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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, insbe-
sondere einen Hochleistungsslicer, zum Aufschneiden
eines Lebensmittelprodukts gemaR einem ausgewahl-
ten Schneidprogramm mit einer Prozesssteuerung und
mehreren in Abhéngigkeit von dem ausgewahlten
Schneidprogramm in oder an der Vorrichtung montier-
baren Bauteilen.

[0002] Derartige Vorrichtungen sind grundsatzlich be-
kannt. Um hdéhere Schneidleistungen und bessere
Scheidresultate zu erzielen, werden diese Vorrichtungen
immer komplexer und somit auch schwieriger einzustel-
len und zu bedienen. Der Komplexitat der Vorrichtungen
steht das Bedienpersonal gegeniber, welches den An-
forderungen der Vorrichtungen immer weniger gewach-
sen ist.

[0003] EP 0127463 A1 offenbart eine Schneidvorrich-
tung, bei welcher vor der Zerteilung eines Produktlaibes
zunachst dessen Léange und Masse bestimmt wird und
dann in Kenntnis des fiir den Produktlaib typischen Mas-
senverteilungsprofils die Zustellung des Produktlaibes
zu dem Schneidmesser, d.h. also der Produktvorschub,
so eingestellt wird, dass gewichtsgenaue Portionen oder
Scheiben abgetrennt werden.

[0004] DE 200 11 472 U1 die als nachster Stand der
Technik angesehen werden kann, offenbart eine
Schneidvorrichtung mit einem Schneidmesser, das mit
einem Datentrager versehen ist, der von einem in der
Schneidvorrichtung installierten Lesekopf abfragbar ist.
Stimmen die aus dem Datentrager ausgelesenen Daten
nicht mit einem vorgegebenen Sollwert Gberein, so wird
angenommen, dass ein falsches Schneidmesser mon-
tiert wurde, und das Anlaufen des Schneidmessers wird
verhindert.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Aufschneiden eines Lebensmittelpro-
dukts zu schaffen, welche leichter zu bedienen ist und
eine Fehlbedienung mdglichst weitgehend ausschliefit.
[0006] ZurLdsung dieser Aufgabe ist eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 vorgesehen.
[0007] GemaR einer Ausflihrungsform weisen die in
Abhangigkeit von dem ausgewahlten Schneidprogramm
in oder an der Vorrichtung montierbaren Bauteile jeweils
eine das Bauteil eindeutig identifizierende Codierung
auf, und es ist ein Detektionsmittel zum Detektieren der
Codierung eines montierten Bauteils vorgesehen, wel-
ches mitder Prozesssteuerung verbunden ist, mittels der
aus der detektierten Codierung ermittelbar ist, ob das
Bauteil in Ubereinstimmung mit dem ausgewahlten
Schneidprogramm montiert wurde.

[0008] Fir das Aufschneiden verschiedener Lebens-
mittelprodukte sind typischerweise unterschiedliche Ma-
schinenausriistungen erforderlich, die der Bediener der
Schneidmaschine je nach Anwendungsfall zu montieren
hat. So koénnen beispielsweise unterschiedliche
Schneidmesser, Schneidkanten, Produkthalter, Pro-
duktniederhalter und/oder andere Produkt fiihrende oder
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Produkt beriihrende Bauteile zu montieren sein. Dies
stellt insbesondere bei einer gréReren Anzahl von aus-
wechselbaren Bauteilen eine potentielle Fehlerquelle
dar, da nicht immer sichergestellt ist, dass die fir den
jeweiligen Anwendungsfall erforderlichen Ausriistungs-
gegenstande bzw. Bauteile in oder an der Schneidma-
schine montiert sind.

[0009] Esistdeshalbvorteilhaft, die einzelnen Bauteile
jeweils durch eine individuelle Codierung zu kennzeich-
nen und eine automatische Erkennung der jeweiligen
Bauteilcodierung durch die Schneidmaschine vorzuse-
hen, damit der Bediener der Schneidmaschine gewarnt
werden kann, falls er ein Bauteil montiert oder montiert
hat, welches nicht zur Ausfihrung des ausgewahlten
Schneidprogramms vorgesehen ist.

[0010] Mittels der Codierung, die eine binadre Codie-
rung sein kann und/oder einen Strich-, Farb- oder Zah-
lencode umfassen kann, kann beispielsweise die Bau-
teilnummer des jeweiligen Bauteils an die Prozesssteue-
rung Ubergeben werden. Die auf diese Weise ermittelten
Bauteilnummern werden mit den in Verbindung mit dem
ausgewahlten Schneidprogramm abgespeicherten er-
forderlichen Bauteilnummern verglichen. Bei einer Ab-
weichung einer tatsachlich ermittelten Bauteilnummer
von einer durch das Schneidprogramm erwarteten Bau-
teilnummer kann eine optische und/oder akustische Feh-
lermeldung ausgegeben werden, damit der Maschinen-
bediener reagieren und den Fehler beheben, d.h. das
korrekte Bauteil montieren kann.

