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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Aufschneiden einer Produktstange in Produktschei-
ben mit einer Aufschneidevorrichtung.

[0002] Im Bereich der Lebensmittelverarbeitung, bei-
spielsweise beim Aufschneiden von Produktstangen in
Lebensmittelscheiben und deren Verpackung, kommt
dem Aspekt der Hygiene und der Kompaktheit der Ma-
schinen, vorzugsweise der moglichst geringen Maschi-
nenlange und/oder Systemlange, eine immer groRere
Bedeutung zu. Die Entgegenhaltung EP 1 854 596 A1
offenbart ein Verfahren Slicen in die Packung.

[0003] Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein leistungsfahigeres Verfahren zum Slicen
in die Packung zur Verfligung zu stellen..

[0004] Gelost wird die Aufgabe mit einem Verfahren
gemal Patentanspruch 1.

[0005] Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden
Erfindung gemachte Offenbarung gilt fiir die anderen Ge-
genstande der vorliegenden Erfindung gleichermalien
und umgekehrt.

[0006] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Aufschneiden einer Produktstange in Produktschei-
ben. Bei dieser Produktstange handelt es sich insbeson-
dere um eine Lebensmittelstange, beispielsweise um ei-
ne Wurst-, Kése-, oder Schinkenstange. Eine Produkt-
stange im Sinne der Erfindung kann aber auch ein Na-
turschinken sein. Diese Produktstange wird mit einer Auf-
schneidevorrichtung in Produktscheiben aufgeschnitten.
Dabei wird die Produktstange kontinuierlich oder inter-
mittierend in Richtung eines sich bewegenden, vorzugs-
weise rotierenden, Messers transportiert, das von dem
vorderen Ende der Produktstange die Produktscheiben
abtrennt. Die Dicke der Scheiben wird durch den Vor-
schubweg, den die Produktstange zwischen zwei Schnit-
ten zurlicklegt, bestimmt. Die abgeschnittenen Produkt-
scheiben werden erfindungsgemaR direkt auf einer Un-
terfolienbahn oder in einer Verpackungsmulde platziert,
die Teil einer Verpackung ist, oder in eine Verpackungs-
mulde, die ebenfalls Teil einer Verpackung ist. Vorzugs-
weise fallen die Lebensmittelscheiben nach dem Ab-
schneiden direkt auf die Unterfolienbahn oder in eine
Verpackungsmulde.

[0007] Dieser Gegenstand der vorliegenden Erfindung
hat den Vorteil, dass auf Forderbander, die normalerwei-
se anschlieBend an die Aufschneidevorrichtung vorhan-
den sind und mit denen die Produktscheiben von der
Aufschneidevorrichtung zu der Verpackungsmaschine
transportiert und dort in Verpackungsmulden eingelegt
werden, zumindest weitestgehend verzichtet werden
kann. Dadurch verkirzt sich die Wegstrecke, innerhalb
derer die Produktscheiben mit Schmutzpartikeln oder
Keimen kontaminiert werden kénnen. Zudem kann das
System dadurch platzsparender gestaltet werden, was
das Betreiben des Systems auch in kleineren Produkti-
onsstatten gestattet.

[0008] In der Regel werden mehrere Lebensmittel-
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scheiben zu einer Portion zusammengestellt. Die Konfi-
guration dieser Portion erfolgt vorzugsweise direkt auf
der Unterfolienbahn oder direkt in der Verpackungsmul-
de.

[0009] Kein Gegenstand der vorliegenden Erfindung
ist ein Verfahren zum Aufschneiden einer Produktstange
in Produktscheiben mit einer Aufschneidevorrichtung,
bei dem die abgeschnittenen Produktscheiben aufeinem
Ablagetisch abgelegt und von dort auf eine Unterfolien-
bahn und/oder in eine Verpackungsmulde abgelegt wer-
den.

[0010] Die zudiesem Gegenstand gemachte Offenba-
rung gilt fir die anderen Gegenstande gleichermalen
und umgekehrt.

[0011] Auch beidiesem nichterfindungsgemafien Ge-
genstand werden die Lebensmittelscheiben nicht mit
Foérderbandern von der Aufschneidevorrichtung zu der
Verpackungsmaschine transportiert. In dem vorliegen-
den Fall ist unterhalb des Schneidmessers ein Ablage-
tisch vorgesehen, auf dem die abgeschnittenen Produkt-
scheiben zunachst abgelegt und vor dort auf die Unter-
folienbahn und/oder in eine Verpackungsmulde gelegt
oder vorzugsweise abgeworfen werden.

[0012] Auch diese Ausfiihrungsform zeichnet sich
durch eine verbesserte Hygiene aus. AuRerdem ist das
erfindungsgemafe Verfahren wesentlich platzsparender
als Verfahren gemal dem Stand der Technik.

[0013] Vorzugsweise weist der Ablagetisch mindes-
tens ein, vorzugsweise mehrere Transportmittel, bei-
spielsweise Endlosbander, auf, die sich relativ zu dem
Ablagetisch bewegen. Weiterhin bevorzugt ist der Abla-
getisch in einer Ebene, beispielsweise einer Horizontal-
ebene in mindestens eine Raumrichtung bewegbar
und/oder um eine oder mehrere Achsen, insbesondere
eine Vertikal- und eine Horizontalachse drehbar vorge-
sehen. Vorzugsweise befindet sich der Ablagetisch ober-
halb von der Unterfolienbahn bzw. der Verpackungsmul-
de.

[0014] Vorzugsweise arbeitet die Verpackungsma-
schine taktweise, wobei bei einem Takt eine Mehrzahl
von beispielsweise Verpackungsmulden, insbesondere
durch Tiefziehen der Unterfolienbahn, hergestellt, mit
Produktscheiben befillt und mit einer Deckelfolie ge-
schlossen oder nur befillt und mit einer Deckelfolie ver-
schlossen wird. Bei einem Takt wird ein sogenanntes
Format an Verpackungen hergestellt, das vorzugsweise
aus mehreren Spuren, die parallel zur Laufrichtung der
Unterfolienbahn, und besonders bevorzugt mehreren
Spalten, die senkrecht zur Transportrichtung der Unter-
folienbahn ausgerichtet sind, besteht. Alternativ kann ein
Format aber auch nur eine Spur mit einer oder mehreren
Verpackungen aufweisen.

[0015] GemalR einer nicht erfindungsgemaflen Aus-
fuhrungsform werden auf dem Ablagetisch die Portionen
mindestens einer Spalte gesammelt und dann direkt auf
eine Unterfolienbahn oder in eine Verpackungsmulde
eingelegt, insbesondere abgeworfen. Sodann wird die
Unterfolienbahn der Verpackungsmaschine um eine
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Spalte weitergetaktet, die befillt wird, sobald eine aus-
reichende Anzahl an Portionen auf dem Ablagetisch auf-
geschnitten worden sind.

