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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Schneiden eines Lebensmittelstrangs in Scheiben.
[0002] Darlber hinaus betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung zum Schneiden eines Lebensmittelstrangs in
Scheiben.

Stand der Technik

[0003] Ein Verfahren und eine Vorrichtung der vorge-
nannten Art sind z.B. in der DE 197 13 813 C1 offenbart.
Die bekannte Vorrichtung erlaubt eine kontinuierliche
Einzelstapelbildung aus einem mittels der Schneidein-
richtung erzeugten Scheibenstrom. Dabei wird mittels ei-
ner einzigen als Stapelaufnehmer bezeichneten Zwi-
schenablage ein Teilstapel gebildet, der zur weiteren
Stapelbildung, d.h. zur Vollendung des jeweiligen Sta-
pels, an eine als Portionierband bezeichnete Férderein-
richtung tbergeben wird. Wahrend der Fortflihrung und
Vollendung der Stapelbildung auf dem Portionierband
kann bei der bekannten Vorrichtung bereits eine Riick-
fuhrung des Stapelaufnehmers in eine Position erfolgen,
aus der er erneut zur Bildung eines nachsten Teilstapels
in den Scheibenstrom eingeschossen werden kann.
[0004] Die mit der bekannten Vorrichtung erzielbare
Schneidleistung, d.h. die pro Zeiteinheit abschneidbaren
und auch abtransportierbaren Scheiben bzw. Portionen,
ist nicht zufrieden stellend, da zur Vermeidung von Kol-
lisionen zwischen einem fertigen Scheibenstapel, dem
Stapelaufnehmer und dem Messer Wartezeiten einge-
halten werden missen. Diese Schrift bildet die Grundla-
ge fir die Oberbegriffe der Anspriiche 1 und 10.

[0005] Ein Verfahren und eine Vorrichtung sind bei-
spielsweise aus der US-A-3842698 bekannt. Die Vor-
richtung, wie sie in den Figuren 10 bis 14 der vorgenann-
ten Druckschrift offenbart ist, verfiigt jedoch Uber zwei
Zwischenablagen, die aus entgegengesetzten Richtun-
gen von jeweils einer Wartestellung neben dem Lebens-
mittelstrang-Querschnitt in ihre Aufnahmestellung unter-
halb des Lebensmittelstrangs Uberfihrbar sind. Die zu-
satzlich zu einer Richtung senkrecht zur Vorschubrich-
tung auch in Vorschubrichtung verschiebbar gelagerten
Zwischenablagen werden bei dem bekannten Verfahren
dazu genutzt, jeweils eine vollstandige Portion der ab-
geschnittenen Scheiben in vertikal Ubereinander gesta-
pelter Form aufzunehmen, um diese sodann unter Zwi-
schenschaltung eines Ubergabeelements auf eine For-
dereinrichtung, umfassend eine Mehrzahl umlaufender
Riemchen, zu (ibergeben. Das Ubergabeelement tritt
von der dem Lebensmittelstrang abgewandten Untersei-
te der Fordereinrichtungin Zwischenrdume zwischen be-
nachbarten Riemchen ein und durchdringt gleichfalls
Zwischenrdume in den gabelférmigen Zwischenabla-
gen, um auf diese Weise an die Unterseite der gebildeten
Portion heran gelangen und diese abstitzend tUberneh-
men zu kénnen.

[0006] Die zwei Zwischenablagen werden eingesetzt,
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um den Vorschub des Lebensmittelstrangs kontinuier-
lich, das hei’t ohne Unterbrechungen, bei der Abfuhr
fertiger Portionen durchfiihren zu kénnen. Wahrend eine
Portion sich noch auf der einen Zwischenablage befindet
bzw. gerade von dem Ubergabeelement ibernommen
wird, befindet sich die andere Zwischenablage bereits in
einer Wartestellung bzw. einer unter den Querschnitt des
Lebensmittelstrangs verschobenen Aufnahmestellung,
so dass der Schneidvorgang ohne Unterbrechung fort-
gefiihrt werden kann.

[0007] Dies bringt nicht nur Vorteile in Bezug auf die
Schneidleistung, die aufgrund der Kontinuitat des
Schneidvorgangs entsprechend hoch ist, sondern ver-
meidet auch eine grundséatzlich kritische Unterbrechung
des Vorschubs. Schwankungen in der Vorschubge-
schwindigkeit, insbesondere ein kurzzeitiges Abstoppen
des Lebensmittelstrangs flihren namlich insbesondere
bei weicheren und verformbaren Lebensmitteln (z. B.
Fleischwurst, Leberkase, Bierschinken, Kase, o. 4.) auf-
grund des Schwingungsverhaltens im Bereich des Vor-
schubs zu Problemen. Aufgrund von Kaliberdiisen kurz
oberhalb des Messers ist der Vorschub des Lebensmit-
telstrags stark reibungsbehaftet. Hinzu kommt der soge-
nannte "Slip-Stick-Effekt", d. h. bei Uberschreitung einer
bestimmten Vorschubkraft kommt es zu einem plétzli-
chen "Losbrechen", d. h. ruckartigem Vorschieben, des
Lebensmittelstrangs. Aufgrund der hohen Dynamik
samtlicher Bewegungen, fiihren somit Longitudinal-
Schwingungen am messerseitigen Ende des Guts-
strangs dazu, dass trotz eines gewollten Stopps der Le-
bensmittelstrang ein geringes Mal} unterhalb der Mes-
serebene vorsteht, was zum Abschneiden kleiner Le-
bensmittelstiickchen ("Schnippeleffekt") fiihrt. Insbeson-
dere bei Selbstbedienungsverpackungen in Verpak-
kungsmaterial aus Klarsichtfolie werden derartige Schei-
benbruchstlcke als erheblicher optischer Mangel nicht
akzeptiert. Die Gewahrleistung eines kontinuierlichen
unterbrechungsfreien Vorschubs ist daher eine wesent-
liche Voraussetzung fiir die Erzielung hoher Schneidlei-
stungen sowie vor allem auch einer erstklassigen
Schnittqualitat in Bezug auf die stets gleiche Geometrie
der abgeschnittenen Scheiben.

[0008] Wahrend letztgenanntes Problem somit bei
dem Verfahren gemaR der US-A-842698 gelost ist, ist
der konstruktive Aufwand bei genanntem Stand der
Technik hoch und die Steuerungsalgorithmen zur Steue-
rung der Bewegungsablaufe der vielen Vorrichtungs-
komponenten kompliziert.

Aufgabe

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Schneiden eines Le-
bensmittels in Scheiben vorzuschlagen, bei dem der sich
mit méglichst geringem konstruktivem Aufwand eine hohe
Schneidleistung und eine hohe Geometriegenauigkeit der
abgeschnittenen Scheiben sowie der daraus gebildeten
Portionen (Stapel, Schindel) realisieren lassen.
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Lésung

[0010] In verfahrenstechnischer Hinsicht wird die vor-
genannte Aufgabe, ausgehend von einem Verfahren der
eingangs beschriebenen Art, dadurch geldst, dass das
Messer einerseits und jede Zwischenablage anderer-
seits auf entgegen gesetzten Seiten des Lebensmittel-
strangs in dessen Querschnitt eintreten.

[0011] In Unterscheidung zu der Vorrichtung geman
der DE 197 13 813 C1 wird somit die Richtung des Ein-
schielBens der Zwischenablage um 180° gedreht, d.h.
von ihrer Richtung her genau umgekehrt. Dies hat den
groRen Vorteil, dass der Messerantrieb einerseits und
der Antrieb der Zwischenablage andererseits auf gegen-
Uber liegenden Seiten des Lebensmittelstrangs angeord-
net werden konnen. Die Raumsituation wird hierdurch
entzerrt.

[0012] Dariber hinaus lasst sich die Schneidleistung
durch die erfindungsgeméafRen Bewegungsrichtungen
der genannten Komponenten deshalb steigern, weil bei
der Vorrichtung gemaR der DE 197 13 813 C1 die Zwi-
schenablagegabel bereits vollstédndig ihre Aufnahmepo-
sition erreicht haben muss, bevor das Messer in einem
nachsten Schritt mitdem Abtrennen einer neuen Scheibe
beginnt. Insbesondere besteht bei der DE 197 13 813
C1 im anderen Fall die Gefahr, dass ein bereits abge-
schnittener Teil einer im Entstehen begriffenen Scheibe
schwerkraftbedingt nach unten herabhangt und somit in
den Bewegungsquerschnitt der Zwischenablage geraten
wirde, was zu einem Umklappen des herabhdngenden
Teils der ansonsten noch mit dem Lebensmittelstrang
verbundenen Scheibe flihren wirde. Dies wirde zu einer
aulerst unregelmaBigen Stapelbildung und einem zwin-
genden Verwerfen einer solchermallen missgebildeten
Portion fiihren. Es ist also nach dem erfindungsgemafRen
Verfahren méglich, die Zwischenablage erst zu einem
spateren Zeitpunkt in den Querschnitt des Lebensmittel-
strangs einzuschielen, wodurch Zeit gewonnen wird und
die Schneidfrequenz der Schneideinrichtung gesteigert
werden kann.

[0013] Gegeniiber der UA-A-3846698 erlaubt der Ver-
zicht auf die von der "falschen" bzw. "ungiinstigen" Seite
her in den Querschnitt des Lebensmittelstrangs einge-
schossene Zwischenablage eine Beschleunigung des
Ablaufs und eine Erhéhung der Schneidleistung.
[0014] Das erfindungsgemafle Verfahren verzichtet
daruber hinaus vorzugsweise auf das aus dem Stand der
Technik in Form der US-A-3846698 bekannte Uberga-
beelement und reduziert daher den Aufwand bei der Her-
stellung nicht unerheblich. Es wird aber nicht nur der kon-
struktive Aufwand minimiert, sondern die Erfindung ver-
einfacht auch die Steuerung bei der vorrichtungstechni-
schen Umsetzung des neuen Verfahrens, da die kompli-
zierte Abstimmung zwischen Zwischenablage und Uber-
gabeelement einerseits und Ubergabeelement und For-
dereinrichtung andererseits reduziert wird auf eine Ab-
stimmung zwischen Zwischenablage und Forde-
relement.
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[0015] Durch die Ubergabe der unvollendeten Portion
von der mindestens einen Zwischenablage an die For-
dereinrichtung und das Austragen der vollendeten Por-
tion nach Hinzufligen mindestens einer weiteren Scheibe
auf die Fordereinrichtung, erfolgt die Erzeugung einer
fertigen Portion somitin zwei Phasen, namlich einer Pha-
se, in der (zunachst) die Zwischenablage als Stlitzorgan
fur die im Entstehen begriffene Portion dient. Nach einer
gewissen Zeit, das heil’t der Erzeugung einer gewissen
Anzahl von Scheiben der aktuell im Entstehen begriffe-
nen Portion, wird diese bei laufendem Schneidvorgang,
das heildt, insbesondere auch bei unverandert fortge-
setztem Vorschub und unverénderter Rotation des Mes-
sers auf die Fordereinrichtung lGibergeben, was deshalb
unkritisch ist, weil die Ablage, das heillt Hinzufiigung,
weiterer Scheiben auf der Oberseite der Portion erfolgt,
wohingegen der Wechsel in der Abstiitzung von der Zwi-
schenablage zu der Fordereinrichtung auf der Unterseite
stattfindet und daher so gestaltet werden kann, dass er
keinerlei Stérungen auf der Oberseite der entstehenden
Portion bewirkt.

