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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum geordneten portionsweisen Ablegen und
Abtransportieren von scheibenférmigen Lebensmittel-
produkten wie Schinken, Wurst, Kase und dergleichen,
die mittels einer Hochleistungsschneidemaschine bzw.
eines Slicers aufgeschnitten werden.

Es ist bekannt, daB mittels Hochleistungsschneide-
maschinen, die mit einem Zirkularschneidesystem aus-
gestattet sind, Lebensmittelprodukte mit sehr hoher
Schnittfolge aufgeschnitten werden kénnen, und es sind
auch Vorrichtungen bekannt, die es gestatten, jeweils
eine vorgebbare Anzahl von gebildeten Einzelscheiben
geschindelt oder stapelférmig abzulegen und die ent-
sprechenden Portionen dann einer Verpackungsma-
schine zuzufthren.

Es sind bereits Aufschnittmaschinen bekannt, bei
denen das jeweils aufzuschneidende Produkt quer zur
Achse eines stationaren, rotierenden Kreismessers ver-
schoben und die jeweils abgetrennte Produkischeibe
mittels einer Schwenkarmanordnung auf ein Verpak-
kungselement, in einen Pappteller oder dergleichen
abgelegt werden kann, wobei das Verpackungselement
auf einem Drehteller angeordnet ist, so daB das aufein-
anderfolgende Ablegen der Scheiben zur Bildung einer
ringférmigen Portion fahrt. Das Verpackungselement
wird dann vom Drehteller abgehoben und entfernt, wor-
auf ein neues Verpackungselement auf den Drehteller
gelegt wird.

Aufgabe der Erfindung ist es, die Produktablage und
Portionsbildung bei Hochleistungsschneidemaschinen
zu verbessern und dies mittels einer vergleichsweise
einfach aufgebauten und betriebssicheren Vorrichtung
zu erreichen.

Die gestellte Aufgabe wird im Rahmen des Verfah-
rens nach der Erfindung imwesentlichen dadurch gelést,
daB jeweils eine vorgebbare Anzahl der beim Schneid-
vorgang nacheinander frei nach unten fallenden Pro-
duktscheiben auf einem Zwischentréger abgelegt wird,
der wahrend dieses Ablegevorgangs zumindest eine
Teilrotation ausfihrt, und daB die entsprechend einer
gekrimmten Bahn und insbesondere geschindelt abge-
legten Produkischeiben nach Beendigung der Rotati-
onsbewegung des Zwischentragers als
Aufschnittportion auf eine den stillstehenden Zwischen-
trager von unten durchgreifende Transportbandanord-
nung Ubergeben wird.

Durch die Bewegungssteuerung des die einzelnen
Produkischeiben aufnehmenden Zwischentragers 1aBt
sich eine in Abhangigkeit vom jeweiligen Produkt und
von der gewtlinschten Prasentations- und Verpackungs-
art des jeweiligen Produkis abhangige Portionsbildung
erreichen, und die jeweils gebildete Portion kann pro-
blemfrei und ohne Stérung der Relativiage der einzelnen
Produkischeiben zu einer Verpackungseinrichtung
transportiert werden. Wesentlich ist dabei, daB die Pro-
duktscheiben ungefihrt, das heiBt im freien Fall und in
auBerst schneller Folge auf den Zwischentréger gelan-
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gen und durch die Relativbewegung von Zwischentrager
und Transportbandanordnung eine zu keinerlei Relativ-
verschiebung der Produkischeiben in der jeweils gebil-
deten Portion flihrende Ubergabe der Portion vom
Zwischentrdger zu der Transportbandanordnung
gewabhrleistet wird. Dieses Zusammenwirken von Zwi-
schentrdger und Transportbandanordnung ist fiir das
Erreichen der geforderten Leistungsféhigkeit der
Gesamtvorrichtung von wesentlicher Bedeutung.

Vorzugsweise wird der Zwischentréger zur Bildung
ringférmiger Aufschnittportionen tber einen Winkelbe-
reich von zumindest 360° rotiert.

Dazu ist der Zwischentrager vorzugweise um eine
zu seiner Tragerflache vertikale Achse drehbar gelagert,
und die Transportanordnung ist diesen Zwischentrager
untergreifend angeordnet, so daB3 durch Relativverstel-
lung von Zwischentrager und Transportanordnung
erreicht werden kann, daB nach Bildung der jeweils
gewlnschten Portion die Transportanordnung die durch-
brochen ausgebildete Tragerflache des Zwischentragers
durchgreift und die jeweilige Portion transportierend
Ubernimmt.