[0016] In einer Ausfihrungsform wird dieser Ablage-
tisch auch dazu verwendet, schlechte Portionen, bei de-
nen die Qualitat der aufgeschnittenen Scheiben nichtder
gewilinschten Qualitat entspricht und/oder die nicht eine
ausreichende Zahl an Produktscheiben aufweisen, aus-
zusortieren. Weiterhin bevorzugt kann der Ablagetisch
dazu verwendet werden Anschnittscheiben, die beim
erstmaligen Anschneiden eines Lebensmittelriegels an-
fallen, und/oder Endstlicke des Lebensmittelriegels, die
nicht mehr kontrolliert aufgeschnitten werden kénnen,
auszusortieren. Eine oder mehrere dieser Aussortierun-
gen koénnen beispielsweise dadurch erfolgen, dass der
Ablagetisch eine Bewegung quer zur Transportrichtung
der Unterfolienbahn/Verpackungsmulde durchfiihrt oder
beispielsweise eine Bewegung entgegen der Transpor-
trichtung der Unterfolienbahn/Verpackungsmulde durch-
fuhrt. Insbesondere die Schlechtportionen, Anschnitt-
scheiben und/oder die Reststiicke werden vorzugsweise
in einen Behalter gefoérdert und einer anderen Verwer-
tung zugefihrt. Unvollstéandige Portionen kdnnen insbe-
sondere zur Portionskomplettierung herangezogen wer-
den.

[0017] Erfindungsgemall wird eine unvollstandige
Portion, eine Schlechtportion, mindestens eine An-
schnittscheibe und/oder ein Endstiick miteinem Auffang-
mittel aufgefangen, bevor es auf der Unterfolienbahn
oder in die Verpackungsmulde abgelegt wird, insbeson-
dere fallt. Alternativ oder zusatzlich gelangen, insbeson-
dere fallen die unvollstandige Portion, die Schlechtporti-
on, mindestens eine Anschnittscheibe und/oder das
Endstlick auf die Unterfolienbahn und/oder in die Verpa-
ckungsmulde und werden von dort mit einem Entnahme-
mittel wieder entnommen. Beispielsweise kann dafir ein
Roboter eingesetzt werden, der eine Auffangflache auf-
weist, die wahlweise in dem Abwurfbereich stromab-
warts von dem Schneidmesser angeordnet wird, um die
unvollstéandige Portion, die Schlechtportion, mindestens
eine Anschnittscheibe und/oder ein Endstlick aufzufan-
gen. Dieser Roboter kann auch alternativ oder zusatzlich
einen Greifer aufweisen, der die unvollstdndige Portion,
die Schlechtportion, mindestens eine Anschnittscheibe
und/oder ein Endstlick von der Unterfolienbahn oder aus
der Verpackungsmulde wieder entnimmt.

[0018] GemalR einem weiteren bevorzugten oder er-
findungsgemafRen Gegenstand der vorliegenden Erfin-
dung erfolgt eine Mitteilung an die nachgeschaltete Ver-
packungsmaschine, eine Portion/Verpackung als Aus-
schuss zu kennzeichnen, die eine Schlechtportion, eine
unvollstéandige Portion, Anschnittscheiben und/oder ein
Endstiick aufweist. Diese Portion/Verpackung wird dann
ausgeschleust oder so verandert, dass sie eine Gutpa-
ckungist. Das Ausschleusen der Verpackung erfolgt vor-
zugsweise nach dem SchlieRen der Verpackung mit ei-
ner Deckelfolie.

[0019] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
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findungistein Verfahren, bei dem mehrere Produktschei-
ben auf einer Unterfolienbahn und/oder in einer Verpa-
ckungsmulde als Portion und/oder mehrere Portionen
auf einer Unterfolienbahn und/oder in einer Verpa-
ckungsmulde abgelegt werden.

[0020] Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden
Erfindung gemachte Offenbarung giltfir die anderen Ge-
genstande der vorliegenden Erfindung gleichermalen
und umgekehrt.

[0021] Erfindungsgemal® werden mehrere Produkt-
scheiben auf der Unterfolienbahn und/oder in einer Ver-
packungsmulde als Portion abgelegt. Dabei werden die
Produktscheiben geschindelt. Zum Schindeln wird die
Unterfolienbahn und/oder die Verpackungsmulde relativ
zu der stillstehenden Aufschneidevorrichtung bewegt.
Weiterhin bevorzugt wird der Abstand zwischen der Auf-
schneidevorrichtung und der Folienbahn und/oder der
Verpackungsmulde wahrend der Erstellung einer Portion
verandert. Diese bevorzugte Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung ist von Vorteil, um sicherzustellen,
dass die Flugkurve jeder Lebensmittelscheibe einer Por-
tion immer gleich ist.

[0022] GemalR einem weiteren erfindungsgemafien
oder bevorzugten Gegenstand der vorliegenden Erfin-
dung werden mehrere Portionen auf einer Unterfolien-
bahn und/oder in einer Verpackungsmulde, d.h. in einer
Verpackung angeordnet. Diese sind geschindelt.
[0023] Diezudiesem Gegenstanddervorlegenden Er-
findung gemachte Offenbarung gilt fiir die anderen Ge-
genstande der vorliegenden Erfindung gleichermalRen
und umgekehrt.

[0024] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass das
Schneidmesser der Aufschneidevorrichtung wahrend
des Weitertransports der Unterfolienbahn oder der Ver-
packungsmulde Leerschnitte durchfihrt.

[0025] Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden
Erfindung gemachte Offenbarung giltfir die anderen Ge-
genstande der vorliegenden Erfindung gleichermalen
und umgekehrt.

[0026] Zum Weitertransport der Verpackungen kann
es notwendig sein, dass das Schneidmesser sogenannte
Leerschnitte durchfiihrt, wahrend denen das Schneid-
messer seine Bewegung, beispielsweise seine Dreh-
und/oder Orbitalbewegung durchfiihrt, ohne dass Le-
bensmittelscheiben von der Produktstange abgetrennt
werden. Diese Leerschnitte kdnnen dadurch erzielt wer-
den, dass die Produkistange von dem Schneidmesser
zurlickgezogen und/oder dass das Schneidmesser von
dem vorderen Ende des Lebensmittelriegels wegbewegt
wird. Dadurch werden wahrend des Weitertransports der
Unterfolienbahn oder der Verpackungsmulde keine
Scheiben abgeschnitten, die dann zwischengespeichert
werden mussten. Dadurch, dass das vordere Ende des
Lebensmittelriegels und das Schneidmesser wahrend
des Leerschnitts voneinander weg bewegt werden, ent-
stehen auch keine sogenannten Schnipsel d.h. unvoll-
standig abgetrennte Lebensmittelscheiben, die dann auf
die Unterfolienbahn bzw. in die Verpackungsmulde fallen
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wirden. Vorzugsweise erfolgt der Weitertransport der
Unterfolienbahn oder der Verpackung so schnell, dass
sich der Lebensmittelriegel auch nicht so deformieren
kann, dass er, trotz Beabstandung des vorderen Endes
von dem Schneidmesser, in dieses hineingerat.

[0027] Erfindungsgemal? werden eine Unterfolien-
bahn und/oder eine Verpackungsmulde und die Auf-
schneidevorrichtung wahrend des Aufschneidens relativ
zueinander bewegt.

[0028] Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden
Erfindung gemachte Offenbarung gilt fiir die anderen Ge-
genstande der vorliegenden Erfindung gleichermalien
und umgekehrt.

[0029] Diese bevorzugte Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung ist insbesondere zur Herstellung von
Portionen auf der Unterfolienbahn oder in der Verpa-
ckungsmulde von Vorteil. Die Relativ-Bewegung kann in
einer horizontalen und/oder in einer vertikalen Ebene er-
folgen.