[0011] Vorteilhafterweise ist die Codierung an einer
AuRenseite eines Bauteils angebracht und/oder in einem
mit dem Bauteil verbundenen RFID-Chip gespeichert.
[0012] Das Detektionsmittel kann ein zentral an der
Vorrichtung angeordnetes Lesegerat oder mehrere, ins-
besondere an den jeweiligen Einbauorten der Bauteile
angeordnete, Lesegerate umfassen.

[0013] ErfindungsgemaR ist ein mit der Prozessteue-
rung verbundenes Stellungs- bzw. Einstellungserfas-
sungsmittel vorgesehen, durch welches die Stellung und/
oder Einstellung mindestens eines einstellbaren Bau-
teils, bei welchem es sich um eines der montierbaren
Bauteile oder um ein anderes Bauteil handeln kann, er-
fassbar ist. Auf diese Weise kann Uberprift werden, ob
sich das Bauteil in einer durch das ausgewahite Schneid-
programm vorgegebenen Stellung und/oder Einstellung
befindet. Ist dies nicht der Fall, so kann eine Fehlermel-
dung an den Bediener der Schneidmaschine ausgege-
ben werden, damit dieser die Stellung und/oder Einstel-
lung des Bauteils entsprechend korrigieren kann. Alter-
nativ oder zuséatzlich kann die Schneidmaschine so aus-
gebildet sein, dass eine durch das ausgewahlte Schneid-
programm vorgegebene korrekte Einstellung des Bau-
teils unter Berucksichtigung der durch das Stellungs-
bzw. Einstellungserfassungsmittel erfassten tatsachli-
chen Einstellung automatisch vorgenommen wird. In bei-
den Fallen tragt das Stellungs- bzw. Einstellungserfas-
sungsmittel zu einer weiteren Vereinfachung der Bedie-
nung und zu einer weiteren Vermeidung von Fehlbedie-
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nungen der Schneidmaschine bei.

[0014] Eine noch einfachere Bedienung der Schneid-
maschine bzw. noch bessere Vermeidung einer Fehlbe-
dienung lasst sich dadurch erreichen, dass zuséatzlich die
Beschaffenheit des aufzuschneidenden Lebensmittel-
produkts automatisch berticksichtigt wird.

[0015] Zu diesem Zweck kann eine mit der Prozess-
steuerung verbundene Produktvermessungseinrichtung
zur Ermittlung schneidprozessrelevanter Eigenschaften
des aufzuschneidenden Lebensmittelprodukts vorgese-
hen sein. Dies ermdglicht es der Prozesssteuerung,
durch das Schneidprogramm vorgegebene Schneidpa-
rameter, insbesondere Stellungen und/oder Einstellun-
gen der in oder an der Vorrichtung montierbaren Bautei-
le, in Abhangigkeit von den ermittelten Produkteigen-
schaften automatisch zu modifizieren, um den Schneid-
prozess zu optimieren.

[0016] Beispielsweise kénnen Lebensmittelprodukte,
die der Maschine zugefiihrt werden, hinsichtlich ihrer du-
Reren Dimensionen vermessen werden, umdie Schneid-
maschine automatisch in Abhangigkeit von den ermittel-
ten Produktdimensionen optimal einzustellen. Die Ver-
messung des Lebensmittelsprodukts kann beispielswei-
se mittels eines Scanners, einer Lichtschranke, eines Ka-
merasystems und/oder einer Waage erfolgen. Je nach
Messergebnis kann unter Umsténden die Schneidposi-
tion nachzuregeln sein, um ein optimales Schneid- und
Ablageergebnis zu erzielen.

[0017] Voroder wahrend des Schneidprozesses kann
aulBerdem z.B. die Produkttemperatur ermittelt werden,
beispielsweise mittels eines Infrarotthermometers oder
mittels eines in einem Produkthalter angeordneten Ther-
mometers. Dies ermdglicht es, die Schneidmaschine
auch in Abhangigkeit von der ermittelten Produkttempe-
ratur automatisch so einzustellen, dass ein optimales
Schneid- und Ablageergebnis gewahrleistet ist.

[0018] Alternativ oder zusatzlich zu der Produktver-
messungseinrichtung kann ferner eine mit der Prozess-
steuerung verbundene Prozessresultat-Uberwachungs-
einrichtung zum Uberwachen des Schneidprozessresul-
tats vorgesehen sein. Die aufgeschnittenen Produkt-
scheiben kdnnen beispielsweise durch ein Kamerasy-
stem erfasst werden. Durch eine geeignete Auswertung
der aufgenommenen Bilder lassen sich Fehlstellen er-
kennen. Wenn beispielsweise die Ablage wellig ist oder
Produktscheiben immer wieder umklappen, sind dies
Fehler, die entweder durch geanderte Maschineneinstel-
lungen kompensiert oder durch entsprechende Fehler-
meldungen zur Anzeige gebracht werden kénnen, da un-
ter Umstanden eine zu hohe Produkttemperatur zu nicht
mehr korrigierbaren Fehlern fiihrt.

