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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Aufschneiden von Produkten

(67)  Bei einem Verfahren zum Aufschneiden von
Produkten, insbesondere Lebensmittelprodukten, wer-
den mehrere Produkte nebeneinander entlang einer Pro-
duktauflage einer Schneidebene zugefiihrt, in der sich
ein Schneidmesser insbesondere rotierend und/oder
umlaufend bewegt. Mittels einer auf der von den Produk-
ten abgewandten Seite vor der Schneidebene angeord-
neten bertihrungslosen Sensoreinheit werden nach dem
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Laufzeitverfahren getrennt die Positionen der der
Schneidebene zugewandten Anfange der entlang der
verschiedenen Spuren geflihrten Produkte erfasst. Die
ermittelten Positionsabweichungen der Produktanféange
werden aufgehoben in dem die produkte Gber mit deren
hinteren Enden im Eingriff stehende Produktgreifer ent-
sprechend relativ zueinander verlagert werden.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zum Aufschneiden von Produk-
ten, insbesondere Lebensmittelprodukten.

[0002] Es sind verschiedenartige Lebensmittel-
Schneidvorrichtungen bekannt. So werden beispielswei-
se sogenannte Hochleistungsslicer eingesetzt, um Le-
bensmittelprodukte, wie zum Beispiel Fleisch, Wurst
oder Kase, mit hoher Schnittgeschwindigkeit aufzu-
schneiden. Um die Schnittleistung zu erh6éhen, kénnen
derartige Vorrichtungen eine Produktzufiihrung aufwei-
sen, die dazu ausgebildet ist, mehrere Produktlaibe oder
Produktriegel, im Folgenden Produkte genannt, neben-
einander entlang einer Produktzufiihrrichtung einer
Schneidebene zuzuflihren, in der sich wenigstens ein
Schneidmesser bewegt. Bei dem Schneidmesser kann
es sich zum Beispiel um ein planetarisch umlaufendes
Kreismesser oder um ein rotierendes Sichelmesser han-
deln. Auf diese Weise ist es mdglich, eine einzige
Schneidvorrichtung mit entsprechend groRem Messer
zum gleichzeitigen Schneiden mehrerer Produkte zu nut-
zen.

[0003] Das gemeinsame Zufihren der Produkte kann
dadurch erfolgen, dass jedem Produkt ein eigener Pro-
duktgreifer zugeordnet wird, der am hinteren Ende des
Produkts angreift, um dieses vorwarts zu schieben. Um
hierbei Unterschiede im Gewichts- oder Querschnittsver-
lauf der Produkte ausgleichen und die Dicke der abge-
trennten Produktscheiben flr die zugefihrten Produkte
unabhangig voneinander wahrend des Aufschneidens
verandern zu kénnen, um so ein vorgegebenes Gewicht
von einzelnen Produktscheiben oder das Gewicht von
Portionen aus mehreren Scheiben individuell erreichen
zu kénnen, kdnnen die Produktgreifer an einer gemein-
samen Zufiihreinheit gelagert und unabhangig vonein-
ander relativ zu der Zufihreinheit in Produktzufiihrrich-
tung ausfahrbar und entgegen der Produktzufihrrich-
tung einfahrbar sein.

[0004] Beim Beladen der Produktzufiihrung mit neu
aufzuschneidenden Produkten ist im Allgemeinen nicht
gewabhrleistet, dass alle nebeneinander befindlichen Pro-
dukte exakt die gleiche Lange aufweisen. Da die Pro-
duktgreifer unabhangig voneinander relativ zu der Zu-
fuhreinheit bewegbar sind, kann ein Langenunterschied
der Produkte durch eine geeignete Verstellung der Pro-
duktgreifer relativ zueinander kompensiert werden. Da
die Langenunterschiede Ublicherweise nicht im Voraus
bekannt sind, kann eine Produktsuchfahrt durchgefiihrt
werden, um die Positionen der hinteren Enden der Pro-
dukte zu ermitteln. Die Produktgreifer suchen also nach
den jeweiligen Produktenden und stellen bei einem Kon-
takt mit diesen einen Eingriff her, beispielsweise durch
SchlieRen entsprechender Greifkrallen.