[0016] Auch durch die vorgenannte Weiterbildung des
erfindungsgemaRen Verfahrens wird der apparative Auf-
wand ebenso reduziert wie die Anforderungen an die
Steuerung, da im Vergleich mit der US-A-3842698 wie-
derum auf ein dort vorhandenes Bauteil verzichtet wer-
den kann, ndmlich die zweite Zwischenablage. Dadurch
dass bei dem erfindungsgeméa-fen Verfahren die Zwi-
schenablage wahrend des Erzeugens einer Portion, das
heifl3t vor deren Vollendung, frei wird, das heif3t fiir die
aktuelle Portion nicht mehr benétigt wird, ist es méglich,
die einzige Zwischenablage bereits wahrend der Vollen-
dung der aktuellen Portion in die Wartestellung zu brin-
gen, um sie nach Vollendung der aktuellen Portion rasch
in die Auffangposition flr die erste Scheibe der nachsten
Portion bringen zu kénnen.

[0017] Gemal einer besonders bevorzugten Verfah-
rensweise tritt die Zwischenablage parallel zu einer durch
die Messerbewegung definierten Schneidebene in den
Querschnitt des Lebensmittelstrangs ein. Die Ablagebe-
dingungen fir die auf der Zwischenablage nachfolgend
abzulegende erste Scheibe einer neuen Portion bzw.
auch die folgenden Scheiben, lassen sich hierdurch im
Vergleich mit der Vorrichtung gemaf der DE 197 13 813
C1 verbessern, da bei letztgenannter bekannter Vorrich-
tung der sich zur Warteposition der Zwischenablage hin
offnende Spalt zwischen der Messerebene und der durch
die Zwischenablage definierten Ebene eine stabilisieren-
de Teilablage einer im Entstehen begriffenen Scheibe
noch vor deren vollstandiger Abtrennung von dem Le-
bensmittelstrang erschwert bzw. angesichts des groRen
Keilwinkels von ungeféhr 45° sogar ganzlich unmaoglich
macht.

[0018] Zur Beschleunigung des Verfahrensablaufs
und zur weitestgehenden Entzerrung der Anordnung der
einzelnen Komponenten kann die Zwischenablage auf
der einen Seite in den Lebensmittelstrang eintreten und
eine Portion von Scheiben mittels der Fordereinrichtung
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auf der gegenuber liegenden Seite des Lebensmittel-
strangs ausgetragen werden. Auf diese Weise wird ins-
besondere der Abtransport von Portionen in Form hoher
Scheibenstapel nicht durch die Zwischenablage oder de-
ren Antrieb behindert, so dass in zeitlicher Hinsicht bei
der Ablaufsteuerung mehr Freiheiten bestehen, was wie-
derum eine Erhdhung der Schneidleistung ermdglicht.
[0019] Eine besonders einfache Ubergabe abge-
schnittener Scheiben von der Zwischenablage auf die
Fordereinrichtung wird dann ermdéglicht, wenn Tragele-
mente der Zwischenablage bei der Ubergabe in Zwi-
schenrdume zwischen benachbarten Riemchen der Fér-
dereinrichtung eintreten, wobei eine die Scheiben abstit-
zende Oberflache der Tragelemente nach der Ubergabe
unterhalb einer die Scheiben tragenden Oberflache der
Riemchen der Fordereinrichtung angeordnet ist. Durch
das vorgenannte Eintauchen findet ein Wechsel der Ab-
stlitzung der Scheiben von der Zwischenablage auf die
Férdereinrichtung statt.

[0020] Die Erfindung weiter ausgestaltend wird vorge-
schlagen, dass die Zwischenablage eine aus translato-
rischen Bewegungsabschnitten zusammengesetzte Be-
wegung entlang einer in sich geschlossenen Bahnkurve
ausfuihrt, wobei sie

- ausgehend von einer Wartestellung, in der sie sich
aufderhalb einer Projektion des Querschnitts des Le-
bensmittelstrangs in eine zu einer Langsachse des
Lebensmittelstrangs senkrechten und die Oberfla-
che der Tragelemente enthaltenen Ebene befindet,

- im Wesentlichen parallel zu der vorgenannten Ebe-
ne in eine erste Aufnahmestellung bewegt wird, in
der eine erste Scheibe einer neuen Portion aufge-
nommen wird,

- anschlieBend sukzessivin nachfolgende Aufnahme-
stellungen bewegt wird, in denen sie zu Erzeugung
desjeweils gewiinschten Ablagebildes der Scheiben
und zur Aufnahme der jeweils folgenden Scheibe
gegenuber der vorangegangenen Aufnahmestel-
lung in Vorschubrichtung des Lebensmittelstrangs
und/oder senkrecht zu der Vorschubrichtung des Le-
bensmittelstrangs verschoben ist,

- nach Aufnahme einer vorbestimmten Zahl von
Scheiben eine Entleerungsstellung einnimmt, in der
die Zwischenablage und die Férdereinrichtung sich,
in Vorschubrichtung betrachtet, relativ zueinander
soweit bewegt haben, dass die Scheiben den Kon-
takt zu der Oberflache der Tragelemente verloren
haben und stattdessen in Kontakt mit der Oberflache
der Riemchen der Férdereinrichtung getreten sind,

- und schlieBlich wieder in die Wartestellung Gberfihrt
wird, ohne dabei mit den Tragelementen die Ebene
der Oberflache der Riemchen der Férdereinrichtung
im Bereich der Riemchen zu berihren.
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[0021] Die Ubergabe abgeschnittener Scheiben von
der Zwischenablage auf das Férderband lasst sich vor-
teilhafterweise im Wege einer in Vorschubrichtung ver-
laufenden Relativbewegung zwischen der Zwischenab-
lage und der Férdereinrichtung erzielen. Dabei kann bei
stillstehender Foérdereinrichtung die Zwischenablage
entsprechend weit abgesenkt werden oder aber bei still-
stehender Zwischenablage die Férdereinrichtung in Vor-
schubrichtung aufwarts auf den Lebensmittelstrang zu
bewegt werden. Auch eine Kombination der beiden vor-
genannten Bewegungsarten ist mdglich, wobei sich dann
- mit Bezug auf ein stillstehendes Maschinengestell - die
Zwischenablage und die Foérdereinrichtung in vertikale
Richtung aufeinander zu bewegen.

[0022] Wahrend des Schneidbetriebs wird bei der Er-
zeugung einfacher vertikaler (ungeschindelter) Schei-
benstapel die Fordereinrichtung (bzw. zuvor auch die
Zwischenablage) mit jeder neu hinzukommenden Schei-
be sukzessivumdas Dickenmal der Scheibe abgesenkt,
um wahrend des gesamten Schneidvorgangs einen kon-
stanten Abstand zwischen der Schnittebene des Mes-
sers und der Ablageflache fiir die neu entstehende Schei-
be (in Form der Oberflache der Zwischenablage oder der
Oberflache der letzten bereits abgeschnittenen Schei-
be.).

[0023] Um im Moment der Aktivierung der Zwischen-
ablage zur Aufnahme der ersten Scheibe einer neuen
Portion ein rasches "EinschieRen" der Zwischenablage
zu ermdglichen, ist es sinnvoll, dass sich diese in ihrer
Wartestellung mit der Oberflache ihrer Tragelemente in
der selben Ebene befindet, wie die dem Lebensmittel-
strang zugewandte Oberflache der letzten vollstandig
abgeschnittenen Scheibe auf der Férdereinrichtung. Bei
fortgesetztem Absinken der Fordereinrichtung (kontinu-
ierlich oder schrittweise) wird sodann im nachsten Mo-
ment gerade soviel vertikaler Raum oberhalb der bereits
abgeschnittenen und etwas weiter abgesenkten Schei-
ben erzeugt, dass die Zwischenablage quer zur Vorschu-
beinrichtung in den Strangquerschnitt eingefiihrt werden
kann.

[0024] Um hinreichend Zeit zum "EinschieRen" der
Zwischenablage in den Strangquerschnitt zu besitzen,
kann die Zwischenablage die Wartestellung erst dann
verlassen, wenn das Messer bereits mit dem Abschnei-
den einer nachsten Scheibe begonnen hat und sich be-
reits innerhalb des Querschnitts des Lebensmittel-
strangs befindet. Beibesonders kritischen zeitlichen Ver-
haltnissen, d. h. bei einer hohen Schneidfrequenz und
entsprechend hohen Schneidleistung, kann die Zwi-
schenablage bei ihrer Bewegung in eine Projektion des
Querschnitts des Lebensmittelstrangs in eine zu der Vor-
schubrichtung senkrechte Ebene sogar einen bereits
durch die Schwerkraft bedingt herabhéangenden oder gar
aufder zuvor abgeschnittenen Scheibe aufliegenden Teil
der aktuell im Entstehen begriffenen Scheibe mit der
Oberflache ihrer Tragelemente wieder anheben. Auf die-
se Weise wird eine sich bereits anbahnende Ablage der
neuentstehenden Scheibe auf den Scheiben der voran-
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gegangenen Portion durch das Uberfiihren der Zwi-
schenablage in die Aufnahmestellung wieder riickgangig
gemacht, um die aktuell entstehende Scheibe der neuen
Portion, das heif’t der Zwischenablage, zuzuordnen.
[0025] Invorrichtungstechnischer Hinsicht wird die zu-
grunde liegende Aufgabe dadurch geldst, dass das Mes-
ser einerseits und jede Zwischenablage andererseits auf
entgegen gesetzten Seiten des Lebensmittelstrangs in
dessen Querschnitt einfuhrbar sind

[0026] Miteiner derartigen Vorrichtung lassen sich die
weiter oben beschriebenen Vorteile des erfindungsge-
mafen Verfahrens erzielen, wobei die Schneidleistung
erhéhtwerden kann, da herabhdngende Abschnitte einer
im Entstehen begriffenen Scheibe nicht die Gefahr eines
Umklappens, d.h. Faltens, der Scheibe provozieren, son-
dern durch die anhebende Wirkung jeder Zwischenab-
lage in Folge deren Eintretens in den Querschnitt des
Lebensmittelstrangs wieder in eine zur Schneidebene
parallele Form zurtickgefihrt werden.

