmten Abschnitt umfassen, um bei einer
Veranderung der Position der Arbeitseinheit zusatzlich
die Arbeitseinheit aus der Andriickstellung in die Sperr-
stellung und umgekehrt zu Uberfiuhren. Auf diese Weise
werden verschiedene Bewegungen aufgrund einer ein-
zigen Erregerbewegung durchgefiihrt. Eine solche Erre-
gerbewegung lasst sich beispielsweise mit nur einem
einzigen Antrieb realisieren, wodurch Kosten gespart
werden kdnnen.

[0050] Nach einer weiteren Ausfiihrungsform umfasst
die Arbeitseinheit eine Basis und an der Basis einen Hal-
teabschnitt flir das Produkt, wobei die Position der Basis
veranderbar und der Halteabschnitt verstellbar ist. Der
Halteabschnitt ist dabei insbesondere gelenkig mit der
Basis verbunden und kann auf diese Weise von einer
Andriickstellung in eine Sperrstellung verstellt werden,
beispielsweise durch Verschwenken. Zudem kann bei-
spielsweise die H6he und/oder der seitliche Abstand der
Basis relativ zum Produkt verstellt werden.

[0051] In einer Weiterbildung ist der Halteabschnitt re-
lativ zur Basis bewegbar. Insbesondere kann der Halte-
abschnitt, z.B. mithilfe eines Gelenks, relativ zur Basis
verschwenkt werden.

[0052] Nach einer weiteren Ausfiihrungsform sind eine
Bewegung der Basis zum Verandern der Position und
eine Verstellbewegung des Halteabschnitts voneinander
unabhangig und insbesondere mittels separater Antriebe
bewirkbar. Beispielsweise die H6he und/oder der seitli-
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che Abstand der Basis relativ zum Produkt kann somit
unabhangig von der Verstellbewegung des Halteab-
schnitts aus der Andriickstellung und der Sperrstellung
bzw. umgekehrt ausgefiihrt werden. Dadurch wird eine
besonders prazise Anpassung der Arbeitseinheit an das
Produkt gewabhrleistet.

[0053] Alternativ sind eine Bewegung zum Verandern
der Position der Basis und eine Verstellbewegung des
Halteabschnitts von einer einzigen Bewegung der Ar-
beitseinheit ableitbar, wobei insbesondere die Bewe-
gung der Arbeitseinheit mittels eines einzigen Antriebs
bewirkt wird. Diese erfolgt beispielsweise mithilfe einer
Kulissenfiihrung. Die Verstellbewegung kann dabei ei-
nen gekrimmten Abschnitt umfassen. Auf diese Weise
kann beispielsweise ein einziger Antrieb flr beide Ver-
stellbewegungen ausreichend sein. Dies fiihrt zu einer
erheblichen Kostenreduzierung.

[0054] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist die
Arbeitseinheit, insbesondere ein Halteabschnitt der Ar-
beitseinheit, als zumindest zeitweise wirksamer Antrieb
fur das Produkt ausgebildet. Die Arbeitseinheit kann da-
bei beispielsweise einen Bandgurt oder angetriebene
Rollen umfassen. Auf diese Weise kann die Arbeitsein-
heit beispielsweise einen unteren Bandférderer, auf dem
das Produkt aufliegt, bei der Férderung des Produkts un-
terstiitzen. Auch bei einer Endstlickausscheidung kann
eine angetriebene und somit aktive Arbeitseinheit unter-
stitzend wirken.

[0055] Beieiner weiteren Ausfiihrungsform ist die Pro-
duktzufiihrung mehrspurig ausgebildet, um mehrere Pro-
dukte gleichzeitig aufzuschneiden. Hierbei ist die Ar-
beitseinheit spurindividuell betreibbar. Dadurch kénnen
die Besonderheiten, beispielsweise die Lange, Breite,
Hoéhe, Querschnittsform, Kontur, Konsistenz, Harte,
Dichte und/oder Struktur, der jeweiligen Produkte indivi-
duell und unabhangig voneinander beriicksichtigt wer-
den. Alternativ ist auch denkbar, eine gemeinsame Ar-
beitseinheit flir mehrere oder sdmtliche Spuren vorzuse-
hen.

[0056] Nach einer weiteren Ausfiihrungsform umfasst
die Arbeitseinheit flir jede Spur einen verstellbaren Hal-
teabschnitt, der in einer Andriickstellung eine Andriick-
funktion und in einer Sperrstellung eine Sperrfunktion fir
das Produkt austibt, wobei die Halteabschnitte unabhan-
gig voneinander betreibbar sind. Auf diese Weise knnen
samtliche Spuren unabhangig voneinander beispiels-
weise versperrt werden. Auch die Nachgiebigkeit bzw.
der Schwellenwert der Arbeitseinheit kann fiir jede Spur
und jedes Produkt individuell angepasst werden.
[0057] Nach einer weiteren Ausfiihrungsform sind die
Halteabschnitte an einer gemeinsamen Basis der Ar-
beitseinheitangebracht und unabhangig voneinander re-
lativ zur Basis verstellbar. Dadurch wird eine flexible An-
passung erméglicht. Uber die gemeinsame Basis sind
alle Halteabschnitte und somit alle Spuren zentral beein-
flussbar.

[0058] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist die
Position der Basis, insbesondere deren Abstand von der
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unteren Produktauflage und/oder von der seitlichen Pro-
duktanlage, veranderbar. Somit kann beispielsweise die
Hohe und/oder die seitliche Position der Basis fur samt-
liche oder zumindest einige Spuren gemeinsam einge-
stellt werden, wahrend die Verstellung der Halteab-
schnitte zwischen der Andriickstellung und der Sperr-
stellung spurindividuell erfolgen kann. Alternativ kann die
Verstellung der Halteabschnitte auch abhangig vonein-
ander erfolgen. Dabei kann insbesondere ein gemeinsa-
mer Halteabschnitt fiir samtliche oder zumindest einige
Spuren vorgesehen sein.

[0059] Nach einerweiteren Ausfihrungsformist fur die
Basis und fiur jeden der Halteabschnitte jeweils ein eige-
ner Antrieb vorgesehen. Alternativ kdnnen auch die Ba-
sis und die Halteabschnitte mit einem gemeinsamen An-
trieb betrieben werden. Auch ist denkbar, zumindest ei-
nige Halteabschnitte mit einem gemeinsamen Antrieb
anzutreiben.

[0060] Beschrieben wird zudem eine Vorrichtung zum
Aufschneiden von Lebensmittelprodukten, insbesonde-
re Hochleistungs-Slicer, mit einer Produktzufiihrung, die
wenigstens eine Fordereinrichtung umfasst, mit der zu-
mindest ein Produkt einer Schneidebene zufiihrbar ist,
in der sich wenigstens ein Schneidmesser, insbesondere
rotierend und/oder umlaufend, bewegt. Die Aufschnei-
devorrichtung umfasst ferner wenigstens eine Arbeits-
einheit zum zumindest zeitweisen Umgang mit dem Pro-
dukt, die in einer Sperrstellung als Anschlag fir das vor-
dere Produktende wirksam ist, wobei die in der Sperr-
stellung befindliche Arbeitseinheit gegeniiber einer in
Forderrichtung aufgebrachten Kraft nachgiebig ausge-
bildet ist.