[0019] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum
Aufschneiden eines Lebensmittelprodukts, welches sich
insbesondere mit Hilfe der voranstehend diskutierten
Vorrichtung und unter Erreichung entsprechender Vor-
teile durchfiihren lassen.

[0020] Nachfolgend wird die Erfindung rein beispiel-
haft anhand einer vorteilhaften Ausfiihrungsform unter
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Bezugnahme auf die beigefligte Zeichnung beschrieben.
[0021] Die einzige Figur zeigt eine schematische Dar-
stellung einer erfindungsgemafen Vorrichtung zum Auf-
schneiden eines Lebensmittelprodukts.

[0022] Bei der in der Figur dargestellten Vorrichtung
handeltes sich z.B. umeinen Hochleistungsslicer 10 zum
Aufschneiden eines Lebensmittelprodukts 12, wie z.B.
Wourst, Kése oder dergleichen.

[0023] Die Schneidmaschine 10 umfasstinan sich be-
kannter Weise eine Vielzahl von Produkt flilhrenden oder
Produkt berlihrenden auswechselbaren und/oder ein-
stellbaren Maschinenbauteilen, von denen das Schneid-
messer 14, die Schneidkante 16, der Produkthalter 18
und der Produktniederhalter 20 beispielhaft genannt sei-
en.

[0024] Die Schneidmaschine 10 weist ferner eine Pro-
zesssteuerung 22 auf, in der mindestens ein Schneid-
programm abgelegt ist, gemaR dem das Lebensmittel-
produkt 12 aufzuschneiden ist. Typischerweise sind in
der Prozesssteuerung 22 mehrere Schneidprogramme
enthalten, unter denen ein Bediener der Schneidmaschi-
ne 10 je nach Art des aufzuschneidenden Lebensmittel-
produkts 12 und/oder des angestrebten Aufschneidere-
sultats auswahlen kann.

[0025] Die Schneidprogramme enthalten jeweils eine
Information Uber die fir den gewiinschten Schneidpro-
zess zu verwendende Maschinenausristung 24, d.h. die
fur den gewtlinschten Schneidprozess zu montierenden
Maschinenbauteile 14-20, sowie eine Information Uber
die Soll-Stellungen und/oder Soll-Einstellungen dieser
Maschinenbauteile 14-20.

[0026] Wie in der Figur dargestellt ist, kann die Ma-
schinenausristung 24 von Schneidprogramm zu
Schneidprogramm variieren. Beispielsweise kann zum
Aufschneiden eines ersten Lebensmittelprodukts 12 eine
erste Maschinenausristung 24 mit einem ersten
Schneidmesser 14, einer ersten Schneidkante 16, einem
ersten Produkthalter 18, einem ersten Produktniederhal-
ter 20 und entsprechenden ersten Soll-Stellungen bzw.
Soll-Einstellungen vorgesehen sein, wahrend das Auf-
schneiden eines zweiten Lebensmittelprodukts 12’ eine
zweite Maschinenausristung 24’ mit einem zweiten
Schneidmesser, einer zweiten Schneidkante 16’, einem
zweiten Produkthalter 18’, einem zweiten Produktnieder-
halter 20’ und entsprechenden zweiten Soll-Stellungen
bzw. Soll-Einstellungen erfordern kann. Entsprechend
kann ein drittes Schneidprogramm zum Aufschneiden ei-
nes dritten Lebensmittelprodukts 12" eine dritte Maschi-
nenausriistung 24" miteinemdritten Schneidmesser 14",
einer dritten Schneidkante 16", einem dritten Produkthal-
ter 18", einem dritten Produktniederhalter 20" und ent-
sprechenden dritten Soll-Stellungen bzw. Soll-Einstel-
lungen vorsehen.

[0027] Im Betrieb wahlt der Bediener der Schneidma-
schine in Abhangigkeit von dem aufzuschneidenden Le-
bensmittelprodukt 12 und/oder in Abhangigkeit von dem
gewulnschten Schneidresultat ein geeignetes Schneid-
programm aus. Entsprechend den Vorgaben des ausge-
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wahlten Schneidprogramms konfiguriert der Bediener
die Schneidmaschine 10, indem er die erforderlichen Ma-
schinenbauteile 14-20 montiert bzw. einstellt.

[0028] Die auswechselbaren und durch den Bediener
gemal dem Schneidprogramm zu montierenden Ma-
schinenbauteile 14-20 sind jeweils mit einer individuellen
Codierung versehen, welche eine eindeutige Identifizie-
rung der Maschinenbauteile ermdglicht. Im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel werden die Codierungen durch
RFID-Chips bereitgestellt, welche an den Maschinen-
bauteilen 14-20 angebracht oder in diese eingebettet
sind. Alternativ oder zusatzlich kénnen die Codierungen
auch durch Farbcodes, Strichcodes oder andere Arten
von bindren Codierungen gebildet sein.