[0005] Bereits vor dem ersten Schnitt muss sicherge-
stelltsein, dass die der Schneidebene zugewandten Pro-
duktanfange mit der Schneidebene ausgerichtet sind.
Zur Erfassung der jeweiligen Position der Produktanfan-
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ge wurde bereits vorgeschlagen, oberhalb der Produkte
entsprechende Sensoren vorzusehen. Bei den Ublichen
Schneidvorrichtungen steht jedoch in der Regel sowohl
oberhalb als auch unterhalb der Produktfiihrung relativ
wenig Raum zur Verfiigung. Um die Produktanfange mit
der Schneidebene ausrichten zu kbnnen, miissen zuvor
jedoch die genauen Positionen dieser Produktanféange
bekannt sein.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah-
ren sowie eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
anzugeben, mit denen fiir ein Aufschneiden von mehre-
ren nebeneinanderliegenden Produkten die jeweiligen
Positionen der Produktanfange auf méglichst einfache
und zuverlassige Weise exakt erfasst werden.

[0007] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie
eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 10
gelost.

[0008] So werden bei dem erfindungsgemafen Ver-
fahren zum Aufschneiden von Produkten, insbesondere
Lebensmittelprodukten, mehrere Produkte nebeneinan-
der entlang einer Produktauflage einer Schneidebene
zugefihrt, in der sich ein Schneidmesser insbesondere
rotierend und/oder umlaufend bewegt. Dabei werden
mittels einer auf der von den Produkten abgewandten
Seite vor der Schneidebene angeordneten berliihrungs-
losen Sensoreinheit, bevorzugt nach dem Laufzeitver-
fahren, getrennt die Positionen der der Schneidebene
zugewandten Anfange der entlang der verschiedenen
Spuren gefiihrten Produkte erfasst.

[0009] Hierbeikdnnenalso z.B. die Laufzeit von Mess-
signalen vom Sensor zu den jeweiligen Produktanfdngen
und zurtick gemessen und daraus die jeweilige Position
der verschiedenen Produktanfidnge bestimmt werden.
Es wird unter anderem der Umstand genutzt, dass die
Laufzeit der betreffenden Signalpulse sehr kurz ist und
diewéahrend der Rotation oder des Umlaufs des Schneid-
messers auftretenden Liicken dafiir ausreichen, dass die
Signalpulse ungestort durch die Schneidebene hindurch
und nach Reflexion an den Produktanfangen wieder zu-
rick gelangen. Eine Laufzeitmessung ist aber nicht zwin-
gend, um die Positionen der Produktanfange zu erfas-
sen.

[0010] Die Zeitfolge vonvonderberihrungslosen Sen-
soreinheit erzeugten impulsartigen Messsignalen kann
demnach mit der Rotations- bzw. Umlauffrequenz des
Schneidmessers so synchronisiert werden, dass diese
Messsignale bei rotierendem bzw. umlaufendem
Schneidmesser durch die Schneidebene hindurch zu
den Produktanfangen und nach einer Reflexion an die-
sen Produktanfdngen wieder zuriick zur Sensoreinheit
gelangen.

[0011] Von der beriihrungslosen Sensoreinheit er-
zeugte Messsignale kénnen insbesondere parallel zur
Produktzufiihrrichtung auf die Produktanfange gerichtet
werden. Grundsatzlich ist jedoch auch denkbar, diese
von der berlihrungslosen Sensoreinheit erzeugten
Messsignale schrag zur Produktzufiihrrichtung auf die
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Produktanfange zu richten. In beiden Fallen ist die be-
rihrungslose Sensoreinheit jedoch vor der Schneidebe-
ne, das heildt auf der von den Produkten abgewandten
Seite der Schneidebene angeordnet. Generell und un-
abhangig von der jeweiligen Mess- oder Erfassungsme-
thode kann die Sensoreinheit also parallel oder schrag -
bezogen auf die Produktauflage bzw. eine Produktzu-
fuhrrichtung - auf die Produktanfange "blicken".

[0012] Bevorzugt wird als beriihrungslose Sensorein-
heit eine optische Sensoreinheit verwendet. Dabei wird
vorteilhafterweise ein bevorzugt nach dem Laufzeitver-
fahren arbeitendes 3D-Kamerasystem eingesetzt.
[0013] GemaR einer bevorzugten praktischen Ausge-
staltung des erfindungsgeméafien Verfahrens wird als be-
rihrungslose Sensoreinheit ein TOF-Kamerasystem
verwendet (TOF: time of flight).

