
Europäisches  Patentamt 

European  Patent  Office 

Office  europeen  des  brevets ©  Veröffentlichungsnummer:  0  6 7 0   2 0 4   A I  

E U R O P A I S C H E   P A T E N T A N M E L D U N G  

©  Anmeldenummer:  95102895.0 

@  Anmeldetag:  01.03.95 

int  ci  6  B26D  7 / 3 2  

®  Priorität:  02.03.94  DE  4406868 

@  Veröffentlichungstag  der  Anmeldung: 
06.09.95  Patentblatt  95/36 

©  Benannte  Vertragsstaaten: 
AT  BE  CH  DE  DK  ES  FR  GB  IE  IT  LI  NL  SE 

©  Anmelder:  BIFORCE  Anstalt 
Aeulestrasse  38 
FL-9490  Vaduz  (LI) 

(5)  Erfinder:  Der  Erfinder  hat  auf  seine  Nennung 
verzichtet 

©  Vertreter:  Dipl.-Phys.Dr.  Manitz  Dipl.-Ing. 
Finsterwald  Dipl.-Ing.  Grämkow 
Dipl.-Chem.Dr.  Heyn  Dipl.-Phys.  Rotermund 
Morgan  B.Sc.(Phys.) 
Robert-Koch-Strasse  1 
D-80538  München  (DE) 

Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Bildung  von  Stapeln  aus  einzelnen  Scheiben  eines 
Lebensmittelprodukts. 

©  Es  werden  ein  Verfahren  und  eine  Vorrichtung 
zur  schnell  aufeinanderfolgenden  Bildung  von  Sta- 
peln  von  mittels  eines  Slicers  (1)  aufgeschnittenen 
Produktscheiben  (14)  beschrieben,  wobei  die  einzel- 

nen  Produktscheiben  (14)  durch  rotativ  angetriebene 
Stützorgane  (3-6)  aufgenommen  und  nach  Fertigstel- 
lung  des  jeweiligen  Stapels  einer  Fördereinheit  (7) 
übergeben  werden. 
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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  sowie  eine 
Vorrichtung  zur  Bildung  von  eine  vorgebbare  An- 
zahl  von  Scheiben  aufweisenden  Stapeln  aus  einer 
insbesondere  kontinuierlichen  Folge  von  beim  Auf- 
schneiden  eines  Lebensmittelsproduktes  anfallen- 
den  Scheiben. 

