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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Ablegen von aufgeschnittenen Lebensmittelprodukten auf

einem Transportmittel

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Ablegen von scheibenférmigen, von
einer Zuliefereinrichtung (1) herabfallenden Lebensmit-
telprodukten (13,16) auf einem Férderband (6,7), wobei

Fig.1c

im Bereich der Produkt-Fallinie ein gegensinnig zum
Foérderband angetriebenes weiteres Férdermittel (8)
vorgesehen ist, mit dem ein Aufeinanderklappen zweier
Teilbereiche der herabfallenden Produkte erzielbar ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung sowie ein
Verfahren zum Ablegen von scheibenférmigen, von
einer Zuliefereinrichtung herabfallenden Produkten, ins-
besondere Lebensmittelprodukten, auf einer Abtrans-
porteinrichtung, insbesondere einem Fdrderband.
Weiterhin betrifft die Erfindung einen Slicer zum Auf-
schneiden von Lebensmittelprodukten, welcher mit
einer Vorrichtung der genannten Art ausgestattet ist.

Bei Ublichen und bisher bekannten Vorrichtungen
fallen die von der insbesondere als Aufschneideeinheit
ausgebildeten  Zuliefereinrichtung zur  Verfigung
gestellten Produkischeiben einzeln nacheinander auf
ein Forderband. Durch einen Antrieb des Férderbands
wéahrend des Aufschneidevorgangs kann dabei eine
geschindelte Ablage der aufgeschnittenen Produkte
erzielt werden. Mittels einer Unterbrechung des Auf-
schneidevorgangs und einem fortgesetzten Betrieb des
Férderbandes und/oder einer kurzzeitigen Beschleuni-
gung des Foérderbandes wahrend des Aufschneidevor-
gangs kodnnen einzelne, jeweils aus mehreren
Produkischeiben bestehende Portionen auf dem Fér-
derband voneinander getrennt werden.

Nachteilig an den bekannten Vorrichtungen ist, da
auf die beschriebene Art und Weise lediglich eine
schindelartige Ablage der Produkte erzielbar ist, wobei
keinerlei weitere Méglichkeiten der Art und Weise, in
welcher die Produkte abgelegt werden, gegeben sind.

Eine Aufgabe der Edindung besteht darin, eine Vor-
richtung bzw. ein Verfahren der eingangs genannten Art
derart weiterzubilden, daB die von der Zuliefereinrich-
tung herabfallenden Produkte auf verschiedene Arten
abgelegt werden kénnen. Insbesondere soll ein Aufein-
anderklappen zweier Teilbereiche der abzulegenden
Produkte erméglicht werden, wobei die auf diese Weise
abgelegten Produkte dann wiederum schindelartig auf-
einander zu liegen kommen sollen.

Durch eine erfindungsgeméBe Vorrichtung wird
diese Aufgabe dadurch gelést, daB im Bereich der Pro-
dukt-Fallinie ein gegensinnig zur Abtransporteinrich-
tung angetriebenes Férdermittel vorgesehen ist.

Durch ein erfindungsgemaBes Verfahren wird die
genannte Aufgabe dadurch gelést, daB die Fallbewe-
gung der Produkte durch ein angetriebenes, einen Teil-
bereich der herabfallenden Produkte beaufschlagendes
Foérdermittel beeinfluBt wird.

Durch das erfindungsgemaB im Bereich der Pro-
dukt-Fallinie vorgesehene Fordermittel wird ein Teilbe-
reich, insbesondere der in Abtransportrichtung vorne
liegende Teilbereich der herabfallenden Produkie
beschleunigt. Die Beschleunigung erfolgt dabei zumin-
dest zu Beginn des Beschleunigungsvorgangs vorzugs-
weise im wesentlichen in der Ebene des
scheibenférmigen Produktes entgegen der Abtrans-
portrichtung.