[0061] Die Arbeitseinheit ist somit insbesondere nicht
starr ausgebildet. Dies kann beispielsweise durch ein
elastisches und/oder flexibles Material, z.B. ein Gummi-
oder Kunststoffmaterial, realisiert werden. Alternativ
oder zuséatzlich sind beispielsweise Federsysteme oder
pneumatische und/oder hydraulische Systeme denkbar.
Die Arbeitseinheit kann dabei gleichmaRig nachgeben
oder aber stufenweise - insbesondere in Abhangigkeit
von der aufgebrachten Kraft - in verschiedene Positionen
verstellt werden. Das Nachgiebigkeitsverhalten kann da-
bei insbesondere einstellbar sein, z.B. durch die Materi-
alwahl, die Wahl der verwendeten Feder oder eine Jus-
tierung bzw. Steuerung oder Regelung des pneumati-
schen und/oder hydraulischen Systems. Dadurch kann
reguliert werden, ob bzw. wie stark die Arbeitseinheit in
Abhangigkeit von einer einwirkenden Kraft nachgibt.
[0062] Alternativ oder zusatzlich ist die in der Sperr-
stellung befindliche Arbeitseinheit durch eine einen
Schwellenwert Uberschreitende, in Férderrichtung auf-
gebrachte Kraft mit einer Komponente in Férderrichtung
bewegbar, insbesondere gegen die Wirkung einer Hal-
tekraft.

[0063] Ab einerbestimmten Krafteinwirkung wird somit
der Weg flr das Produkt zumindest ein Stiick weit in For-
derrichtung freigegeben. Dabei sind beispielsweise Fe-
dersysteme oder pneumatische und/oder hydraulische
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Systeme denkbar. Die Arbeitseinheit kann dabei gleich-
mafig bewegt oder aber stufenweise - insbesondere in
Abhangigkeit von der aufgebrachten Kraft - in verschie-
dene Positionen verstellt werden.

[0064] Der Schwellenwertund/oder die Haltekraft sind
insbesondere einstellbar. Dadurch kann z.B. der Wider-
stand bestimmt werden, welcher einem Produkt entge-
gengesetzt wird. Ist der Druck ausreichend grof3, wird
die Sperrstellung zumindest teilweise bzw. voriiberge-
hend geldst und die Arbeitseinheit gibt zumindest teilwei-
se den Weg flir das Produkt frei.

[0065] Nach einer weiteren Ausfiihrungsform ist die
Produktzufiihrung mehrspurig ausgebildet, um mehrere
Produkte gleichzeitig aufzuschneiden. Hierbei ist die Ar-
beitseinheit spurindividuell betreibbar.

[0066] Insbesondere dann, wenn mehrere Produkte
unterschiedlicher Lange mit Produkthaltern in Eingriff ge-
bracht werden, von denen zumindest einige, insbeson-
dere alle, nur gemeinsam, d.h. nicht spurindividuell, be-
wegtwerden, werden l&dngere Produkte zwischen der Ar-
beitseinheit, die sich in Sperrstellung befindet und z.B.
mit einer bestimmten Haltekraft in dieser Sperrstellung
gehalten ist, und den Produkthaltern eingeklemmt. Da-
durch, dass sich nun zumindest eine Komponente der
Arbeitseinheit in Forderrichtung bewegen kann, bzw.
aufgrund der Nachgiebigkeit kann sich insbesondere ein
unter Druck stehendes Produkt entspannen. Eine lber-
mafige Belastung des Produktendes am Produkthalter
wird dadurch grétenteils vermieden. Auch wird das Pro-
dukt sofort sicher gehalten. Somit lassen sich Produkte
unterschiedlicher Lange auf einfache und sichere Weise
verarbeiten. Zudem treten keine nachteiligen Kompres-
sionen der Produkte auf. Durch diese MaRnahmen erhalt
sozusagen jedes Produkt individuell so viel Platz, wie es
aufgrund seiner Lange bendtigt, um nicht GbermaRig
stark zusammengedriickt zu werden.

[0067] GemalR einer weiteren Ausfihrungsform um-
fasst die Arbeitseinheit fir jede Spur einen verstellbaren
Halteabschnitt, der in einer Sperrstellung eine Sperrfunk-
tion fir das Produkt austiibt, wobei die Halteabschnitte
unabhangig voneinander betreibbar sind. Auf diese Wei-
se kanninsbesondere das Nachgiebigkeitsverhalten, der
Schwellenwert und/oder die Haltekraft spurindividuell
eingestellt werden. Vorzugsweise werden diese Werte
naherungsweise gleich gewahlt. In Abhangigkeitz.B. von
der Lange und/oder der Konsistenz der jeweiligen Pro-
dukte gibt der Halteabschnitt friiher oder spater nach und
damit zumindest teilweise bzw. ein Stlick weit den Weg
fur das Produkt in Richtung der Schneidebene frei.
[0068] Nach einer weiteren Ausfihrungsform ist die
Arbeitseinheit multifunktional ausgebildet, wobei die Ar-
beitseinheit in eine Andriickstellung, in der die Arbeits-
einheit das dabei in Forderrichtung bewegbare Produkt
gegen eine untere Produktauflage und/oder eine seitli-
che Produktauflage driickt, und in die Sperrstellung ver-
stellbar ist, in der die Arbeitseinheit einer Bewegung des
Produkts in Férderrichtung entgegenwirkt.

[0069] Die Erfindung betrifft zudem gemafR Anspruch
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11 ein Verfahren zum Aufschneiden von Lebensmittel-
produkten, insbesondere mittels einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung, bei dem mittels einer Produktzufiih-
rung, die wenigstens eine Férdereinrichtung umfasst, zu-
mindest ein Produkt einer Schneidebene zugefiihrt wird,
in der sich wenigstens ein Schneidmesser, insbesondere
rotierend, und/oder umlaufend, bewegt. Dabei wird we-
nigstens eine multifunktionale Arbeitseinheit in Abhan-
gigkeit von der Betriebssituation in eine Andriickstellung,
in der die Arbeitseinheit das sich in Férderrichtung be-
wegende Produkt gegen eine untere Produktauflage
und/oder eine seitliche Produktanlage driickt, oder in ei-
ne Sperrstellung verstellt, in der die Arbeitseinheit einer
Bewegung des Produkts in Férderrichtung entgegen-
wirkt.

[0070] Nach einer Ausfiihrungsform wird die Arbeits-
einheit vor Beginn des Aufschneidens in die Sperrstel-
lung verstellt, um beim Beaufschlagen des hinteren Pro-
duktendes mittels eines Produkthalters der Forderein-
richtung als Anschlag fiir das vordere Produktende zu
dienen. Das vordere Produktende schlagt dabei bei-
spielsweise am Anschlag an, wahrend der Produkthalter
am hinteren Produktende eingreift. Wahrend des Ein-
greifens des Produkthalters wird das Produkt somit nicht
in Richtung der Schneidebene verschoben. Anschlie-
Rend, insbesondere sobald der Produkthalter mit dem
Produkt in Eingriff steht, wird die Arbeitseinheit in die
Andriickstellung verstellt, um das Produkt wahrend des
Aufschneidens gegen die Produktauflage und/oder die
Produktanlage zu driicken. In der Andruickstellung fun-
giertdie Arbeitseinheit beispielsweise als Produktnieder-
halter. Die Arbeitseinheit kann dabei beispielsweise als
aktiver Forderer ausgebildet sein, um das Produkt zum
Schneidmesser zu férdern oder zumindest das Férdern
zu unterstitzen.

[0071] Nachdem Aufschneiden wird die Arbeitseinheit
wieder zuriick in die Sperrstellung verstellt, um insbe-
sondere zu verhindern, dass das Produktende in die
Schneidebene fallt, wenn der Produkthalter aus dem hin-
teren Produktende entfernt wird. Auch kann die Arbeits-
einheit in der Sperrstellung ein Ausscheiden eines Pro-
duktendes zumindest unterstiitzen. Die Arbeitseinheit
kann dazu beispielsweise eine vertikal oder schrag ver-
laufende, passive Flache aufweisen, um das Produk-
tendstiick abzuweisen. Alternativ oder zusétzlich kann
die Arbeitseinheit in der Sperrstellung aktiv angetrieben
werden, um das Ausscheiden des Produktendstiicks zu
beschleunigen.