[0029] Die Schneidmaschine 10 verfugt Gber ein mit
der Prozesssteuerung 22 gekoppeltes Detektionsmittel
26, durch welches die Codierungen der montierten Ma-
schinenbauteile 14-20 ermittelbar sind. Das Detektions-
mittel 26 kann zu diesem Zweck ein zentral an der
Schneidmaschine angeordnetes Lesegerat oder mehre-
re, jeweils am Einbauort der Maschinenbauteile 14-20
angeordnete Lesegerate umfassen.

[0030] Um zu ermitteln, ob der Bediener die richtigen,
d.h. die von dem ausgewahlten Schneidprogramm vor-
gegebenen, Maschinenbauteile 14-20 montiert hat, wer-
den die durch das Detektionsmittel 26 erfassten Codie-
rungen mitdenin Verbindung mitdem Schneidprogramm
hinterlegten Codierungen abgeglichen. Ermittelt die Pro-
zesssteuerung 22 eine Abweichung zwischen den durch
das Detektionsmittel 26 erfassten Codierungen und den
zu dem ausgewahlten Schneidprogramm gehérigen Co-
dierungen, so gibt die Prozesssteuerung 22 iber ein aku-
stisches und/oder optisches Ausgabemittel 28 eine ent-
sprechende Warnung an den Bediener aus, damit dieser
ein irrtimlich montiertes Maschinenbauteil durch ein kor-
rektes Maschinenbauteil ersetzen kann. Auf diese Weise
kénnen Fehlbedienungen der Schneidmaschine 10 ver-
mieden werden.

[0031] Zusatzlich zu dem Detektionsmittel 26 kann die
Schneidmaschine 10 ein mit der Prozesssteuerung 22
verbundenes Stellungs- bzw. Einstellungserfassungs-
mittel 30 aufweisen, mit dessen Hilfe ermittelbar ist, ob
ein einstellbares Maschinenbauteil entsprechend den
Vorgaben des ausgewahlten Schneidprogramms korrekt
eingestellt wurde. Bei dem einstellbaren Maschinenbau-
teil kann es sich um eines der zu montierenden Maschi-
nenbauteile 14-20 oder um ein anderes, nicht auszu-
wechselndes Maschinenbauteil handeln.

[0032] Ergibt ein Vergleich der durch das Stellungs-
bzw. Einstellungserfassungsmittel 30 ermittelten Einstel-
lung eines Maschinenbauteils mit der durch das ausge-
wahlte Schneidprogramm vorgegebenen Einstellung ei-
ne Abweichung von Ist- und Soll-Wert, so gibt die Pro-
zesssteuerung 22 auch hier ein entsprechendes opti-
sches und/oder akustisches Warnsignal tUber das Aus-
gabemittel 28 an den Bediener aus, damit dieser die Ein-
stellung des betreffenden Maschinenbauteils auf den
durch das Schneidprogramm vorgegebenen Wert korri-
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gieren kann. Somit tragt auch das Stellungs- bzw. Ein-
stellungserfassungsmittel 30 zu einer Vermeidung von
Fehlbedienungen der Schneidmaschine 10 bei.

[0033] Wie der Figur zu entnehmen ist, umfasst die
Schneidmaschine 10 eine der eigentlichen Schneidein-
heit 32 vorgelagerte Produktvermessungseinrichtung
34, welche von dem aufzuschneidenden Lebensmittel-
produkt 12 auf seinem Weg zur Schneideinheit 32 durch-
laufen wird. Die Produktvermessungseinrichtung 34
dient zur Ermittlung schneidprozessrelevanter Produkt-
eigenschaften des Lebensmittelprodukts 12 und kann
beispielsweise einen Scanner, z.B. Laserscanner, und/
oder eine Lichtschranke aufweisen, um den Querschnitt
und/oder die Lange des Lebensmittelprodukts 12 zu er-
mitteln. Des Weiteren kann ein Thermometer, beispiels-
weise ein Infrarotthermometer, zur Ermittlung der Tem-
peratur des Lebensmittelprodukts 12 vorgesehen sein.
[0034] Die durch die Prozessvermessungseinrichtung
34 ermittelten Daten werden an die Prozesssteuerung
22 Ubermittelt, in welcher Uberprift wird, ob die ermittel-
ten tatsachlichen Produkteigenschaften signifikant von
gemal dem ausgewahlten Schneidprogramm erwarte-
ten Produkteigenschaften abweichen.

[0035] Istdies der Fall, so kbnnen durch das Schneid-
programm vorgegebene Schneidparameter zur Beibe-
haltung eines gewiinschten Schneidresultats unter Um-
stédnden entsprechend angepasst oder modifiziert wer-
den. Sind die Abweichungen der Produkteigenschaften
des aufzuschneidenden Lebensmittelprodukts 12 von
den durch das Schneidprogramm erwarteten Produktei-
genschaften jedoch so gravierend, dass das Schneid-
programm nicht durch eine Anpassung der Schneidpa-
rameter darauf reagieren kann, so veranlasst die Pro-
zesssteuerung 22 einen Abbruch des Verarbeitungspro-
zesses.