Dabei vollzieht der nicht beschleunigte bzw. der von
dem erfindungsgemaBen Férdermittel nicht beauf-
schlagte Teilbereich des Produktes seine Fallbewegung
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weitgehend unbeeinfluBt weiter, wahrend der beschleu-
nigte Teilbereich in einen Bereich oberhalb des nicht
beschleunigten Teilbereichs bewegt wird. Durch die
gleichzeitige Beschleunigung des genannten Teilbe-
reichs und die weitgehend unbeeinfluBt weiter vollzo-
gene Fallbbewegung des nicht beschleunigten
Teilbereichs wird erreicht, daB der beschleunigte Teilbe-
reich wahrend der Fallbewegung auf den nicht
beschleunigten Teilbereich des herabfallenden Produk-
tes geklappt wird.

Somit fallen die von der Zuliefereinrichtung zur Ver-
fugung gestellten Produkte mit ihren beiden aufeinan-
dergeklappten Teilbereichen auf die
Abtransporteinrichtung bzw. das Férderband, wobei bei
der vorstehend erlauterten bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung der Falz der umgeklappten Produkte
in Abtransportrichtung vorne zu liegen kommt.

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung wird das Férdermittel als Bandférderer
ausgebildet. Dabei kann die Oberflache des Bandférde-
rers gegeniber der Transportflache der Abtransportein-
richtung  geringfigig geneigt sein.  Typische
Neigungswinkel liegen zwischen 5° und 45°, insbeson-
dere bei ungefahr 20°.

Vorzugsweise ist der Neigungswinkel zwischen der
Oberflache des Bandférderers und der Transportflache
der Abtransporteinrichtung verstellbar. Die Verstellung
kann dabei beispielsweise dadurch bewirkt werden, daf
die Antriebsrolle eines Messerkanten-Bandférderers
(siehe Fig. 1a) in ihrer Héhe verstellbar ausgebildet ist.
Durch eine Verstellbarkeit des genannten Neigungswin-
kels kann erreicht werden, daB ein herabfallendes Pro-
dukt mit seinem gesamten, zu beschleunigenden
Teilbereich auf einmal auf die Férderflache des Band-
férderers auftrifft, was eine optimale Ubertragung der
Beschleunigungskréafte sicherstellt.

Alternativ kann das Férdermittel auch als Rollenfér-
derer mit angetriebenen Rollen ausgebildet sein. Dabei
erstrecken sich die Achsen der Rollen vorzugsweise
senkrecht zur Abtransportrichtung in einer im wesentli-
chen horizontalen Ebene.

Die erfindungsgeméaBen Férdermittel lassen sich
auf besonders einfache Weise bei bestehenden Vor-
richtungen zum scheibenweisen Aufschneiden von Pro-
dukten insbesondere bei Slicern zum Aufschneiden von
Lebensmittelprodukten nachristen, da sie ohne
Schwierigkeiten in dem produktabflihrseitig gelegenen
Freiraum zwischen Schneidmesser und Abtransportein-
richtung angeordnet werden kénnen.

Um eine besonders gute Ubertragung der
Beschleunigungskrafte von dem Férdermittel auf den
jeweiligen Teilbereich des herabfallenden Produktes zu
erméglichen, kénnen die mit den Produkten in Kontakt
tretenden Bereiche des Férdermittels mit einer rei-
bungsverstarkenden Oberflache, insbesondere mit
einer Profilierung versehen werden. Insbesondere wird
dabei die Oberflache des Férderbandes eines als Band-
forderer ausgebildeten Férdermittels oder die Oberfla-
che der Rollen eines als Rollenférderer ausgebildeten
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Foérdermittels mit einer Profilierung ausgestattet.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfin-
dung ist der Grad des Umklappens der herabfallenden
Produkte durch die Férdergeschwindigkeit des Férder-
mittels und/oder durch die Position des Férdermittels im
Bereich der Produkt-Fallinie einstellbar. Falls die Posi-
tion des Férdermittels im Bereich der Produkt-Fallinie
verstellbar ist, erfolgt diese Verstellung vorzugsweise im
wesentlichen parallel zur Abtransportrichtung.

Der Grad des Umklappens der Produkte bzw. die
GréBe des umgeklappten, beschleunigten Teilbereichs
wird dabei umso héher, je héher die Férdergeschwin-
digkeit des Fordermittels bzw. je gréBer der mit dem
Férdermittel in Kontakt tretende Teilbereich des herab-
fallenden Produktes ist.