[0027] Ein weiterer Vorteil liegt wiederum in der Még-
lichkeit des Verzichts auf ein separates Ubergabe-
element, wie dies in der US 3842698 beschrieben ist.
[0028] Eine Weiterbildung der erfindungsgemafRen
Vorrichtung besteht darin, dass die mindestens eine Zwi-
schenablage Tragelemente besitzt, die so angeordnet
sind, dass sie in Zwischenrdumen zwischen benachbar-
ten Riemchen der Férdereinrichtung positionierbar sind,
wobei eine durch die Oberflache der Tragelemente de-
finierte Ebene parallel zu einer durch die Oberflache der
Riemchen der Foérdereinrichtung definierte Ebene ver-
lauft. Durch die Parallelitdt der vorgenannten Ebenen
wird die Ubergabe der Scheiben von der mindestens ei-
nen Zwischenablage auf die Riemchen besonders scho-
nend gestaltet, wodurch eine sehr hohe Qualitat der Ab-
lagegeometrie erzielt wird. Vorzugsweise ist jede Zwi-
schenablage gabelférmig gestaltet und die Tragelemen-
te sind zinkenférmig ausgebildet und an einem Tragbal-
ken angeordnet, vorzugsweise damit verschweif3t.
[0029] Um eine hohe Dynamik bei der Bewegung der
mindestens einen Zwischenablage zu ermdglichen, soll-
te die Masse der stark zu beschleunigenden Zwischen-
ablage mdglichst gering gehalten werden. Aus diesem
Grunde sollte die in Vorschubrichtung gemessene Hohe
der Tragelemente kleiner als die doppelte, vorzugsweise
kleiner als die 1,5-fache, Dicke der abzuschneidenden
Scheiben sein, insbesondere kleiner als 10 mm, vorzugs-
weise als 8 mm, weiter vorzugsweise zwischen 4 mm
und 6 mm liegen. Die Masse jeder Zwischenablage sollte
weiniger als 0,5 kg, vorzugsweise kleiner als 0,3 kg be-
tragen. Als Werkstoff fur die Zwischenablage, insbeson-
dere der Tragelemente kommt neben Edelstahl oder
Leichtmetall-Legierungen auch faserverstarkter Kunst-
stoff, insbesondere unter Verwendung von Karbonfa-
sern, in Frage.

[0030] Inkonstruktiver Hinsichtistes von Vorteil, wenn
jede Zwischenablage in einem Auffangrahmen senk-
recht zu der Vorschubrichtung verschiebbar gelagert ist
und der Auffangrahmen an ein Maschinengestell in Vor-
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schubrichtung verschiebbar gelagert ist, wobei der Auf-
fangrahmen zwei seitlich neben der Férdereinrichtung
angeordnete Linearfiihrungen fir die jeweilige Zwi-
schenablage aufweist. Unter Auffangrahmen im Sinne
der vorliegenden Anmeldung ist dabei nicht zwingend
eine in sich geschlossene Ausfiihrung von Streben zu
verstehen. Vielmehr ist insbesondere auch eine dreisei-
tig, d. h. U-férmige Anordnung von Streben damit ge-
meint, was sinnvoll ist, um Lagereinrichtungen fir die
Zwischenablage zu beiden Seiten neben der Forderein-
richtung realisieren zu kdnnen. Bei den Linearfiihrungen
kommt insbesondere auch ein Antrieb mit Hilfe eines
Synchronriemens in Frage, der sich durch einen schlupf-
freien Lauf auch bei grofRter Dynamik der Bewegung aus-
zeichnet.

[0031] Typischerweise wird die Férdereinrichtung von
einer gleichfalls in Form eines Bandes mit einer Mehrzahl
parallel zueinander verlaufender Riemchen gebildeten
Austrageeinrichtung gefolgt. Um bei einer Verschiebung
der Fordereinrichtung, insbesondere auch deren der
Austrageeinrichtung zugewandten Seite, einen stetigen
Ubergang zwischen Férdereinrichtung und Austrageein-
richtung gewahrleisten zu kénnen, kann die Foérderein-
richtung gemeinsam mit der Austrageeinrichtung an ei-
nem Austragerahmen gelagert sein, welcher wiederum
an einem Maschinengestell verstellbar, insbesondere
verschiebbar und/oder schwenkbar gelagert ist.

[0032] Um auf der mindestens einen Zwischenablage
auch einen geschindelte Ablage der Scheiben vor ihrer
Ubergabe auf die Férdereinrichtung realisieren zu kén-
nen, sollten die Tragelemente der mindestens einen Zwi-
schenablage eine senkrecht zur Vorschubrichtung ge-
messene Lange besitzen, die mindestens der doppelten,
vorzugsweise mindestens der dreifachen, senkrecht zur
Vorschubrichtung gemessenen Breite der abgeschnitte-
nen Scheiben entspricht.

[0033] Um in der haufig zeitkritischen Phase des "Ein-
schielfens" der mindestens einen Zwischenablage zeit-
liche Probleme zu vermeiden, sollte jede Zwischenabla-
ge - ausgehend von ihrer Wartestellung - in die selbe
Richtung in eine Projektion des Querschnitts des Le-
bensmittelstrangs in eine Ebene, die von den Tragele-
menten der jeweiligen Zwischenablage gebildet ist, ein-
fuhrbar sein, wie die abgeschnittenen Scheiben von der
Férdereinrichtung abfihrbar sind.

[0034] Dem gleichen Zweck einer zeitlichen Entspan-
nung des Schneidvorgangs dient die Malnahme, wo-
nach die mindestens eine Zwischenablage von einer Sei-
te her in eine Projektion des Querschnitts des Lebens-
mittelstrangs in eine Ebene, die durch die Oberflache der
Tragelemente der jeweiligen Zwischenablage gebildet
ist, eintritt, die einer Seite gegenlberliegt, an der sich
eine im Entstehen befindliche Scheibe durch die Schwer-
kraft bedingt von dem Lebensmittelstrang ablost.

Ausfiihrungsbeispiel

[0035] Die Erfindung wird nachfolgend an Hand eines
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Ausflihrungsbeispiels einer Vorrichtung, das in der
Zeichnung dargestellt ist, ndher erlautert.

[0036] Es zeigt:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines Teils ei-
ner Vorrichtung zum Schneiden eines
strangférmigen Lebensmittels mit einer voll-
endeten Portion aus geschindelten Schei-
ben auf einer Férdereinrichtungund miteiner
einzigen Zwischenablage in einer Wartestel-
lung,

Figur 2 wie Figur 1 mit der vollendeten Portion bei
der Ubergabe von der Férdereinrichtung auf
eine Austrageeinrichtung und mit der Zwi-
schenablage, mit einer abgeschnittenen
Scheibe in einer Auffangstellung,

Figur 3 wie Figur 2, jedoch mit der vollendeten Por-
tion aufder Austrageeinrichtung und mitzwei
Scheiben auf der Zwischenablage,

Figur 4 wie Figur 3, jedoch mit drei Scheiben auf der
Zwischenablage,

wie Figur 4, jedoch nach Ubergabe einer
neuen vollendeten Portion auf die Forderein-
richtung und mitder Zwischenablage in einer
Zwischenstellung zwischen der Entlee-
rungsstellung und der Wartestellung,

Figur 5

Figur 6 eine Seitenansicht der Vorrichtung geman
den Figuren 1 bis 5, einschlieRlich der ober-
halb der Férdereinrichtung befindlichen Vor-
schubeinrichtung nebst eines darin angeord-
neten Lebensmittelstrangs, sowie der
Schneideinrichtung, wobei sich eine vollen-
dete Portion aus gestapelten Scheiben auf
der Fordereinrichtung befindet und die Zwi-
schenablage in der Wartestellung,

Figur 7 wie Figur 6, jedoch mit der vollendeten Por-
tionin einer auf der Férdereinrichtung seitlich
verschobenen Position und der Zwischenab-
lage in einer ersten Auffangstellung,

Figur 8 wie Figur 7, jedoch mit der vollendeten Po-
sition bei der Ubergabe von der Férderein-
richtung auf die Austrageeinrichtung und der
Zwischenablage in einer zweiten Auffang-
stellung.

Figur 9 wie Figur 8, jedoch mit der vollendeten Por-
tion aufder Austrageeinrichtung und der Zwi-
schenablage in einer dritten Auffangstellung,
Figur 10  wie Figur 9, jedoch mit der vollendeten Por-
tion in einer verschobenen Position auf der
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Austrageeinrichtung und der Zwischenabla-
ge in einer vierten Auffangstellung und

Figur 11 wie Figur 10, jedoch mit der nachsten voll-
endeten Portion auf der Férdereinrichtung
und der Zwischenablage wieder in der War-
testellung.

