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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Aufschneiden von Lebensmittelprodukten, insbesonde-
re Schinken, Wurst, Kése und dergleichen mit einem in
einem Schneidkopfgehduse rotierend angetriebenen,
eine Schneidposition festlegenden Messer und einem
Produktzufiihrungssystem mit Produkthalter und Pro-
dukttransportanordnung sowie mit den weiteren Merk-
malen des Anspruchs 1.

[0002] Bei bekannten Vorrichtungen dieser Art hat
sich als nachteilig erwiesen, daB fir die aufeinanderfol-
gende Beschickung der Vorrichtung mit aufzuschnei-
denden Produkten relativ viel Zeit bendétigt und damit die
Leistungsfahigkeit der Vorrichtung beeintrachtigt wird,
daf diese Beschickung personalintensiv ist und daf} die
letzte aufgeschnittene Portion, die im Regelfall nicht
komplett ist, nur von Hand und damit aufwendig kom-
plettiert werden kann.

[0003] DE 195 18 595 A1 beschreibt eine Schneid-
maschine mit einem abklappbaren, aus einer schragen
Schneidstellung in eine horizontale Beschickungsstel-
lung verschwenkbaren Zufihrférderer.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
diese Nachteile zu beseitigen und die Vorrichtung hin-
sichtlich ihrer Leistungsfahigkeit bei gleichzeitiger Ver-
ringerung des erforderlichen Personalaufwands zu ver-
bessern.

[0005] Gel6st wird diese Aufgabe nach der Erfindung
durch die Merkmale des Anspruchs 1.

[0006] Die selbstdndigen Produktzufiihreinheiten
sind zwischen ihren einzelnen Positionen sehr schnell,
d.h. in Bruchteilen einer Sekunde, bewegbar, so dal}
Uber die Produktzufiihreinheiten aufeinanderfolgend
zugeflihrte Produkte praktisch kontinuierlich aufge-
schnitten werden kénnen. Dies bedeutet auch, daf’ un-
vollstdndige letzte Portionen maschinell komplettiert
werden konnen, was in der Praxis einen wesentlichen
Vorteil darstellt.

[0007] Von entsprechender groRer Bedeutung ist,
daR die bisher (iblichen Verlustzeiten beim Ubergang
von einem Produkt zum nachsten Produkt praktisch be-
seitigt sind und fur das Beladen mit jeweils einem neuen
Produkt dennoch ausreichend Zeit zur Verfligung steht,
denn dieses Beladen mit einem neuen Produkt kann
wahrend der Zeit erfolgen, wahrend der das vorherge-
hende Produkt aufgeschnitten wird. Da in dieser Zeit-
spanne das neue Produkt auch bereits vom Produkthal-
ter ergriffen und in die gewlinschte Sollposition gebracht
werden kann, muR beim Ubergang vom einen Produkt
zum anderen Produkt lediglich daftir gesorgt werden,
daf} die anfanglich gebildeten Schnitzel in bekannter
Weise abgefiihrt werden, worauf die ersten brauchba-
ren Scheiben des neuen Produkts entweder zur Kom-
plettierung der noch mit dem vorhergehenden Produkt
gebildeten Teilportion oder zur Bildung einer neuer Por-
tion verwendet werden.