[0036] Wie der Figur ferner zu entnehmen ist, ist der
Schneideinheit 32 eine mitder Prozesssteuerung 22 ver-
bundene Prozessresultat-Uberwachungseinrichtung 36
nachgelagert, die der Uberwachung des Ergebnisses
des Aufschneidprozesses dient. Bei der Uberwachungs-
einrichtung 36 kann es sich um ein Kamerasystem han-
deln, wobei entweder in der Uberwachungseinrichtung
36 selbst oder in der mit dieser verbundenen Prozess-
steuerung 22 eine Auswertung der durch das Kamera-
system aufgenommenen Bilder erfolgt, welche dazu
dient, Fehler zu erkennen.

[0037] Wenn beispielsweise die Ablage der abge-
trennten Produktscheiben wellig ist oder umgelegte Pro-
duktscheiben immer wieder aufklappen, sind dies Fehler,
die unter Umstanden durch eine Anderung entsprechen-
der Schneidparameter bzw. Maschineneinstellungen
durch die Prozesssteuerung 22 behoben werden kon-
nen. Andernfalls kénnen die Fehler durch eine entspre-
chende Fehlermeldung Uber das Ausgabemittel 28 zur
Anzeige gebracht werden und/oder zu einem Abbruch
des Verarbeitungsprozesses flhren, beispielsweise
wenn eine zu hohe Produkttemperatur zu nicht mehr kor-
rigierbaren Fehlern fuhrt.



[0038]

7 EP 2 241 420 B1 8

Im Ergebnis tragen also sowohl die durch das

Detektionsmittel 26 erfassbaren Codierungen auswech-
selbarer Maschinenbauteile 14-20, als auch das Stel-
lungs- bzw. Einstellungserfassungsmittel 30, die Pro-
duktvermessungseinrichtung 34 und die Prozessresul-
tat-Uberwachungseinrichtung 36 dazu bei, dass Fehlbe-
dienungen der Schneidmaschine 10 weitgehend ausge-
schlossen sind und die Schneidmaschine 10 auf produkt-
bezogene Fehler und Stérungen mdglichst selbstandig
reagieren kann.

Bezugszeichenliste

[0039]

10  Schneidmaschine

12  Lebensmittelprodukt

14  Schneidmesser

16 Schneidkante

18  Produkthalter

20  Produktniederhalter

22  Prozesssteuerung

24  Maschinenausristung

26  Detektionsmittel

28  Ausgabemittel

30  Stellungs- bzw. Einstellungserfassungsmittel
32  Schneideinheit

34  Produktvermessungseinrichtung

36  Prozessresultat-Uberwachungseinrichtung
Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10), insbesondere Hochleistungsslicer,

zum Aufschneiden eines Lebensmittelprodukts (12)
gemal einem aus mehreren in einer Prozesssteue-
rung (22) der Vorrichtung (10) abgelegten Schneid-
programmen ausgewahlten Schneidprogramm,
wobei die Vorrichtung (10) unterschiedliche Maschi-
nenausristungen (24) mit jeweils mehreren aus-
wechselbaren Maschinenbauteilen (14-20) umfasst,
die je nach Schneidprogramm zu montieren und ein-
zustellen sind, und

wobei die Prozesssteuerung (22) mit einem Stel-
lungs- bzw. Einstellungserfassungsmittel (30) zur
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Erfassung der Stellung und/oder Einstellung der
auswechselbaren Maschinenbauteile (14-20) ver-
bunden ist, um zu ermitteln, ob sich die auswechsel-
baren Maschinenbauteile (14-20) in einer mit dem
ausgewahlten Schneidprogramm Ubereinstimmen-
den Stellung bzw. Einstellung befinden.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

in oder an der Vorrichtung (10) montierbare Bauteile
(14-20) jeweils eine das Bauteil eindeutig identifizie-
rende Codierung aufweisen und dass ein Detekti-
onsmittel (26) zum Detektieren der Codierung eines
in oder an der Vorrichtung (10) montierten Bauteils
(14-20) vorgesehen ist, welches mit der Prozess-
steuerung (22) verbunden ist, mittels der aus der de-
tektierten Codierung ermittelbar ist, ob das Bauteil
(14-20) in Ubereinstimmung mit dem ausgewahlten
Schneidprogramm montiert wurde.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Codierung eine bindre Codierung ist und/oder
einen Strich-, Farb- oder Zahlencode umfasst und
insbesondere eine Information Giber die Bauteilnum-
mer des Bauteils (14-20) enthalt.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Codierung an einer Aufenseite des Bauteils
(14-20) angebracht ist und/oder in einem mit dem
Bauteil (14-20) verbundenen RFID-Chip gespei-
chert ist.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Detektionsmittel (26) ein zentral an der Vorrich-
tung (10) angeordnetes Lesegerat oder mehrere,
insbesondere an den jeweiligen Einbauorten der
Bauteile (14-20) angeordnete Lesegerate umfasst.