[0014] Bei einem solchen TOF-Kamerasystem han-
delt es sich um ein nach dem Laufzeitverfahren arbei-
tendes 3D-Kamerasystem, das die Szene mittels eines
Lichtpulses ausleuchtet und fur jeden Bildpunkt die Zeit
misst, die das Licht bis zum Objekt und wieder zuriick
bendtigt. Die bendtigte Zeit ist direkt proportional zur Dis-
tanz. Die Kamera liefert somit fiir jeden Bildpunkt die Ent-
fernung eines darauf abgebildeten Objekts und damit
dessen Position, so dass im Rahmen der hier beschrie-
benen Anwendung gleichzeitig die Entfernungen samt-
licher Produktanfange erfasst werden. Das Prinzip ent-
spricht dem ebenfalls ein tiefenaufgeldstes Bild liefern-
den Laserscanning mit dem Vorteil, dass eine ganze
Szene auf einmal aufgenommen wird und nicht abgetas-
tet werden muss. Neben der relativ hohen Strahlenauf-
I6sung besteht ein weiterer Vorteil eines solchen TOF-
Kamerasystems darin, dass es sehr schnell ist. So kén-
nen beispielsweise bis zu 100 Bilder pro Sekunde auf-
genommen werden. Ein solches TOF-Kamerasystem
kann demzufolge problemlos so mit der Rotations- bzw.
Umlauffrequenz des Schneidmessers synchronisiert
werden, dass die Lichtpulse auch bei rotierendem bzw.
umlaufendem Schneidmesser ungehindert durch die
Schneidebene hindurch zu den Produktanfdngen und
wieder zurlick zum Kamerasystem gelangen kénnen.
[0015] Die einfachste Form eines solchen TOF-Kame-
rasystems arbeitet mit Lichtpulsen. Dabei wird die Be-
leuchtung flr einen kurzen Moment eingeschaltet. Der
Lichtpuls beleuchtet die Szene, hier die verschiedenen
Produktanfange, und wird an diesen Produktanfdngen
reflektiert. Das Objektiv des Kamerasystems sammelt
dieses Lichtund bildet die Szene aufdem Sensorelement
ab. Je nach Distanz erfahrt das auf den einzelnen Pixeln
auftreffende Licht eine Verzdgerung. Da sich das Licht
mit Lichtgeschwindigkeit ausbreitet, sind diese Zeiten
sehr klein. Die einzelnen Pixel bestehen aus einem fo-
toempfindlichen Element, zum Beispiel einer Fotodiode,
die das Licht in einen elektrischen Strom umwandelt. Mit
dem fotoempfindlichen Element sind ein oder mehrere
schnelle Verschlisse oder Schalter gekoppelt, die nur
fur einen ganz bestimmten Zeitraum das elektrische Si-
gnal durchlassen. Ein nachgeschaltetes Speicherele-
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ment summiert das Signal auf.

[0016] Im Gegensatz zu einem Laserscanner beinhal-
tetdas TOF-Kamerasystem keine beweglichen Teile. Da
die Beleuchtung und das Objektiv nahe beieinander lie-
gen, istauch der Platzbedarfrelativ klein. Abschattungen
sind ausgeschlossen. Zudem ist es mit den Distanzinfor-
mationen des TOF-Kamerasystems einfach, nur die in-
teressierenden Bereiche aus einem Bild zu extrahieren.
Es kann insbesondere ein Distanzschwellwert gesetzt
werden, wobei dann nur die Pixel beachtet werden, die
die nahere Distanz liefern. Von besonderem Vorteil ist
insbesondere, dass das TOF-Kamerasystem die kom-
plette Szene mit einer Aufnahme abbildet, das heil’t im
vorliegenden Fall die Entfernungen bzw. Positionen aller
Produktanfange gleichzeitig erfasst werden.

[0017] Anhand der erfassten Positionen der Produkt-
anfange kénnen dann die Abweichungen der Positionen
dieser Produktanfange relativ zueinander ermittelt wer-
den und zur Ausrichtung der Produktanfange mit der
Schneidebene die Produkte in und/oder entgegen der
Produktzufiihrrichtung relativ zueinander so verlagert
werden, dass die ermittelten Positionsabweichungen der
Produktanfange aufgehoben oder kompensiert werden.
[0018] Bevorzugt werden die Produkte Gber mit deren
hinteren Enden in Eingriff stehende Produktgreifer ent-
sprechend relativ zueinander verlagert.