Durch eine entsprechende Programmsteuerung
wird sichergestellt, da die Transportbandanordnung
jeweils dann zum Abtransport einer Portion in Bewegung
gesetzt wird, wenn die Transportbandanordnung bezlg-
lich der jeweils gebildeten Portion die volle Tragefunktion
Ubernommen und demgemaB die Tragerfunktion des
Zwischentragers nicht mehr gegeben ist.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in
den Unteransprichen angegeben.

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme
auf die Zeichnung anhand eines Ausfiihrungsbeispiels
beschrieben; in der Zeichnung zeigt:

Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer Vor-
richtung nach der Erfindung, und
Figur 2 eine schematische Draufsicht der Vorrich-

tung nach Figur 1.

Figur 1 zeigt in schematischer Weise eine Hochlei-
stungsschneidemaschine bzw. einen Slicer 1 mit einer
Produktzufiihrungseinrichtung 2 und einem planetarisch
umlaufenden Kreismesser 3, mittels dessen ein zuge-
fuhrtes Lebensmittelprodukt in hoher Schnittfolge in Pro-
duktscheiben aufgeschnitten wird. Derartige Slicer sind
bekannt und brauchen deshalb nicht weiter erlautert zu
werden.

Dem Slicer 1 zugeordnet ist die erfindungsgemaBe
Rundlegeeinheit 4, die vorzugsweise als selbstandige
Einheit ausgebildet ist und dem Slicer 1 in der Weise
zugeordnet werden kann, dafB die vom jeweiligen Pro-
dukt abgetrennten und frei nach unten fallenden Pro-
duktscheiben unmittelbar auf einen Zwischentrager 5
gelangen. Zwischen dem Slicer 1 und der Rundlegeein-
heit 4 kann eine mechanische Kopplung vorgesehen
sein.
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Der Zwischentrager 5 weist eine ebene Auflagefla-
che auf und ist auf einer Drehachse 6 gelagert, wobei
diese Lagerung gleichzeitig als Hub- und Senkvorrich-
tung, insbesondere durch Integration einer Zylinder-Kol-
benanordnung, ausgebildet ist, so daB der
Zwischentrager 5 entsprechend dem angegebenen
Doppelpfeil angehoben und abgesenkt werden kann.

Dem Zwischentrager 5 zugeordnet und unterhalb
dieses Zwischentragers 5 gelegen befindet sich eine
Transportbandanordnung 7, bestehend aus zwei beab-
standeten Riemenwalzen 8, 9, die mittels einer geeigne-
ten Tragrahmenanordnung 10 gehalten sind. Die
Tragrahmenanordnung 10 ist dabei so ausgebildet, daB
sie durch Ein- und Aush&ngevorgénge beispielsweise zu
Reinigungszwecken aus der Anordnung entfernt werden
kann.

Wenn sich der Zwischentréger 5 inder gekennzeich-
neten Stellung 1, das heiBt oberhalb der Transportband-
anordnung 7 befindet, kann eine freie Drehung des
Zwischentragers 5 erfolgen.

Wird der Zwischentrager 5 in die Stellung 2 abge-
senkt, dann liegt seine die jeweiligen Produkte tragende
Oberflache tiefer als die Oberflache der Transportanord-
nung 7, und es werden die sich auf dem Zwischentrager
5 befindenden Produkte von der Transportbandanord-
nung 7 Gbernommen und in Richtung des Pfeiles 14 zu
einer Verpackungseinheit abtransportiert.

Zur Beeinflussung und Vorgabe des jeweils
gewlnschten Ringdurchmessers kann der Abstand zwi-
schen der Rundlegeeinheit 4 und dem Slicer 1 variiert
werden, und es ist ebenfalls oder alternativ méglich, den
Abstand zwischen dem Zwischentrager und der
Schneidkante des Slicers 1 zu variieren.

Die Draufsicht nach Figur 2 zeigt eine Ausgestaltung
des Zwischentragers 5 und der zugehérigen Transport-
bandanordnung 7.