[0072] Nach einer weiteren Ausfihrungsform steht die
Arbeitseinheit zumindest wahrend einer Verstellbewe-
gung von der Sperrstellung in die Andriickstellung und
umgekehrt in, insbesondere permanentem, Kontakt mit
dem Produkt, d.h. die Arbeitseinheit beriihrt insbeson-
dere sténdig das Produkt. Die Bewegung des Produkts
und die Verstellbewegung der Arbeitseinheit sind insbe-
sondere aufeinander abgestimmt. Das Produkt kann so-
mit zu jeder Zeit sicher gefuihrt werden.

[0073] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform wird
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wahrend einer Verstellbewegung der Arbeitseinheit von
der Sperrstellung in die Andriickstellung das Produkt der
Schneidebene zugefiihrt. Die Zufiihrung des Produkts
kann beispielsweise mit Hilfe eines, insbesondere unter-
halb des Produkts angeordneten, Férderbandes erfolgen
und/oder mit Hilfe eines Produkthalters. Die Kraft, die bei
der Zufiihrung des Produkts zur Schneidebene vom Pro-
dukt auf die Arbeitseinheit ausgetbt wird, kann dabei zu-
mindest teilweise dazu verwendet werden, die Arbeits-
einheit aus der Sperrstellung in die Andrickstellung zu
verstellen.

[0074] Nach einer weiteren Ausflihrungsform verbleibt
wahrend einer Verstellbewegung der Arbeitseinheit von
der Sperrstellung in die Andriickstellung der Produkthal-
ter in seiner Position oder wird in Férderrichtung bewegt.
Dadurch, dass die Verstellbewegung aus der Sperrstel-
lung in die Andriickstellung vorzugsweise mit einer Kom-
ponente in Férderrichtung erfolgt, kann sich das Produkt
und/oder der Produkthalter permanent in Férderrichtung
bewegen. Eine Bewegung des Produkthalters entgegen
der Forderrichtung ist somit nicht notwendig. Das Pro-
dukt muss also nicht erst zurlickgezogen werden, um die
Arbeitseinheit aus der Sperrstellung in die Andriickstel-
lung zu verstellen. Dadurch wird die Produktférderung
nicht unnétig unterbrochen. Die Produktbeladezeit wird
dadurch reduziert und der Aufschneidevorgang somit
insgesamt schneller.

[0075] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform wird
wahrend der Verstellbewegung der Arbeitseinheit von
der Andrickstellung in die Sperrstellung der Produkthal-
ter entgegen der Férderrichtung bewegt. Insbesondere
kann hierbei ein Produktendstiick mit Hilfe des Produkt-
halters zuriickgezogen werden, so dass die Arbeitsein-
heit in die Sperrstellung verstellt und dabei - in Foérder-
richtung gesehen - vor den Produkthalter gelangen kann.
Der Produkthalter kann anschlieBend geldst und das
Produktendstlick durch die Arbeitseinheit oder zumin-
dest mit Unterstiitzung der Arbeitseinheit entfernt wer-
den.

[0076] Unabhangig davon, ob eine Einspur- oder
Mehrspurausgestaltung vorgesehenist, ist in einer még-
lichen Ausfiihrungsform die Produktauflage zweiteilig
ausgebildet und umfasst einen hinteren Auflageab-
schnitt, der insbesondere fiir einen Beladebetrieb ver-
schwenkbar ist, und einen vorderen stationdren Aufla-
geabschnitt, der bis an die Schneidebene heranreicht.
Bevorzugt sind beide Auflageabschnitte als aktive For-
derer ausgebildet, wobei aber auch eine passive Ausge-
staltung méglich ist. Mit dem vorderen Auflageabschnitt
wirkt die Arbeitseinheit in der Andriickstellung zusam-
men. Dabei sind alle Kombinationen aus aktiver und pas-
siver Ausgestaltung denkbar, d.h. die Arbeitseinheitkann
sowohl als passiver Niederhalter als auch als aktiver For-
derer ausgebildet sein, der mit einem passiven oder
ebenfalls aktiv fordernden vorderen Auflageabschnitt zu-
sammenwirkt. Sind sowohl die Arbeitseinheit als auch
der vordere Auflageabschnitt aktiv, bilden diese gemein-
sam ein Traktionssystem fiir das Produkt, das hierdurch

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

besonders prazise zur Schneidebene gefiihrt wird.
[0077] Ineinerweiteren Ausflihrungsform kann die Ar-
beitseinheit mit Fihrungseinrichtungen fiir das oder je-
des Produkt ausgestattet sein, die insbesondere fir den
vorderen Produktbereich beim Produkttransport von der
Sperrstellung in die Andriickstellung fir eine sichere,
spurtreue Férderung des oder jedes Produktes sorgen.
Die Fuhrungseinrichtungen kénnen z.B. flr jede Spur in
Form einer an den Produktquerschnitt angepassten Kon-
tur vorgesehen sein, die an der Arbeitseinheit ausgebil-
det ist.

[0078] Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft
unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Ausfiihrungsform ei-
ner erfindungsgemaRen Aufschneidevorrich-
tung mit einer Arbeitseinheit in einer Andriick-
stellung,

Fig. 2  eine Aufschneidevorrichtung gemaf Fig. 1 mit
der Arbeitseinheit in einer Sperrstellung,

Fig. 3 eine Perspektivansicht der Aufschneidevor-
richtung geman Fig. 1 mit neu geladenen Pro-
dukten,

Fig.4 eine Aufschneidevorrichtung gemal Fig. 3
beim Ubergang der Arbeitseinheit von der
Sperrstellung in die Andriickstellung,

Fig. 5 eine Seitenansicht der Aufschneidevorrichtung
gemal Fig. 4, und

Fig. 6 die Aufschneidevorrichtung gemag Fig. 5 mit
weiter vorgerickten Produkten.

[0079] Fig. 1 zeigteine Vorrichtung zum Aufschneiden
von Lebensmittelprodukten in Form eines mehrspurigen
Hochleistungs-Slicers mit einem wahrend des Schneid-
betriebs schrag gestellten Endlosbandférderer 10, wel-
cher als Fordereinrichtung dient und mit dem gleichzeitig
mehrere Lebensmittelprodukte 12 entlang einer Forder-
richtung F einer Schneidebene S zugefiihrt und aufge-
schnitten werden. Die in den Seitenansichten insbeson-
dere der Fig. 1 und 2 nicht dargestellte Mehrspurausbil-
dung des Slicers ist vor allem in den Perspektivansichten
der Fig. 3 und 4 zu erkennen.

[0080] Beiden Lebensmittelprodukten 12 kann es sich
insbesondere um Wurst, Schinken, Kase oder ahnliche
Produkte handeln. Diese kdnnen stangen- oder riegel-
férmig ausgebildet sein und sich herstellungsbedingt in
der Lange unterscheiden.

[0081] Am vorderen Ende des Foérderers 10 ist ein
nach unten abgewinkeltes Vorderteil 10’ vorgesehen,
das relativ zum Fdérderer 10 verschwenkbar oder in ei-
nem festen Winkel zum Fd&derer 10 angeordnet sein
kann. Das Vorderteil 10’ kann ebenfalls als aktiver For-
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derer ausgebildet sein, wobei dies aber nicht zwingend
ist.

[0082] In Forderrichtung F schlieft sich an den Forde-
rer 10 ein stationarer vorderer Forderer 11 in Form eines
Endlosforderbandes an, der bis kurz vor die Schneide-
bene S reicht.