Zudem ist der Grad des Umklappens auch abhéan-
gig von den Produkischeibenabmessungen und der
Produktkonsistenz.

Der Grad der Schindelung der auf der Abtransport-
einrichtung abgelegten umgeklappten Produkte kann
vorzugsweise durch eine Einstellbarkeit der Transport-
geschwindigkeit der Abtransporteinrichtung variabel
sein.

Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung sind in den Unteranspriichen angegeben.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Aus-
fahrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeich-
nungen beschrieben; in diesen zeigen:

eine schematische Seitenansicht
eines mit einer erfindungsgemaBen
Vorrichtung ausgestatteten Slicers mit
einem als Bandférderer ausgebildeten
Foérdermittel in verschiedenen
Betriebsstellungen und

Fig. 1a,b, ¢

Fig. 2a,b eine schematische Seitenansicht
eines mit einer erfindungsgemaBen
Vorrichtung ausgestatteten Slicers mit
einem als Rollenférderer ausgebilde-
ten Foérdermittel in verschiedenen

Betriebsstellungen.

Fig. 1a zeigt einen Slicer 1 mit einem auf einer Pla-
netenbahn umlaufenden Kreismesser 2, mittels wel-
chem ein Lebensmittelprodukt 3 aufschneidbar ist.

Das Lebensmittelprodukt 3 ist dabei in einer Vor-
schubeinrichtung 4 gehalten, die eine schrag verlau-
fende Produktauflageflache 5 aufweist.

Das Kreismesser 2 erstreckt sich im wesentlichen
senkrecht zur Produktauflageflache 5 und ist gegen-
Uber der Horizontalen in einem Winkel von ungefahr 45°
geneigt.

Im produktabftihrseitigen Freiraum des Slicers 1 ist
unterhalb des Kreismessers 2 ein erster Bereich 6 einer
als Férderband ausgebildeten Abtransporteinrichtung
angeordnet, an den sich ein ebenfalls als Férderband
ausgebildeter zweiter Bereich 7 der Abtransporteinrich-
tung anschliefBt.
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Die Transportflache der Abtransporteinrichtung 6, 7
erstreckt sich dabei im wesentlichen horizontal.

Der Neigungswinkel zwischen der Ebene des
Kreismessers 2 und der Transportflache der Abtrans-
porteinrichtung 6, 7 kann bei Bedarf gegentber der in
Fig. 1a dargestellten Ausfihrungsform auch modifiziert
werden.

Im Bereich der Produki-Fallinie ist ein als Messer-
kanten-Bandfdrderer 8 ausgebildetes Férdermittel vor-
gesehen, welches ein Uber eine Rolle 9 und ein
Flachenelement 10 umlaufendes Band 11 aufweist.
Dabei bildet das jeweils oberhalb des Flachenelements
10 laufende Band 11 die eigentliche Férderflache, wel-
che letztendlich mit dem herabfallenden Produkt in Kon-
takt tritt.

Die Antriebsrichtung des Messerkanten-Bandfér-
derers 8 ist gegenlaufig zur Transportrichtung der
Abtransporteinrichtung 6, 7, das heit, die Rolle 9 wird
im Uhrzeigersinn angetrieben, wahrend die Rollen 12
der Abtransporteinrichtung 6, 7 entgegen dem Uhrzei-
gersinn angetrieben werden.

Das Flachenelement 10 und somit die Transport-
oberflache des Messerkanten-Bandférderers 8 ist der-
art geneigt, daB der Winkel zwischen dem
Flachenelement 10 und der Transportflache der
Abtransporteinrichtung 6, 7 ungefahr die Halfte des
Winkels zwischen der Ebene des Kreismessers 2 und
der Transportflache der Abtransporteinrichtung 6, 7
betragt.

Beim Betrieb des Slicers gemaB Fig. 1a fallen
scheibenférmige Produkte 13, die vom Kreismesser 2
vom stirnseitigen Ende des Lebensmittelproduktes 3
abgeschnitten werden, in Richtung des ersten Bereichs
6 der Abtransporteinrichtung. Dabei fihren diese her-
abfallenden Produkte 13 eine leichte Kippbewegung in
Richtung der Horizontalen aus.