[0037] Eineinden Figuren 1 bis 5 ausschnittsweise in

einer perspektivischen Ansicht und in den Figuren 6 bis
10 in einer Seitenansicht gezeigte Vorrichtung 1 zum
Schneiden eines Lebensmittelstrangs 2 (zum Beispiel
Wourst, Kése 0.4.) besitzt eine nur in den Figuren 6 bis
11 dargestellte Schneideinrichtung 3, die ein um eine
Drehachse 4 rotierendes Messer 5, beispielsweise in
Form eines Sichelmessers, alternativ aber auch in Form
eines planetenartig an einem Schwingarm rotierenden
Kreismessers, aufweist. Eine Schneidkante 6 definiert
durch die Rotation eine Schneidebene 7, die senkrecht
zu einer Langsachse 8 des Lebensmittelstrangs 2 aus-
gerichtet ist. Die Ladngsachse 8 verlauft parallel zu der
durch einen Pfeil 9 veranschaulichten Vorschubrichtung,
in die der Lebensmittelstrang 2 mit Hilfe einer nur sche-
matisch dargestellten Vorschubeinrichtung 10 auf das
Messer 5 der Schneideinrichtung 3 vorgeschoben wird.
Die Vorschubeinrichtung 10 besitzt an ihrem oberen En-
de einein Vorschubrichtung (Pfeil 9) vorschiebbare Grei-
fereinrichtung 11, deren Greiferhaken 12 in das dem
Messer 5 abgewandte hintere Ende des Lebensmittel-
strangs 2 eingegraben sind und somit eine Formschluss-
Verbindung bilden. Sowohl die Greifereinrichtung 11 als
auch zwei nicht ndher dargestellte Vorschubbéander, die
den Lebensmittelstrang 2 seitlich unterstitzen und be-
darfsweise mit Formschlussmitteln (Spikes) zur Verhin-
derung eines Schlupfes ausgeriistet sind, besitzen eine
Ausgestaltung nach dem Stand der Technik und bedir-
fen an dieser Stelle keiner ndheren Erlauterung. Im Er-
gebnis kann jedenfalls der Lebensmittelstrang 2 mit Hilfe
der Vorschubeinrichtung 10 mit grof3er Prazision in Vor-
schubrichtung (Pfeil 9) vorgeschoben werden, was zur
Erzielung einer hohen Genauigkeit bei der Geometrie
der abzuschneidenden Scheiben bedeutsam ist.

[0038] Auf einer dem Lebensmittelstrang 2 und der
Vorschubeinrichtung 10 abgewandten Seite der Schnei-
debene 7 befinden sich nebeneinander und einander teil-
weise Uberlappend eine Austrageeinrichtung 13, eine
Fordereinrichtung 14 und eine Zwischenablage 15. Die
Zwischenablage 15 besitzt die Form einer Gabel und
weist eine Vielzahl parallel und aquidistant zueinander
angeordneter zinkenférmiger Tragelemente 16 und ei-
nen senkrecht zu den Tragelementen 16 verlaufenden
und mit letzteren verbundenen Tragbalken 17 auf. Die
Zwischenablage 15 ist in einem Auffangrahmen 18 ge-
lagert und zwar so, dass sie senkrecht zu der Vorschub-
richtung, das heil3t parallel zu der Schneidebene 7 ver-
schiebbar ist. Hierzu ist der Tragbalken 17 an beiden
Langsenden in jeweils einer Linearfiihrung 19 gelagert,
die sich jeweils im Inneren einer Langsstrebe 20 des Auf-
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fangrahmens 18 befindet. Der Antrieb der Zwischenab-
lage 15 in Richtung der Linearfiihrungen 19 erfolgt mit
Hilfe jeweils eines Synchronriemens 21, der beidseitig
der Zwischenablage 15 mittels eines Kopplungsele-
ments mit dem Tragbalken 17 verbunden ist.

[0039] Der Auffangrahmen 18 ist als solcher in eine
Richtung (Doppelpfeil 22) parallel zu der Vorschubrich-
tung (Pfeil 9) verschiebbar innerhalb eines in Figur 1
schematisch, in Figur 6 jedoch nicht naher dargestellten
Maschinengestells 23 verschiebbar. Die Verstellbarkeit
erfolgt beispielsweise mit Hilfe zweier hydraulisch oder
pneumatisch betatigter Zylinder 24 an deren jeweiliger
Kolbenstange 25 ein Unterteil 26 des Auffangrahmens
18 angeschlossen ist. Wie sich aus Figur 1, in der nur
die in Wirklichkeit gekropft ausgebildeten Kolbenstangen
25 (die in den Figuren 6 bis 11 der Einfachheit halber
lediglich gradlinig dargestellt sind) sichtbar sind, ergibt,
erfolgt die Lagerung und Verstellung des Auffangrah-
mens 18 mit Hilfe von zwei Zylindern 24 (in den Figuren
6 bis 11 nicht sichtbar) und zwei zugehorigen Kolben-
stangen 25, die an gegeniberliegenden Seiten des Auf-
fangrahmens 18 angreifen. In den Figuren nicht naher
dargestellt, ist ein hinter einer Abdeckung 27 des Auffan-
grahmens 18 angeordneter Servoantrieb zur Verschie-
bung der Zwischenablage 15 mittels der Synchronrie-
men 21.

[0040] Die Foérdereinrichtung 14 enthalt eine Vielzahl
von aquidistant zueinander angeordnete und auf ihrer
Oberseite eine gemeinsame Forderebene 28 bildenden
Riemchen 29, die um zwei Ringnuten fur die Riemchen
29 aufweisende Umlenkwalzen 30, 31, von denen eine
mittels eines Servoantriebs antreibbar ist, gefiihrt sind.
Der lichte Abstand zwischen benachbarten Riemchen 29
ist geringfligig gréRer als die senkrecht zur Langserst-
rekkung der gabelférmigen Tragelemente 16 gemesse-
nen Breite der Tragelemente 16. Da das Teilungsmaf
der Riemchen 29 der Foérdereinrichtung 14 dem Tei-
lungsmal} der Tragelemente 16 der Zwischenablage 15
entspricht, kann letztere daher in die Zwischenrdaume
zwischen benachbarten Riemchen eintauchen, was fir
die weiter unten beschriebene Ubergabe abgeschnitte-
ner Scheiben von der Zwischenablage 15 auf die For-
dereinrichtung 14 entscheidend ist.

[0041] Die Austrageeinrichtung 13 umfasst ebenso
wie die Fordereinrichtung 14 eine Mehrzahl von Riem-
chen 32, deren Breite jedoch erheblich gréRer ist als die
der Riemchen 29 der Férdereinrichtung 14. Eine Um-
lenkwalze 33 der Austrageeinrichtung 13 ist so nah an
der Umlenkwalze 30 der Fordereinrichtung 14 angeord-
net, dass die Riemchen 29, 32 nicht miteinander kollidie-
ren, wobei eine stérungsfreie und die Scheibenanord-
nung nicht beeintrachtigende Ubergabe von der Férder-
einrichtung 14 auf die Austrageeinrichtung 13 sicherge-
stellt ist.

[0042] Die Austrageeinrichtung 13 istin einem Austra-
gerahmen 34 gelagert, welcher um die Drehachse einer
Umlenkwalze 35 schwenkbar in dem Maschinengestell
23 gelagert ist. Das der Umlenkwalze 33 der Austra-
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geeinrichtung 13 zugeordnete Ende der Austrageeinrich-
tung 13, ist mit einem in Figur 1 von einem Maschinen-
gehduse verdeckten, in Figur 6 jedoch sichtbaren weite-
ren Zylinder 36 (hydraulisch oder pneumatisch betatigt)
bzw. dessen Kolbenstange 37 verbunden. Ein Ausfahren
der Kolbenstange 37 aus dem Zylinder 36 bewirkt dabei
sowohl ein Nach-Oben-Schwenken des Austragerah-
mens 34 als auch eine Parallelverschiebung der Férder-
einrichtung 14, die gleichfalls mit der Kolbenstange 37
gekoppeltist. Aufgrund der Parallelitat einer Ladngsachse
38 des Zylinders 36 mit der Vorschubrichtung (Pfeil 9)
und einer entsprechenden Anbindung der Férdereinrich-
tung 14 an die Kolbenstange 37 verbleibt eine von der
Oberflache der Riemchen 29 gebildete Aufnahmeebene
39 der Férdereinrichtung 14 stets in ihrer parallelen Aus-
richtung zu der Schneidebene 7, das heil’t senkrecht zu
der Vorschubrichtung (Pfeil 9). Aufgrund der gelenkigen
Verbindung zwischen Foérdereinrichtung 14 und Austra-
geeinrichtung 13, verandert sich der zwischen der Auf-
nahmeebene 39 und einer von der Oberflache der Riem-
chen 32 gebildeten Austrageebene 40 eingeschlossene
Winkel in Abhangigkeit von der Position der Forderein-
richtung 14, das heif3t der Stellung der Kolbenstange 37
des Zylinders 36. Ein weiterer Synchronriemen 40 stellt
eine Kopplung zwischen der Umlenkwalze 30 der For-
dereinrichtung 14 und der Umlenkwalze 35 der Austra-
geeinrichtung 13 dar.

[0043] Das erfindungsgemafRe Verfahren wird nach-
folgend unter Darstellung der einzelnen Verfahrens-
schritte mit Bezugnahme auf die Zeichnungen naher er-
lautert:

[0044] IndenFiguren 1 bis 5 wird zunachst die Bildung
von Portionen erlautert, die aus flnf geschindelt aufein-
ander abgelegten einzelnen Scheiben bestehen. Auf-
grund der Weglassung der Schneideinrichtung 3 und der
Vorschubeinrichtung 10 einschliellich des Lebensmittel-
strangs 2 ist die Interaktion zwischen der Fordereinrich-
tung 14, der Zwischenablage 15 und der Austrageein-
richtung 13 besonders gut erkennbar.

[0045] Figur 1 zeigt eine Situation, in der eine gerade
vollendete und aus finf Scheiben gebildete Portion auf
der Fordereinrichtung 14 aufliegt. Pro Messerumdre-
hung wird eine Scheibe von dem Lebensmittelstrang 2
abgetrennt, wobei zwischen zwei aufeinander folgenden
Schnitten die Riemchen 29 der Férdereinrichtung 14 um
das "Schindelmal}" in Richtung auf die Austrageeinrich-
tung 13 weiterbewegt werden, um nur eine teilweise
Uberlappende so genannte geschuppte bzw geschindel-
te Ablage zu erzeugen.

[0046] Figur 1 zeigt eine Situation, in der das Messer
5 den Abschnitt der letzten, obersten Scheibe gerade
vollendet hat und die Zwischenablage 15 sich noch in
ihrer Wartestellung befindet, in der sie - durch entspre-
chende Ansteuerung der Synchronriemen 21 - einen ma-
ximalen Abstand von der Austrageeinrichtung 13 auf-
weist. Die Uber die Ansteuerung der nicht sichtbaren Zy-
linder 24 und demzufolge die Bewegung der zugehérigen
Kolbenstangen 25 zu verstellende Héhe des Auffangrah-
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mens 18 und damitauch der Oberseite der Tragelemente
16 der Zwischenablage 15 ist in diesem Moment so ein-
gestellt, dass die Zwischenablage 15 durch Aktivierung
des Antriebs der Synchronriemen 21 in Richtung auf die
Austrageeinrichtung 13 zu bewegt werden kann, ohne
die oberste Scheibe der auf der Foérdereinrichtung 14 lie-
genden vollendeten Portion zu berihren.