[0083] Inder Schneidebene S ist ein als Sichelmesser
14 ausgebildetes Schneidmesser angeordnet. Zudem
umfasst der Slicer eine Arbeitseinheit 16 mit einer Basis
18 und mehreren Halteelementen 20, welche Halteab-
schnitte der Arbeitseinheit 16 bilden, wobei fir jede Spur
des Slicers ein Halteelement 20 vorgesehen ist. Die Hal-
teelemente 20 sind in der Funktionsstellung der Fig. 1
parallel zur Férderrichtung F orientiert und driicken die
Produkte 12 auf die vom stationdren vorderen Férderer
11 gebildete Produktauflage. Die Halteelemente 20 bil-
den somit Niederhalter fur die Produkte 12.

[0084] In dieser Ausfiihrungsform umfassen die Hal-
teelemente 20 zudem je einen Bandgurt 22, mit dem die
Produkte 12 aktiv in Férderrichtung F bewegt werden
kénnen. Die Férderung der Produkte 12 in Richtung der
Schneidebene S erfolgt also mit Hilfe des Endlosférder-
bands 10 und des vorderen Férderers 11, der Bandgurte
22 sowie mehrerer als Greifer 28 ausgebildeter Produkt-
halter, welche jeweils in ein hinteres Produktende 30 der
Lebensmittelprodukte 12 eingreifen. Alternativ kénnen
die Produkthalter 28 insofern passiv sein, als sie selbst
nicht als Antrieb zum Férdern der Produkte 12 in Foérder-
richtung F, sondern lediglich zum Stabilisieren der Pro-
dukte 12 und spater (vgl. Fig. 2) zum Zurlckziehen der
Produktendstiicke 30 wirksam sind und wahrend der Be-
wegung in Férderrichtung F z.B. von den Produkten 12
mitgezogen werden.

[0085] Im vorderen Bereich werden die Produkte 12
folglich von den aktiven Halteelementen 20 und dem sta-
tiondren vorderen Forderer 11 zur Schneidebene trans-
portiert.

[0086] Die Arbeitseinheit 16 umfasst einen pneumati-
schen Hohenverstellantrieb 24, mit dem der Abstand der
Basis 18 vom vorderen Forderer 11 entlang einer Ho-
henverstellrichtung H verstellt werden kann. Zudem um-
fasst die Arbeitseinheit 16 pneumatische Verschwenk-
antriebe 26 mit denen die Halteelemente 20 relativ zur
Basis 18 aus der in Fig. 1 gezeigten Andrickstellung in
eine Sperrstellung verschwenkt werden kdnnen. Jedem
Halteelement 20 ist ein eigener Verschwenkantrieb 26
zugeordnet, der eine Kolben-/Zylinder-Anordnung um-
fasst, die an einem Ende an die Basis 18 und am anderen
Ende an das jeweilige Halteelement 20 angelenkt ist, wo-
bei die Halteelemente 20 jeweils gelenkig mit der Basis
18 verbunden sind, und zwar an einer von der Angriffs-
achse der Kolben-/Zylinder-Anordnung beabstandeten
Schwenkachse, so dass eine Langenanderung der Kol-
ben-/Zylinder-Anordnung eine Schwenkbewegung des
betreffenden Halteelements 20 erzeugt.

[0087] Eine Sperrstellung der Halteelemente 20 ist in
Fig. 2 dargestellt. Die Halteelemente 20 sind hierbei
senkrechtzum vorderen Foérderer 11 orientiert und bilden
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eine Sperre fiir die Produktendstiicke 30.

[0088] Werden somit gemaR Fig. 1 Produkte 12 auf-
geschnitten, dienen die Halteelemente 20 als Niederhal-
ter fur die Produkte 12. Wahrend des Aufschneidevor-
gangs werden die Produkte 12 vom Greifer 28 gehalten
und mit Hilfe des Endlosférderbandes 10, des vorderen
Forderers 11 sowie der Bandgurte 22 zum Sichelmesser
14 geférdert, bis die Produkte 12 fast vollstandig aufge-
schnitten sind. Sind lediglich die Produktendstiicke 30
Uibrig (siehe Fig. 2), so werden diese mittels der Greifer
28 entgegen der Foérderrichtung F zuriickgezogen. Zu-
gleich bewegt der Héhenverstellantrieb 24 die Basis 18
entlang der Hoéhenverstellrichtung H nach oben, wah-
rend der Verschwenkantrieb 26 die Halteelemente 20
aus der Andrickstellung in die Sperrstellung ver-
schwenkt.

[0089] InFig. 2 bilden die Halteelemente 20 somit eine
Sperre flr die Produktendstiicke 30. Diese Endstlicke
30 kénnen daher trotz der Schragstellung der Produk-
tauflage nicht in die Schneidebene S fallen, wenn die
Greifer 28 aulRer Eingriff mit den Endstiicken 30 gebracht
werden, um die Endstlicke 30 freizugeben. Sind die Grei-
fer 28 nicht mehr in Eingriff mit den Endstiicken 30, so
dienen die Halteelemente 20 folglich als Abweiser fir die
Endstlicke 30, wodurch sichergestellt ist, dass die End-
stiicke 30 nicht nach vorne gelangen, sondern durch eine
hierzu voriibergehend freigegebene Offnung in der Auf-
lageebene nach unten fallen, beispielsweise in einen
nicht dargestellten Schacht. Um die Produktendstiicke
30 besonders schnell und kontrolliert zu entfernen, kon-
nen beispielsweise die wahrend des Schneidbetriebs ak-
tiven Bandgurte 22 der Halteelemente 20 aktiviert blei-
ben oder erneut aktiviert werden.

[0090] Anschlielend werden die Greifer 28 inihre Aus-
gangsposition zurtick verfahren, so dass in Fig. 2 bereits
dargestellte neue Lebensmittelprodukte 12 in die Auf-
schneidevorrichtung geladen werden kénnen. Wie Fig.
2 zeigt, bleibt bei diesem Slicer die Produktzufihrung
schrag gestellt, wobei zum Beladen der Produktzufiih-
rung eine den Foérderer 10 umfassende Beladeeinrich-
tung aus einer im Wesentlichen horizontalen Beladestel-
lung gemaR Fig. 2, in der die aufzuschneidenden Pro-
dukte 12 herangefiihrt werden, in die geneigte Schneid-
stellung gemaR Fig. 1 verschwenkt wird. Diese Ausge-
staltung ist jedoch nicht zwingend und kann im Rahmen
der Erfindung abgewandelt werden.

[0091] In Fig. 3 ist eine Perspektivansicht der Auf-
schneidevorrichtung gemaf Fig. 1 mit vier neu gelade-
nen Produkten 12 gezeigt, welche durch das gemeinsa-
me Endlosférderband 10 und den vorderen Forderer 11
dem Schneidmesser 14 zugeflhrt werden. Auch die an
einem gemeinsamen Trager 32 angebrachten Greifer 28
kénnen nicht spurindividuell, sondern nur gemeinsam
entlang bzw. entgegen der Férderrichtung F durch den
angetriebenen Trager 32 bewegt werden.

[0092] Jeder Spur ist ein eigenes Halteelement 20 zu-
geordnet, welches jeweils einen separaten Verschwenk-
antrieb 26 umfasst. Zur Héhenverstellung ist der gemein-
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same Hoéhenverstellantrieb 24 vorgesehen, welcher die
Basis 18 zusammen mit den Halteelementen 20 entlang
der Hohenverstellrichtung H bewegen kann.

[0093] Erfindungsgemal sind die Halteelemente 20
unabhangig voneinander nachgiebig ausgebildet, so-
dass sie ab einer bestimmten Krafteinwirkung den Pro-
dukten 12 nachgeben kénnen, d.h. einem mittels des
Produkthalters 28 gegen das ihm zugeordnete Halteele-
ment 20 gedrickten Produkt 12 wird der Weg in Forder-
richtung F ein Stlick weit freigeben, sobald die Kraft ein
vorgegebenes Mal} Ubersteigt.