[0030] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist ein Verfahren, bei dem eine Unterfolienbahn
und/oder eine Verpackungsmulde zum Befiillen mit min-
destens einer Lebensmittelscheibe geneigt wird.

[0031] Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden
Erfindung gemachte Offenbarung gilt fiir die anderen Ge-
genstande der vorliegenden Erfindung gleichermalen
und umgekehrt.

[0032] Bei dieser bevorzugten Ausfihrungsform wird
die Verpackungsmulde zum Befiillen mit mindestens ei-
ner Lebensmittelscheibe, vorzugsweise jedoch mit einer
Portion, geneigt. Das Einlegen erfolgt in diesem Fall vor-
zugsweise mit einem Ablagetisch, der vorzugsweise ein
Einlegeband aufweist. Durch die Schragstellung der Ver-
packung kann die Lebensmittelscheibe oder die Portion
sehr einfach und erschiitterungsfrei eingelegt werden.
Die Neigung erfolgt vorzugsweise um eine besonders
bevorzugt horizontale Achse, die ganz besonders bevor-
zugt quer zur Transportrichtung der Unterfolienbahn
oder der Verpackungsmulde ausgerichtet ist.

[0033] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist ein Verfahren, bei dem eine Portion, beste-
hend aus mehreren Produktscheiben, wahrend des Auf-
schneidens oder unmittelbar nach dem Aufschneiden in
der Verpackung gewogen wird.

[0034] Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden
Erfindung gemachte Offenbarung gilt fiir die anderen Ge-
genstande der vorliegenden Erfindung gleichermalien
und umgekehrt.

[0035] Im vorliegenden Fall weistdie Verpackungsma-
schine eine Waage auf, die vorzugsweise unterhalb des
Schneidmessers angeordnet ist. Die Lebensmittelschei-
ben, die in die jeweilige Verpackungsmulde oder auf die
Unterfolienbahn fallen, werden sofort gewogen. Dadurch
kann bereits vor Ort sichergestellt werden, dass die je-
weilige Verpackung das geforderte SOLL-Gewicht auf-
weist. Fur den Fall, dass das IST-Gewicht zu gering ist,
wird noch eine oder mehrere Produktscheiben abge-
schnitten und auf die Unterfolienbahn oder in die Verpa-
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ckungsmulde gelegt. Fiir den Fall, dass das IST-Gewicht
zu hoch ist, wird vorzugsweise so verfahren, dass sich
die Steuerung der Maschine bzw. des Systems die be-
troffene Verpackung merkt und diese nach dem in der
Schneidstation durchgeflihrten Vereinzeln der Verpa-
ckung aus dem Prozess ausschleust oder der Verpa-
ckung eine oder mehrere Lebensmittelscheiben entnom-
men werden. Besonders bevorzugt wird bereits wahrend
des Einlegens der einzelnen Scheiben Prozess beglei-
tend gewogen und kurz vor Erreichen des SOLL-Ge-
wichts Uber Prognoserechnungen das SOLL-Gewicht
besonders zielsicher erreicht, also vor allem tibergewich-
tige Verpackungen mitbesonders hoher Wahrscheinlich-
keit vermieden.

[0036] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist ein Verfahren, bei dem die Aufschneidevor-
richtung einen Vorschub fiir die Produktstange und ein
sich bewegendes, insbesondere rotierendes, Schneid-
messer aufweist, das Produktscheiben von dem Produk-
triegel abschneidet, bei dem die Bewegung des Vor-
schubs und/oder des Schneidmessers in Abhangigkeit
des Vorschubs der Unterfolienbahn und/oder der Verpa-
ckungsmulde gesteuert wird.

[0037] Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden
Erfindung gemachte Offenbarung giltfir die anderen Ge-
genstande der vorliegenden Erfindung gleichermalRen
und umgekehrt.

[0038] Bei diesem Gegenstand der vorliegenden Er-
findung weist die Aufschneidevorrichtung einen Vor-
schub auf, mit der die Produktstange in Richtung des
Schneidmessers bewegt wird. Des Weiteren weist die
Aufschneidevorrichtung ein sich bewegendes, vorzugs-
weise rotierendes, Schneidmesser auf, das Produkt-
scheiben von dem vorderen Ende des Produktriegels ab-
schneidet. Zur Portionierung bzw. zum Weitertransport
der Verpackungen kann es notwendig sein, dass das
Schneidmesser sogenannte Leerschnitte durchfiihrt,
wahrend der das Schneidmesser seine Bewegung
durchfiihrt, ohne dass Lebensmittelscheiben von der
Produktstange abgetrennt werden. Diese Leerschnitte
kénnen dadurch erzielt werden, dass die Produktstange
von dem Schneidmesser zuriickgezogen und/oder dass
das Schneidmesser von dem vorderen Ende des Le-
bensmittelriegels wegbewegt wird.

[0039] Gemal der vorliegenden Erfindung wird min-
destens eine der Bewegungen des Vorschubs und/oder
des Schneidmessers in Abhangigkeit des Vorschubs der
Unterfolienbahn und/oder der Verpackungsmulde ge-
steuert. Die Verpackungsmaschine hatin dem vorliegen-
den Fall regelungstechnisch den sogenannten "Lead",
d. h. die Bewegungen der Aufschneidevorrichtung folgen
Signalen, die von der Verpackungsmaschine generiert
werden.

[0040] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist ein Verfahren, nach dem die Aufschneidevor-
richtung einen Vorschub fiir die Produktstange und ein
sich bewegendes, insbesondere rotierendes, Schneid-
messer aufweist, das Produktscheiben von dem Produk-
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triegel abschneidet, bei dem der Vorschub der Unterfo-
lienbahn und/oder der Verpackungsmulde in Abhangig-
keit der Bewegung des Vorschubs und/oder des
Schneidmessers gesteuert wird.

[0041] Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden
Erfindung gemachte Offenbarung gilt fiir die anderen Ge-
genstande der vorliegenden Erfindung gleichermalien
und umgekehrt.

[0042] Im Wesentlichen kann auf die Ausfiihrung ge-
mafl dem zuletzt beschriebenen Verfahren Bezug ge-
nommen werden, wobei es in dem vorliegenden Fall so
ist, dass der Vorschub der Unterfolienbahn und/oder der
Verpackungsmulde in Abhangigkeit der Bewegung des
Vorschubs und/oder des Schneidmessers gesteuert
wird. Bei dem vorliegenden Fall hat die Aufschneidevor-
richtung den Lead. Dieses bevorzugte Verfahren der vor-
liegenden Erfindung hat insbesondere dann Vorteil,
wenn sogenannte geschindelte Portionen hergestellt
werden sollen und die Bewegung der Unterfolienbahn
oder der Verpackungsmulde relativzu dem Schneidmes-
ser durch eine Bewegung der Unterfolienbahn oder der
Verpackungsmulde selbst erfolgt.

[0043] Die folgenden Ausfiihrungen gelten fir alle er-
findungsgemafen Verfahren gleichermalien.

[0044] Vorzugsweise werden mehrere Produktstan-
gen zumindest zeitweise gleichzeitig, vorzugsweise un-
abhangig voneinander, aufgeschnitten. Dafiir weist die
Aufschneidemaschine vorzugsweise mehrere soge-
nannte Vorschub-Trassen auf, entlang derer jeweils eine
Produktstange transportiert wird. Bei einer zyklischen
Bewegung des Schneidmessers, beispielsweise einer
Drehung, werden mehrere Produktscheiben im Wesent-
lichen gleichzeitig abgeschnitten.