[0047] In Figur 2 ist die Zwischenablage 15 in ihrer
Auffangstellung gezeigt, in der sie sich lotrecht unterhalb
der Stirnseite des Lebensmittelstrangs befindet und da-
her eine gerade abgeschnittene Scheibe auf der Ober-
flache ihrer Tragelemente 16 aufnehmen kann. Da die
Rotation des Messers 5 ebenso wie die Vorschubbewe-
gung des Lebensmittelstrangs 2 wahrend des gesamten
Schneidvorgangs (d.h. bis der Lebensmittelstrang 2, ab-
gesehen von einem Reststiick, in dem sich die Greifer-
haken 12 befinden, vollstdndig aufgeschnitten ist), mit
konstanter Drehzahl, d.h. ohne Anderung in der Winkel-
geschwindigkeit, erfolgt, muss die Zwischenablage in-
nerhalb kirzester Zeit, d.h. zwischen der Erzeugung
zweier Scheiben, von ihrer Warte- in die Auffangstellung
gebracht werden. Dies erfordert eine sehr grolRe Dyna-
mik in der Bewegung der Zwischenablage, die durch ei-
nen hochleistungsfahigen Servoantrieb fur die Syn-
chronriemen 21 ermdglicht wird. Grundsatzlich ist es
moglich, dass die gerade im Entstehen begriffene Schei-
be einer neuen Portion bereits mit ihrem abgetrennten
Teil schwerkraftbedingt nach unten hangt, gegebenen-
falls sogar bereits die letzte Scheibe der vorangegangen
vollendeten Portion bertihrt, weil die in den Zwischen-
raum zwischen Messer und vorangegangener vollende-
ter Portion eintretende Zwischenablage den herabhan-
genden bzw. bereits abgelegten Teil einer neu entste-
henden Scheibe vor deren vollstdndiger Abtrennung von
dem Lebensmittelstrang 2 aufnehmen bzw. anheben
kann, so dass die neue Scheibe vollstdndig und ord-
nungsgemal auf der Zwischenablage 15 zu liegen
kommt. In Figur 2 ist darlber hinaus noch zu sehen, dass
die vollendete Portion aufgrund fortgesetzter Bewegung
der Fordereinrichtung 14 mit ihren vorderen beiden
Scheiben bereits die Austrageeinrichtung 13 erreicht hat
und sich in einer Phase der Ubergabe befindet.

[0048] In Figur 3 ist zu erkennen, dass bereits eine
zweite Scheibe der aktuell zu bildenden Portion abge-
schnitten ist und auf der Zwischenablage 15 abgelegt
wurde. Um auch auf der Zwischenablage eine geschin-
delte Ablage zu erzeugen, hat sich die Zwischenablage
senkrecht zur Vorschubrichtung um das SchindelmaR
weiterbewegt, so dass die zweite Scheibe die erste
Scheibe der neuen Portion nur teilweise Uberlappt. Auf-
grund der des Weiteren fortgesetzten Bewegung der For-
dereinrichtung 14 und der Austrageeinrichtung 13 befin-
det sich die vorangegangene vollendete Portion nun-
mehr im Wesentlichen vollstdndig auf der Austrageein-
richtung 13.

[0049] GemaR Figur 4 ist die Zwischenablage 15 nun-
mehr in eine Entleerungsstellung Uberfihrt, in der die
Tragelemente 16 - durch Aufwartsbewegung der Forder-
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einrichtung - in die Zwischenrdume zwischen benach-
barten Riemchen 29 eingetaucht sind, so dass die zuvor
mit den Tragelementen 16 der Zwischenablage 15 in
Kontakt befindlichen Scheiben auf die Oberflache der
Riemchen 29 lbergeben wurden. Gleichzeitig mit der
Ubergabe der Scheiben auf die Fordereinrichtung 14
oder zeitlich kurz davor bzw. danach wurde die dritte
Scheibe der neu zu bildenden Portion abgeschnitten, die
durch entsprechende Bewegung der Zwischenablage 15
senkrecht zur Vorschubrichtung bzw. Bewegung der For-
dereinrichtung 14 weiter bewegt wurde, um eine Fortset-
zung der geschindelten Ablage zu ermdglichen. Die vor-
angegange vollendete Portion hat sich inzwischen auf
dem Austrageband 13 weiter in Richtung auf die Umlenk-
walze 35 zu bewegt, um danach in eine Verpackungs-
vorrichtung weitergeleitet zu werden, in der die Scheiben
in eine SB-Folienverpackung eingeschweif3t werden.
[0050] Figur5 zeigt schlieBlich noch, wie zu der aktuell
gebildeten Portion eine vierte Scheibe hinzugefiigt wur-
de. Die noch unvollendete Portion liegt dabei allein auf
der Férdereinrichtung 14 auf und wurde zur Beibehaltung
der Schindelung im Vergleich mit dem vorangegangen
Scheibenabschnitt ein Stiick auf die Austrageeinrichtung
13 vorbewegt. Die Zwischenablage 15 wurde zwischen-
zeitlich unter Beibehaltung ihres Abstandes zu der
Schneidebene von der Entleerungsstellung in eine Zwi-
schenstellung zuriickgezogen, wobei jeglicher Kontakt
mit den abgeschnittenen Scheiben vermieden wird. Aus-
gehend von der gezeigten Zwischenstellung der Zwi-
schenablage 15 kann diese in einem nachsten Schritt
wieder in ihre Wartestellung angehoben werden, was
durch Anhebung des gesamten Auffangrahmens 18 ge-
schieht. Nach Abschneiden einer weiteren, die aktuelle
Portion vollendenden fiinften Scheibe wird wieder die
Ausgangssituation gemaf Figur 1 erreicht.

[0051] Im Gegensatz zur Erzeugung geschindelter
Portionen gemaf den Figuren 1 bis 5 wird in den Figuren
6 bis 11 nunmehr die Erzeugung von Portionen erlautert,
die aus exakt vertikal Ubereinander gestapelten Schei-
ben bestehen. Auch solche Portionen werden im An-
schluss an die erfindungsgemaRe Vorrichtung in einer
Verpackungsvorrichtung in Kunststoff-Folienverpackun-
gen verschweilt und als SB-Verpackungseinheiten in
Supermarkten angeboten.

[0052] Vergleichbar mit der Situation gemaR Figur 1
zeigt auch Figur 6 eine auf der Férdereinrichtung 14 be-
findliche vollendete Portion. Das Messer 5 befindet sich
noch innerhalb des Querschnitts des Lebensmittel-
strangs 2, wird diesen jedoch im nachsten Augenblick
verlassen, um anschlieRend erneut in den zwischenzeit-
lich ein Stlick vorgeschobenen Lebensmittelstrang 2 ein-
zudringen und mit dem Abtrennen der nachsten Scheibe
zu beginnen. Gerade in der vorbeschriebenen Zeit wird
die Zwischenablage 15 aus derin Figur 6 gezeigten War-
testellung in die in Figur 7 gezeigte Auffangstellung tber-
fuhrt, d.h. insbesondere mit grofler Dynamik "einge-
schossen". Das "EinschieRen" der Zwischenablage 15
erfolgt dabei von einer Seite S2 des Lebensmittelstrangs
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2 her, wohingegen das Messer 5 der Schneideinrichtung
3 von der entgegen gesetzten Seite S 1 her in den Quer-
schnitt Q des Lebensmittelstrangs 2 eindringt, um mit der
Erzeugung der nachsten Scheibe zu beginnen (siehe
auch Figur 7).

[0053] Daher kommt es nach Beginn der Erzeugung
der nachsten Scheibe zu einer Ablage derselben auf der
Zwischenablage 15, die sich in ihrer eingeschossenen
Position (Auffangstellung) nur ganz knapp oberhalb der
Oberflache 41 der vollendeten Portion befindet. Auch
beim Abschneiden von Scheiben, die - wie in Figur 7
gezeigt - zunachst auf der Zwischenablage 15 abgelegt
werden, kommt es zur Anwendung des Prinzips, dass
das freie, schwerkraftbedingt herabhangende Ende ei-
ner im Entstehen begriffenen Scheibe bereits auf der
Oberflache der Zwischenablage 15 bzw. der Oberflache
bereits zuvor dort abgelegter Scheiben zu liegen kommt,
ehe die Scheibe vollstdndig vom Lebensmittelstrang ab-
getrennt wird. Dieses Verfahren hat den Vorteil, dass die
Ablagequalitat sehr gut ist, da sich die Scheibe niemals
im freien Fall, d.h. ohne Kontakt entweder zum Lebens-
mittelstrang 2 oder zur Ablage befindet. Ein unkontrol-
liertes Umherschleudern abgeschnittener Scheiben, wie
dies bei einer gréReren Fallstrecke derselben unver-
meidlich ware, wird durch eine solche Vorgehensweise
sicher verhindert. Aus Figur 7 ist des Weiteren zu erken-
nen, dass die vollendete Portion durch die Bewegung
der Fordereinrichtung 14 bereits ein Stiick auf die Aus-
trageeinrichtung 13 zu bewegt wurde.

[0054] Figur 8 zeigt eine Situation, wie die zweite
Scheibe der neu zu bildenden Portion kurz vor ihrer voll-
standigen Abtrennung vom Lebensmittelstrang 2 ist. Im
Unterschied zur geschindelten Ablage gemaf den Figu-
ren 1 bis 5 erfordert die senkrecht gestapelte Ablage ge-
mal den Figuren 6 bis 11 lediglich, dass die Zwischen-
ablage 15 wahrend ihrer Nutzung zu Ablagezwecken le-
diglich in Vorschubrichtung bewegt werden muss, um
den Abstand zwischen der Schneidebene und der Abla-
geebene flr die nachste entstehende Scheibe konstant
zu halten und damit auch die Ablagebedingungen nicht
zu verandern. Die zuvor vollendete Portion, befindet sich
in der in Figur 8 dargestellten Situation in einem Uber-
gabebereich zwischen der Fordereinrichtung 14 und der
Austrageeinrichtung 13.

[0055] In Figur 9 ist dargestellt, wie die dritte Scheibe
der neu zu bildenden Portion gerade abgetrennt wird.
Die vorangegangene vollendete Portion ist auf die Aus-
trageeinrichtung 13 Uibergeben und wird dort weiter fort-
bewegt.