[0094] Durch diese erfindungsgemafe Ausgestaltung
der Arbeitseinheit 16 kdnnen die Produkte 12 individuell
entlastet werden, wenn dies aufgrund einer unterschied-
lichen Lange der Produkte 12 erforderlich ist, wie nach-
stehend naher erldutert wird.

[0095] Werden aufzuschneidende Lebensmittelpro-
dukte 12, welche eine unterschiedliche Lange aufwei-
sen, in die Aufschneidevorrichtung eingelegt, so stolRen
die Produkte 12 mitihrem vorderen Ende an das jeweilige
Halteelement 20. Die Greifer 28 werden gemeinsam ent-
lang der Foérderrichtung F verfahren, bis sie jeweils in
das hintere Produktende 30 eingreifen kdnnen. Bei her-
kémmlichen Slicern wird hierbei ein Produkt, welches
langer als die anderen Produkte ist, stéarker komprimiert
als die anderen Produkte. Da die Halteelemente 20 eine
gewisse Nachgiebigkeit aufweisen, geben diese ab einer
bestimmten Krafteinwirkung auf die Halteelemente 20 al-
so nach, so dass auch ein vergleichsweise kurzes Pro-
dukt 12 sicher gegriffen werden kann, ohne dass ein lan-
geres Produkt 12 bermaRig stark komprimiert wird.
[0096] Diese Situation ist in Fig. 4 und 5 dargestellt.
Die Halteelemente 20, welche langeren Produkten 12
zugeordnet sind, werden in Férderrichtung F ausgelenkt
und somit bereits ein Stlick weit aus der urspriinglichen
Sperrstellung in Richtung der Andrickstellung ver-
schwenkt, ohne aber den Weg fiir die Produkte 12 voll-
sténdig freizugeben, so dass weiterhin eine Haltekraft
wirksam ist, mit welcher auch die ausgelenkten Haltee-
lemente 20 den betreffenden Produkten 12 weiterhin ei-
nen Widerstand entgegensetzen, um ein bestimmungs-
gemales Eingreifen der Produkthalter 28 sicherzustel-
len.

[0097] Die individuelle Nachgiebigkeit der Halteele-
mente 20 ist durch die nach Art einer Feder wirksamen,
voneinander unabhangigen Pneumatikeinrichtungen der
Verschwenkantriebe 26 realisiert. Das Nachgiebigkeits-
verhalten der Halteelemente 20 kann an den pneumati-
schen Verschwenkantrieben 26 oder auf andere Weise
eingestellt werden. Die Einstellung erfolgtin einer Weise,
dass den Produkten 12 einerseits eine ausreichend gro-
Re Kraft entgegengesetzt wird, so dass die Greifer 28 in
das hintere Produktende 30 eingreifen kénnen, wahrend
andererseits die Halteelemente 20 nachgeben, ehe die
Produkte 12 zu stark gestaucht werden.

[0098] Sobalddie Greifer 28 in Eingriff mitden hinteren
Produktenden 30 sind, konnen die Halteelemente 20 mit-
tels der Verschwenkantriebe 26 weiter aus der Sperrstel-
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lung in die Andrickstellung verschwenkt werden (Fig. 6).
Die Halteelemente 20 sind dabei in stdndigem Kontakt
mit den Produkten 12. Zudem wird die Basis 18 mit Hilfe
des Hohenverstellantriebs 24 nach unten bewegt. Wah-
rend der Verstellbewegung werden die Produkte 12 mit
Hilfe des Endlosférderbands 10, des vorderen Forderers
11 sowie der Greifer 28 in Forderrichtung F zur Schnei-
debene S gefordert.

[0099] Wahrend die Halteelemente 20 unabhéngig
voneinander und somit in Abhangigkeit von dem jewei-
ligen Produkt 12 bzw. von der Uber das Produkt 12 auf-
gebrachten Kraft individuell nachgeben kénnen bzw.
ausgelenkt werden, erfolgt das anschlieRend Verstellen
in die Andrlckstellung zum Einleiten des Schneidbe-
triebs (und spéter auch die Ruckstellung von der An-
driickstellung in die Sperrstellung) fir alle Halteelemente
20 gemeinsam. Folglich ist lediglich ein einziger gemein-
samer aktiver Antrieb fuir die Einzel-Verschwenkantriebe
26 der Halteelemente 20 erforderlich. Erfindungsgeman
ist aber nicht ausgeschlossen, dass jeder Verschwenk-
antrieb 26 separat ansteuerbar und unabhangig von den
jeweils anderen Verschwenkantrieben 26 betreibbar ist,
so dass die Halteelemente 20 nicht nur individuell nach-
geben, sondern aulRerdem individuell beliebig verstellt
werden kénnen.

[0100] InFig.6befindensichdielLebensmittelprodukte
12 bereits ndher an der Schneidebene S. Die Halteele-
mente 20 sind hierbei schon fast in die Andriickstellung
verschwenkt.

[0101] Die Verstellbewegung der Halteelemente 20
beim Eingreifen der Greifer 28 gemaf Fig. 4 und 5 bildet
somit bereits einen Teil der Verstellbewegung der Hal-
teelemente 20 von der Sperrstellung in die Andriickstel-
lung.

[0102] Beim Ubergang von der Schneidvorbereitung
zum Schneidbetrieb werden sozusagen aus Sperrele-
menten Niederhalter, und zwar jeweils durch eine simple
Schwenkbewegung.

[0103] Befinden sich die Halteelemente 20 in der An-
driickstellung, so werden die Produkte 12 weiter entlang
der Forderrichtung F geférdert, bis sie in die Schneide-
bene gelangen und der Aufschneidebetrieb beginnt (vgl.
Fig. 1).

[0104] Die Arbeitseinheit 16 ist somit multifunktional
und dient als Produktanschlag bei der Vorbereitung des
Aufschneidebetriebs, als Produktniederhalter wahrend
des Aufschneidens und als Endstlickabweiser am Ende
des Aufschneidevorgangs, wobei aulerdem im Falle ei-
ner aktiven Ausgestaltung die Arbeitseinheit 16 gleich-
zeitig mit der Niederhaltefunktion auch eine Férderfunk-
tion erflllt, um das oder jedes Produkt 12 zur Schneide-
bene S zu transportieren, und zwar gemeinsam mit dem
aktiven vorderen Forderer 11, der alternativ auch passiv
sein und lediglich als Produktauflage dienen kann.

Bezugszeichenliste

[0105]
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10 Endlosférderband, Férdereinrichtung
10’  Vorderteil des Endlosférderbandes
11 stationarer vorderer Forderer

12 Lebensmittelprodukt

14 Schneidmesser

16 Arbeitseinheit

18 Basis

20 Halteelement, Halteabschnitt

22 Bandgurt

24 Hohenverstellantrieb

26 Verschwenkantrieb

28 Produkthalter, Greifer

30 Produktendstlick

32  Trager

F  Forderrichtung

S  Schneidebene

H  Hoéhenverstellrichtung
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Aufschneiden von Lebensmittel-

produkten (12), insbesondere Hochleistungs-Slicer,
mit

einer Produktzufiihrung, die wenigstens eine For-
dereinrichtung (10, 11) umfasst, mit der zumindest
ein Produkt (12) einer Schneidebene (S) zufiihrbar
ist, in der sich wenigstens ein Schneidmesser (14),
insbesondere rotierend und/oder umlaufend, be-
wegt, und wenigstens einer multifunktionalen Ar-
beitseinheit (16) zum zumindest zeitweisen Umgang
mit dem Produkt (12), wobei die Arbeitseinheit (16)
in eine Andriickstellung, in der die Arbeitseinheit (16)
das dabei in Férderrichtung (F) bewegbare Produkt
(12) gegen eine untere Produktauflage (11)
und/oder eine seitliche Produktanlage driickt, und in
eine Sperrstellung verstellbar ist, in der die Arbeits-
einheit (16) einer Bewegung des Produktes (12) in
Forderrichtung (F) entgegenwirkt,