Vorrichtung (10) nach einem der vorherigen Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bauteile verschiedenartige Schneidmesser (14),
Schneidkanten (16), Produkthalter (18) und/oder
Produktniederhalter (20) umfassen.

Vorrichtung (10) nach einem der vorherigen Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine mitder Prozesssteuerung (22) verbundene Pro-
duktvermessungseinrichtung (34) zur Ermittlung
schneidprozessrelevanter  Produkteigenschaften
des Lebensmittelprodukts (12) vorgesehen ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorherigen Anspri-
che,
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dadurch gekennzeichnet, dass

eine mitder Prozesssteuerung (22) verbundene Pro-
zessresultat-Uberwachungseinrichtung (36), insbe-
sondere ein Kamerasystem, zur Uberwachung des
Schneidprozessresultats vorgesehen ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

durch das Schneidprogramm  vorgegebene
Schneidparameter, insbesondere Stellungen und/
oder Einstellungen der in oder an der Vorrichtung
(10) montierbaren Bauteile (14-20), in Abhangigkeit
von den ermittelten schneidprozessrelevanten Pro-
dukteigenschaften und/oder in Abhéangigkeit von
dem Giberwachten Schneidprozessresultat durch die
Prozesssteuerung (22) automatisch modifizierbar
sind.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Produktvermessungseinrichtung (34) einen
Scanner, eine Lichtschranke, ein Kamerasystern, ei-
ne Waage und/oder ein Thermometer, z.B. ein In-
frarotthermometer, umfasst.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Produkteigenschaften Querschnitt, Lange, Ge-
wicht und/oder Temperatur des Produkts (12) um-
fassen.

Vorrichtung (10) nach einem der vorherigen Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Ausgabemittel (28) vorgesehenist, um eine Feh-
lermeldung anzuzeigen, wenn ein montiertes Bauteil
(14-20) nicht zur Verwendung mit dem ausgewahl-
ten Schneidprogramm vorgesehen ist, sich ein Bau-
teil (14-20) nichtin einer mit dem Schneidprogramm
Ubereinstimmenden Stellung befindet und/oder kei-
ne mit dem Schneidprogramm Ubereinstimmende
Einstellung aufweist, eine ermittelte Produkteigen-
schaft nicht mit einer durch das Schneidprogramm
erwarteten Produkteigenschaft Gbereinstimmt und/
oder ein uberwachtes Prozessresultat nicht mit ei-
nem durch das Schneidprogramm erwarteten Pro-
zessresultat Ubereinstimmt.

Vorrichtung (10) nach einem der vorherigen Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine durch das ausgewahlte Schneidprogramm vor-
gegebene korrekte Stellung bzw. Einstellung eines
Bauteils (14-20) unter Berlcksichtigung der durch
das Stellungs- bzw. Einstellungserfassungsmittel
(30) erfassten tatsachlichen Stellung bzw. Einstel-
lung automatisch vorgenommen wird.
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14. Verfahren zum Aufschneiden eines Lebensmittel-

produkts (12) gemaR einem ausgewahlten Schneid-
programm mittels einer Vorrichtung (10), insbeson-
dere nach einem der vorherigen Anspriiche, welche
eine Prozesssteuerung (22) mit mehreren darin ab-
gelegten Schneidprogrammen und unterschiedliche
Maschinenausriistungen (24) mit jeweils mehreren
auswechselbaren Maschinenbauteilen (14-20) um-
fasst, die je nach Schneidprogramm zu montieren
und einzustellen sind, bei welchem Verfahren

ein Schneidprogramm ausgewahlt wird,

eine Maschinenausristung (24) in Abhangigkeit von
dem ausgewahlten Schneidprogramm montiert wird
und

mittels eines Stellungs- bzw. Einstellungserfas-
sungsmittels (30) ermittelt wird, ob sich die montier-
ten Bauteile (14-20) in einer mit dem ausgewahlten
Schneidprogramm Ubereinstimmenden Stellung be-
finden und/oder eine mit dem Schneidprogramm
Ubereinstimmende Einstellung aufweisen.

Claims

An apparatus (10), in particular a high-performance
slicer, for slicing a food product (12) in accordance
with a cutting program selected from a plurality of
cutting programs stored in a process control (22) of
the apparatus (10),

wherein the apparatus (10) includes different ma-
chine equipment (24) with a respective plurality of
exchangeable machine components (14-20) which
are each to be assembled and to be set in depend-
ence on the cutting program; and

wherein the process control (22) is connected to a
position and/or setting detection means (30) for de-
tecting the position and/or setting of the exchange-
able machine components (14-20) to determine
whether the exchangeable machine components
(14-20) are in a position or setting matching the se-
lected cutting program.