[0056] Sobald die letzte vollendete Portion hinrei-
chend weit aus dem sich keilférmig verjingenden Spalt-
bereich zwischen dem Messer 5 und der Oberflache der
Austrageeinrichtung 13 entfernt hat, kann die Forderein-
richtung 14 mit der daran gekoppelten Umlenkwalze 33
der Austrageeinrichtung 13 wieder in Vorschubrichtung
nach oben bewegt werden. Auf diese Weise, d.h. auf-
grund der Relativbewegung zwischen Férdereinrichtung
14 und Zwischenablage 15, kann die Zwischenablage
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15 auBer Funktion gesetzt werden, indem die Oberflache
der Riemchen 29 mindestens so hoch angeordnet ist wie
die Oberflache der Tragelemente 16 der Zwischenabla-
ge 15. Ein solcher Ubergabemoment ist in Figur 10 dar-
gestellt.

[0057] Nunmehr kann in einem nachsten Schritt die
Zwischenablage 15 noch ein Stlick weiter abgesenkt
werden (bzw. die Fordereinrichtung 14 angehoben wer-
den), um sodann senkrecht zur Vorschubrichtung aus
der Projektion des Querschnitts des Lebensmittelstrangs
2 herausgezogen zu werden (Zwischenstellung, vgl. Fi-
gur 5), umin einem nachsten Schritt wieder in die in Figur
11 gezeigte Warteposition Uberfihrt zu werden. Dort
kann die Zwischenablage 15 so lange verharren, bis die
letzte Scheibe der im Entstehen begriffenen Portion ab-
geschnitten und auf dem Stapel abgelegt ist. Danach
kann nach geringfligigem Absenken der Férdereinrich-
tung 14 mit der vollendeten Portion der erforderliche Frei-
raum flr das anschlieRende Einschieen der Zwischen-
ablage 15 geschaffen werden, die in ihrer Auffangstel-
lung sodann die nachste abgeschnittene Scheibe auf-
nehmen kann.

Bezugszeichenliste
[0058]

Vorrichtung
Lebensmittelstrang
Schneideinrichtung
Drehachse

Messer
Schneidkante
Schneidebene
Langsachse

Pfeil

10  Vorschubeinrichtung
11 Greifereinrichtung
12 Greiferhaken

13 Austrageeinrichtung
14  Fordereinrichtung
15  Zwischenablage

16  Tragelement

17  Tragbalken

18  Auffangrahmen

19  Linearfiihrung

20  Langsstrebe

21 Synchronriemen
22 Doppelpfeil

23  Maschinengestell

O~NO OO~ WON -

©

24 Zylinder
25  Kolbenstange
26  Unterteil

27  Abdeckung
28  Forderebene
29 Riemchen

30 Umlenkwalze
31 Umlenkwalze
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32 Riemchen

33  Umlenkwalze

34  Austragerahmen
35  Umlenkwalze

36  Zylinder

37  Kolbenstrang

38 Léngsachse

39  Aufnahmeelement
40  Synchronriemen
41 Oberflache

Q Querschnitt

S1  Seite

S2  Seite
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schneiden eines Lebensmittel-

strangs (2) in Scheiben mit den folgenden Verfah-
rensschritten:

a) Der Lebensmittelstrang (2) wird auf eine ein
rotierendes Messer (5) aufweisende Schneid-
einrichtung (3) zu vorgeschoben.

b) Wahrend des Vorschubs werden mittels der
Schneideinrichtung (3) von dem Lebensmittel-
strang (2) an einem in Vorschubrichtung vorde-
ren Ende sukzessive Scheiben abgeschnitten.
c¢) Abgeschnittene Scheiben werden zur Bildung
einer Portion nach dem Abtrennen von dem Le-
bensmittelstrang (2) auf mindestens eine quer
zu der Vorschubrichtung sowie in Vorschubrich-
tung bewegliche Zwischenablage (15) abgelegt,
wobei eine gestapelte oder geschindelte Schei-
benanordnung erzeugt wird.

d) Eine Mehrzahl von Scheiben wird gemeinsam
von der mindestens einen Zwischenablage (15)
auf eine Fordereinrichtung (14) Gbergeben, mit
der die Scheiben ausgetragen werden.

e) Die Portion wird in einem unvollendeten Zu-
stand von der mindestens einen Zwischenabla-
ge (15) an die Férdereinrichtung (14) Uberge-
ben, wobei die Ubergebene Portion, nachdem
sie von der Fordereinrichtung (14) tber nom-
menwurde, durch Abschneiden und Hinzufiigen
mindestens einer weiteren Scheibe vollendet
und anschlieRend ausgetragen wird,

gekennzeichnet durch folgenden Verfahrens-
schnitt :

f) Das Messer (5) einerseits und jede Zwischen-
ablage (15) andererseits treten auf entgegen
gesetzten Seiten (S1, S2) des Lebensmittel-
strangs (2) in dessen Querschnitt (Q) ein.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens eine Zwischenabla-
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ge (15) parallel zu einer durch die Messerbewegung
definierten Schneidebene in den Querschnittdes Le-
bensmittelstrangs (2) eintritt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Zwi-
schenablage (15) auf der einen Seite (S2) in den
Lebensmittelstrang (2) eintritt und eine Portion von
Scheiben mittels der Foérdereinrichtung (14) auf der
gegenuber liegenden Seite (S1) des Lebensmittel-
strangs (2) ausgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Mehrzahl von
Scheiben gemeinsam von der mindestens einen
Zwischenablage (15) unmittelbar auf die Forderein-
richtung (14) Gbergeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass Tragelemente (16)
der mindestens einen Zwischenablage (15) bei der
Ubergabe der abgeschnittenen Scheiben von der
mindestens einen Zwischenablage (15) an die For-
dereinrichtung (14) in Zwischenrdume zwischen be-
nachbarten Riemchen (29) der Fdérdereinrichtung
(14) eintreten, wobei eine die Scheiben abstiitzende
Oberflache der Tragelemente (16) nach der Uber-
gabe unterhalb einer die Scheiben tragenden Ober-
flache der Riemchen (29) der Férdereinrichtung (14)
angeordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
Zwischenablage (15) eine aus translatorischen Be-
wegungsabschnitten zusammengesetzte Bewe-
gung entlang einer in sich geschlossenen Bahnkur-
ve ausflihrt, wobei sie

- ausgehend von einer Wartestellung, in der sie
sich aulerhalb einer Projektion des Quer-
schnitts des Lebensmittelstrangs (2) in eine zu
einer Langsachse (8) des Lebensmittelstrangs
(2) senkrechten und die Oberflache der Trage-
lemente (16) enthaltenen Ebene befindet,

- im Wesentlichen parallel zu der vorgenannten
Ebene in eine erste Aufnahmestellung bewegt
wird, in der eine erste Scheibe einer neuen Por-
tion aufgenommen wird,

- anschliefend sukzessiv in nachfolgende Auf-
nahmestellungen bewegt wird, in denen sie zu
Erzeugung des jeweils gewtinschten Ablagebil-
des der Scheiben und zur Aufnahme der jeweils
folgenden Scheibe gegeniiber der vorangegan-
genen Aufnahmestellung in Vorschubrichtung
des Lebensmittelstrangs (2) und/oder senkrecht
zu der Vorschubrichtung des Lebensmittel-
strangs (2) verschoben ist,

- nach Aufnahme einer vorbestimmten Zahl von
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Scheiben eine Entleerungsstellung einnimmt, in
der die Zwischenablage (15) und die Foérderein-
richtung (14) sich, in Vorschubrichtung betrach-
tet, relativ zueinander soweit bewegt haben,
dass die Scheiben den Kontakt zu der Oberfla-
che der Tragelemente (16) verloren haben und
stattdessen in Kontakt mit der Oberflache der
Riemchen (29) der Foérdereinrichtung (14) ge-
treten sind

- und schlieBlich wieder in die Wartestellung
Uberfihrt wird, ohne dabei mit den Tragelemen-
ten (16) die Ebene der Oberflache der Riemchen
(29) der Fordereinrichtung (14) im Bereich der
Riemchen (29) zu berihren.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fordereinrich-
tung (14) in Vorschubrichtung auf den Lebensmittel-
strang (2) zu bewegt wird, wobei die auf der minde-
stens einen Zwischenablage (15) befindlichen
Scheiben von der in diesem Moment stillstehenden
Zwischenablage (15) Gbernommen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass in einer Wartestel-
lung der mindestens einen Zwischenablage (15) die
Oberflachen von deren Tragelementen (16) in der
selben Ebene liegen, wie die dem Lebensmittel-
strang (2) zugewandte Oberflache der letzten voll-
sténdig abgeschnittenen Scheibe auf der Forderein-
richtung (14).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
Zwischenablage (15) die Wartestellung erst dann
verlasst, wenn das Messer (5) bereits mit dem Ab-
schneiden einer nachsten Scheibe begonnen hat
und sich bereits innerhalb des Querschnitts des Le-
bensmittelstrangs (2) befindet, vorzugsweise die
mindestens eine Zwischenablage (15) bei ihrer Be-
wegung in eine Projektion des Querschnitts des Le-
bensmittelstrangs (2) in eine zu der Vorschubrich-
tung senkrechte Ebene einen bereits schwerkraft-
bedingt herabhangenden oder auf der zuvor ge-
schnittenen Scheibe aufliegenden Teil der aktuell im
Entstehen begriffenen Scheibe mit der Oberflache
ihrer Tragelemente (16) anhebt.