[0008] Durch die extrem schnellen, im Bruchteil einer
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Sekunde erfolgenden Ubergénge zwischen Schneid-,
Belade- oder Warteposition wird trotz der bei Slicern ge-
gebenen hohe Schnittfrequenz eine praktisch kontinu-
ierliche Verarbeitung der aufzuschneidenden Produkte
ermdglicht. Dies gestattet es auch, Portionen aus zwei
verschiedenen Produkten zu bilden, da es ohne weite-
res moglich ist, beide Produktzufiihreinheiten jeweils
mit einem bestimmten Produkt zu beschicken und diese
beiden Produktzufiihreinheiten abwechselnd und in vor-
gebbarer Weise in die Schneidposition zu bringen.
[0009] Obwohl die selbstandigen Produktzufiihrein-
heiten in einem gemeinsamen Gehause angeordnet
sein kdnnen, wird bevorzugt eine Ausfihrungsform ver-
wendet, bei der zwei Produkt zufiihreinheiten véllig ei-
genstandige und mechanisch voneinander getrennte
Einheiten bilden. Diese Ausflihrungsform ermdglicht es,
in Form einer vorteilhaften Weiterbildung den Belade-
vorgang zu vereinfachen und zu automatisieren, und
zwar auch fur aufgrund ihrer Konsistenz kritische Pro-
dukte, d.h. insbesondere von in sich nicht stabilen Pro-
dukten. Zu diesem Zweck ist vorgesehen, dal jede Pro-
duktzufiihrungseinheit bodenseitig eine Transportan-
ordnung, insbesondere ein Transport- oder Unterstiit-
zungsband, aufweist, die getrennt vom Produkthalter
antreibbar und vom Produkthalter entkoppelbar ist. Er-
findungsgeman ist die jeweilige Produktzufiihreinheit in
die Horizontale abkippbar ausgefiihrt. In dieser Horizon-
tallage ist die jeweilige Produktzuflihrungseinheit dann
mit einer weiteren vorgeschalteten Fordereinheit aus-
gerichtet, die zur Zuflihrung des jeweils nachsten Pro-
duktes dient und dieses Produkt auf das Transportband
der Produktzufiihrungseinheit Ubergeben kann. Das
Transport- oder Unterstiitzungsband der Produktzufiih-
rungseinheit transportiert dann das Produkt in eine ge-
wiinschte Sollage, worauf die Produktzufiihrungsein-
heit wieder in ihre Schraglage zuriickgeschwenkt wer-
den kann, ein Ergreifen des Produktes mittels des in der
urspringlichen Lage verbliebenen Produkthalters er-
folgt und damit auch die bekannten Vorschub- und Ent-
spannungsvorgange bezlglich des jeweiligen Produk-
tes durchgefliihrt werden kénnen, so dall das jeweils
neue Produkt perfekt vorbereitet in der Warteposition
liegt.

[0010] Das im abgekippten Zustand vom Produkthal-
ter entkoppelte Transportband der Produktzufiihrungs-
einheit kann nach Rickfihrung in die Schragposition
wieder mit dem Produkthalter bewegungsmafig gekop-
pelt werden.

[0011] Das Beladen der Produktzufiihrungseinheit in
Horizontallage gestaltet sich wesentlich einfacher als
Beladevorgéange, die bei schraggestellter Produktzu-
fuhrungseinheit durchzufiihren sind, und insbesondere
kénnen auf diese .Weise instabile Produkte problemlos
zugefihrt werden.

[0012] Alle diese Vorgange werden parallel zum Auf-
schneiden des jeweils vorhergehenden Produkts aus-
gefiihrt, d.h. es stehen fiir die Durchfiihrung dieser ver-
schiedenen Vorgange ausreichende Zeitspannen zur
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Verfluigung.

[0013] Besonders vorteilhaft ist es, die Abkippbewe-
gung der jeweiligen Produktzufiihrungseinheit so zu ge-
stalten, daf sich bei dieser Abkippbewegung eine Ruick-
zugsbewegung ergibt, die zu einer Spaltbildung zwi-
schen der Produktzufiihrungseinheit und dem Messer
fuhrt. Da der Produkthalter nicht abgekippt wird, ist es
auf diese Weise mdglich, das Reststlick tber den sich
bildenden Spalt zu entfernen.

[0014] Diese Ausgestaltung fihrt auch dazu, daf} die
bei herkdbmmlichen Maschinen unmittelbar angrenzend
an die Messerebene haufig vorgesehenen Stachelwal-
zen und Schwenkklappen entfallen kénnen.

[0015] Weitere vorteilhafte Merkmale der Erfindung
sind in den Unteranspriichen angegeben.

[0016] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend unter Bezugnahme auf die Zeichnung er-
lautert; in der Zeichnung zeigt:

Figur 1 eine schematische Darstellung eines Slicers
mit schrag verlaufender Produktzufiihrung,

Figur 2  eine Draufsicht des Slicers in einer ersten Ar-
beitsstellung der Produktzufiihreinheiten,

Figur 3  eine schematische Vorderansicht des Slicers
nach Fig. 2,

Figur4 eine schematische Draufsicht des Slicers
nach Fig. 2, bei der sich die Produktzufiih-
rungsvorrichtung in einer zweiten Position
befindet, und

Figur 5 eine schematische Vorderansicht des Slicers
nach Fig. 4.