Der Zwischentrager 5 besteht aus einer Mehrzahl
von Auflagenadeln 12, die in einer Ebene liegend gegen-
seitig beabstandet und an einem Ende durch eine Quer-
verbindung 11 zusammengehalten sind. Mittig ist an
diesem Zwischentrager 5, wo sich bevorzugt eine etwas
breitere Auflagenadel befindet, die Dreh- und Trager-
achse 6 befestigt. Ein Antrieb der Drehachse ist in bei-
den Drehrichtungen méglich, und das AusmafB der
Drehung ist vorgebbar.

Die Transportbandanordnung 7 besteht aus den bei-
den beabstandeten Riemenwalzen 8, 9 sowie einer
Mehrzahl von Riemen 13, die auf den Riemenwalzen 8,
9 gefahrt sind und zusammen eine ebene Tragerflache
bilden.

Die Breite der Riemen 13 und der Auflagenadeln 12
des Zwischentragers 5 sind so gewahlt, daB bei einem
Absenken des Zwischentrégers 5 die Auflagenadeln 12
berthrungsfrei zwischen die Riemen 13 eintreten und
unterhalb die von den Riemen 13 gebildete Transportfla-
che abgesenkt werden kénnen. In der Zeichnung sind
aus Griinden der Ubersichtlichkeit nur einige der Riemen
13 gezeigt. Eine der Riemenwalzen 8, 9 ist mit einem
geeigneten Antrieb versehen.
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Um sicherzustellen, daB das kimmende Ineinan-
dergreifen von Riemen und Auflagenadeln ohne gegen-
seitige Beriihrung stets exakt gewéahrleistet ist, wird beim
Absenken des Zwischentragers eine entsprechende
mechanische Kulissenfuhrung wirksam.

Die Vorrichtung arbeitet folgendermaBen:

Zu Beginn des Aufschneidevorgangs befindet sich der
Zwischentrager 5 in der in Figur 1 gezeigten Stellung 1,
das heiBt unmittelbar benachbart der Schneideposition
des Slicers 1 und oberhalb der Transportbandanordnung
7. Wahrend des Vorgangs des Aufschneidens des jewei-
ligen Produkts dreht sich der Zwischentrager 5 in vor-
gebbarer Weise um die Achse 6, so daf die anfallenden
Produkischeiben teilkreisférmig und im Falle einer Voll-
drehung kreisférmig auf dem Zwischentrager 5 abgelegt
werden. Durch Vorgabe der Drehgeschwindigkeit kann
das AusmaB der sich dabei ergebenden Schindelung
festgelegt werden, und es ist auch méglich, durch Vor-
gabe einer entsprechenden Anzahl von Umdrehungen
des Zwischentragers eine mehrlagige Ringbildung
durchzufthren.

Ist die benétigte Scheibenanzahl geschnitten und
nimmt der Zwischentrager 5 wieder seine Ausgangslage
ein, in der die Auflagenadeln 12 parallel zu den Riemen
13 der Transportbandanordnung 7 verlaufen, dann wird
- wahrend der Slicer Leerschnitte durchflhrt - der Zwi-
schentrager 5 in die in Figur 1 gezeigte Stellung 2 abge-
senkt, so daB sich die Oberkante der
Transportbandanordnung 7 Uber der Oberkante bzw.
Auflageflache des Zwischentragers 5 befindet. Die
zunéchst auf dem Zwischentrager 5 liegenden Scheiben
gelangen somit durch die Absenkbewegung des Zwi-
schentragers 5 auf die Riemen 13 der Transportbandan-
ordnung und werden durch die nach erfolgter
Ubernahme der jeweiligen Portion sofort gestartete
Transportbandanordnung mit hoher Geschwindigkeit in
Richtung des Pfeiles 14 abtransportiert und gelangen zu
der jeweiligen Verpackungsmaschine.

Nach Ubernahme einer Portion durch die Transport-
vorrichtung, das heiBt wenn die entsprechende Portion
den Bereich des Zwischentragers 5 verlassen hat, kann
sofort wieder ein Anheben des Zwischentragers 5 in die
Position 1 erfolgen und die nachste Portion gebildet wer-
den.