wobei die Arbeitseinheit (16) ausgehend von der
Sperrstellung mit einer Komponente in Férderrich-
tung (F) in eine den Weg flr das Produkt (12) frei-
gebende Stellung verschwenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in der Sperrstellung befindliche Arbeitsein-
heit (16) in Abhangigkeit von der Betriebssituation
als Anschlag fiir das vordere Produktende oder als
Abweiser fir ein auszuscheidendes Produktend-
stiick (30) wirksam ist, und/oder

dass die in der Sperrstellung befindliche Arbeitsein-
heit (16) gegeniiber einer in Forderrichtung (F) auf-
gebrachten Kraft nachgiebig ausgebildet ist, wobei
insbesondere das Nachgiebigkeitsverhalten ein-
stellbar ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in der Sperrstellung befindliche Arbeitsein-
heit (16) durch eine einen Schwellenwert Giberschrei-
tende, in Forderrichtung (F) aufgebrachte Kraft mit
einer Komponente in Férderrichtung (F) bewegbar
ist, insbesondere gegen die Wirkung einer Halte-
kraft, wobei insbesondere der Schwellenwert
und/oder die Haltekraft einstellbar sind, wobei ins-
besondere die Bewegung der Arbeitseinheit (16) zu-
mindest ein Teil einer Verstellbewegung der Arbeits-
einheit (16) in die Andriickstellung ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet.

dass die Arbeitseinheit (16) von der Sperrstellung
direktin die Andriickstellung und umgekehrt verstell-
bar ist, und/oder dass die Arbeitseinheit (16) ausge-
hend von der Sperrstellung ohne eine entgegen der
Forderrichtung (F) gerichtete Bewegungskompo-
nente verstellbar, insbesondere mit einer Kompo-
nente in Forderrichtung (F) in eine den Weg fir das
Produkt (12) freigebende Stellung verschwenkbar,
ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Arbeitseinheit (16) zumindest einen ver-
stellbaren Halteabschnitt (20) umfasst, derin der An-
drickstellung eine Andrickfunktion und in der Sperr-
stellung eine Sperrfunktion fur das Produkt (12) aus-
Uibt, wobei insbesondere der Halteabschnitt (20) ei-
ne zumindest im Wesentlichen ebene, dem Produkt
(12) zugewandte Halteflache aufweist, die vorzugs-
weise in der Andrickstellung zumindest ndherungs-
weise parallel zur Foérderrichtung (F) und in der
Sperrstellung zumindest ndherungsweise senkrecht
zur Foérderrichtung (F) verlauft, und/oder

dass die Position der Arbeitseinheit (16), insbeson-
dere der Abstand der Arbeitseinheit (16) von der un-
teren Produktauflage und/oder von der seitlichen
Produktanlage, veranderbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Verstellbewegung der Arbeitseinheit (16)
und eine Bewegung zum Verandern der Position der
Arbeitseinheit (16) voneinander unabhangig sind,
wobei insbesondere fiir jede dieser beiden Bewe-
gungen ein separater Antrieb (24, 26) vorgesehen
ist, oder dass eine Verstellbewegung der Arbeitsein-
heit (16) und eine Bewegung zum Verandern der
Position der Arbeitseinheit (16) miteinander zwangs-
gekoppelt sind.
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Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet.

dass die Arbeitseinheit (16) eine Basis (18) und an
der Basis (18) einen Halteabschnitt (20) fir das Pro-
dukt (12) umfasst, wobei die Position der Basis (18)
veranderbar und der Halteabschnitt (20) verstellbar
ist, wobei insbesondere der Halteabschnitt (20) re-
lativ zur Basis (18) bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet.

dass eine Bewegung der Basis (18) zum Verandern
der Position und eine Verstellbewegung des Halte-
abschnitts (20) voneinander unabhéngig und insbe-
sondere mittels separater Antriebe (24, 26) bewirk-
bar sind, und/oder

dass eine Bewegung zum Veradndern der Position
der Basis (18) und eine Verstellbewegung des Hal-
teabschnitts (20) von einer einzigen Bewegung der
Arbeitseinheit (16) ableitbar sind, wobei insbeson-
dere die Bewegung der Arbeitseinheit (16) mittels
eines einzigen Antriebs bewirkt wird, und/oder
dass die Arbeitseinheit (16), insbesondere ein Hal-
teabschnitt (20) der Arbeitseinheit (16), als zumin-
dest zeitweise wirksamer Antrieb fur das Produkt
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Produktzufiihrung mehrspurig ausgebildet
ist, um mehrere Produkte (12) gleichzeitig aufzu-
schneiden, wobei die Arbeitseinheit (16) spurindivi-
duell betreibbar ist,

wobei insbesondere die Arbeitseinheit (16) fir jede
Spur einen verstellbaren Halteabschnitt (20) um-
fasst, der in einer Andrickstellung eine Andriick-
funktion und in einer Sperrstellung eine Sperrfunkti-
on flr das Produkt (12) ausibt, wobei die Halteab-
schnitte (20) unabhangig voneinander betreibbar
sind,

wobei insbesondere

die Halteabschnitte (20) an einer gemeinsamen Ba-
sis (18) der Arbeitseinheit (16) angebracht und un-
abhéangig voneinander relativ zur Basis (18) verstell-
bar sind,

wobei insbesondere die Position der Basis (18), ins-
besondere deren Abstand von der unteren Produk-
tauflage (11) und/oder von der seitlichen Produktan-
lage, veranderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass fir die Basis (18) und fiir jeden der Halteab-
schnitte (20) jeweils ein eigener Antrieb (24, 26) vor-
gesehen ist.
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1.

12.

13.

14.

15.

22

Verfahren zum Aufschneiden von Lebensmittelpro-
dukten mittels einer Vorrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, bei dem

mittels einer Produktzufiihrung, die wenigstens eine
Fordereinrichtung (10, 11) umfasst, zumindest ein
Produkt einer Schneidebene (S) zugeflhrt wird, in
der sich wenigstens ein Schneidmesser (14), insbe-
sondere rotierend und/oder umlaufend, bewegt, und
wenigstens eine multifunktionale Arbeitseinheit (16)
in Abhangigkeit von der Betriebssituation in eine An-
drickstellung, in der die Arbeitseinheit (16) das sich
in Forderrichtung (F) bewegende Produkt (12) ge-
gen eine untere Produktauflage (11) und/oder eine
seitliche Produktanlage driickt, oder in eine Sperr-
stellung verstellt wird, in der die Arbeitseinheit (16)
einer Bewegung des Produktes (12) in Férderrich-
tung (F) entgegenwirkt,

wobei die Arbeitseinheit (16) ausgehend von der
Sperrstellung mit einer Komponente in Férderrich-
tung (F) in eine den Weg flir das Produkt (12) frei-
gebende Andruckstellung verschwenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Arbeitseinheit (16) vor Beginn des Auf-
schneidens in die Sperrstellung verstellt wird, um
beim Beaufschlagen des hinteren Produktendes
(30) mittels eines Produkthalters (28) der Forderein-
richtung (10) als Anschlag firr das vordere Produk-
tende zu dienen, anschlieRend in die Andriickstel-
lung verstellt wird, um das Produkt (12) wahrend des
Aufschneidens gegen die Produktauflage (11)
und/oder die Produktanlage zu driicken, und nach
dem Aufschneiden wieder zurlick in die Sperrstel-
lung verstellt wird, um ein Ausscheiden eines Pro-
duktendstiicks (30) zumindest zu unterstitzen.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Arbeitseinheit (16) zumindest wahrend ei-
ner Verstellbewegung von der Sperrstellung in die
Andrickstellung in Kontakt mit dem Produkt (12)
steht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass wahrend einer Verstellbewegung der Arbeits-
einheit (16) von der Sperrstellung in die Andriickstel-
lung das Produkt (12) der Schneidebene (S) zuge-
fuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass wahrend einer Verstellbewegung der Arbeits-
einheit (16) von der Sperrstellung in die Andriickstel-
lung der Produkthalter (28) in seiner Position ver-
bleibt oder in Fdérderrichtung (F) bewegt wird,
und/oder
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dass wahrend der Verstellbewegung der Arbeitsein-
heit (16) von der Andriickstellungin die Sperrstellung
der Produkthalter (28) entgegen der Férderrichtung
(F) bewegt wird.