[0017] Die schematische Darstellung nach Fig. 1

zeigt einen mit hoher Schnittgeschwindigkeit arbeiten-
den Slicer mit einem Schneidkopfgehause 1, in dem ein
Messer 7 rotierend angetrieben ist, wobei es sich bei
dem Messer 7 bevorzugt um ein Messer mit sich spiralig
erweiterndem Durchmesser und entsprechend verlau-
fender Schneidkante handelt.

[0018] Dem Schneidkopfgehduse 1 zugeordnet ist ei-
ne Traverse 2 fur die Zufiihrungsaufhdngung mit einer
Produkttransporteinrichtung 3, die bevorzugt als Gewin-
despindel ausgefiihrt ist.

[0019] Die Vorrichtung weist ferner ein Produktzufiih-
rungsgehause 6 mit einem Produkthalter 5 auf, der ex-
akt steuerbar Uber die Gewindespindel 3 antreibbar ist.
Der Produkthalter 5 ergreift das jeweilige Produkt 4 in
dessen Endbereich, so dal} das Produkt 4 in der jeweils
erforderlichen Weise vorschiebbar und riickziehbar ist.
Bodenseitig weist das Produktzuflihrungssystem ein
Unterstiitzungs- bzw. Transportbander auf, die antriebs-
maRig bevorzugt mit dem jeweiligen angetriebenen Pro-
dukthalter 5 gekoppelt sind, jedoch vom zugehérigen
Produkthalter 5 auch entkoppelt werden kénnen.
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[0020] Die geschilderte Vorrichtung ist auf einem Ma-
schinenstander 8 angebracht, der auch eine an sich be-
kannte Anordnung von Abtransportbandern 9 tragt.
[0021] Die schematische Draufsicht nach Fig. 2 zeigt
eine Ausgestaltung des Produktzufiihrsystems, das in
diesem Falle aus zwei selbstédndigen Produktzufiihrein-
heiten 10, 11 besteht, d.h. jede dieser Produktzufiihrein-
heiten 10, 11 ist mit allen erforderlichen Mittel ausgeru-
stet, um die Zufiihrung des jeweiligen Produkts zum
Schneidmesser 7 unabhangig von der jeweils anderen
Produktzufiihreinheit zu gewahrleisten. Die beiden Pro-
duktzufiihreinheiten 10, 11 sind nebeneinander ange-
ordnet, und zwar derart, daf} sich jeweils eine der Pro-
dukt zuflihreinheiten in der Schneidposition und die an-
dere Produktzufiihreinheit in einer Belade- oder Warte-
position befindet.

[0022] Die schematische Vorderansicht nach Fig. 3
zeigt das mit sich spiralig erweiternder Schneidkante
ausgestaltete Schneidmesser 7, wobei relativ zu die-
sem Schneidmesser 7 die Schneidposition B sowie die
Belade- oder Wartepositionen A, C gekennzeichnet
sind.

[0023] Die Produktzufiihreinheit 10 befindet sich da-
bei in der Schneidposition B, wahrend die Produktzu-
fihreinheit 11 die Belade- oder Warteposition C ein-
nimmt. Diese Produktzufiihreinheiten 10, 11 sind in dem
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel in Querrichtung sehr
schnell zum Stationstausch verschiebbar und dazu ent-
sprechend gefiihrt und antreibbar. Bevorzugt erfolgt der
Antrieb Uber einen Spindeltrieb mit programmierbaren
Rampen, d.h., dal® der Geschwindigkeitsverlauf beim
jeweiligen Uberfiinrungsvorgang genau vorgebbar ist.
Stationswechselzeiten im Bruchteil einer Sekunde sind
auf diese Weise erreichbar.