Eine  Vorrichtung  dieser  Art  ist  aus  der  US-PS 
4  405  186  bekannt.  Dabei  werden  die  in  rascher 
Folge  geschnittenen  Produktscheiben  zur  Stapelbil- 
dung  von  einem  Paar  von  in  der  Horizontalebene 
zwischen  einer  Stützstellung  und  einer  Freigabe- 
stellung  verschwenkbaren  Trägerelementen  aufge- 
nommen,  welche  während  des  Stapelbildungsvor- 
ganges  vertikal  verfahren  werden.  Um  zum  Zeit- 
punkt  der  Übergabe  eines  fertigen  Stapels  auf  eine 
Transportvorrichtung  die  nächste  Stapelbildung  so- 
fort  beginnen  zu  können,  ist  dem  ersten  Paar  von 
Stützorganen  gegenüberliegend  ein  zweites  Stütz- 
organpaar  vorgesehen,  das  in  gleicher  Weise  in 
einer  Horizontalebene  zwischen  einer  Aufnahme- 
stellung  und  einer  Freigabestellung  um  vertikale 
Achsen  verschwenkbar  ist  und  komplementär  zum 
ersten  Stützorganpaar  angesteuert  wird,  so  daß 
eine  kontinuierliche  Stapelbildung  ermöglicht  wird. 
Diese  bekannte  Anordnung  ist  hinsichtlich  der  er- 
forderlichen  Bewegungssteuerungen  aufwendig, 
verschleißanfällig  und  läßt  hinsichtlich  der  erzielba- 
ren  Arbeitsgeschwindigkeit  zu  wünschen  übrig. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren 
sowie  eine  Vorrichtung  der  eingangs  angegebenen 
Art  zu  schaffen,  die  es  ermöglichen,  exakte  Stapel- 
bildungsvorgänge  auch  bei  sehr  hohen  Schnittge- 
schwindigkeiten  zu  gewährleisten,  und  zwar  mittels 
einer  funktionssicheren,  mit  vergleichsweise  einfa- 
chen  Antriebseinheiten  realisierbaren  und  ver- 
schleißunanfälligen  Mechanik. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  zeichnet  sich 
im  wesentlichen  dadurch  aus, 
daß  zu  Beginn  eines  jeden  unmittelbar  angrenzend 
an  die  Schneideinheit  erfolgenden  Stapelbildungs- 
vorgangs  die  jeweils  erste  Scheibe  unter  Freilas- 
sung  eines  Mittelbereiches  mit  einander  gegen- 
überliegenden  Randbereichen  auf  nach  unten  ge- 
krümmten,  gegenseitig  beabstandeten  Stützflächen 
abgelegt  wird, 
daß  diese  Stützflächen  während  des  Stapelbil- 
dungsvorgangs  insbesondere  unter  gleichzeitiger 
Vergrößerung  ihres  gegenseitigen  Abstands  durch 
rotatives  Verschwenken  derart  abgesenkt  werden, 
daß  einerseits  die  Auffangebene  für  die  nachfolgen- 
den  Scheiben  zumindest  im  wesentlichen  unverän- 
dert  bleibt  und  andererseits  die  abgestützten  Rand- 
bereiche  der  Scheiben  zumindest  ungefähr  in  die 
Horizontallage  überführt  werden,  und 
daß  bei  Erreichen  der  geforderten  Scheibenzahl  im 
Stapel  zur  Übergabe  des  Stapels  auf  eine  Förde- 
reinheit  die  Stützflächen  unter  dem  Stapel  wegge- 
schwenkt  werden  und  gleichzeitig  ein  zu  den  bis- 

her  wirksamen  Stützflächen  winkelmäßig  versetzt 
angeordnetes  Stützflächenpaar  vorzugsweise  unter 
gegenseitiger  Annäherung  in  den  von  der  Schneid- 
einheit  erzeugten  Scheibenstrom  geschwenkt  wird 

5  und  in  der  Auffangebene  für  die  auf  den  fertigen 
Stapel  folgende  Scheibe  einander  gegenüberlie- 
gende,  randseitige  Stützflächen  bildet. 

Bevorzugt  wird  die  Geschwindigkeit  der  rotati- 
ven  Schwenkbewegung  und  der  linearen  Relativbe- 

io  wegung  der  Stützflächen  in  der  Wechselphase  zwi- 
schen  zwei  Stapelbildungsvorgängen  erhöht. 

Es  wird  somit  erreicht,  daß  jeweils  ein  in  sich 
stabiler,  bezüglich  der  einzelnen  Scheiben  korrekt 
ausgerichteter  Stapel  erhalten  wird,  nach  dessen 

75  Freigabe  zur  Überführung  auf  die  Fördereinheit  das 
dann  wirksam  werdende  nächste  Stützflächenpaar 
beschleunigt  entsprechend  einer  einem  flachen  Bo- 
gen  entsprechenden  Rückführkurve  in  die  Aufnah- 
meposition  für  die  nächste  Scheibe  aus  dem  konti- 

20  nuierlich  anfallenden  Strom  von  Einzelscheiben  ge- 
langt,  wobei  die  dabei  als  Stützflächen  wirksam 
werdenden,  rotativ  und  gleichzeitig  linear  bewegten 
Organe  praktisch  kämmend  in  die  Folge  der 
schnell  nacheinander  gebildeten  Scheiben  einge- 

25  führt  werden  und  damit  der  gebildete  Scheibens- 
trom  unbehindert  in  Einzelstapel  überführt  werden 
kann. 