[0045] Vorzugsweise ist die Anzahl der Produkte un-
terschiedlich, insbesondere kleiner oder gréRer, oder
gleich der Anzahl der Spuren der Verpackungsmaschi-
ne. Insbesondere wenn die Anzahl der Produktstangen,
die gleichzeitig aufgeschnitten werden, kleiner ist als die
Anzahl der Spuren, ist vorzugsweise ein Ablagetisch vor-
gesehen, der insbesondere quer zur Transportrichtung
der Unterfolienbahn oder der Verpackungsmulde ver-
schoben werden kann und auf dem eine Anzahl von Por-
tionen, die der Anzahl der Spuren, die bei einem Takt
beladen werden, entspricht, abgelegt werden kann, be-
vor diese in die Verpackungsmulden eingelegt werden.
Alternativ werden nicht alle Spuren eines Vorzugs gleich-
zeitig mit einer Portion befiillt, sondern zumindest teil-
weise nacheinander. Weiterhin alternativ wird bei einer
Umdrehung des Messers nicht von allen in der Auf-
schneidevorrichtung befindlichen Lebensmittelriegeln
eine Scheibe abgeschnitten. Dies wird vorzugsweise ins-
besondere dann gemacht, wenn die Anzahl der Produk-
te, der Lebensmittelriegel groRer ist als die Anzahl der
Spuren der Verpackungsmaschine. Um das Abtrennen
einer Lebensmittelscheibe von dem jeweiligen Produkt
zu verhindern, kann dieses beispielsweise von der
Schneidebene zuriickgezogen werden.

[0046] Vorzugsweise wird bei dem Verfahren ein Ab-
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lagetisch zur Anpassung der gleichzeitig abgeschnitte-
nen Produktstangen an die Anzahl der Spuren einge-
setzt. Der Fachmann versteht, dass dies natirlich auch
zutrifft, wenn nur eine Produktstange aufgeschnitten wird
und die Anzahl der Spuren und/oder die Anzahl der Por-
tionen pro Spur und Takt groRer als 1 ist.

[0047] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung werden unterschiedliche Produkt-
stangen aufgeschnitten. Ganz besonders bevorzugt
weist jede Portion Produktscheiben von unterschiedli-
chen Produktstangen auf. Dies kann beispielsweise da-
durch erreicht werden, dass wahrend des Aufschneidens
einer Portion ein Ablagetisch so bewegt wird, dass die
jeweilige Portion in wechselnden Flugbahnen der Le-
bensmittelscheiben des jeweiligen Lebensmittels ange-
ordnet wird.

[0048] Vorzugsweise ist eine Verpackungsmaschine
zum Verpacken von Produktscheiben, mit einer Mehr-
zahl von Arbeitsstationen vorgesehen, wobei eine Ar-
beitsstation eine Aufschneidevorrichtung ist.

[0049] Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden
Erfindung gemachte Offenbarung giltfiir die anderen Ge-
genstande der vorliegenden Erfindung gleichermalRen
und umgekehrt.

[0050] Es wird eine Verpackungsmaschine zum Ver-
packen von Produktscheiben offenbart mit einer Mehr-
zahl von Arbeitsstationen, beispielsweise einer Formsta-
tion, in der Verpackungsmulden in eine Unterfolienbahn
eingeformt, beispielsweise tiefgezogen werden, gegebe-
nenfalls eine Einlegestation, in der die Produktscheiben
in die Verpackungsmulden gelegt werden, eine Siegel-
station, in der eine Deckelfolie an die Unterfolienbahn
gesiegelt wird, um die befillten Verpackungen herme-
tisch abzuschlieBen sowie vorzugsweise eine Schneid-
station, in der die Verpackungen vereinzelt werden.
[0051] Vorzugsweise weist diese Verpackungsma-
schine nun zusatzlich noch eine Aufschneidemaschine
auf, mit der eine Produktstange, die auch Produktlaib
genannt wird, in eine Vielzahl von Produktscheiben ge-
teilt wird. Diese Produktscheiben werden sodann in Ver-
packungen verpackt. Die Aufschneidemaschine kann al-
ternativ oder zuséatzlich zu einer Einlegestation vorgese-
hen werden. Vorzugsweise ist die Aufschneidevorrich-
tung im Bereich der sogenannten Einlegestation vorge-
sehen. Besonders bevorzugt befindet sie sich oberhalb
der Einlegestation, so dass die abgeschnittenen Lebens-
mittelscheiben auf die Unterfolienbahn oder in die Ver-
packungsmulde fallen.

[0052] Vorzugsweise weisendie Verpackungsmaschi-
ne und die Aufschneidevorrichtung einen gemeinsamen
Rahmen auf. Weiterhin bevorzugt weist die Aufschnei-
devorrichtung Mittel auf, mittels derer die Unterfolien-
bahn und/oder die Verpackungsmulden entlang der Ver-
packungsmaschine geflihrt und/oder transportiert wer-
den. Diese Mittel kdnnen sich in zwei entgegengesetzte
Richtungen bewegen, um beispielsweise geschindelte
Portionen zu erzeugen.

[0053] Vorzugsweise istdie Verpackungsmaschine ei-
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ne sogenannte Form-Full-Siegel-Verpackungsmaschi-
ne (FFS-Verpackungsmaschine), die eine Formstation
aufweist, in der eine Verpackungsmulde in eine Unterfo-
lienbahn geformt wird. Vorzugsweise ist die Aufschnei-
devorrichtung stromabwarts von der Formstation und
stromaufwarts von einer Siegelstation, in der eine De-
ckelfolie an die Unterfolienbahn gesiegelt wird, angeord-
net.

[0054] GemalR einer anderen bevorzugten Ausflh-
rungsform ist die Verpackungsmaschine ein sogenann-
ter Tray-Sealer, bei dem vorgefertigte einzelne Verpa-
ckungsmulden miteinem Verpackungsgut befiillt werden
und diese Verpackungsmulden abschliefend mit einer
Deckelfolie verschlossen werden. Die Verpackungsmul-
den werden gestapelt an die Verpackungsmaschine ge-
liefert, so dass der Tray-Sealer in der Regel eine soge-
nannte Vereinzelungsstation aufweist, in der die Verpa-
ckungsmulden entstapelt, d. h. vereinzelt werden. Vor-
zugsweise ist die Aufschneidevorrichtung stromabwarts
von der Verpackungsmuldenvereinzelungsstation und
stromaufwarts von einer Siegelstation, in der eine De-
ckelfolie an die Verpackungsmulde gesiegelt wird, ange-
siedelt.

[0055] Vorzugsweise wird beim Tray-Sealer der Ab-
stand zwischen zwei Verpackungsmulden stromauf-
warts von der Aufschneidevorrichtung auf ein gewiinsch-
tes Mal} gebracht. Alternativ oder zusatzlich weist die
Verpackungsmaschine Mittel auf, mittels derer feststell-
bar ist, wo sich die jeweilige Verpackungsmulde in der
Verpackungsmaschine befindet, sodass deren Trans-
port so gesteuert oder geregelt werden kann, dass sich
diese zum Beladen genau unterhalb der Flugkurve der
Lebensmittelscheiben befindet und/oder im Ablagebe-
reich eines eventuell vorhandenen Ablagetisches.
[0056] Ein weiterer Gegenstand ist eine Aufschneide-
vorrichtung zum Aufschneiden einer Produktstange in
Produktscheiben, die ein Mittel zum Fihren und/oder
Transportieren der Unterfolie und/oder einer Verpa-
ckungsmulde aufweist.