[0024] Die Draufsicht nach Fig. 4 und die Frontansicht
nach Fig. 5 zeigen die Vorrichtung nach vorgenomme-
nem Wechsel der Produktzufiihreinheiten, d.h. in die-
sem Betriebszustand befindet sich die Produktzu-
fihreinheit 11 in der Schneidposition und die Produkt-
zufuhreinheit 10 in der Belade- oder Warteposition.
[0025] Die beiden Produktzufiihreinheiten 10, 11 sind
bevorzugt als mechanisch voneinander getrennte, d.h.
individuell selbstandige Einheiten ausgebildet, wobei
diese Einheiten 10, 11 bevorzugt so gelagert sind, daf
sie in den Belade- bzw. Wartepositionen A, C, aus der
in Fig. 1 gezeigten Schraglage in eine Horizontallage
gekippt werden kénnen, wobei der Produkthalter 5 in
seiner urspringlichen Lage, d.h. in der Schraglage ver-
bleibt und eine Entkopplung zwischen dem Produkthal-
terantrieb und dem bodenseitigen Unterstitzungsband
der jeweiligen Produktzufiihreinheit erfolgt, so daR die-
ses Unterstltzungs- oder Transportband unabhangig
von dem Produkthalter angetrieben werden kann.
[0026] In der Horizontallage der jeweiligen Produkt-
zuflihrungseinheit ist - was in der Zeichnung nicht ge-
zeigt ist - ausgerichtet mit dieser jeweiligen Produktzu-
fuhreinheit und dieser vorgeschaltet eine weitere Trans-
portanordnung vorgesehen, von der das jeweils nach-
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ste Produkt auf die Produkt zufiihreinheit tberfiihrt wer-
den kann. Auf diese Weise entfallt das haufig schwierige
Beladen der Produktzufiihreinheit in Schraglage und es
wird mdglich, problemfrei auch mechanisch instabile
Produkte der jeweiligen Produktzufiihreinheit zuzufiih-
ren und damit die bisher bestehende Problematik bei
der Beschickung der Schneidvorrichtung mit mehr oder
weniger instabilen Produkten zu beseitigen.

[0027] Wennim praktischen Betrieb ein Produktin der
Schneideposition B aufgeschnitten wird, dann steht
praktisch die gesamte Zeitspanne, die flir diesen Auf-
schneidevorgang benétigt wird, zur Beladung der be-
nachbarten Produktzufiihreinheit zur Verfigung. Die
Beladung kann dabei in Schraglage entsprechend Fig.
1 oder bevorzugt in der auch beschriebenen Horizon-
tallage erfolgen, wenn die Produktzuflihreinheiten in die
Horizontale abkippbar ausgebildet sind.

[0028] st das sich in der Schneidposition B befinden-
de Produkt nahezu vollstdndig aufgeschnitten, dann
liegt in der benachbarten Produktzufiihreinheit bereits
ein zum Aufschneiden bereites neues Produkt vor, so
dal® zu dem Zeitpunkt, zu dem vom zunachst aufge-
schnittenen Produkt keine zur Portionsbildung geeigne-
te Scheiben mehr erhalten werden konnen, ein blitz-
schneller Wechsel der Produktzufiihreinheiten 10, 11
vorgenommen werden kann, so daf® vom neuen Produkt
nach der ublichen Beseitigung der zunachst gebildeten
Schnitzel fir die Portionsbildung brauchbare Scheiben
erhalten werden und auf diese Weise nahezu verzége-
rungsfrei eine zunachst nicht vollstandige Portion vom
neuen Produkt her komplettiert werden kann.

[0029] Durch den schnellen Wechsel der Produktzu-
fuhreinheiten gelangt das Reststlick der ersten Portion
in die Belade- oder Warteposition und kann dort ausge-
worfen werden. Eine bevorzugte Moéglichkeit der Schaf-
fung einer Auswurfoffnung ist bereits erlautert worden,
und zwar im Zusammenhang mit der mit einer Ruck-
zugsbewegung verbundenen Abkippung der jeweiligen
Produktzufuhreinheit in eine Horizontallage.

[0030] Es ist ohne weiteres ersichtlich, dafl durch die
erfindungsgemaflen MaRnahmen die Leistungsfahig-
keit eines Slicers entscheidend erhoht werden kann,
und zwar unter gleichzeitiger Verringerung des fir Be-
schickungsvorgénge erforderlichen personellen Auf-
wands und vor allem auch unter Gewahrleistung einer
automatischen Komplettierung von unfertigen letzten
Portionen. Es ist noch zu erwéahnen, daR die Wechsel-
bewegung der Produktzufiihreinheiten zwischen der
Schneidposition und den Lade- und Wartepositionen
nicht linear erfolgen mul}, sondern daf} auch Schwenk-
bewegungen oder andere Relativbewegungen zwi-
schen dem Schneidmesser und den Produktzuflihrein-
heiten mdglich sind.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Aufschneiden von Lebensmittel-
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produkten, insbesondere Schinken, Wurst, Kase
und dergleichen mit einem in einem Schneidkopf-
gehduse (1) rotierend angetriebenen, eine
Schneidposition (B) festlegenden Messer (7) und
einem Produktzufiihrungssystem mit Produkthalter
(5) und Produkttransportanordnung (3),