[0019] Die erfindungsgemale Vorrichtung zum Auf-
schneiden von Produkten, insbesondere Lebensmittel-
produkten, umfasst entsprechend eine Produktauflage,
entlang der mehrere Produkte nebeneinander einer
Schneidebene zufiihrbar sind, in der sich ein Schneid-
messer insbesondere rotierend und/oder umlaufend be-
wegt, sowie eine auf der von den Produkten abgewand-
ten Seite vor der Schneidebene angeordnete beriih-
rungslose Sensoreinheit, mittels der, bevorzugt nach
dem Laufzeitverfahren, getrennt die Positionen der der
Schneidebene zugewandten Anfange der entlang der
verschiedenen Spuren gefiihrten Produkte erfasst wer-
den.

[0020] Bevorzugte Ausfiihrungsformen sind auch in
den Unteranspriichen angegeben.

[0021] Die Vorrichtung umfasst bevorzugt eine Steu-
ervorrichtung, die dazu ausgebildet ist, anhand der mit-
tels der berlihrungslosen Sensoreinheit, insbesondere
TOF-Kamerasystem, erfassten Positionen der Produkt-
anfange die Abweichungen der Positionen der Produkt-
anfange relativ zueinander zu ermitteln und zur Ausrich-
tung der Produktanfange mit der Schneidebene die Pro-
dukte in und/oder entgegen der Produktzufihrrichtung
relativ zueinander so zu verlagern, dass die ermittelten
Positionsabweichungen der Produktanfdnge aufgeho-
ben werden. Die entsprechende Verlagerung der Pro-
dukte relativ zueinander kann insbesondere Uber mit de-
ren hinteren Enden in Eingriff stehende Produktgreifer
erfolgen.

[0022] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausfihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erldutert; in dieser zeigen:
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Fig. 1  eine schematische Draufsicht einer beispiel-
haften Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zum
Aufschneiden von Produkten,

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der Vorrich-
tung mit zugeordnetem TOF-Kamerasystem in
zwei alternativen Positionen,

Fig. 3  eine schematische Draufsicht mehrerer auf der
Produktauflage der Vorrichtung nebeneinan-
der angeordneter Produkte mit zugeordnetem
TOF-Kamerasystem, und

eine schematische Vorderansicht der Produk-
tanfange der in der Fig. 3 dargestellten Produk-
te aus dem Blickwinkel des TOF-Kamerasys-
tems.

Fig. 4

[0023] Fig. 1 zeigt in schematischer Draufsicht eine
beispielhafte Ausfiihrungsform einer Vorrichtung 10 zum
Aufschneiden von Produkten 12, bei denen es sich ins-
besondere um Lebensmittelprodukte handeln kann.
[0024] Die Produkte 12 werden nebeneinander ent-
lang einer Produktauflage der Vorrichtung 10 einer
Schneidebene 16 zugefiihrt, in der sich ein Schneidmes-
serinsbesondere rotierend und/oder umlaufend bewegt.
[0025] Die hinteren Enden 18 der Produkte 12 kénnen
mit jeweiligen Produktgreifern 20 in Eingriff gebracht wer-
den, die an einer gemeinsamen Zufiihreinheit 22 gelagert
und unabhangig voneinander relativ zu der Zufiihreinheit
22 in und entgegen der Produktzufihrrichtung Z verfahr-
bar sind.

[0026] Wie anhand der Fig. 1 zu erkennen ist, kann die
Zufihreinheit 22 einen sich quer zur Produktzufihrrich-
tung Z erstreckenden, in und entgegen der Produktzu-
fuhrrichtung Z verfahrbaren Trager 24 umfassen, andem
die Produktgreifer 20 unabhangig voneinander verfahr-
bar gelagert sind. Der Trager 24 kann mittels seitlicher,
sich jeweils in Produktzufiihrrichtung Z erstreckender
Fihrungen 26 gefiihrt sein. Zur Verlagerung des Tragers
24 in und entgegen der Produktzufiihrrichtung Z kann
diesem ein Spindelantrieb 28 mit einer Spindelmutter 30
zugeordnet sein, Uber die der Trager 24 mitgenommen
wird.

[0027] Zudem umfasstdie Vorrichtung eine Steuervor-
richtung 32, die unter anderem mit dem Spindelantrieb
28 sowie den verschiedenen Antrieben der Produktgrei-
fer 20 verbunden sein kann.