[0057] Die zu diesem Gegenstand gemachte Offenba-
rung gilt fir die anderen Gegenstande gleichermalen
und umgekehrt.

[0058] Ein weiterer Gegenstand ist eine Aufschneide-
vorrichtung zum Aufschneiden einer Produktstange in
Produktscheiben, die eine Ausnehmung aufweist, durch
die eine Verpackungsmaschine hindurchfiihrbar ist.
[0059] Die zu diesem Gegenstand gemachte Offenba-
rung gilt fir die anderen Gegenstande gleichermalen
und umgekehrt.

[0060] Bei dieser Ausfiihrungsform weist die Auf-
schneidevorrichtung einen Rahmen mit einer Ausneh-
mung auf, die so grof} ist, dass die Verpackungsmaschi-
ne hindurchgefiihrt werden kann. Dadurch kann die Auf-
schneidevorrichtung beispielsweise vom einem Ende
der Verpackungsmaschine auf die Verpackungsmaschi-
ne aufgeschoben und dann entlang oder entgegen der
Transportrichtung der Unterfolienbahn und/oder der Ver-
packungsmulde entlang der Verpackungsmaschine ver-
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schoben werden, bis die Aufschneidevorrichtung in der
gewulnschten Position ist. Diese Position kann wahlwei-
se verandert werden. Zur Reinigung der Verpackungs-
maschine und/oder der Aufschneidevorrichtung kann die
Aufschneidevorrichtung relativ zu der Verpackungsma-
schine verschoben oder von der Verpackungsmaschine
entfernt werden. Bei einer weiteren Ausflihrungsform ist
die Aufschneidevorrichtung zumindest teilweise weg-
und/oder aufschwenkbar, vorzugsweise hochschwenk-
bar gestaltet, beispielsweise um die Reinigung der Ver-
packungsmaschine und/oder der Aufschneidevorrich-
tung zu ermoglichen oder zu erleichtern.

[0061] Ein weiterer Gegenstand ist eine Vorrichtung
zum Aufschneiden einer Produktstange in Produktschei-
ben und/oder eine Verpackungsmaschine, die ein Mittel
aufweist, das verhindert, dass Produktpartikel in die Ver-
packung gelangen.

[0062] Die zudiesem Gegenstand gemachte Offenba-
rung gilt fir die anderen Gegenstande gleichermalRen
und umgekehrt.

[0063] Beim Aufschneiden von Produktlaiben kommt
es immer wieder vor, dass das Messer Produktpartikel
von dem Produktlaib abreilt. Die Aufschneidevorrich-
tung und/oder die Verpackungsmaschine weist nun min-
destens ein Mittel auf, das verhindert, dass derartige Par-
tikelin die Verpackung gelangen. Beispielsweise handelt
es sich bei dem Mittel um ein Blech oder ein Band, das
im Bereich des Schneidmessers, vorzugsweise unter-
halb des Schneidmessers und besonders bevorzugt zu-
mindest teilweise oberhalb der Unterfolienbahn oder der
Verpackungsmulde, angeordnet wird und dadurch ver-
hindert, dass Produktpartikel in die Verpackung gelan-
gen. Bei dem Mittel kann es sich jedoch auch um einen
Gas-, insbesondere Luftstrom, handeln, der beispiels-
weise die Partikel direkt bei ihrer Entstehung oder von
der Verpackungsmulde absaugt und/oder wegblast. Al-
ternativ oder zuséatzlich handelt es sich bei dem Mittel
um ein Mittel, das beispielsweise eine elektrische Ladung
generiert, die die Produktpartikel anzieht oder abstoRt
und dadurch von der Verpackungsmulde fernhalt.
[0064] Ein weiterer Gegenstand ist eine Aufschneide-
vorrichtung zum Aufschneiden einer Produktstange in
Produktscheiben, die einen Ablagetisch aufweist, der zu-
satzlich ein Einleger ist, der die Produktscheiben
und/oder Portionen auf eine Unterfolienbahn oderin eine
Verpackungsmulde legt.

[0065] Die zudiesem Gegenstand gemachte Offenba-
rung gilt fir die anderen Gegenstande gleichermalRen
und umgekehrt.

[0066] Beidieser bevorzugten Ausfiihrungsform weist
die Aufschneidevorrichtung einen Ablagetisch auf, der
vorzugsweise unterhalb des Schneidmessers vorgese-
hen ist und auf den die Lebensmittelscheiben nach dem
Abschneiden fallen. Dieser Ablagetisch ist zusatzlich ein
Einleger, der die Produktscheiben oder Portionen auf ei-
ne Unterfolienbahn oder in eine Verpackungsmulde legt
oder abwirft. Dafiir ist der Ablagetisch vorzugsweise mit
mindestens einem, besonders bevorzugt mit mehreren,
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Endlos-Bandern versehen, die, nachdem beispielsweise
eine oder mehrere Portionen auf dem Ablagetisch kom-
plettiert worden sind, diese auf die Unterfolienbahn oder
in eine Verpackungsmulde legen. Die Endlosbander kon-
nen gemeinsam oder unabhangig voneinander angetrie-
ben werden.

[0067] Vorzugsweise ist der Ablagetisch als soge-
nanntes Shuttle-Band ausgefiihrt. Bei einem Shuttle-
Band handelt es sich um ein Endlos-Band, das eine
schnell riickziehbare vordere Kante aufweist, die betatigt
wird, wahrend das Endlosband vorzugsweise stillsteht.
Dadurch fallen die Produktscheiben oder Portionen im
Wesentlichen senkrecht auf die Unterfolie oder in die
Verpackungsmulde.

[0068] VorzugsweiseistderAblagetischin mindestens
einer Ebene in eine oder mehrere Raumrichtungen, die
besonders bevorzugt parallel oder senkrecht zueinander
angeordnet sind, bewegbar. Beispielsweise ist der Tisch
horizontal in einer Ebene in mindestens einer, vorzugs-
weise zwei, oder mehr Raumrichtungen bewegbar. Al-
ternativ oder zusatzlich istder Ablagetisch h6henverstell-
bar, d. h. er kann in Richtung des Schneidmessers und
davon weg héhenverstelltwerden. Dadurch kann der Ab-
lagetisch beispielsweise so zur Produktstange und/oder
zum Schneidmesser vertikal beabstandet werden, dass
jede Produktscheibe dieselbe oder eine gezielt andere
Fallhéhe hat, um beispielsweise ein symmetrisches Ab-
legemuster der Produktscheiben zu erreichen. Beson-
ders bevorzugt wird der Tisch und/oder die damit verse-
henen Bandervordem Abschneiden jeder Produktschei-
be um eine definierte Wegstrecke in beispielsweise ho-
rizontaler Richtung verschoben, um ein ausgepragtes
Schindelmuster oder, beim Verschieben in entgegenge-
setzter Richtung beispielsweise ein besonders geraden
Scheibenstapel zu erreichen.