Eine  gemäß  der  Erfindung  bevorzugte  Vorrich- 
tung  zur  Stapelbildung  umfaßt  jeweils  eine  insbe- 

30  sondere  aus  einem  Slicer  bestehende  Schneidein- 
heit,  eine  dieser  zugeordnete  Scheibenauffangein- 
heit,  die  zumindest  zwei  Paare  von  auf  einer  vor- 
gebbaren  Bewegungsbahn  synchron  verfahrbaren 
Scheiben-Stützorganen  umfaßt,  sowie  eine  unter- 

35  halb  der  Scheibenauffangeinheit  angeordnete  För- 
dereinheit,  und  diese  Vorrichtung  zeichnet  sich  da- 
durch  aus, 
daß  die  Scheiben-Stützorgane  an  parallel  zueinan- 
der  und  mit  vorgebbarem  gegenseitigen  Abstand  in 

40  einer  Horizontalebene  angeordneten  Achsen  ange- 
bracht  und  die  beiden  Achsen  gegensinnig  ange- 
trieben  sind,  und 
daß  jeweils  zwei  Scheiben-Stützorgane  ein  sich 
synchron  bewegendes,  den  jeweils  gebildeten  Sta- 

45  pel  von  Produktscheiben  an  einander  gegenüberlie- 
genden  Randbereichen  tragendes  Stützflächenpaar 
bilden. 

Durch  das  rotative  Antreiben  der  Stützorgane 
ist  es  möglich,  verschleißunanfällige  und  einfache 

50  Antriebseinheiten  zu  verwenden  und  die  Arbeitsge- 
schwindigkeit  im  Vergleich  zu  herkömmlichen  Vor- 
richtungen  wesentlich  zu  erhöhen. 

Besonders  gute  Ergebnisse,  und  zwar  unab- 
hängig  von  dem  jeweils  zu  verarbeitenden  Lebens- 

55  mittelprodukt  werden  dann  erzielt,  wenn  der  rotati- 
ve  Antrieb  der  Stützorgane  mit  einem  Linearantrieb 
kombiniert  wird,  der  während  des  Stapelbildungs- 
vorganges  den  gegenseitigen  Abstand  der  Dreh- 
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achsen  der  Stützorgane  vergrößert  und  diesen  Ab- 
stand  nach  Beendigung  der  Bildung  eines  Stapels 
wieder  auf  den  Ausgangswert  verringert.  Aufgrund 
dieser  Bewegungskombination  wird  ein  optimales 
Einfahren  des  jeweils  wirksam  werdenden  Stützor- 
ganpaars  in  die  dem  Stapelbildungsvorgang  ent- 
sprechende  Ausgangsstellung  ermöglicht,  was  für 
die  Erzielung  hoher  Arbeitsgeschwindigkeiten  ohne 
Störung  des  Produktflusses  von  wesentlicher  Be- 
deutung  ist. 

Eine  unterhalb  der  Stapelbildungsvorrichtung 
angeordnete  Fördereinheit  ist  vorzugsweise  vertikal 
verstellbar  ausgebildet  und  so  gesteuert,  daß  sie 
den  jeweils  fertigen  Stapel  unmittelbar  und  unter 
Vermeidung  einer  Freifallstrecke  übernehmen  kann. 

Weitere  besonders  vorteilhafte  Ausgestaltun- 
gen  der  Erfindung  sind  in  den  Unteransprüchen 
angegeben  und  werden  in  der  nachfolgenden  Be- 
schreibung  eines  Ausführungsbeispiels  erläutert. 

Die  einzige  Figur  der  Zeichnung  zeigt  eine 
schematische  Darstellung  zur  Erläuterung  von  Auf- 
bau  und  Wirkungsweise  einer  erfindungsgemäßen 
Vorrichtung. 

Zum  Aufteilen  des  jeweiligen  Lebensmittelpro- 
dukts  in  einzelne  Scheiben  ist  eine  Schneideinheit 
1  vorgesehen,  die  üblicherweise  aus  einem  Slicer 
mit  rotierend  und  planetarisch  umlaufendem  Mes- 
ser  8  besteht  und  im  dargestellten  Ausführungsbei- 
spiel  so  angeordnet  ist,  daß  die  durch  das  Messer 
8  definierte  Schneidebene  etwa  einen  Winkel  von 
40°  bezüglich  der  Horizontalen  einschließt.  Die 
Neigung  der  Schneidvorrichtung  1  bezüglich  der 
Horizontalen  kann  jedoch  auch  davon  abweichend 
gewählt  werden. 