Vorrichtung (1) zum Schneiden eines Lebensmittel-
strangs (2) in Scheiben mit

a) einer Schneideinrichtung (3), die ein rotieren-
des Messer (5) aufweist,

b) einer Vorschubeinrichtung (10), mit der der
Lebensmittelstrang (2) auf die Schneideinrich-
tung (3) zu vorschiebbar ist,

c) mindestens einer Zwischenablage (15), auf
der die wahrend des Vorschubs des Lebensmit-
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telstrangs (2) von diesem sukzessive abge-
schnittenen Scheiben ablegbar sind und die so-
wohl quer zu der als auch in Vorschubrichtung
bewegbar ist, wobei eine gestapelte oder ge-
schindelte Scheibenablage erzeugbar ist,

d) einer Foérdereinrichtung (14), auf die eine
Mehrzahl abgeschnittener Scheiben gemein-
sam von der mindestens eine Zwischenablage
(15) Ubergebbar ist,

e) wobei, bei der Verwendung eine Mehrzahl
abgeschnittener Scheiben gemeinsam von der
mindestens einen Zwischenablage (15) auf die
Fordereinrichtung (14) Gbergebbar ist, wobei die
Ubergebenen Scheiben, nachdem sie von der
Fordereinrichtung (14) Ubernommen wurden,
durch Abschneiden und Hinzufiigen minde-
stens einer weiteren Scheibe vollendet und an-
schlieRend als vollendete Portion austragbar
sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

f) das Messer (5) einerseits und jede Zwischen-
ablage (15) andererseits auf entgegen gesetz-
ten Seiten (S 1, S2) des Lebensmittelstrangs (2)
in dessen Querschnitt (Q) einfiihrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens eine Zwischenabla-
ge (15) Tragelemente (16) besitzt, die so angeordnet
sind, dass sie in Zwischenrdumen zwischen benach-
barten Riemchen (29) der Férdereinrichtung (14) po-
sitionierbar sind, wobei eine durch die Oberflache
der Tragelemente (16) definierte Ebene parallel zu
einer durch die Oberflache der Riemchen (29) der
Fordereinrichtung (14) definierte Ebene verlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Zwi-
schenablage (15) gabelférmig ist und die Tragele-
mente (16) zinkenférmig ausgebildet und an einem
Tragbalken (17) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens ei-
ne Zwischenablage (15) in einem Auffangrahmen
(18) senkrecht zu der Vorschubrichtung verschieb-
bar gelagert ist und der Auffangrahmen (18) an ei-
nem Maschinengestell (23) in Vorschubrichtung ver-
schiebbar gelagert ist, wobei der Auffangrahmen
(18) vorzugsweise zwei beidseitig neben der Férder-
einrichtung (14) angeordnete Linearfiihrungen (19)
fur die Zwischenablage (15) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tragelemente
(16) der mindestens einen Zwischenablage (15) eine
senkrecht zur Vorschubrichtung gemessene Lange
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besitzen, die mindestens der doppelten, vorzugs-
weise mindestens der dreifachen, senkrecht zur Vor-
schubrichtung gemessenen Breite der abgeschnit-
tenen Scheiben entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens ei-
ne Zwischenablage (15) - ausgehend von ihrer War-
testellung - in dieselbe Richtung in eine Projektion
des Querschnitts des Lebensmittelstrangs (2) in eine
Ebene, die von den Tragelementen (16) der minde-
stens einen Zwischenablage (15) gebildet ist, ein-
fuhrbar ist, wie die abgeschnittenen Scheiben von
der Fordereinrichtung (14) abflhrbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens ei-
ne Zwischenablage (15) von einer Seite (S 1) her in
eine Projektion des Querschnitts des Lebensmitt-
eistrangs (2) in eine Ebene, die durch die Oberflache
der Tragelemente (16) der Zwischenablage (15) ge-
bildet ist, eintritt, welche Seite (S2) einer Seite (S 1)
gegenuberliegt, an der sich eine im Entstehen be-
findliche Scheibe schwerkraftbedingt von dem Le-
bensmittelstrang (2) ablost.

Claims

1.

A method for cutting a length of food (2) into slices
comprising the follow method steps:

a) The length of food (2) is fed forward towards
a cutting device (3) encompassing a rotating
blade (5).

b) During the feeding, successive slices are cut
off from the length of food (2) by means of the
cutting device (3) at a front end in feeding direc-
tion.

c¢) For forming a portion, slices, which have been
cut, are placed onto at least one intermediate
storage (15), which can be moved transversal
to the feeding direction as well as in feeding di-
rection, after they have been severed from the
length of food (2), wherein a stacked or shingled
arrangement of slices is created.

d) A plurality of slices is transferred together
from the at least one intermediate storage (15)
onto a conveying device (14), by means of which
the slices are distributed.

e) The portion is transferred from the at least
one intermediate storage (15) to the conveying
device (14) in an unfinished state, wherein the
transferred portion, after it has been taken over
by the conveying device (14), is completed by
cutting and adding at least one further slice and
is distributed subsequently,
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characterized by the following method step:

f) The knife (5) on the one hand and each inter-
mediate storage (15) on the other hand enter on
opposite sides (S1, S2) of the length of food (2)
into the cross section (Q) thereof.

The method according to claim 1, characterized in
that the atleast one intermediate storage (15) enters
into the cross section of the length of food (2) parallel
to a cutting plane, which is defined by the blade
movement.

The method according toclaim 1 or 2, characterized
in that the at least one intermediate storage (15)
enters into the length of food (2) on the one side (S2)
and a portion of slices is distributed on the opposite
side (S1) of the length of food (2) by means of the
conveying device (14).

The method according to one of claims 1 to 3, char-
acterized in that a plurality of slices is transferred
together from the at least one intermediate storage
(15) directly onto the conveying device (14).

The method according to one of claims 1 to 4, char-
acterized in that support elements (16) of the at
least one intermediate storage (15) enterinto spaces
between adjacent aprons (29) of the conveying de-
vice (14) in response to the transfer of the slices,
which have been cut, from the at least one interme-
diate storage (15) to the conveying device (14),
wherein, after the transfer, a surface of the support
elements (16), which supports the slices, is arranged
below a surface of the aprons (29) of the conveying
device (14), which supports the slices.

The method according to one of claims 1 to 5, char-
acterized in that the at least one intermediate stor-
age (15) carries out a movement, which is comprised
of translatory movement sections, along a closed
path, whereby it,

- based on a standby position, in which it is lo-
cated outside of a projection of the cross section
of the length of food (2) into a plane, which is
perpendicular to a longitudinal axis (8) of the
length of food (2) and which includes the surface
of the support elements (16),

-is moved substantially parallel to the aforemen-
tioned plane into a firstaccommodating position,
in which a first slice of a new portion is accom-
modated,

- is subsequently moved successively into con-
secutive accommodating positions, in which it
is displaced in feed direction of the length of food
(2) and/or perpendicular to the feed direction of
the length of food (2) relative to the preceding
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accommodating position for creating the respec-
tive desired placement image of the slices and
for accommodating the respective following
slice,

- after accommodating a predetermined number
of slices, it assumes an emptying position, in
which the intermediate storage (15) and the con-
veying device (14), viewed in feeding direction,
have moved relative to one another to the extent
thatthe slices have lost the contactto the surface
of the support elements (16) and have instead
come into contact with the surface of the aprons
(29) of the conveying device (14)

- and is finally transferred back into the standby
position, without thereby touching the plane of
the surface of the aprons (29) of the conveying
device (14) in the area of the aprons (29) by
means of the support elements (16).

The method according to one of claims 1 to 6, char-
acterized in that the conveying device (14) is moved
towards the length of food (2) in feeding direction,
wherein the slices located on the at least one inter-
mediate storage (15) are taken over by the interme-
diate storage (15), which is at a standstill at that mo-
ment.

The method according to one of claims 1 to 7, char-
acterized in that, in a standby position of the at least
one intermediate storage (15), the surfaces of the
support elements (16) thereof are located in the
same plane as the surface, which faces the length
of food (2), of the last completely cut slice on the
conveying device (14).

The method according to one of claims 1 to 8, char-
acterized in that the at least one intermediate stor-
age (15) only leaves the standby position when the
blade (5) has already begun to cut a next slice and
is already located within the cross section of the
length of food (2), preferably when the at least one
intermediate storage (15) lifts a part of the slice,
which is currently about to be created with the sur-
face of its support elements (16) and, which, due to
gravity, already hangs down or rests on the previ-
ously cut slice, in response to its movement into a
projection of the cross section of the length of food
(2) into a plane, which is perpendicular to the feeding
direction.

A device (1) for cutting a length of food (2) into slices
comprising

a) a cutting device (3), which encompasses a
rotating blade (5),

b) a feeding device (10), by means of which the
length of food (2) can be fed forward towards
the cutting device (3),
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c) at least one intermediate storage (15), on
which the slices, which are cut successively
therefrom during the feeding of the length of food
(2), can be placed and which can be moved
transversally as well as in feeding direction,
wherein a stacked or shingled slice placement
can be created,

d) a conveying device (14), to which a plurality
of slices, which have been cut, can be trans-
ferred together from the at least one intermedi-
ate storage (15),

e) wherein, during use, a plurality of slices, which
have been cut, can be transferred together from
the at least one intermediate storage (15) onto
the conveying device (14), wherein the trans-
ferred slices, after they have been taken over
by the conveying device (14), can be completed
by cutting and adding at least one further slice
and can subsequently be distributed as a com-
pleted portion,

characterized in that

f) the knife (5) on the one hand and each inter-
mediate storage (15) on the other hand can be
inserted on opposite sides (S1, S2) of the length
of food (2) into the cross section (Q) thereof.

The device according to claim 10, characterized in
that the at least one intermediate storage (15) has
support elements (16), which are arranged such that
they can be positioned in spaces between adjacent
aprons (29) of the conveying device (14), wherein a
plane, which is defined by the surface of the support
elements (16), runs parallel to a plane, which is de-
fined by the surface of the aprons (29) of the con-
veying device (14).

The device according to claim 10 or 11, character-
ized in that the at least one intermediate storage
(15) is fork-shaped and the support elements (16)
are embodied prong-shaped and are arranged on a
support beam (17).

The device according to one of claims 10to 12, char-
acterized in that the at least one intermediate stor-
age (15) is supported in a catch frame (18) so as to
be displaceable perpendicular to the feeding direc-
tion and the catch frame (18) is supported on a ma-
chine frame (23) so as to be displaceable in feeding
direction, wherein the catch frame (18) preferably
encompasses two linear guides (19) for the interme-
diate storage (15), which are arranged on both sides
next to the conveying device (14).

The device according to one of claims 10to 13, char-
acterized in that the support elements (16) of the
at least one intermediate storage (15) encompass a
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length, which is measured perpendicular to the feed-
ing direction, which corresponds to at least twice,
preferably at least three times the width of the slices,
which have been cut, measured perpendicular to the
feeding direction.

The device according to one of claims 10 to 14, char-
acterized in that the at least one intermediate stor-
age (15) - based on its standby position - can be
inserted into a projection of the cross section of the
length of food (2) in a plane, which is formed by the
support elements (16) of the at least one intermedi-
ate storage (15) in the same direction in which the
slices, which have been cut, can be moved away
from the conveying device (14).