Der in Abtransportrichtung vorne liegende Teilbe-
reich des Produktes 13 gelangt wahrend des Fallvor-
gangs in Kontakt mit dem Gber das Flachenelement 10
laufenden Band 11 und wird dadurch in Férderrichtung
des Bandes 11, also in Richtung des nicht mit dem
Band 11 in Kontakt tretenden Teilbereichs des Produk-
tes 13 beschleunigt.

Da das Produkt 13 wéahrend dieses Beschleuni-
gungsvorgangs weiterhin seine Fallbewegung in Rich-
tung des ersten Bereichs 6 der Abtransporteinrichtung
ausfdhrt, nimmt das Produkt 13 im weiteren Verlauf des
Fallvorgangs eine im wesentlichen zunehmend S-fér-
mige Gestalt an, wie dies in Fig. 1b dargestellt ist. Man
sieht in Fig. 1b, daB3 der vordere Teilbereich 13a in die-
sem Stadium in Richtung des hinteren Teilbereichs 13b
geférdert und damit das Umklappen des Teilbereichs
13a auf den Teilbereich 13b eingeleitet wird.

Diese Umklappbewegung wird wahrend des weite-
ren Herabfallens des Produktes 13 weiter vollzogen,
wie dies aus Fig. 1c ersichilich ist. Der hintere, nicht
beschleunigte Teilbereich 13b liegt hier bereits schin-
delartig auf zuvor bereits abgelegten Produkien 14,
wahrend der vordere Teilbereich 13a noch die restliche
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Klappbewegung ausfihrt.

Nach vollzogener Klappbewegung liegt der vordere
Teil 13a unter Ausbildung eines Falzes 15 auf der
Abtransporteinrichtung 6, 7. Die endgultige Form der
abgelegten Produkte ist aus den mit dem Bezugszei-
chen 14 versehenen Produkten ersichtlich.

Wahrend der vordere Bereich 13a die restliche
Klappbewegung ausfihrt, fallt bereits das nachste Pro-
dukt 16 aus dem Bereich des Kreismessers 2 in Rich-
tung des Foérdermittels 8, worauthin sich der
beschriebene Vorgang wiederholt.

Die in Fig. 2a dargestellte Vorrichtung entspricht im
wesentlichen der Vorrichtung geman den Fig. 1a, b, ¢,
wobei der Messerkanten-Bandférderer 8 hier durch
einen Rollenférderer ersetzt ist, welcher in der darge-
stellten Ausfuhrungsform lediglich aus einer im Uhrzei-
gersinn angetriebenen Rolle 17 besteht.

Die Fig. 2a und 2b zeigen ebenso wie die Fig. 1a, b
und ¢ zeitlich aufeinanderfolgende Betriebspositionen
der Vorrichtung, und es ist aus den Fig. 2a, b ersichtlich,
daB der Vorgang des Umklappens eines Produktes 13
mit einem Rollenférderer in gleicher Weise erzielbar ist,
wie mit einem Bandférderer gemas den Fig. 1a, b und
¢, da auch mittels des dargestellten Rollenférderers 17
die erforderlichen Beschleunigungskrafte auf das Pro-
dukt aufgebracht werden kénnen.

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten Ausfih-
rungsbeispiele beschrankt, das erfindungsgeméae For-
dermittel kann je nach Anforderung auch anders
ausgebildet bzw. anders angeordnet werden.

Bezugszeichenliste

Slicer

Kreismesser

Lebensmittelprodukt
Vorschubeinrichtung
Produkt-Auflageflache
Abtransporteinrichtung (erster Bereich)
Abtransporteinrichtung (zweiter Bereich)
Messerkanten-Bandférderer