[0028] Erfindungsgemal umfasst die Vorrichtung 10
zudem eine berihrungslose Sensoreinheit 34 (siehe die
Fig. 2 bis 4), die auf der von den Produkten 12 abge-
wandten Seite vor der Schneidebene 16 angeordnet ist
und mittels der nach dem Laufzeitverfahren getrennt die
Positionen der der Schneidebene 16 zugewandten An-
fange 36 der entlang der verschiedenen Spuren gefiihr-
ten Produkte erfasst werden.

[0029] Die beriihrungslose Sensoreinheit 34 kann ins-
besondere impulsartige Messsignale erzeugen, deren
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Zeitfolge mit der Rotations- bzw. Umlauffrequenz des
Schneidmessers so synchronisiertist, dass die Messpul-
se bei rotierendem bzw. umlaufendem Schneidmesser
durch die Schneidebene 16 hindurch zu den Produktan-
fangen 36 und nach einer Reflexion an diesen Produkt-
anfangen 36 wieder zurlick zur Sensoreinheit 34 gelan-
gen.

[0030] Fig. 2 zeigt in schematischer Seitenansicht die
mit nebeneinanderliegenden Produkten 12 beladene
Vorrichtung mit zugeordneter beriihrungsloser Sensor-
einheit 34. Dabei ist diese berlihrungslose Sensoreinheit
34 in zwei mdglichen alternativen Positionen dargestellt,
in denen die von der Sensoreinheit 34 erzeugten Mess-
signale parallel zur Produktzufiihrrichtung (vgl. Sensor-
einheit 34) bzw. schrag zur Produktzufihrrichtung (vgl.
Sensoreinheit 34’) auf die Produktanfange 36 gerichtet
werden.

[0031] Als beriihrungslose Sensoreinheit 34 kann ins-
besondere eine optische Sensoreinheit vorgesehen
sein. Von Vorteil ist dabei insbesondere ein nach dem
Laufzeitverfahren arbeitendes 3D-Kamerasystem.

[0032] Bevorzugtistals beriihrungslose Sensoreinheit
34 ein TOF-Kamerasystem vorgesehen (TOF = time of
flight).

[0033] Ein solches TOF-Kamerasystem arbeitet nach

dem Laufzeitverfahren. Dabei wird die betreffende Sze-
ne mittels eines Lichtpulses ausgeleuchtet, und die Ka-
mera misst fir jeden Bildpunkt die Zeit, die das Licht bis
zum Obijekt, im vorliegenden Fall zu den jeweiligen Pro-
duktanfangen 36, und wieder zurlick braucht. Die bené-
tigte Zeit ist direkt proportional zur Distanz. Die Kamera
liefert somit gleichzeitig fiir jeden Bildpunkt die Entfer-
nung des darauf abgebildeten Objekts, im vorliegenden
Fall sémtlicher Produktanfange 36. Das Prinzip ent-
spricht dem Laserscanning mit dem Vorteil, dass eine
ganze Szene, das heil3t sdmtliche Produktanfange auf
einmal aufgenommen und nicht abgetastet werden mis-
sen. Ein besonderer Vorteil eines solchen TOF-Kame-
rasystems ist, dass es relativ schnell ist. So kann die
TOF-Kamera beispielsweise bis zu 100 Bilder pro Se-
kunde liefern. Es ist somit problemlos méglich, die Zeit-
folge der von einem solchen TOF-Kamerasystem er-
zeugten impulsartigen Messsignale mit der Rotations-
bzw. Umlauffrequenz des Schneidmessers so zu syn-
chronisieren, dass die Messsignale bei rotierendem bzw.
umlaufendem Messer durch die Schneidebene 16 hin-
durch zu den Produktanfadngen 36 und nach einer Refle-
xion an diesen Produktanfangen 36 wieder zuriick zum
Kamerasystem gelangen.