Hinsichtlich der jeweils gewahlten Drehung und
auch hinsichtlich der jeweiligen Drehrichtung des Zwi-
schentragers 5 besteht in der Stellung 1 weitestgehende
Freiheit. Es muf3 lediglich gewahrleistet sein, daB zum
Zeitpunkt der gewtinschten Ubergabe der jeweils gebil-
deten Portion die Auflagenadeln 12 mit den Riemen 13
ausgerichtet sind und dann durch einen einfachen
Absenkvorgang die Ubergabe der jeweiligen Portion auf
die Transportbandanordnung 7 erfolgen kann.

Alternativ zur Verwendung eines hinsichtlich der
Transportfunktion passiven Zwischentragers kann auch
ein rotierbarer Zwischentrager mit Transportfunktion vor-
gesehen werden, der dann nicht mehr absenkbar aus-
gebildet sein muB, sondern vielmehr in der Ebene einer
sich anschlieBenden Transporteinheit gelegen ist. Ein



5 EP 0 698 452 A1 6

derartiger, nach der jeweiligen Portionsbildung Trans-
portfunktion besitzender Zwischentrédger kann analog
der in Figur 2 gezeigten Transportbandanordnung 7 aus-
gebildet sein, wobei dieser transportierende Zwischen-
tréager dann einen kreisférmigen UmriB besitzt und Gber
einen entsprechenden Ringspalt an die anschlieBende
Transporteinheit angrenzt. ZweckméBigerweise besitzt
dieser transportierende Zwischentrager eine diametral
verlaufende Antriebswalze flr die einzelnen Riemen, die
sich abwechselnd jeweils von dieser Antriebswalze zu
am AuBenumfang angeordneten Fuhrungsrollen
erstrecken. Die Antriebsrolle kann in entgegengesetzten
Richtungen angetrieben werden, so daB eine prinzipiell
ebenfalls mégliche Energiezuftihrung Uber Schleifringe
vermieden und die Transportbander nach entsprechen-
der Verschwenkung des Zwischentragers abwechselnd
in entgegengesetzter Richtung in Bewegung gesetzt
werden kénnen.

Bezugszeichenliste

Slicer
Produktfihrungseinrichtung
Kreismesser
Rundlegeeinheit
Zwischentrager

Achse
Transportbandanordnung
Riemenwalze
Riemenwalze

10 Tragrahmen

11 Querverbindung

12 Auflagenadel

13 Riemen

14 Laufrichtungspfeil

O~NOOOGAWN-—=

[{o]

Patentanspriiche

1. Verfahren zum geordneten portionsweisen Ablegen
und Abtransportieren von scheibenférmigen
Lebensmittelprodukten wie Schinken, Wurst, Kase
und dergleichen, die mittels einer Hochleistungs-
schneidemaschine bzw. eines Slicers aufgeschnit-
ten werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB jeweils eine vorgebbare Anzahl der beim
Schneidvorgang nacheinander frei nach unten fal-
lenden Produkischeiben auf einem Zwischentrager
abgelegt wird, der wahrend dieses Ablegevorgangs
zumindest eine Teilrotation ausfthrt, und
daB die entsprechend einer gekrimmten Bahn und
insbesondere geschindelt abgelegten Produkt-
scheiben nach Beendigung der Rotationsbewegung
des Zwischentragers als Aufschnittportion mittels
einer in Abhangigkeit von dem Zeitpunkt der Fertig-
stellung der Aufschnittportion wirksam werdenden
Transportanordnung vom Zwischentrager entfernt
wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Entfernung der Aufschnittportion vom Zwi-
schentrager (5) mittels einer den stillstehenden Zwi-
schentrager von unten durchgreifenden
Transportbandanordnung erfolgt.

3. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Zwischentrager (5) selbst als nach Beendi-
gung der Rotationsbewegung wirksam werdende
Transportbandanordnung verwendet wird.

4. \Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daf der Zwischentrager (5) zur Bildung einer ring-
férmigen Aufschnittportion jeweils eine Rotation
Uber zumindest 360° ausfihrt.

5. \Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspra-
che,
dadurch gekennzeichnet,
daf der Abstand zwischen der Slicer-Schneidkante
und dem Zwischentrager (5) zur Einstellung des
Durchmessers der jeweils gebildeten ringférmigen
Aufschnittportion verandert werden kann.