Unmittelbar  benachbart  der  Schneideinheit  1 
und  bezüglich  der  Bewegungsbahn  der  abgetrenn- 
ten  Scheiben  ausgerichtet  ist  eine  Scheibenauf- 
fangeinheit  2  vorgesehen,  die  als  Vorrichtung  zur 
Stapelbildung  ausgebildet  ist. 

Dazu  sind  in  einer  horizontalen  Ebene  15  zwei 
gegenseitig  beabstandete  Achsen  9,  10  angeord- 
net,  welche  im  dargestellten  Ausführungsbeispiels 
jeweils  zwei  um  180°  gegeneinander  versetzt  an- 
gebrachte  Stützorgane  3,  5  bzw.  4,  6  tragen.  Es 
sind  jeweils  zwei  Stützorgane  3,  4  bzw.  5,  6  einan- 
der  zur  Bildung  eines  Stützorganpaars  zugeordnet. 

Die  beiden  Achsen  9,  10  sind  gegensinnig  an- 
getrieben  und  außerdem  in  der  Ebene  15  entspre- 
chend  den  angegebenen  Pfeilen  11,  12  translato- 
risch  verschiebbar  gelagert,  das  heißt  sie  können 
voneinander  entfernt  und  einander  auch  wieder  an- 
genähert  werden. 

Die  Stützorgane  3,  4,  5,  6  sind  gekrümmt  aus- 
gebildet  und  bestehen  aus  einer  Mehrzahl  von  ne- 
beneinander  angeordneten,  eine  Kammstruktur 
festlegenden  Fingern,  wobei  der  Durchmesser  die- 
ser  Finger  beispielsweise  etwa  3  mm  bis  4  mm 
beträgt.  Um  eine  geringe  Masse  der  Stützorgane 

zu  gewährleisten,  bestehen  die  einzelnen  Finger 
aus  einem  vergleichsweise  leichten  Material  wie 
Silumin. 

Durch  die  Krümmung  der  Finger  werden  von 
5  den  Stützorganen  3,  4,  5,  6  teilzylindrische  Aufla- 

geflächen  geschaffen,  die  bezogen  auf  die  jeweili- 
ge  Achse  9,  10  gegensinnig  gerichtet  sind,  so  daß 
im  Querschnitt  von  den  jeweils  einander  etwa  dia- 
metral  gegenüberliegenden  Stützorganen  3,  5  bzw. 

io  4,  6  eine  S-förmige  Struktur  geschaffen  wird.  Es 
können  aber  auch  pro  Achse  9,  10  mehr  als  zwei 
Stützorgane  vorgesehen  sein. 

Ein  Stützorganpaar  3,  4  bzw.  5,  6  bildet  zum 
Zeitpunkt  des  Beginns  einer  Stapelbildung  eine 

15  Auflage  für  eine  Produktscheibe  14,  auf  der  dann 
die  nachfolgenden  Scheiben  abgelegt  werden.  Die 
so  gebildete  Auflagefläche  für  die  erste  Produkt- 
scheibe  wird  möglichst  nahe  an  der  Schneideinheit 
1  vorgesehen,  so  daß  der  Freifallweg  der  Produkt- 

20  Scheiben  14  minimiert  wird. 
Unterhalb  der  gegensinnig  angetriebenen  Ach- 

sen  9,  10  befindet  sich  eine  Fördereinheit  7,  die 
vorzugsweise  von  einer  Mehrzahl  von  um  Umlenk- 
walzen  16,  17  geführten  Endlosriemen  13  gebildet 

25  ist.  Der  gegenseitige  Abstand  der  Endlosriemen  13 
ist  dabei  so  gewählt,  daß  die  Finger  der  Stützorga- 
ne  3,  4,  5,  6  zwischen  den  einzelnen  Riemenbän- 
dern  13  hindurchtreten  können.  Auf  diese  Weise  ist 
es  möglich,  die  Fördereinheit  7  vertikal  so  zu  ver- 

30  fahren,  daß  sie  bis  in  die  unmittelbare  Nähe  der 
Stapelfreigabeposition  gelangt  und  damit  die  je- 
weils  freigegebenen  Stapel  unmittelbar  auf  der  För- 
dereinheit  7  abgelegt  werden  können. 