An apparatus (10) in accordance with claim 1,
characterised in that

components (14-20) which can be installed in or at
the apparatus (10) each have a code unambiguously
identifying the component; and in that a detection
means (26) for the detection of the code of a com-
ponent (14-20) installed in or at the apparatus (10)
is provided which is connected to the process control
(22) by means of which it can be determined from
the detected code whether the component (14-20)
was installed in agreement with the selected cutting
program.

An apparatus (10) in accordance with claim 2,
characterised in that
the code is a binary code and/or includes a barcode,
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a colour code or a numeric code and in particular
includes information on the component number of
the component (14-20).

Anapparatus (10) in accordance with claim 2 or claim
3,

characterised in that

the code is applied to an outer side of the component
(14-20) and/or is stored in an RFID chip connected
to the component (14-20).

An apparatus (10) in accordance with any one of the
claims 2 to 4,

characterised in that

the detection means (26) includes a reading unit ar-
ranged centrally at the apparatus (10) or a plurality
of reading units, in particular arranged at the respec-
tive installation sites of the components (14-20).

An apparatus (10) in accordance with any one of the
preceding claims,

characterised in that

the components include different kinds of cutting
blades (14), cutting edges (16), product holders (18)
and/or product holding-down devices (20).

An apparatus (10) in accordance with any one of the
preceding claims,

characterised in that

a product measurement device (34) connected to
the process control (22) is provided for the determi-
nation of product properties of the food product (12)
relevant to the cutting process.

An apparatus (10) in accordance with any one of the
preceding claims,

characterised in that

a process result monitoring device (36), in particular
a camera system, connected to the process control
(22), is provided forthe monitoring of the cutting proc-
ess result.

Anapparatus (10) in accordance with claim 7 or claim
8,

characterised in that

cutting parameters preset by the cutting program, in
particular positions and/ or settings of the compo-
nents (14-20) which can be installed in or at the ap-
paratus (10), can be automatically modified by the
process control (22) in dependence on the deter-
mined product properties relevant to the cutting proc-
ess and/or in dependence on the monitored cutting
process result.

An apparatus (10) in accordance with claim 7,
characterised in that

the product measurement device (34) includes a
scanner, a light barrier, a camera system, scales
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and/or a thermometer, e.g. aninfrared thermometer.

An apparatus (10) in accordance with claim 7,
characterised in that

the product properties include the cross-section,
length, weight and/or temperature of the product
(12).

An apparatus (10) in accordance with any one of the
preceding claims,

characterised in that

an output means (28) is provided to display an error
message when an installed component (14-20) is
not provided for use with the selected cutting pro-
gram, when a component (14-20) is not located in a
position matching the cutting program and/or does
not have a setting matching the cutting program,
when a determined product property does not match
a product property expected by the cutting program
and/or when a monitored process result does not
match a process result expected by the cutting pro-
gram.

An apparatus (10) in accordance with any one of the
preceding claims,

characterised in that

a correct position or setting of a component (14-20)
preset by the selected cutting program is carried out
automatically while taking account of the actual po-
sition or setting detected by the position and/or set-
ting detection means (30).

A method of slicing a food product (12) inaccordance
with a selected cutting program by means of an ap-
paratus (10), in particular in accordance with any one
of the preceding claims, which includes a process
control (22) having a plurality of cutting programs
stored therein and which includes different machine
equipment (24) each having a plurality of exchange-
able machine components (14-20) which are to be
installed and set in dependence on the cutting pro-
gram, in which method

a cutting program is selected;

a piece of machine equipment (24) is installed in de-
pendence on the selected cutting program; and
itis determined by means of a position and/or setting
detection means (30) whether the installed compo-
nents (14-20) are in a position matching the selected
cutting program and/or have a setting matching the
cutting program.

Revendications

Appareil (10), en particulier trancheuse a haute vi-
tesse, pourtrancherun produit alimentaire (12) selon
un programme de coupe choisi parmi plusieurs pro-
grammes de coupe mémorisés dans une commande
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de fonctionnement (22) de I'appareil (10),

dans lequel I'appareil (10) inclut différents équipe-
ments de machine (24) avec respectivement plu-
sieurs composants de machine interchangeables
(14-20) qui doivent étre montés et réglés selon le
programme de coupe, et

dans lequel la commande de fonctionnement (22)
est reliée a des moyens de détection de position ou
de réglage (30) pour la détection de la position et/ou
du réglage des composants de machine interchan-
geables (14-20), afin de déterminer si les compo-
sants de machine interchangeables (14-20) se trou-
vent dans une position ou un réglage qui coincide
avec le programme de coupe choisi.