[0034] Einsolches TOF-Kamerasystem umfasst unter
anderem eine Beleuchtungseinheit, eine Optik 38 (siehe
insbesondere Fig. 3) sowie eine Ansteuerelektronik. Die
einfachste Form einer solchen TOF-Kamera arbeitet mit
Lichtpulsen. Dabei wird die Beleuchtung fiir einen kurzen
Moment eingeschaltet. Der Lichtpuls beleuchtet die Sze-
ne und wird an den Objekten, hier den Produktanfdngen
36, reflektiert. Die Optik 38 bzw. das Objektivder Kamera
sammelt dieses Licht und bildet die Szene ab. Je nach
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Distanz erfahrt das aufden einzelnen Pixeln auftreffende
Licht eine Verzoégerung. Da sich das Licht mit Lichtge-
schwindigkeit ausbreitet, sind diese Zeiten sehrklein. Die
einzelnen Pixel bestehen aus einem fotoempfindlichen
Element wie zum Beispiel einer Fotodiode, die das Licht
in einen elektrischen Strom umwandelt. An das fotoemp-
findliche Element kdnnen ein oder mehrere schnelle Ver-
schliisse oder Schalter angeschlossen sein, die nur fir
einen ganz bestimmten Zeitraum das elektrische Signal
durchlassen. Ein nachgeschaltetes Speicherelement
kann das Signal aufsummieren.

[0035] Das TOF-Kamerasystem besitzt einen relativ
einfachen Aufbau und beinhaltetim Gegensatz zu einem
Laserscanner keine beweglichen Teile. Da die Beleuch-
tung und das Objektiv nahe beieinander liegen, ist auch
der Platzbedarf relativ gering. Von Vorteil ist insbeson-
dere auch, dass es sehr einfach ist, nur die interessie-
renden Bereiche, hier die Abbildungen der Produktan-
fange 36, aus einem Bild zu extrahieren. Zu den einzel-
nen Produktanfangen 36 kénnen jeweils auch die ent-
sprechenden Entfernungen bzw. Positionen angegeben
werden.

[0036] Die Steuervorrichtung 32 ist bevorzugt auch mit
dem berihrungslosen Sensor 34 verbunden und dazu
ausgebildet, anhand der mittels des beriihrungslosen
Sensors 34 erfassten Positionen der Produktanféange 36
die Abweichungen der Positionen der Produktanfdnge
36 relativ zueinander zu ermitteln und zur Ausrichtung
der Produktanféange 36 mit der Schneidebene 16 die Pro-
dukte 12 in und/oder entgegen der Produktzufiihrrich-
tung Z relativ zueinander so zu verlagern, dass die er-
mittelten Positionsabweichungen der Produktanfange
36 aufgehoben oder kompensiert werden. Dabei kann
die entsprechende Verlagerung der Produkte 12 relativ
zueinander Uber die mit deren hinteren Enden 18 in Ein-
griff stehende Produktgreifer 20 erfolgen.

[0037] Fig. 3 zeigt in schematischer Draufsicht bei-
spielsweise drei auf der Produktauflage 14 der Vorrich-
tung 10 nebeneinander angeordnete Produkte mit auf
der von diesen abgewandten Seite der Schneidebene
16 angeordnetem beriihrungslosen Sensor 34, bei dem
es sich bevorzugt wieder um ein TOF-Kamerasystem
handelt. Wie durch strichpunktierte Linien angedeutet,
erfasst der bertihrungslose Sensor 34 durch die Schnei-
debene 16 hindurch gleichzeitig samtliche Produktanfan-
ge 36 der nebeneinanderliegenden Produkte 12.
[0038] Fig. 4 zeigt in schematischer Vorderansicht die
Produktanfange 36 der in der Fig. 3 dargestellten Pro-
dukte 12 aus dem Blickwinkel des hier bevorzugt als
TOF-Kamerasystem vorgesehenen beriihrungslosen
Sensors 34.

Bezugszeichenliste

[0039]