Die  beschriebene  Vorrichtung  arbeitet  wie  folgt: 
35  Vor  Beginn  eines  Aufschneide-  und  Stapelbildungs- 

vorgangs  werden  die  gegensinnig  angetriebenen 
Achsen  9,  10  und  damit  auch  die  Stützorgane  3,  4, 
5,  6  relativ  zu  der  durch  das  Messer  8  definierten 
Schneidebene  so  positioniert,  daß  eine  Anpassung 

40  an  die  Größe  der  zu  stapelnden  Scheiben  erreicht 
und  die  Relativanordnung  so  gewählt  wird,  daß  die 
jeweils  erste  Produktscheibe  14  des  zu  bildenden 
Stapels  derart  auf  das  Stützorganpaar  3,  4  fällt,  daß 
der  Mittelbereich  der  jeweiligen  Scheibe  ungestützt 

45  bleibt  und  zwei  einander  gegenüberliegende  Rand- 
bereiche  der  Produktscheibe  14  sich  auf  die  Stütz- 
organe  3,  4  legen  und  sich  dabei  der  Form,  das 
heißt  der  Krümmung  der  Stützorgane  3,  4  anpas- 
sen.  Auf  diese  Weise  wird  eine  definierte  und  stabi- 

50  le  Auflagefläche  für  die  nachfolgenden  Produkt- 
scheiben  geschaffen,  die  aufgrund  ihrer  Formge- 
bung  einer  exakten  Relativpositionierung  der  ein- 
zelnen  Produktscheiben  14,  das  heißt  ihrer  gegen- 
seitigen  Ausrichtung  förderlich  ist. 

55  Der  Antrieb  der  Achsen  9,  10  ist  so  bezüglich 
der  Schnittfolge  der  Schneideinheit  abgestimmt, 
daß  ausgehend  von  der  in  der  Zeichnung  darge- 
stellten  Anfangsstellung  eines  jeden  Stapelbil- 
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dungsvorgangs  durch  die  gegensinnige  Rotation 
der  Achsen  9,  10  bezüglich  der  Produktscheiben 
eine  Absenkbewegung  erfolgt,  deren  Ausmaß  der 
Stapelbildung  entspricht,  so  daß  die  Aufnahmeebe- 
ne  für  die  jeweils  ankommende  Produktscheibe  im 
wesentlichen  unverändert  bleibt. 

Die  synchrone  Verschwenkung  des  Stützorgan- 
paars  3,  4  nach  unten  ist  unmittelbar  gekoppelt  mit 
einer  Vergrößerung  des  gegenseitigen  Abstands 
der  Achsen  9,  10  in  der  Ebene  15,  was  dazu  führt, 
daß  im  Verlauf  des  Stapelbildungsvorgangs  die  ein- 
zelnen  Produktscheiben  14  in  eine  zunehmend 
ebene  Lage  kommen  und  der  Bereich  zwischen 
den  beiden  Achsen  9,  10  so  groß  wird,  daß  der 
fertige  Stapel  ungehindert  an  die  Fördereinheit  7 
übergeben  werden  kann.  Die  Stützorgane  3,  4  füh- 
ren  dabei  bezüglich  des  Stapels  eine  vorteilhafte 
Abwälzbewegung  aus. 

Vorteilhaft  ist,  daß  durch  die  sich  zwischen  den 
einzelnen  Scheiben  ergebende  Haftkraft  ein  sehr 
stabiler  Stapelaufbau  erzielt  wird,  der  durch  die 
vergleichsweise  kleinflächig  wirksam  werdenden 
Reibkräfte  zwischen  den  Fingern  der  Stützorgane 
3,  4  und  der  jeweils  untersten  Produktscheibe  4 
nicht  gestört  werden  kann. 