Rolle

Flachenelement

Band

Rollen

13 Produkt

13a  vorderer Teilbereich

13b hinterer Teilbereich

O~NOOOGAWN-—=

—_— -t - O
N = O

14 Produkte
15 Falz

16 Produkt
17 Rolle
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Ablegen von scheibenférmigen,
von einer Zuliefereinrichtung (1) herabfallenden
Produkten (13, 16), insbesondere Lebensmittelpro-
dukten, auf einer Abtransporteinrichtung (6, 7), ins-
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besondere einem Férderband,

dadurch gekennzeichnet,

dafB im Bereich der Produkt-Fallinie ein gegensin-
nig zur Abtransporteinrichtung angetriebenes For-
dermittel (8, 17) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Férdermittel (8, 17) derart in der Produkt-
Fallinie angeordnet ist, daB3 lediglich ein Teilbereich,
insbesondere der in Abtransportrichtung vorne lie-
gende Teilbereich (13a) der herabfallenden Pro-
dukte (13, 16) vom Férdermittel (8, 17) erfaft wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Férdermittel als Bandférderer, insbeson-
dere als Messerkanten-Bandférderer (8) ausgebil-
det ist, wobei inshesondere die Oberflache des
Bandférderers (8) gegentber der Transportflache
der Abtransporteinrichtung (6, 7) geringflgig
geneigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dafB der Neigungswinkel zwischen 5° und 45°, ins-
besondere in etwa 20° betragt und vorzugsweise
verstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dafB das Férdermittel als Rollenférderer, insbeson-
dere als aus nur einer angetriebenen Rolle (17)
bestehender Rollenférderer ausgebildet ist, wobei
sich insbesondere die Achse der Rolle (17) senk-
recht zur Abtransportrichtung in einer im wesentli-
chen horizontalen Ebene erstreckt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daf die mit den Produkten (13, 16) in Kontakt tre-
tenden Bereiche (11, 17) des Férdermittels (8, 17)
mit einer reibungsverstarkenden Oberflache, insbe-
sondere mit einer Profilierung versehen sind,
und/oder daB die Férdergeschwindigkeit des Fér-
dermittels (8, 17) einstellbar ist, und/oder dafB die
Transportgeschwindigkeit der Abtransporteinrich-
tung (6, 7) einstellbar ist, und/oder daB die Position
des Férdermittels (8, 17) im Bereich der Produkt-
Fallinie einstellbar ist, wobei insbesondere die Posi-
tion des Fordermittels (8, 17) im wesentlichen par-
allel zur Abtransportrichtung verstellbar ist.

Vorrichtung zum scheibenweisen Aufschneiden
von Produkten, insbesondere Slicer (1) zum Auf-
schneiden von Lebensmittelprodukten,
gekennzeichnet,
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durch eine Vorrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprliche, wobei insbesondere das Sli-
cermesser (2) in Richtung des Férdermittels (8, 17)
geneigt ist und vorzugsweise das Slicermesser (2)
und die Oberflache des als Bandférderer (8) ausge-
bildeten Férdermittels einen Winkel keiner 90°,
vorzugsweise kleiner 50° und insbesondere einen
Winkel von ungeféhr 25° einschlieBen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dafB sich die Transportflache der Abtransportein-
richtung (6, 7) im wesentlichen horizontal erstreckt.

Verfahren zum Ablegen von scheibenférmigen, von
einer Zuliefereinrichtung (1) herabfallenden Pro-
dukten (13, 16), insbesondere Lebensmittelproduk-
ten, auf einer Abtransporteinrichtung (6, 7),
insbesondere einem Férderband,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Fallbewegung der Produkte (13, 16) durch
ein angetriebenes, einen Teilbereich (13a) der her-
abfallenden Produkte (13, 16) beaufschlagendes
Foérdermittel (8, 17) beeinfluBt wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB der in Abtransportrichtung vorne liegende Teil-
bereich (13a) der Produkte (13, 16) beaufschlagt
wird, und/oder daf der Teilbereich (13a) zumindest
zu Beginn des Beschleunigungsvorgangs in der
Ebene des scheibenférmigen Produktes (13)
beschleunigt wird, wobei insbesondere die
Beschleunigungsrichtung im wesentlichen entge-
gen der Abtransportrichtung verlauit.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB der vom Férdermittel (8, 17) beaufschlagte
Teilbereich (13a) auf den nicht beaufschlagten Teil-
bereich (13b) geklappt wird, und/oder die herabfal-
lenden Produkte (13, 16) zwischen der
Zuliefereinrichtung (1) und dem Férdermittel (8, 17)
eine Kippbewegung in Richtung des Férdermittels
(8, 17) ausfuhren.
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