[0069] Alternativoderzusatzlich istder Ablagetischum
eine horizontale Achse drehbar vorgesehen. Dadurch
kann der Ablagetisch beispielsweise nach Komplettie-
rung einer Portion geneigt werden, was das Ablegen auf
einer Unterfolienbahn oder das Einlegen in eine Verpa-
ckungsmulde erleichtert. Alternativ oder zusatzlich istder
Ablagetisch um eine vertikale Achse drehbar vorgese-
hen, um beispielsweise kreisférmige Portionen zu erzeu-
gen.

[0070] IneinerAusfiihrungsformistder Ablagetisch als
Waage ausgefiihrt, sodass wahrend des Aufschneidens
einer Portion festgestellt werden kann, ob diese das ge-
wiinschte Mindestgewicht aufweist.

[0071] Ein weiterer Gegenstand ist eine Aufschneide-
vorrichtung zum Aufschneiden einer Produktstange in
Produktscheiben oder eine Verpackungsmaschine, je-
weils insbesondere wie oben beschrieben, dadurch ge-
kennzeichnet, das sie einen Sensor aufweist, der min-
destens ein Qualitdtsmerkmal der Produktscheiben
und/oder der Portionen erfasst.

[0072] Die zu diesem Gegenstand gemachte Offenba-
rung gilt fir die anderen Gegenstande gleichermalen
und umgekehrt.
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[0073] Ein Qualitdtsmerkmal ist beispielsweise die
Temperatur, die Farbe, die Scheibenform und/oder der
die Scheibengrofie, die Portionsform und/oder die Por-
tionsgréRe, Fettanteil, sogenannte "Blodspots", zu wenig
oder zu viele Lécher insbesondere in Kése und/oder das
Vorhandensein von Fremdkorpern. Das Signal des Sen-
sors wird vorzugsweise an eine Steuerung weitergeleitet,
die Scheiben mit einer mangelnden Qualitat beispiels-
weise aussortiert. Dafiir kbnnen der Ablagetisch, das
Auffangmittel und/oder ein Entnahmemittel eingesetzt
werden. Alternativ oder zuséatzlich kdnnen Packungen
mit einem mangelhaften Produkt, insbesondere nach de-
ren Verschluss mit einer Deckelfolie aussortiert werden.
[0074] Ein weiterer Gegenstand ist eine Aufschneide-
vorrichtung zum Aufschneiden einer Produktstange in
Produktscheiben und/oder eine Verpackungsmaschine,
jeweils insbesondere wie oben beschrieben, die ein Be-
strahlmittel aufweist, das vorzugsweise den Anschnitt
der Produktstange und/oder die abgeschnittene Produkt-
scheibe und/oder die aufgeschnittene Portion bestrahlt
und dabei zumindest teilweise desinfiziert.

[0075] Die zudiesem Gegenstand gemachte Offenba-
rung gilt fir die anderen Gegenstande gleichermalen
und umgekehrt.

[0076] Vorzugsweise weist die Aufschneidevorrich-
tung und/oder die Verpackungsmaschine ein Bestrahl-
mittel auf, das den Anschnitt des Lebensmittelriegels
und/oder die abgeschnittene Produktscheibe und/oder
die aufgeschnittene Portion bestrahlt und dabei mindes-
tens teilweise desinfiziert.

[0077] Diese Ausfiihrungsform der Aufschneidevor-
richtung hat den Vorteil, dass die Haltbarkeit der Pro-
duktscheiben in den hergestellten Verpackungen erhdht
wird.

[0078] Vorzugsweise wird die abgeschnittene Pro-
duktscheibe auf beiden Schnittflachen bestrahlt. Vor-
zugsweise weist die Aufschneidevorrichtung oder die
Verpackungsmaschine ein Mittel auf, mit denen die
Strahlen des Bestrahimittels gezielt auf den Anschnitt
und/oder die abgeschnittene Produktscheibe und/oder
die aufgeschnittene Portion gelenkt werden.

[0079] Ein weiterer Gegenstand ist eine Verpackungs-
maschine oder eine Aufschneidevorrichtung, die ein Mit-
tel aufweist, um die Lage der Unterfolienbahn und/oder
einer Verpackungsmulde und der Aufschneidevorrich-
tung relativ zueinander zu verandern.

[0080] Die zudiesem Gegenstand gemachte Offenba-
rung gilt fir die anderen Gegenstande gleichermalRen
und umgekehrt.

[0081] Beispielsweise kann dadurch der vertikale Ab-
stand zwischen dem Schneidmesser und der Transpor-
tebene der Unterfolienbahn und/oder einer Verpa-
ckungsmulde verandert werden. Alternativ oder zusatz-
lich wird der Winkel, in dem die Aufschneidevorrichtung,
insbesondere das Schneidmesser, und/oder die Vor-
schubeinheit der Produktstange relativ zu der Transpor-
tebene der Unterfolienbahn oder der Verpackungsmulde
angeordnet sind, verandert.
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[0082] Durch die oben genannten MalRnahmen kann
beispielsweise die Fallhohe, der Fallwinkel oder die Fall-
kurve bezogen auf die Ebene, in der die Unterfolienbahn
oder die Verpackung gefiihrt wird, veréandert werden.
[0083] Ein weiterer Gegenstand ist ein System, beste-
hend aus einer Aufschneidevorrichtung und einer Ver-
packungsmaschine, die eine gemeinsame Steuerung
und/oder eine gemeinsame Bedienungseinheit aufwei-
sen.

[0084] Die zu diesem Gegenstand gemachte Offenba-
rung gilt fir die anderen Gegenstande gleichermalen
und umgekehrt.

[0085] Ein weiterer Gegenstand ist eine Aufschneide-
vorrichtung und/oder eine Verpackungsmaschine, je-
weils insbesondere wie oben beschrieben, bei dem/der
der Bereich des Messers und/oder der Abwurfbereich
der abgeschnittenen Lebensmittelscheibe und/oder der
Einlegebereich mit Unterdruck und/oder einer verander-
ten Atmosphéare versehen ist.

[0086] Die zu diesem Gegenstand gemachte Offenba-
rung gilt fir die anderen Gegenstande gleichermalen
und umgekehrt.

[0087] GemalR diesem bevorzugten Gegenstand er-
folgt das Abschneiden und/oder Abwerfen und/oder Ein-
legen der jeweiligen Lebensmittelscheibe unter einer ge-
anderten Atmosphare im Vergleich zu der Umgebungs-
atmosphare. Vorzugsweise liegt diese veranderte At-
mosphare auch im Bereich der Unterfolienbahn oder der
Verpackungsmulde vor. Beispielsweise kann das Mes-
ser und/oder der Abwurfbereich und/oder der Einlege-
bereich zumindestteilweise gekapselt sein und unter Un-
terdruck stehen und/oder es kann in diese Kapselung ein
Gas mit einer anderen Zusammensetzung als Luft ein-
gefuhrt werden.

[0088] Vorzugsweise umgibt der Unterdruck und/oder
die geanderte Athmosphare dann die abgeschnittene
Scheibe noch zumindest zeitweise in der Verpackung,
insbesondere bis diese mit einer Deckelfolie verschlos-
sen ist.