Ist  die  geforderte  Anzahl  von  Einzelscheiben 
im  zu  bildenden  Produktstapel  erreicht,  so  nehmen 
die  Stützorgane  3,  4  aufgrund  der  Drehbewegun- 
gen  der  Achsen  9,  10  eine  der  Ebene  15  benach- 
barte  Lage  ein  und  die  Achsen  9,  10  sind  so  weit 
voneinander  entfernt,  daß  bei  einem  Weiterschwen- 
ken  der  Stützorgane  3,  4  der  gebildete  Produktsta- 
pel  unmittelbar  auf  die  vorzugsweise  angenäherte 
Fördereinheit  7  übergeben  werden  kann. 

In  diesem  Moment  der  Übergabe  des  Stapels 
an  die  Fördereinheit  7  wird  der  Antrieb  der  Achsen 
9,  10  und  die  Bewegung  der  gegenseitigen  Annä- 
herung  der  Achsen  9,  10  entsprechend  den  Pfeilen 
11,  12  beschleunigt,  wodurch  das  zweite  Stützor- 
ganpaar  5,  6  sehr  schnell  und  praktisch  kämmend 
in  den  Produktscheibenstrom  eingeschwenkt  wird 
und  in  die  in  der  Zeichnung  im  Zusammenhang  mit 
dem  Stützorganpaar  3,  4  gezeigte  Stellung  gelangt, 
in  der  sofort  wieder  die  nächstfolgende  Produkt- 
scheibe  aufgenommen  wird,  welche  die  erste 
Scheibe  des  folgenden  Stapels  bildet.  Dieser  Vor- 
gang  wiederholt  sich  in  schneller  Reihenfolge  bei 
jedem  Stapelbildungsvorgang. 

Die  einzelnen  Finger  der  Stützorgane  3,  4,  5,  6 
können  gegebenenfalls  mit  einer  rauhen  bzw.  unre- 
gelmäßigen  Oberfläche  ausgebildet  werden,  um 
die  Haftreibung  zu  erhöhen.  Dies  ist  aber  bei  den 
meisten  Produkten,  die  in  dieser  Weise  aufge- 
schnitten  und  gestapelt  werden,  nicht  notwendig. 

Das  Hochfahren  der  Fördereinheit  im  Moment 
der  Stapelübergabe  stellt  eine  Möglichkeit,  jedoch 
keine  Notwendigkeit  dar,  und  man  wird  diese 
Hochfahrbewegung  insbesondere  dann  realisieren, 

wenn  der  Freifallweg  des  jeweiligen  Stapels  mini- 
miert  werden  soll. 

Die  erfindungsgemäße  Stapelbildungsvorrich- 
tung  eignet  sich  auch  für  den  Fall  des  gleichzeiti- 

5  gen  Schneidens  zweier  in  der  Schneideinheit  1 
nebeneinander  angeordneter  Produkte,  wodurch 
die  Gesamtleistung  wesentlich  gesteigert  werden 
kann.  In  diesem  Falle  werden  zwei  Stapelbildungs- 
vorrichtungen  der  beschriebenen  Art  nebeneinan- 

io  der  angeordnet  und  können  einer  gemeinsamen 
Fördereinheit  7  zugeordnet  sein.  Bei  sehr  schneller 
Schnittfolge  kann  es  erforderlich  sein,  die  Antriebe 
der  Stapeleinheiten  unterschiedlich  anzusteuern, 
bzw.  etwas  asynchron  laufen  zu  lassen,  um  sicher- 

15  zustellen,  daß  der  synchronisierte  und  kämmende 
Eingriff  zwischen  den  Stützorganpaaren  und  den 
beiden  Scheibenfolgen  gewährleistet  ist. 

Darauf  hinzuweisen  ist,  daß  die  Linearbewe- 
gungen  der  Achsen  9,  10  in  der  Ebene  15  ver- 

20  gleichsweise  gering  sind,  da  kurze  Verfahrwege 
bereits  ausreichen,  um  von  der  in  der  Zeichnung 
dargestellten  Scheibenaufnahmeposition  in  die  Sta- 
pelübergabeposition  und  wieder  zurück  zu  gelan- 
gen.  Diese  kurzen  Verfahrwege  bzw.  Hübe  sind 