wobei das Produkt zufiihrungssystem zumindest
zwei selbsténdige Produktzufiihreinheiten (10, 11)
umfalt und durch Relativbewegungen zwischen
dem die Schneidposition (B) festlegenden Messer
(7) und den Produktzufiihrungseinheiten (10, 11)
die einzelnen Produktzuflihrungseinheiten in vor-
gebbarer Weise entweder in die Schneidposition
(B) oder eine Belade- oder. Warteposition (A, C) ge-
langen, und wobei jede Produktzuflihrungseinheit
(10, 11) auBerhalb der Schneidposition (B) aus ihrer
der Schneidposition (B) entsprechenden Schragla-
ge in eine Horizontallage abkippbar und in dieser
Horizontallage mit einer Foérdereinheit ausrichtbar
ist.

vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei ortsfester Schneidposition (B) die Produkt-
zuftihreinheiten (10, 11) zwischen der Schneidpo-
sition (B) und Belade- oder Warteposition (A, C) ver-
fahr- oder verschwenkbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB zwei parallel zueinander und seitlich aneinan-
dergrenzend angeordnete Produktzufiihreinheiten
(10, 11) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die selbstéandigen Produktzufiihreinheiten (10,
11) uber ihre Gehduse mechanisch miteinander
verbunden oder in einem gemeinsamen Gehause
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB jede Produktzufiihreinheit (10, 11) eine steuer-
bare Produkttransportanordnung (3) zur Ausfiih-
rung von Vorschub- und Ruckzugsbewegungen
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB jede Produkttransportanordnung (3) einen das
jeweilige Produktende erfassenden Produkthalter
(5) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprlche,
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dadurch gekennzeichnet,
daR das Messer (7) eine spiralférmige Schneidkon-
tur aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Messer (7) planetarisch umlaufend und um
die eigene Achse angetrieben ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Produktzufiihreinheiten (10, 11) zwischen
den verschiedenen Positionen (A, B, C) mittels ei-
nes pneumatischen oder hydraulischen Schnellan-
triebs verfahrund/oder verschwenkbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Bewegungen der Produkttransportanord-
nungen (3) und der Produktzuflihreinheiten (10, 11)
Uber einen Computer zumindest in Abhangigkeit
von vorgebbaren Schneide-Sollwer-ten, Produkt-
Istwerten und Produktpositionswerten gesteuert
sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB jede Produktzufihrungseinheit (10, 11), bo-
denseitig eine Transportanordnung, insbesondere
ein Transportband, aufweist, die getrennt vom Pro-
dukthalter (5) antreibbar und vom Produkthalter (5)
entkoppelbarist, und daB jede eine individuelle Ein-
heit bildenden Produkt zufiihrungseinheit (10, 11)
in einer Beschickungsposition tber eine in der Ver-
langerung der jeweiligen Produktzufihreinheit (10,
11) gelegene Fordereinheit mit einem neuen Pro-
dukt derart beschickbar ist, dal® dieses neue Pro-
dukt von der Transportanordnung der Produktzu-
fuhreinheit (10, 11) Gbernommen und in eine vor-
gebbare Sollposition tberfiihrt wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Produkthalter (5) entsprechend der
Schragzufiihrung verfahrbar und nicht abkippbar
ausgefuihrt ist und

daR die Kippanlenkung der jeweiligen Produktzu-
fihreinheit (10, 11) derart ausgebildet ist, dal die
jeweilige Produktzufiihreinheit (10, 11) bei der Kipp-
bewegung eine Riickwartsbewegung ausfihrt.

Vorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
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14.