[0089] Alle Merkmale aller erfindungsgeméafien oder
bevorzugten Gegenstande der vorliegenden Erfindung
kénnen beliebig untereinander kombiniert werden.
[0090] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der
Figuren 1 - 6 erlautert. Diese Erlauterungen sind lediglich
beispielhaft und schranken den allgemeinen Erfindungs-
gedanken nicht ein. Die Erlduterungen gelten fir alle Ge-
genstande der vorliegenden Erfindung gleichermal3en.

Figur 1 : zeigt eine erste Ausfliihrungsform der vor-
liegenden Erfindung.

Figur 2 : zeigt die Vorrichtung mit einem Partikelfan-
ger.

Figur 3 : zeigt eine nicht erfindungsgemaRe Vorrich-
tung mit einem Ablagetisch.

Figur 4 : zeigt eine Ausfiihrungsform zum Beladen
eines Formates.

Figur 5 : zeigt eine Ausflihrungsform, bei der die An-
zahl deraufgeschnittenen Produktstangen kleiner st
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als die zu befiillenden Verpackungen in einer Spur.
Figur 6 : zeigt die Neigung der Verpackungsmulden
bei deren Befiillung in einer nicht erfindungsgema-
Ren Ausfiihrungsform.

[0091] Figur 1 zeigt eine Verpackungsmaschine 27.
Bei der Verpackungsmaschine handelt es sich in dem
vorliegenden Fall um eine sogenannte Form-Full-Siegel-
Verpackungsmaschine, bei der eine Unterfolienbahn 14,
insbesondere taktweise, entlang der Verpackungsma-
schine, hier von rechts nach links, wie durch den Pfeil 20
angedeutet, transportiert wird. Die Verpackungsmaschi-
ne 27 ist lediglich schematisch dargestellt und weist in
dem vorliegenden Fall stromaufwarts (nicht dargestellt)
eine Formstation auf, in der die Verpackungsmulden 13
in die Unterfolienbahn, insbesondere unter dem Einfluss
von Druck und Warme, eingeformt werden. Diese Ver-
packungsmulden werden sodann in Richtung des Pfeils
20 in den Bereich einer Aufschneidevorrichtung 26, die
Teil der Verpackungsmaschine ist, transportiert. Diese
Aufschneidevorrichtung weist eine Vorschubeinheit 11,
beispielsweise ein Endlos-Band, und ein sich bewegen-
des, hier rotierendes, Schneidmesser 12, auf. Eine Pro-
duktstange 10 wird mittels der Vorschubeinheit 11 in
Richtung des Schneidmessers transportiert, das von
dem vorderen Ende der Produkistange Lebensmittel-
scheiben 25 abschneidet, die entlang einer Fallkurve di-
rekt in die Verpackungsmulde 13 fallen, was durch den
Pfeil 16 symbolisiertist. Die Dicke der Lebensmittelschei-
be wird durch den Vorschub der Produktstange 10 zwi-
schen zwei Schnitten festgelegt. In dem vorliegenden
Fall ist die Portion, die aus mehreren Produktscheiben
25 besteht, geschindelt, d. h. die Scheiben Uberlappen
sich nur teilweise. Um dies zu erreichen, kann entweder
die Unterfolienbahn 14 oder die Verpackungsmulde zwi-
schen dem Abwurf von zwei Lebensmittelscheiben um
einen gewissen Betrag in oder gegen die Transportrich-
tung 20 der Unterfolienbahn 14 transportiert werden. Al-
ternativ oder zusatzlich kann die Aufschneidevorrichtung
26, zumindest teilweise, relativ zu der Unterfolienbahn
14 und/oder der Verpackungsmulde 13 verschoben wer-
den, um eine geschindelte Portion zu produzieren. Wei-
terhin kann vorzugsweise die Lage der Aufschneidevor-
richtung 26 relativ zu der Transportebene der Unterfoli-
enbahn 14 und/oder der Verpackungsmulde 13 veran-
dertwerden. Dies kanndurch eine Veranderung der Lage
der Aufschneidevorrichtung und/oder durch eine Veran-
derung der Lage der Transportebene der Unterfolien
und/oder der Verpackungsmulde erreicht werden. Bei-
spielsweise kann dadurch die Fallhéhe h verandert wer-
den. Alternativ oder zuséatzlich kann der Zufiihrwinkel 17
der Produktstangen verandert werden. Beide MaRnah-
men filhren allein oder in Kombination zu einer Veran-
derung der Flugkurve der Lebensmittelscheiben. Der
Fachmann erkennt, dass mehrere Produktstangen 10,
die bezogen auf die Papierebene hintereinander ange-
ordnet sind, gleichzeitig von dem Messer 12 aufgeschnit-
ten werden kénnen. Diese Ausfuhrungsform ist insbe-
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sondere dann vorteilhaft, wenn auch die Verpackungs-
maschine mehrspurig ausgefuhrtist, d. h. wenn mehrere
zu beflillende Verpackungen bezogen auf die Papiere-
bene hintereinander angeordnet sind. Sobald eine Por-
tion fertig in der Verpackungsmulde angeordnet ist, wird
die Unterfolienbahn und/oder die Verpackungsmulde
weitertransportiert, bis sich eine leere Verpackungsmul-
de im Abwurfbereich der Aufschneidevorrichtung befin-
det. In dieser Zeit dlirfen, in dem vorliegenden Fall, keine
Produktscheiben von der Produktstange abgeschnitten
werden. Dies erfolgt vorzugsweise dadurch, dass das
Schneidmesser 12 Leerschnitte durchfihrt, d. h. sich
weiter, vorzugsweise mit unveranderter Drehzahl, dreht,
ohne dass Lebensmittelscheiben 25 von der Produkt-
stange abgeschnitten werden. Dies wird vorzugsweise
dadurch erreicht, dass das vordere Ende der Produkt-
stange 10 von dem Schneidmesser, beispielsweise mit
der Vorschubeinheit 12 zuriickgezogen wird und/oder in-
dem das Schneidmesser 12 von dem vorderen Ende des
Lebensmittelriegels, vorzugsweise parallel zu seiner
Drehachse, wegbewegt wird. Die Leer-Schnitte werden
vorzugsweise solange durchgefiihrt, bis sich eine leere
Verpackung im Abwurfbereich der Aufschneidevorrich-
tung befindet.

[0092] Figur2 zeigtim Wesentlichen die Ausfiihrungs-
form geman Figur 1, wobei in dem vorliegenden Fall zu-
satzlich ein Partikelfanger 18 vorhanden ist, mit dem ver-
hindert wird, dass Partikel, die wahrend des Schneidens
von der Produktstange abgerissen werden, in die Ver-
packung gelangen. In dem vorliegenden Fall handelt es
sich bei dem Partikelfanger um ein Endlos-Band mit ei-
nem Obergurt 18a und einem Untergurt 18b, wobei der
Obergurt 18a oberhalb der Verpackungsmulde 13 oder
der Unterfolienbahn 14 und der Untergurt 18b unterhalb
der Unterfolienbahn 14 oder Verpackungsmulde 13 ge-
fuhrt wird. Vorzugsweise ist das Endlos-Band quer zur
Transportrichtung 20 beweglich, vorzugsweise um zwei
Rollen (nicht dargestellt) umlaufend vorgesehen. Da-
durch kénnen Partikel, die sich auf dem Partikelfanger
ablagern aus dem Abwurfbereich der Aufschneidevor-
richtung wegtransportiert und beispielsweise mit einem
Reinigungsmittel, beispielsweise einem Kratzer, von
dem Partikelfanger entfernt werden. Dadurch ist ein kon-
tinuierlicher oder intermittierender Abtransport von ab-
gerissenen Partikeln moglich.