Claims

An apparatus for slicing food products (12), in par-
ticular a high-performance slicer, comprising

a product feed which comprises at least one convey-
ing device (10, 11) with which at least one product
(12) can be fed to a cutting plane (S) in which at least
one cutting blade (14) moves, in particular in a ro-
tating and/or revolving manner; and

at least one multifunctional work unit (16) for the at
leasttemporary handling of the product (12), wherein
the work unit (16) can be adjusted into a pressing
position, in which the work unit (16) presses the prod-
uct (12), which is movable in the conveying direction
(F) in so doing, toward a lower product support (11)
and/or toward a lateral product contact, and into a
blocking position in which the work unit (16) coun-
teracts a movement of the product (12) in the con-
veying direction (F),

wherein the work unit (16), starting from the blocking
position, is pivotable with a component in the con-
veying direction (F) into a position clearing the path
for the product (12).

An apparatus in accordance with claim 1,
characterized in that

the work unit (16), when located in the blocking po-
sition, is active in dependence on the operating sit-
uation as an abutment for the front product end or
as a deflector for a product end piece (30) to be dis-
carded; and/or

in that the work unit (16), when located in the block-
ing position, is configured as yielding with respect to
a force applied in the conveying direction (F), with in
particular the yield behavior being settable.

An apparatus in accordance with claim 1 or claim 2,
characterized in that

the work unit (16), when located in the blocking po-
sition, is movable with a component in the conveying
direction (F) by a force exceeding a threshold value
and applied in the conveying direction (F), in partic-
ular against the action of a holding force, with the
threshold value and/or the holding force in particular
being settable, with in particular the movement of
the work unit (16) being at least a part of an adjust-
ment movement of the work unit (16) into the press-
ing position.

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,
characterized in that
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the work unit (16) is adjustable from the blocking
position directly into the pressing position and vice
versa; and/or

in that the work unit (16) is adjustable, starting from
the blocking position, without a movement compo-
nent directed against the conveying direction (F), in
particular with a component in the conveying direc-
tion (F), into a position clearing the path for the prod-
uct (12).

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

characterized in that

the work unit (16) comprises at least one adjustable
holding section (20) which exerts a pressing function
in the pressing position and a blocking function for
the product (12) in the blocking position, with in par-
ticular the holding section (20) having a holding sur-
face which is at least substantially planar, which fac-
es the product (12) and which preferably extends at
least approximately in parallel with the conveying di-
rection (F) in the pressing position and at least ap-
proximately perpendicular to the conveying direction
(F) in the blocking position; and/or

in that the position of the work unit (16), in particular
the spacing of the work unit (16) from the lower prod-
uct support and/or from the lateral product contact,
can be varied.

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

characterized in that

an adjustment movement of the work unit (16) and
a movement for varying the position of the work unit
(16) are independent of one another, with in partic-
ular a separate drive (24, 26) being provided for each
of these two movements; or

in that an adjustment movement of the work unit
(16) and a movement for varying the position of the
work unit (16) are positively coupled to one another.

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

characterized in that

the work unit (16) comprises a base (18) and at the
base (18) a holding section (20) for the product (12),
with the position of the base (18) being variable and
the holding section (20) being adjustable, with in par-
ticular the holding section (20) being movable rela-
tive to the base (18).

An apparatus in accordance with claim 7,
characterized in that

a movement of the base (18) to vary the position and
an adjustment movement of the holding section (20)
can be effected independently of one another and in
particular by means of separate drives (24, 26);
and/or in that a movement for varying the position of
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the base (18) and an adjustment movement of the
holding section (20) can be derived from a single
movement of the work unit (16), with in particular the
movement of the work unit (16) being effected by
means of a single drive; and/or in that the work unit
(16), in particular a holding section (20) of the work
unit (16), is configured as an at least temporarily ac-
tive drive for the product.

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

characterized in that

the product feed is of multi-track design to slice a
plurality of products (12) simultaneously, with the
work unit (16) being operable individually per track,
with in particular the work unit (16) comprising an
adjustable holding section (20) for each track which
exerts a pressing function in a pressing position and
a blocking function for the product (12) in a blocking
position, with the holding sections (20) being oper-
able independently of one another; with in particular
the holding sections (20) being attached to a com-
mon base (18) of the work unit (16) and being ad-
justable relative to the base (18) independently of
one another;

with in particular the position of the base (18), in par-
ticular its spacing from the lower product support (11)
and/or from the lateral product contact, being varia-
ble.

An apparatus in accordance with claim 9,
characterized in that

a respective separate drive (24, 26) is provided for
the base (18) and for each of the holding sections
(20).

A method for the slicing of food products by means
of an apparatus in accordance with any one of the
preceding claims, in which

at least one product is fed to a cutting plane (S) in
which at least one cutting blade (14) moves, in par-
ticular in a rotating and/or revolving manner, by
means of a product feed which comprises at least
one conveying device (10, 11); and

atleast one multifunctional work unit (16) is adjusted
in dependence on the operating situation into a
pressing position, in which the work unit (16) presses
the product (12) moving in the conveying direction
(F) toward a lower product support (11) and/or to-
ward a lateral product contact, or into a blocking po-
sition in which the work unit (16) counteracts a move-
ment of the product (12) in the conveying direction
(F),

with the work unit (16), starting from the blocking
position, being pivoted with a component in the con-
veying direction (F) into a pressing position clearing
the path for the product (12).
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A method in accordance with claim 11,
characterized in that

the work unit (16) is adjusted into the blocking posi-
tion before the start of the slicing to serve as an abut-
ment for the front product end on an action on the
rear product end (30) by means of a product holder
(28) of the conveying device (10), is subsequently
adjusted into the pressing position to press the prod-
uct (12) toward the product support (11) and/or to-
ward the product contact during the slicing and is
adjusted back into the blocking position again after
the slicing to at least assist a discarding of a product
end piece (30).

A method in accordance with claim 11 or claim 12,
characterized in that

the work unit (16) is in contact with the product (12)
at least during an adjustment movement from the
blocking position into the pressing position.

A method in accordance with any one of the claims
11to 13,

characterized in that

the product (12) is fed to the cutting plane (S) during
an adjustment movement of the work unit (16) from
the blocking position into the pressing position.

A method in accordance with any one of the claims
11 to 14,

characterized in that

the product holder (28) remains in its position or is
moved in the conveying direction (F) during an ad-
justment movement of the work unit (16) from the
blocking position into the pressing position;

and/or

in that the product holder (28) is moved against the
conveying direction (F) during the adjustment move-
ment of the work unit (16) from the pressing position
into the blocking position.