Appareil (10) selon la revendication 1,

caractérisé en ce que des composants (14-20) sus-
ceptibles d’étre montés dans ou sur I'appareil (10)
comportent chacun un codage identifiant le compo-
sant de maniére univoque, et en ce qu’il est prévu
un moyen de détection (26) pour détecter le codage
d’'un composant (14-20) monté dans ou sur I'appareil
(10), ce moyens étant relié a la commande de fonc-
tionnement (22) au moyen de laquelle il est possible
de déterminer a partir du codage détecté si le com-
posant (14-20) a été monté en coincidence avec le
programme de coupe choisi.

Appareil selon la revendication 2,

caractérisé en ce que le codage est un codage bi-
naire et/ou un code a barres, un code coloré ou un
code numérique, et contient en particulier une infor-
mation sur le numéro du composant (14-20).

Appareil (10) selon la revendication 2 ou 3,
caractérisé en ce que le codage est appliqué sur
une face extérieure du composant (14-20) et/ou mé-
morisé dans une puce RFID reliée au composant
(14-20).

Appareil (10) selon l'une des revendications 2 a 4,
caractérisé en ce que le moyen de détection (26)
inclut un appareil de lecture agencé de maniére cen-
trale sur I'appareil (10) ou plusieurs appareils de lec-
ture agencés en particulier aux emplacements de
montage respectifs des composants (14-20).

Appareil (10) selon I'une des revendications précé-
dentes,

caractérisé en ce que les composants incluent des
couteaux de coupe (14), des arétes de coupe (16),
des porte-produits (18) et/ou des organes de main-
tien de produits (20) de types différents.

Appareil (10) selon I'une des revendications précé-
dentes,

caractérisé en ce qu’il est prévu un systéeme de
mesure de produit (34) relié a la commande de fonc-
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tionnement (22) pour déterminer des propriétés du
produit alimentaire (12) qui présentent une pertinen-
ce vis-a-vis du processus de coupe.

Appareil (10) selon 'une des revendications précé-
dentes,

caractérisé en ce qu’il est prévu un systéeme de
surveillance des résultats du processus (36), en par-
ticulier un systeme a caméra, relié a la commande
de fonctionnement (22), pour surveiller le résultat du
processus de coupe.

Appareil (10) selon la revendication 7 ou 8,
caractérisé en ce que des paramétres de coupe
imposés par le programme de coupe, en particulier
des positions et/ou des réglages des composants
(14-20) susceptibles d’étre montés dans ou sur I'ap-
pareil (10), sont modifiables automatiquement par la
commande de fonctionnement (22) en fonction des
propriétés déterminées du produit qui présentent
une pertinence vis-a-vis du processus de coupe
et/ou en fonction du résultat du processus de coupe
surveillé.

Appareil (10) selon la revendication 7,

caractérisé en ce que le systtme de mesure de
produit (34) inclut un scanner, une barriere lumineu-
se, un systeme a caméra, une balance et/ou un ther-
momeétre, par exemple un thermomeétre a infrarouge.

Appareil (10) selon la revendication 7,

caractérisé en ce que les propriétés du produit in-
cluent la section, la longueur, le poids et/ou la tem-
pérature du produit (12).

Appareil (10) selon 'une des revendications précé-
dentes,

caractérisé en ce qu’il est prévu un moyen indica-
teur (28) afin d’indiquer une information d’erreur
quand un composant monté (14-20) n’est pas prévu
pour I'utilisation avec le programme de coupe choisi,
quand un composant (14-20) se trouve dans une
position qui ne coincide pas avec le programme de
coupe et/ou ne présente pas un réglage coincidant
avec le programme de coupe, quand une propriété
du produit ne coincide pas avec une propriété atten-
due par le programme de coupe et/ou quand un ré-
sultat surveillé du processus ne coincide pas avec
un résultat du processus attendu par le programme
de coupe.

Appareil (10) selon 'une des revendications préceé-
dentes,

caractérisé en ce qu’une position ou un réglage
d’'un composant (14-20) correct(e) imposé(e) par le
programme de coupe choisie est exécuté(e) auto-
matiquement en tenant compte de la position ou du
réglage réel(le) détecté(e) par le moyen de détection



14.

15 EP 2 241 420 B1

de position ou de réglage (30).

Procédé pour trancher un produit alimentaire (12)
selon un programme de coupe choisi au moyen d’'un
appareil (10), en particulier selon 'une des revendi-
cations précédentes, qui comprend une commande
de fonctionnement (22) avec plusieurs programmes
de coupe mémorisés dans celle-ci et différents équi-
pements de machine (24) comprenant respective-
ment plusieurs composants de machine interchan-
geables (14-20) qui doivent étre montés et réglés
selon le programme de coupe, procédé dans lequel :

on choisit un programme de coupe,

on monte un équipement de machine (24) en
fonction du programme de coupe choisi, et

on détermine au moyen d’un moyen de détec-
tion de position ou de réglage (30) si les com-
posants montés (14-20) se trouvent dans une
position qui coincide avec le programme de cou-
pe choisi et/ou présentent un réglage qui coin-
cide avec le programme de coupe.
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