15.

daB durch das Abkippen der Produktzufiihreinheit
(10, 11) zwischen dem vorderen Ende der Produkt
zuftihreinheit (10, 11) und dem Messer (7) ein Rest-
stlick-Auswurfspalt gebildet wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Produktzufiihreinheiten (10, 11) zwischen
den verschiedenen Positionen (A, B, C) mittels ei-
nes schnellwirkenden Spindeltriebs mit program-
mierbaren Geschwindigkeitsverlauf angetrieben
sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die beiden Produktzufiihreinheiten (10, 11) mit
unterschiedlichen Produkten bestlickt sind und dafy
diese Produktzufiihreinheiten in vorgebbarer Weise
abwechselnd in die Schneidposition (B) tberfiihrt
werden, so daf} kontinuierlich Portionen aus zwei
Produkten erzeugbar sind.

Claims

Apparatus for the cutting up of food products, in par-
ticular ham, sausage, cheese and the like, compris-
ing a knife (7) rotatingly driven in a cutting head
housing (1) and determining a cutting position (B)
and a product supply system with a product holder
(5) and product transport arrangement (3), wherein
the product supply system includes at least two in-
dependent product supply units (10, 11); and in that
the individual product supply units enter in a prede-
terminable manner either into the cutting position
(B) or into a loading or waiting position (A, C) by
relative movements between the knife (7) which de-
termines the cutting position (B) and the product
supply units (10, 11) and wherein each product sup-
ply unit (10, 11) is downwardly tiltable outside of the
cutting position (B) from its inclined position corre-
sponding to the cutting position (B) into a horizontal
position and is alignable with a conveyor unit in this
horizontal position.

Apparatus in accordance with claim 1, character-
ized in that, with a cutting position (B) of fixed lo-
cation, the product supply units (10, 11) are mova-
ble or pivotable between the cutting position (B) and
the loading or waiting position (A, C).

Apparatus in accordance with claim 1 or claim 2,
characterized in that two product supply units (10,
11) are provided which are arranged parallel to one
another and laterally bordering on one another.
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Apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterized in that the independ-
ent product supply units (10, 11) are mechanically
connected to one another via their housing or are
arranged in a common housing.

Apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterized in that each product
supply unit (10, 11) has a controllable product trans-
port arrangement (3) for the execution of advance
and retraction movements.

Apparatus in accordance with claim 5, character-
ized in that each product transport arrangement (3)
has a product holder (5) which engages the respec-
tive product end.

Apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterized in that the knife (7)
has a spiral cutting contour.

Apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterized in that the knife (7)
rotates in planetary manner and is driven about its
own axis.

Apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterized in that the product
supply units (10, 11) are movable and/or pivotable
between the different positions (A, B, C) by means
of a pneumatic or hydraulic rapid drive.

Apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterized in that the move-
ments of the product transport arrangements (3)
and of the product supply units (10, 11) are control-
led via a computer, at least in dependence on pre-
determinable desired cutting values, actual product
values and product position values.

Apparatus in accordance with any one or more of
the preceding claims, characterized in that each
product supply unit (10, 11) has at its base side a
transport arrangement, in particular a transport belt,
which can be driven separately from the product
holder (5) and can be decoupled from the product
holder (5); and in that each product supply unit (10,
11) forming an individual unit can be loaded with a
new product in a loading position via a conveyor unit
which is disposed in the extension of the respective
product supply unit (10, 11) in such a way that this
new product can be taken over by the transport ar-
rangement of the product supply unit (10, 11) and
moved into a predeterminable desired position.

Apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterized in that the product
holder (5) is movable in accordance with the in-
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clined supply and is non-tiltably executed and in
that the tiltable mounting of the respective product
supply unit (10, 11) is designed such that the re-
spective product supply unit (10, 11) executes a
rearward movement during the tilting motion.

Apparatus in accordance with claim 12, character-
ized in that a remainder ejection gap is formed be-
tween the front end of the product supply unit (10,
11) and the knife (7) through the tilting of the product
supply unit (10, 11).

Apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterized in that the product
supply units (10, 11) are driven between the differ-
ent positions (A, B, C) by means of a quick acting
spindle drive with a programmable speed profile.

Apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterized in that the two prod-
uct supply units (10, 11) are equipped with different
products and in that these product supply units can
be alternatively moved into the cutting position (B)
in a predeterminable manner, so that portions from
two products can be continuously produced.