Revendications

Dispositif de coupe de produits alimentaires (12), en
particulier trancheuse a haute performance, com-
portant

une alimentation en produits qui comprend au moins
un moyen de convoyage (10, 11) permettant d’ame-
ner au moins un produit (12) a un plan de coupe (S)
dans lequel se déplace au moins un couteau de cou-
pe (14) en particulier en rotation et/ou en révolution,
et

au moins une unité de travail multifonctionnelle (16)
pour manipuler au moins temporairement le produit
(12), l'unité de travail (16) pouvant étre déplacée jus-
que dans une position de pressage dans laquelle
I'unité de travail (16) presse le produit (12) mobile
en direction de convoyage (F) contre un support in-
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férieur (11) du produit et/ou contre un appui latéral
du produit, et une position de blocage dans laquelle
'unité de travail (16) vient contrecarrer un mouve-
ment du produit (12) en direction de convoyage (F),
dans lequel

I'unité de travail (16) est mobile en pivotement a partir
de la position de blocage avec une composante en
direction de convoyage (F) jusque dans une position
libérant le chemin pour le produit (12).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

'unité de travail (16) située dans la position de blo-
cage fait office de butée pour I'extrémité avant du
produit ou fait office de déflecteur pour un embout
de produit (30) a enlever, en fonction de la situation
de fonctionnement, et/ou

I'unité de travail (16) située dans la position de blo-
cage est réalisée de maniere souple vis-a-vis d’'une
force exercée en direction de convoyage (F), le com-
portement de souplesse étant en particulier réglable.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

I'unité de travail (16) située dans la position de blo-
cage est mobile par une force, dépassant une valeur
seuil et exercée en direction de convoyage (F), avec
une composante en direction de convoyage (F), en
particulier al'encontre de I'effetune force de retenue,
la valeur seuil et/ou la force de retenue étant en par-
ticulierréglables etle mouvement de l'unité de travail
(16) étant en particulier une partie d'un mouvement
de déplacementde I'unité de travail (16) jusque dans
la position de pressage.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

'unité de travail (16) est déplacgable depuis la posi-
tion de blocage directement jusque dans la position
de pressage ou inversement, et/ou en ce que l'unité
de travail (16) est déplagable depuis la position de
blocage sans composante de mouvement dirigée en
sens oppose a la direction de convoyage (F), et elle
est en particulier mobile en pivotement avec une
composante en direction de convoyage (F) jusque
dans une position libérant le chemin pour le produit
(12).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

I'unité de travail (16) comprend au moins une portion
de retenue déplagable (20) qui exerce une fonction
de pressage dans la position de pressage et une
fonction de blocage du produit (12) dans la position
de blocage, et la portion de retenue (20) présente
une surface de retenue au moins sensiblement plane
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tournée vers le produit (12), qui s’étend de préféren-
ce dans la position de pressage au moins approxi-
mativement parallélement a la direction de convoya-
ge (F) et dans la position de blocage au moins ap-
proximativement perpendiculairement a la direction
de convoyage (F) et/ou en ce que la position de I'uni-
té de travail (16), en particulier la distance de l'unité
de travail (16) vis-a-vis du support inférieur du pro-
duit et/ou de I'appui latéral du produit est variable.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

un mouvement de déplacement de l'unité de travail
(16) et un mouvement de modification de la position
de l'unité de travail (16) sont indépendants 'un de
I'autre, et pour chacun de ces deux mouvements il
est prévu en particulier un entrainement distinct (24,
26), ou

en ce qu’un mouvement de déplacement de I'unité
de travail (16) et un mouvement de modification de
la position de l'unité de travail (16) sont couplés a
force I'un avec l'autre.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

I'unité de travail (16) comprend une embase (18) et
une portion de retenue (20) pour le produit (12), sur
'embase (18), la position de 'embase (18) étant va-
riable et la portion de retenue (20) étant réglable, en
particulier la portion de retenue (20) étant mobile par
rapport a 'embase (18).

Dispositif selon la revendication 7,

caractérisé en ce que

un mouvement de 'embase (18) pour modifier la po-
sition etun mouvement de déplacementde laportion
de retenue (20) sont indépendants 'un de l'autre et
peuvent étre provoqués en particulier au moyen
d’entrainements distincts (24, 26), et/ou

un mouvementde modification de la positionde 'em-
base (18) et un mouvement de déplacement de la
portion de retenue (20) peuvent étre déviés d’un seul
mouvement de l'unité de travail (16), et en particulier
le mouvement de l'unité de travail (16) est provoqué
au moyen d’un seul entrainement et/ou

en ce que l'unité de travail (16), en particulier une
portion de retenue (20) de I'unité de travail (16), est
réalisée sous forme d’entrainement au moins tem-
porairement efficace pour le produit.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

I'alimentation en produits est réalisée en plusieurs
traces afin de couper plusieurs produits (12) simul-
tanément, I'unité de travail (16) pouvant fonctionner
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individuellement pour chaque trace,

dans lequel en particulier I'unité de travail (16) com-
prend une portion de retenue (20) déplagable pour
chaque trace, qui exerce une fonction de pressage
dans une position de pressage et une fonction de
blocage du produit (12) dans une position de bloca-
ge, les portions de retenue (20) pouvant fonctionner
indépendamment les unes des autres,

dans lequel

les portions de retenue (20) sont montées sur une
embase commune (18) de l'unité de travail (16) et
sont déplagables par rapport a 'embase (18) indé-
pendant les unes des autres,

et en particulier la position de 'embase (18), en par-
ticulier sa distance du support inférieur (11) du pro-
duit et/ou de I'appui latéral du produit, est variable.

Dispositif selon la revendication 9,

caractérisé en ce que

pour I'embase (18) et pour chacune des portions de
retenue (20), il est prévu un entrainement respectif
propre (24, 26).

Procédé de coupe de produits alimentaires au
moyen d’un dispositif selon I'une des revendication
précédentes, dans lequel

au moyen d’une alimentation en produits qui com-
prend au moins un moyen de convoyage (10, 11),
au moins un produit est amené a un plan de coupe
(S) dans lequel se déplace au moins un couteau de
coupe (14) en particulier en rotation et/ou en révo-
lution, et

au moins une unité de travail multifonctionnelle (16)
est déplacée, en fonction de la situation de fonction-
nement, jusque dans une position de pressage dans
laquelle I'unité de travail (16) presse le produit (12),
mouvant en direction de convoyage (F), contre un
support inférieur (11) du produit et/ou contre un ap-
pui latéral du produit, ou jusque dans une position
de blocage dans laquelle I'unité de travail (16) vient
contrecarrer un mouvement du produit (12) en direc-
tion de convoyage (F),

dans lequel

I'unité de travail (16) est pivotée a partir de la position
de blocage avec une composante en direction de
convoyage (F)jusque dans une position de pressage
libérant le chemin pour le produit (12).

Procédé selon la revendication 11,

caractérisé en ce que

avant de commencer a couper, l'unité de travail (16)
est déplacée jusque dans la position de blocage afin
de servir de butée pour I'extrémité avant du produit
lorsque I'extrémité arriere (30) du produit est sollici-
tée al'aide d’un porte-produit (28) du moyen de con-
voyage (10), ensuite elle est déplacée jusque dans
la position de pressage pour presser le produit (12)
contre le support de produit (11) et/ou contre I'appui
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de produit, pendant la coupe, et elle est déplacée en
retour dans la position de blocage aprés la coupe
pour au moins soutenir un enlévement d’'un embout
de produit (30).

Procédé selon la revendication 11 ou 12,
caractérisé en ce que

I'unité de travail (16) est en contact avec le produit
(12) au moins pendant un mouvement de déplace-
ment depuis la position de blocage jusque dans la
position de pressage.

Procédé selon I'une des revendication 11 a 13,
caractérisé en ce que

pendant un mouvement de déplacement de l'unité
de travail (16) depuis la position de blocage jusque
dans la position de pressage, le produit (12) est ame-
né au plan de coupe (S).

Procédé selon I'une des revendication 11 a 14,
caractérisé en ce que

pendant un mouvement de déplacement de l'unité
de travail (16) depuis la position de blocage jusque
dans la position de pressage, le porte-produit (28)
demeure dans sa position ou est déplacé en direc-
tion de convoyage (F),

et/ou

pendant le mouvement de déplacement de l'unité de
travail (16) depuis la position de pressage jusque
dans la position de blocage, le porte-produit (28) est
déplacé en sens opposé a la direction de convoyage

(F).
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