The device according to one of claims 10 to 15, char-
acterized in that the at least one intermediate stor-
age (15) enters into a projection of the cross section
of the length of food (2) from a side (S1) into a plane,
which is formed by the surface of the support ele-
ments (16) of the intermediate storage (15), said side
(S2) being located opposite to a side (S1), at which
a slice, which is about to be created, disengages
from the length of food (2) due to gravity.

Revendications

1.

Procédé pour découper en tranches un trongon de
produit alimentaire (2), avec les étapes de procédé
suivante :

a) On fait avancer le trongon de produit alimen-
taire (2) sur un dispositif de coupe (3) compor-
tant une lame rotative (5).

b) Pendant I'avance, au moyen du dispositif de
coupe (3), on coupe successivement des tran-
ches du trongon de produit alimentaire (2) sur
une extrémité antérieure dans la direction
d’avance.

c) Apres leur sectionnement du trongon de pro-
duit alimentaire (2), pour créer une portion, des
tranches coupées sont déposées sur au moins
un dispositif de réception intermédiaire (15) mo-
bile a la transversale de la direction d’avance,
ainsi qu’en direction d’avance, une disposition
des tranches empilées ou en bardeaux étant
créée.

d) Une pluralité de tranches est transférée en-
semble de I'au moins un dispositif de réception
intermédiaire (15) sur un systéme de transport
(14), al'aide duquel les tranches sont évacuées.
e) La portion est transférée dans un état non fini
de I'au moins un dispositif de réception intermé-
diaire (15) sur le systeme de transport (14),
apres avoir été reprise par le systeme de trans-
port (14), la portion transférée étant finie par
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coupe et ajout d’au moins une tranche supplé-
mentaire, puis évacuée,

caractérisé par I'étape de procédé suivante :

f) La lame (5) d’une part et chaque dispositif de
réception intermédiaire (15) d’autre part s’intro-
duisent dans le trongon de produit alimentaire
(2), dans sa section transversale (Q) sur des
cOtés opposés (S1, S2) de ce dernier.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'au moins un dispositif de réception inter-
médiaire (15) s’introduit a la paralléle d’un plan de
coupe défini par le déplacement de la lame dans la
section transversale du trongon de produit alimen-
taire (2).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que I'au moins un dispositif de réception in-
termédiaire (15) s’introduit sur 'un des cotés (S2)
dans le trongon de produit alimentaire (2) et en ce
qu’une portion de tranches est évacuée au moyen
du systeme de transport (14) sur le c6té opposé (S1)
du trongon de produit alimentaire (2).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1a3, caractérisé en ce qu’une pluralité de tranches
est transférée en commun de I'au moins un dispositif
de réception intermédiaire (15) directement sur le
systeme de transport (14).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que lors du transfert des
tranches coupées de I'au moins un dispositif de re-
ception intermédiaire (15) sur le systéme de trans-
port (14), des éléments porteurs (16) de I'au moins
un dispositif de réception intermédiaire (15) entrent
dans des espaces intermédiaires entre des laniéres
(29) voisines du systeéme de transport’ (14), aprés le
transfert, une surface de I'élément porteur (16) sou-
tenant les tranches étant disposé sous une surface
des lanieres (29) portant les tranches du systéme
de transport (14).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce que 'au moins un dispositif
de réception intermédiaire (15) effectue un déplace-
ment composé de mouvements partiels de transla-
tion, le long d’une trajectoire fermée sur soi,

- alors que sur la base d'une position d’attente,
dans laquelle il se trouve a I'extérieur d’une pro-
jection de la section transversale du trongon de
produit alimentaire (2), dans un plan perpendi-
culaire a I'axe longitudinal (8) du trongon de pro-
duit alimentaire (2) et contenant la surface des
éléments porteurs (16),
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- il est déplacé sensiblement a la paralléle du
plan précédemment cité dans une premiére po-
sition de reprise, dans laquelle une premiere
tranche d’'une nouvelle portion est reprise,

- il est déplacé ensuite successivement dans
des positions de reprises consécutives, dans
lesquelles pour créer le schéma de dépose res-
pectivement souhaité des tranches et pour la
reprise de la tranche chaque fois suivante, il est
déplacé a I'encontre de la position de reprise
prédéterminée en direction d’avance du trongon
de produit alimentaire (2) et/ou a la perpendicu-
laire de la direction d’avance du trongon de pro-
duit alimentaire (2),

- aprés reprise d’'un nombre prédéfini de tran-
ches, il adopte une position de vidage, dans la-
quelle, considérés dans la direction d’avance,
le dispositif de réception intermédiaire (15) et le
systéme de transport (14) se sont déplacés 'un
par rapport a l'autre de sorte que les tranches
aient perdu le contact avec la surface des élé-
ments porteurs (16) et sont entrées en rempla-
cement en contact avec la surface des laniéres
(29) du systéme de transport (14)

- et pour finir, il est de nouveau ramené en po-
sition d’attente, sans toucher a cet effet par les
éléments porteurs (16) le plan de la surface des
laniéres (29) du systéme de transport (14), dans
la région des laniéres (29).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a6, caractérisé en ce que le systéme de transport
(14) est déplacé en direction d’avance vers le tron-
con de produit alimentaire (2), les tranches se trou-
vant sur I'au moins un dispositif de réception (15)
étant reprises par le dispositif de réception intermé-
diaire (15) qui a ce moment-la est a l'arrét.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
147, caractérisé en ce qu’en position d’attente de
I'au moins un dispositif de réception intermédiaire
(15), les surfaces de ses éléments porteurs (16) se
situent dans le méme plan que la surface dirigée
vers le trongon de produits alimentaires (2) de la der-
niére tranche entiérement coupée sur le systéme de
transport (14).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a8, caractérisé en ce que I'au moins un dispositif
de réception intermédiaire (15) ne quitte la position
d’'attente qu’une fois que la lame (5) a d’ores et déja
commencé a couper une tranche suivante et se trou-
ve d’'ores et déja a l'intérieur de la section transver-
sale du trongon de produit alimentaire (2), lors de
son déplacement dans la projection de la section
transversale du trongon de produit alimentaire (2)
dans un plan perpendiculaire ala direction d’avance,
de préférence 'au moins un dispositif de réception
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intermédiaire (15) reléve avec la surface de ses élé-
ments porteurs (16) une partie de la tranche actuel-
lement naissante, inclinée d’ores et déja vers le bas,
sous l'effet de la force de gravité ou reposant sur la
tranche précédemment coupée.

Dispositif (1) pour couper en tranches un trongon de
produit alimentaire (2), avec

a) un dispositif de coupe (3) qui comporte une
lame rotative (5),

b) un dispositif d’avance (10) avec lequel le tron-
con de produit alimentaire (2) peut étre avancé
vers le dispositif de coupe (3),

c) au moins un dispositif de réception intermé-
diaire (15) sur lequel pendant 'avance du tron-
conde produit alimentaire (2), des tranches cou-
pées successivement de ce dernier peuvent
étre déposées et qui est mobile aussi bien a la
transversale de la direction d’avance que dans
cette derniére, une dépose en pile ou en bar-
deau des tranches pouvant étre créée,

d) un systéme de transport (14) sur lequel une
pluralité de tranches coupées peut étre transfé-
rée ensemble de I'au moins un dispositif de ré-
ception intermédiaire (15),

e) lors de I'utilisation, une pluralité de tranches
coupées ensemble pouvant étre transférée de
I'au moins un dispositif de réception intermédiai-
re (15) sur le systéeme de transport (14), aprés
avoir été reprises par le systeme de transport
(14), lestranches transférées pouvant étre finies
par coupe et ajout d’au moins une tranche sup-
plémentaire et pouvant ensuite étre évacuées
sous la forme d’une portion finie,

caractérisé en ce que

f) la lame (5) d’une part et chaque dispositif de
réception intermédiaire (15) d’autre part peu-
vent étre introduits dans le trongon de produit
alimentaire (2), dans la section transversale (Q)
de ce dernier sur des c6tés opposés (S1, S2).

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que I'au moins un dispositif de réception inter-
médiaire (15) comporte des éléments porteurs (16)
quisontdisposés de sorte a étre positionnables dans
des espaces intermédiaires entre des laniéres voi-
sines (29) du systéme de transport (14), un plan dé-
fini par la surface des éléments porteurs (16) s’éten-
dant a la parallele d’'un plan défini par la surface des
lanieres (29) du systéme de transport (14).

Dispositif selon la revendication 10 ou 11, caracté-
risé en ce que I'au moins un dispositif de réception
intermédiaire (15) est en forme de fourche et les élé-
ments porteurs (16) sont congus en forme de dents
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et sont disposés sur une longrine (17).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
10 a 12, caractérisé en ce que I'au moins un dis-
positif de réception intermédiaire (15) est logé dans
un cadre récepteur (18), en étant déplagable a la
perpendiculaire de la direction d’avance et le cadre
récepteur (18) est logé en étant déplagable dans la
direction d’avance sur un chassis de machine (23),
le cadre récepteur (18) comportant de préférence
deux guidages linéaires (19) disposés de part et
d’autre a c6té du systéme de transport (14) pour le
dispositif de réception intermédiaire (15).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
10 a 13, caractérisé en ce que les éléments por-
teurs (16) de I'au moins un dispositif de réception
intermédiaire (15) ont une longueur qui, mesurée a
la perpendiculaire de la direction d’avance corres-
pond au moins au double, de préférence au moins
au triple de largeur de la tranche coupée, mesurée
a la perpendiculaire du dispositif d’avance.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
10 a 14, caractérisé en ce que (en partant de sa
position d’attente), dans une projection de la section
transversale du trongcon de produit alimentaire (2),
dans un plan qui est formé par les éléments porteurs
(16) de I'au moins un dispositif de réception intermé-
diaire (15), 'au moins un dispositif de réception in-
termédiaire (15) peut étre introduit dans la méme
direction que celle dans laquelle les tranches cou-
pées peuvent étre évacuées du systeme de trans-
port (14).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
10 a 15, caractérisé en ce que I'au moins un dis-
positif de réception intermédiaire (15) s’introduit a
partird’'un c6té (S1) dans une projection de la section
transversale du trongon de produit alimentaire (2),
dans un plan qui est formé par la surface des élé-
ments porteurs (16) du dispositif de réception inter-
médiaire (15), lequel c6té (S2) est opposé a un coté
(S1) sur lequel une tranche en cours de formation
se détache du trongon de produit alimentaire (2),
sous l'effet de la force de gravité.
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