Revendications

Dispositif a débiter en tranches des produits alimen-
taires, notamment du jambon, du saucisson, du fro-
mage et analogues, comprenant un couteau (7) en-
trainé en rotation dans un logement de téte porte-
lame (1) et définissant une position de coupe (B),
ainsi qu'un systéme d'alimentation de produits com-
prenant un support de produits (5) et un dispositif
de transport de produits (3), dans lequel le systéme
d'alimentation de produits comprend au moins deux
unités d'alimentation de produits autonomes (10,
11), et les différentes unités d'alimentation de pro-
duits peuvent étre mises d'une fagon prédétermi-
née soit dans la position de coupe (B) soit dans une
position de chargement ou d'attente (A, C) a l'aide
de mouvements relatifs entre le couteau (7) définis-
sant la position de coupe (B) et les unités d'alimen-
tation de produits (10, 11), et dans laquelle chaque
unité d'alimentation de produits (10, 11), en dehors
de la position de coupe (B), peut étre basculée de-
puis sa position inclinée correspondant a la position
de coupe (B) dans une position horizontale pour
étre alignée, dans cette position horizontale, sur
une unité de transport.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'en position de coupe fixe (B) les unités d'ali-
mentation de produits (10, 11) peuvent étre dépla-
cées ou pivotées entre la position de coupe (B) et
la position de chargement ou d'attente (A, C).
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Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que deux unités d'alimentation de produits
(10, 11) sont prévues disposées en paralléle et la-
téralement adjacentes l'une a l'autre.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les unités d'alimentation
de produits (10, 11) autonomes sont mécanique-
ment reliées I'une a l'autre par l'intermédiaire de
leurs logements ou en ce qu'elles sont disposées
dans un logement commun.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que chaque unité d'alimen-
tation de produits (10, 11) présente un dispositif de
transport de produits (3) pouvant étre commandé
pour exécuter des mouvements vers |'avant ou vers
l'arriere.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que chaque dispositif de transport de produits
(3) présente un support de produits (S) saisissant
I'extrémité de produit respective.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le couteau (7) présente
un contour de coupe en forme de spirale.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le couteau (7) est en-
trainé en rotation planétaire et autour de son propre
axe.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les unités d'alimentation
de produits (10, 11) peuvent étre déplacées et/ou
pivotées entre les différentes positions (A, B, C) a
I'aide d'un entrainement rapide pneumatique ou hy-
draulique.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les mouvements des
dispositifs de transport de produits (3) et des unités
d'alimentation de produits (10, 11) sont commandés
par un ordinateur, du moins en fonction de valeurs
de consigne de coupe, de valeurs réelles de produit
et de valeurs de position de produit.

Dispositif selon l'une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que chaque
unité d'alimentation de produits (10, 11) présente,
coté fond, un dispositif de transport, notamment
une bande de transport, pouvant étre entrainé sé-
parément du support de produits (5) et découplé du
support de produits (5), et en ce que chaque unité
d'alimentation de produits (10, 11) constituant une
unité individuelle peut étre alimentée, dans une po-
sition d'alimentation, par un nouveau produit, par
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I'intermédiaire d'une unité de transport située dans
la prolongation de I'unité d'alimentation de produits
(10, 11) respective, de telle maniére que ce nou-
veau produit est pris en charge par le dispositif de
transport de l'unité d'alimentation de produits (10,
11) et transféré dans une position de consigne pré-
déterminée.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le support de produits
(5) est réalisé pour étre déplacé selon I'alimentation
inclinée et pour ne pas basculer, et en ce que I'ar-
ticulation de basculement de I'unité d'alimentation
de produits (10, 11) respective est configurée de tel-
le maniére que, lors du mouvement de bascule-
ment, l'unité d'alimentation de produits (10, 11) exé-
cute un mouvement vers l'arriere.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce que par le basculement de I'unité d'alimentation
de produits (10, 11) une fente d'éjection des mor-
ceaux restants est formée entre I'extrémité avant de
I'unité d'alimentation de produits (10, 11) et le cou-
teau (7).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les unités d'alimentation
de produits (10, 11) sont entrainées entre les diffe-
rentes positions (A, B, C) a I'aide d'un entrainement
a broche rapide selon une courbe de vitesse pro-
grammable.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les deux unités d'ali-
mentation de produits (10, 11) sont pourvues de
produits différents, et en ce que ces unités d'ali-
mentation de produits sont transférées en alternan-
ce, de maniere prédéterminée, dans la position de
coupe (B) permettant d'obtenir continuellement des
portions de deux produits.
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