6. Vorrichtung zum geordneten portionsweisen Able-
gen und zum Abtransportieren von scheibenfdrmi-
gen Lebensmittelprodukten wie Schinken, Wurst,
Kase und dergleichen, die mittels einer Hochlei-
stungsschneidemaschine bzw. eines Slicers aufge-
schnitten werden, mit einem im Fallweg der
Produktscheiben positionierbaren Zwischentréger
und einer dem Zwischentrager zugeordneten Trans-
portbandanordnung,
dadurch gekennzeichnet,
dafB der Zwischentrager (5) um eine zu seiner Tra-
gerflache vertikale Achse (6) drehbar gelagert und
die Transportbandanordnung (7) den Zwischentra-
ger (5) untergreifend angeordnet ist, und
daB der Zwischentrager (5) und die Transportband-
anordnung (7) derart relativ zueinander verstellbar
sind, daB in einer ersten Position der Zwischentra-
ger (5) oberhalb der Transportbandanordnung (7)
frei drehbar und in einer zweiten Position mit seiner
durchbrochen ausgebildeten Tragerflache unterhalb
der Mitnahmeelemente (13) der Transportbandan-
ordnung (7) gelegen und der Zwischentréger (5) vor-
zugsweise mittels einer Zylinder-Kolbenanordnung
zwischen den beiden Positionen verstellbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB dem Zwischentrager (5) ein Drehantrieb zuge-
ordnet ist, der ein mit vorgebbarer Geschwindigkeit
erfolgendes Verschwenken des Zwischentragers (5)
um vorzugsweise 360° bewirkt, wobei die Zylinder-
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Kolbenanordnung und der Drehantrieb vorzugs-
weise zu einer Einheit zusammengefaft sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Zwischentrager aus einer Mehrzahl von in
einer Ebene gelegenen, gegenseitig beabstandeten
Auflagenadeln (12) besteht, die jeweils mit einem
ihrer Enden an einer Querverbindung (11) befestigt
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Transportbandanordnung aus einer Mehr-
zahl von gegenseitig beabstandeten, zueinander
parallelen Riemen (13) besteht, die um in einer
Ebene gelegene und in einem Tragrahmen (10) geh-
alterte Riemenwalzen (8, 9) gefiihrt sind, und

daf die Riemen (13) der Transportbandanordnung
(7) und die Auflagenadeln (12) des Zwischentragers
(5) bei einem Absenken des Zwischentragers (5)
berthrungsfrei und kdmmend ineinandergreifen,
wobei die Transportbandanordnung (7) vorzugs-
weise als ein- und aushangbare Rahmenkonstruk-
tion ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Abstand zwischen dem Slicer (1) und der
Rundlegeeinheit (4) und / oder der Abstand zwi-
schen der Slicer-Schneidkante und dem Zwischen-
trager (5) verstellbar ausgefihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB dem Zwischentrager (5) eine bei dessen
Absenkbewegung wirksam werdende mechanische
Kulissenfihrung zugeordnet ist, die nach Beendi-
gung der Rotationsbewegung die Parallelausrich-
tung zwischen den Auflagenadeln (12) und den
Riemen (13) gewahrleistet.

Vorrichtung zum geordneten portionsweisen Able-
gen und zum Abtransportieren von scheibenfdrmi-
gen Lebensmittelprodukten wie Schinken, Wurst,
Kase und dergleichen, die mittels einer Hochlei-
stungsschneidemaschine bzw. eines Slicers aufge-
schnitten werden, mit einem im Fallweg der
Produkischeiben positionierbaren Zwischentrager
und einer dem Zwischentrager zugeordneten Trans-
portbandanordnung, insbesondere nach einem der
vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dafB der Zwischentrager um eine zu seiner Trager-
flache vertikale Achse drehbar gelagert ist,

dafB der Zwischentrager als nach Beendigung der
jeweiligen Rotationsbewegung wirksam werdende
Transporteinheit ausgebildet ist, und

daB sich eine Transportbandanordnung unmittelbar
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an den Zwischentrager anschlieBt und insbeson-
dere zeitgleich startbar ist, wobei der transportie-
rend ausgebildete Zwischentrager insbesondere mit
einer um 360° schwenkbaren Riemen-Transport-
bandanordnung mit einer mittigen diametral verlau-
fenden Antriebswelle und im Umfangsbereich
angeordneten, den einzelnen Riemen zugeordne-
ten Umlenkrollen ausgestattet ist.
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