10  Vorrichtung
12 Produkt
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14  Produktauflage
16  Schneidebene

18  hinteres Ende

20  Produktgreifer

22 Zufthreinheit

24 Trager

26  Fuhrung

28  Spindelantrieb

30 Spindelmutter

32  Steuervorrichtung
34  berlhrungsloser Sensor, TOF-Kamerasystem
36  Produktanfang
38  Optik

Z  Produktzufiihrrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufschneiden von Produkten (12),
insbesondere Lebensmittelprodukten, beidem meh-
rere Produkte (12) nebeneinander entlang einer Pro-
duktauflage (14) einer Schneidebene (16) zugeflhrt
werden, in der sich ein Schneidmesser insbesonde-
re rotierend und/oder umlaufend bewegt, und mittels
einer auf der von den Produkten (12) abgewandten
Seite vor der Schneidebene (16) angeordneten be-
rihrungslosen Sensoreinheit (34), bevorzugt nach
dem Laufzeitverfahren, getrennt die Positionen der
der Schneidebene (16) zugewandten Anfange (36)
der entlang der verschiedenen Spuren gefiihrten
Produkte (12) erfasst werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Zeitfolge von von der beriihrungslosen Sensor-
einheit (34) erzeugten impulsartigen Messsignalen
mit der Rotations- bzw. Umlauffrequenz des
Schneidmessers so synchronisiert wird, dass diese
Messsignale bei rotierendem bzw. umlaufendem
Schneidmesser durch die Schneidebene (16) hin-
durch zu den Produktanfangen (36) und nach einer
Reflexion an diesen Produktanfangen (36) wieder
zurlick zur Sensoreinheit (34) gelangen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
von der beriihrungslosen Sensoreinheit (34) erzeug-
te Messsignale parallel zur Produktzufiihrrichtung
(Z) auf die Produktanfange (36) gerichtet werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
von der berlhrungslosen Sensoreinheit (34°) er-
zeugte Messsignale schrag zur Produktzufiihrrich-
tung (Z) auf die Produktanfange (36) gerichtet wer-
den.
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Verfahren nach zumindest einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

als beriihrungslose Sensoreinheit (34) eine optische
Sensoreinheit verwendet wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

als beriihrungslose Sensoreinheit (34) ein insbeson-
dere nach dem Laufzeitverfahren arbeitendes 3D-
Kamerasystem verwendet wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorangehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

anhand der erfassten Positionen der Produktanfan-
ge (36) die Abweichungen der Positionen der Pro-
duktanfange (36) relativ zueinander ermittelt werden
und zur Ausrichtung der Produktanfange (36) mitder
Schneidkante die Produkte (12) in und/oder entge-
gender Produktzuflihrrichtung (Z) relativ zueinander
so verlagert werden, dass die ermittelten Positions-
abweichungen der Produktanfange (36) aufgeho-
ben werden.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Produkte (12) Gber mit deren hinteren Enden (18)
in Eingriff stehende Produktgreifer (20) entspre-
chend relativ zueinander verlagert werden.

Vorrichtung (10) zum Aufschneiden von Produkten
(12), insbesondere Lebensmittelprodukten, insbe-
sondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, mit einer Pro-
duktauflage (14), entlang der mehrere Produkte (12)
nebeneinander einer Schneidebene (16) zufiihrbar
sind, in der sich ein Schneidmesser insbesondere
rotierend und/oder umlaufend bewegt, sowie mit ei-
ner auf der von den Produkten (12) abgewandten
Seite vor der Schneidebene (16) angeordneten be-
rihrungslosen Sensoreinheit (34), mittels der, be-
vorzugt nach dem Laufzeitverfahren, getrennt die
Positionen der der Schneidebene (16) zugewandten
Anfange (36) der entlang der verschiedenen Spuren
gefihrten Produkte (12) erfasst werden.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Zeitfolge von von der beriihrungslosen Sensor-
einheit (34) erzeugten impulsartigen Messsignalen
mit der Rotations- bzw. Umlauffrequenz des
Schneidmessers so synchronisiert ist, dass diese
Messsignale bei rotierendem bzw. umlaufendem
Schneidmesser durch die Schneidebene (16) hin-
durch zu den Produktanfangen (36) und nach einer
Reflexion an diesen Produktanfangen (36) wieder
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zurlick zur Sensoreinheit (34) gelangen.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

als berlihrungslose Sensoreinheit (34) eine optische
Sensoreinheit vorgesehen ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
9 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass als beriihrungslo-
se Sensoreinheit (34) ein bevorzugt nach dem Lauf-
zeitverfahren arbeitendes 3D-Kamerasystem vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
9 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

sie eine Steuervorrichtung (32) umfasst, die dazu
ausgebildet ist, anhand der erfassten Positionen der
Produktanféange (36) die Abweichungen der Positi-
onen der Produktanfange (36) relativ zueinander zu
ermitteln und zur Ausrichtung der Produktanfange
(36) mit der Schneidebene (16) die Produkte in und/
oder entgegen der Produktzufiihrrichtung (Z) relativ
zueinander so zu verlagern, dass die ermittelten Po-
sitionsabweichungen der Produktanfange (36) auf-
gehoben werden.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

die entsprechende Verlagerung der Produkte (12)
relativ zueinander Uber mit deren hinteren Enden
(18) in Eingriff stehende Produktgreifer (20) erfolgt.
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