25  technisch  problemlos  zu  realisieren. 
Aufgrund  der  rotativen  Arbeitsweise  der  erfin- 

dungsgemäßen  Stapelbildungsvorrichtung  läßt  sich 
die  Arbeitsgeschwindigkeit  stark  steigern  und  die 
Leistungsfähigkeit  moderner  Schneideinheiten  voll 

30  ausnützen. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Bildung  von  eine  vorgebbare  An- 
35  zahl  von  Scheiben  aufweisenden  Stapeln  aus 

einer  insbesondere  kontinuierlichen  Folge  von 
beim  Aufschneiden  eines  Lebensmittelsproduk- 
tes  anfallenden  Scheiben, 
dadurch  gekennzeichnet, 

40  daß  zu  Beginn  eines  jeden  unmittelbar  angren- 
zend  an  die  Schneideinheit  erfolgenden  Sta- 
pelbildungsvorgangs  die  jeweils  erste  Scheibe 
unter  Freilassung  eines  Mittelbereiches  mit 
einander  gegenüberliegenden  Randbereichen 

45  auf  nach  unten  gekrümmten,  gegenseitig  beab- 
standeten  Stützflächen  abgelegt  wird, 
daß  diese  Stützflächen  während  des  Stapelbil- 
dungsvorgangs  insbesondere  unter  gleichzeiti- 
ger  Vergrößerung  ihres  gegenseitigen  Ab- 

50  Stands  durch  rotatives  Verschwenken  derart 
abgesenkt  werden,  daß  einerseits  die  Auffang- 
ebene  für  die  nachfolgenden  Scheiben  zumin- 
dest  im  wesentlichen  unverändert  bleibt  und 
andererseits  die  abgestützten  Randbereiche 

55  der  Scheiben  zumindest  ungefähr  in  die  Hori- 
zontallage  überführt  werden,  und 
daß  bei  Erreichen  der  geforderten  Scheiben- 
zahl  im  Stapel  zur  Übergabe  des  Stapels  auf 

4 
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eine  Fördereinheit  die  Stützflächen  unter  dem 
Stapel  weggeschwenkt  werden  und  gleichzeitig 
ein  zu  den  bisher  wirksamen  Stützflächen  win- 
kelmäßig  versetzt  angeordnetes  Stützflächen- 
paar  vorzugsweise  unter  gegenseitiger  Annä- 
herung  in  den  von  der  Schneideinheit  erzeug- 
ten  Scheibenstrom  geschwenkt  wird  und  in  der 
Auffangebene  für  die  auf  den  fertigen  Stapel 
folgende  Scheibe  einander  gegenüberliegende, 
randseitige  Stützflächen  bildet. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  rotative  Verschwenkung  der  Stützflä- 
chenpaare  um  horizontale  Achsen  erfolgt. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Geschwindigkeit  der  rotativen 
Schwenkbewegung  und  der  linearen  Relativbe- 
wegung  der  Stützflächen  in  der  Wechselphase 
zwischen  zwei  Stapelbildungsvorgängen  er- 
höht  wird. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
sprüche, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  zur  Aufnahme  und  zum  Weitertrans- 
port  der  gebildeten  Stapel  bestimmte  Förde- 
reinheit  für  jeden  Stapel-Übergabevorgang  der 
Übergabeposition  so  angenähert  wird,  daß  der 
jeweilige  Stapel  ohne  Freifallstrecke  oder  zu- 
mindest  mit  minimierter  Freifallstrecke  über- 
nehmbar  ist. 

5.  Vorrichtung  zur  Bildung  von  eine  vorgebbare 
Anzahl  von  Scheiben  aufweisenden  Stapeln 
aus  einer  insbesondere  kontinuierliche  Folge 
von  beim  Aufschneiden  eines  Lebensmittel- 
sproduktes  anfallenden  Scheiben, 
mit  einer  jeweils  einer  Schneideinheit  (1),  ins- 
besondere  einem  Slicer  zugeordneten  Schei- 
benauffangeinheit  (2),  die  zumindest  zwei  Paa- 
re  von  auf  einer  vorgebbaren  Bewegungsbahn 
synchron  verfahrbaren  Scheiben-Stützorganen 
(3,  4;  5,  6)  umfaßt,  sowie  einer  unterhalb  der 
Scheibenauffangeinheit  (2)  angeordneten  För- 
dereinheit  (7), 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Scheiben-Stützorgane  (3,  4;  5,  6)  an 
parallel  zueinander  und  mit  vorgebbarem  ge- 
genseitigen  Abstand  in  einer  Horizontalebene 
angeordneten  Achsen  (9,  10)  angebracht  und 
die  beiden  Achsen  (9,  10)  gegensinnig  ange- 
trieben  sind,  und 
daß  jeweils  zwei  Scheiben-Stützorgane  (3,4; 
5,6)  ein  sich  synchron  bewegendes,  den  je- 
weils  gebildeten  Stapel  von  Produktscheiben 

(14)  an  einander  gegenüberliegenden  Randbe- 
reichen  tragendes  Stützflächenpaar  bilden. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5, 
5  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  die  Stützorgane  (3,  4;  5,  6)  insbesondere 
teilzylindrisch  gekrümmt  ausgebildet  sind  und 
jedes  Stützflächenpaar  in  der  dem  Beginn  der 
Stapelbildung  entsprechenden  Stellung  eine 

io  Scheiben-Auffangfläche  bildet,  die  im  unge- 
stützten  Mittelbereich  der  Produktscheiben  (14) 
im  wesentlichen  horizontal  und  eben  und  in 
den  einander  gegenüberliegenden  gestützten 
Randbereichen  nach  unten  gekrümmt  verläuft. 

15 
7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5  oder  6, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  an  jeder  Achse  (9,  10)  mehrere  gegenein- 
ander  um  den  gleichen  Winkel  versetzte  Stütz- 

20  organe  (3,  4,  5,  6)  vorgesehen  sind. 

8.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis 
7, 
dadurch  gekennzeichnet, 

25  daß  die  Stützorgane  (3,  4,  5,  6)  Kammstruktur 
besitzen  und  insbesondere  aus  einer  Mehrzahl 
von  identisch  ausgebildeten  Fingerelementen 
bestehen. 

30  9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis 
8, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  die  Stützorgane  (3,  4,  5,  6)  tragenden 
Achsen  (9,10)  in  ihrer  gemeinsamen  Ebene 

35  (15)  zur  Grobeinstellung  gemeinsam  und  im 
Betrieb  gegensinnig  zueinander  verstellbar 
sind. 

10.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis 
40  9, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  gegenseitige  Abstand  der  beiden  Ach- 
sen  (9,  10)  in  Abhängigkeit  von  der  Drehwin- 
kellage  der  Stützflächenpaare  (3,  4;  5,6)  ver- 

45  stellbar  ist. 

11.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis 
10, 
dadurch  gekennzeichnet, 

50  daß  der  Zeitpunkt  der  jeweiligen  Umsteuerung 
der  gegensinnigen  Linearbewegung  der  beiden 
Achsen  (9,  10)  mit  dem  Zeitpunkt  der  Überga- 
be  des  jeweils  gebildeten  Stapels  auf  die  För- 
dereinheit  (7)  zumindest  im  wesentlichen  zu- 

55  sammenfällt. 

12.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis 
11, 

5 
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dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Fördereinheit  (7)  aus  einer  Riemen- 
Fördereinheit  besteht,  wobei  der  gegenseitige 
Abstand  zwischen  den  einzelnen  Riemenbän- 
dern  (13)  so  gewählt  ist,  daß  die  Einzelfinger  5 
der  Stützorgane  kämmend  dazwischengreifen 
können. 

13.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis 
12,  ic 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Fördereinheit  (7)  in  Abhängigkeit  von 
dem  Stapelbildungsvorgang  vertikal  verstellbar 
ist. 

75 
14.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis 

13, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Schneideinheit  (1)  zur  gleichzeitigen 
Aufnahme  zweier  aufzuschneidender  Produkte  2c 
ausgebildet  und  der  Schneideinheit  (1)  ent- 
sprechend  zwei  Scheibenauffangeinheiten  (2) 
zugeordnet  sind,  die  insbesondere  bei  hoher 
Schnittgeschwindigkeit  asynchron  angetrieben 
sind.  25 
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