[0093] Figur 3 zeigt eine nicht erfindungsgemafe Aus-
fuhrungsform der Verpackungsmaschine oder der Auf-
schneidevorrichtung, die im Wesentlichen der Ausfiih-
rungsform der Verpackungsmaschine gemal Figur 1
entspricht, die aber in dem vorliegenden Fall einen Ab-
lagetisch 19 aufweist. Die abgeschnittenen Produkt-
scheiben 25 fallen auf den Ablagetisch 19 und werden
auf diesem, vorzugsweise zu Portionen 15, konfiguriert.
Vorzugsweise werden mehrere Portionen gleichzeitig
oder zeitlich nacheinander auf dem Ablagetisch ange-
ordnet. Vorzugsweise werden mehrere Portionen 15 auf
dem Ablagetisch 19 gebildet oder gesammelt, bevor sie
auf der Unterfolienbahn 14 abgelegt oder in eine Verpa-
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ckungsmulde 13 eingelegt werden. Dafiir weist der Ab-
lagetisch vorzugsweise mindestens ein Transportband,
hier ein Endlos-Band, auf, das sich in dem vorliegenden
Fall gegen den Uhrzeigersinn dreht, sobald eine oder
mehrere Portionen fertiggestellt worden sind. Die Bewe-
gung dieses Transportbandes kann auch zur Konfigura-
tion einer Portion, beispielsweise zum Schindeln, genutzt
werden. Die jeweilige Portion fallt oder gleitet von dem
Ablagetisch 19 in die Verpackung 13. Vorzugsweise ist
der Ablagetisch als Ganzes oder teilweise in einer Ebe-
ne, beispielsweise einer horizontalen Ebene, in zwei
Raumrichtungen bewegbar vorgesehen. Dies kann da-
durch erfolgen, dass der Ablagetisch insgesamt
und/oder nur Teile von ihm, beispielsweise das Endlos-
Band, bewegt wird. Weiterhin bevorzugt ist der Ablage-
tisch héhenverstellbar vorgesehen, d.h. sein Abstand
zum Schneidmesser 12 kann verandert werden. Ganz
besonders bevorzugt kann der Ablagetisch 19 um min-
destens eine horizontale und/oder vertikale Achse ge-
schwenkt und/oder gedreht werden. Der Ablagetisch
kann ein oder mehrere Transportbander aufweisen, die
vorzugsweise getrennt voneinander betreibbar sind.
[0094] Figur 4 zeigt eine Draufsicht auf die Verpa-
ckungsmaschine bzw. die Aufschneidevorrichtung. Esist
zu erkennen, dass der Vorzug 21, um den die Unterfoli-
enbahn 14 und/oder die Verpackungsmulden 13 bei ei-
nem Takt weitertransportiert werden, in dem vorliegen-
den Fall aus zwei Spalten 29 jeweils mit vier Spuren 28
besteht. In dem vorliegenden Fall ist der Ablagetisch 19
so breit (horizontale Ausdehnung quer zur Transportrich-
tung) ausgefiihrt, dass zwei fertiggestellte Portionen
gleichzeitig in die Verpackungsmulden in zwei Spuren
eingelegt werden kénnen. Gleichzeitig ist der Ablage-
tisch 19 so lang (horizontale Ausdehnung parallel zur
Transportrichtung) ausgefiihrt, dass von ihm mindestens
die Portionen fiir einen Abzug fiir zwei Spuren vollstandig
aufgenommen werden kénnen. In dem vorliegenden Fall
kénnen sogar die Portionen fir den gesamten Abzug
(zwei Spalten und vier Spuren) gleichzeitig von dem Ab-
lagetisch aufgenommen werden. In dem vorliegenden
Fall weist der Ablagetisch 19 zwei Transportbander 23,
hier zwei Endlostransportriemen, auf, die gemeinsam
oder unabhéangig voneinander angetrieben werden kon-
nen. Um auch die beiden unteren Spuren des Abzugs
mit Portionen 15 belegen zu kdnnen, wird der Ablage-
tisch 19 nach dem Ablegen der Portionen in den oberen
Spuren in Richtung 22 der unteren Spuren verschoben.
[0095] Figur 5 zeigt eine Aufschneidevorrichtung, bei
der zwei Produktstangen 10 gleichzeitig aufgeschnitten
werden. Auch in dem vorliegenden Fall weist die Verpa-
ckungsmaschine oder die Aufschneidevorrichtung einen
Ablagetisch auf, der, wie durch den Doppelpfeil symbo-
lisiert, quer zur Transportrichtung 20 bewegt wird, um
alle Spuren 28 mit Portionen 15 versorgen zu kénnen,
obwohl die Anzahl der gleichzeitig aufgeschnittenen Pro-
duktstangen 10 kleiner als die Anzahl der gleichzeitig zu
beschickenden Spuren ist.

[0096] Figur 6 zeigt eine weitere nicht erfindungsge-
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mafle Ausfuhrungsform der Aufschneidevorrichtung
bzw. der Verpackungsmaschine. In dem vorliegenden
Fall ist der Ablagetisch auch gleichzeitig ein Ausschleu-
seorgan, mit dem ungeniigende Portionen oder An-
schnitte 24 ausgeschleust werden. Dies erfolgt in dem
vorliegenden Fall dadurch, dass die Transportbander
des Ablagetisches im Uhrzeigersinn bewegt werden und
unzureichende Portionen 24 an ein weiteres Transport-
band Gibergeben werden, mitdem sie von der Vorrichtung
entfernt werden. Des Weiteren wird in dem vorliegenden
Fall die Verpackungsmulde zu deren Befiillung relativ
zur Transportrichtung 20 geneigt, um das Befiillen zu
erleichtern. AuRerdem wird in dem vorliegenden Fall die
Transportebene der Unterfolienbahn und/oder der Ver-
packungsmulden angehoben.

Bezugszeichenliste:
[0097]

10 Produktstange

11 Vorschub

12 Messer, gezielt unrund

13 Verpackungsmulde

14 Unterfolienbahn

15 Portion

16 Abwurfrichtung

17 Zufuhrwinkel der Produktstangen

18 Mittel zur Vermeidung von Kontamination der
Verpackungen, Partikelfanger

18a  Querschnitt des Obergurts eines Quertransport-
bandes

18b  Querschnitt des Untergurts eines Quertransport-
bandes

19 Ablagetisch

20 Transportrichtung der Folie mitVerpackungsmul-

den
21 ein Vorzug
22 Bewegungsrichtung des Einlegebandes zum Fiil-

len der anderen Spuren
23 Transportriemen/-band
24 Abfall
25 Produktscheiben
26 Aufschneidevorrichtung, Slicer
27 Verpackungsmaschine

28 Spur
29 Spalten
h Abstand zwischen Produktauflage und Verpa-

ckungsmulde und/oder Folienbahn

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufschneiden einer Produktstange
(10) in Produktscheiben (25) mit einer Aufschneide-
vorrichtung (26), wobei die abgeschnittenen Pro-
duktscheiben (25) direkt auf eine Unterfolienbahn
(14) oder in eine Verpackungsmulde (13) fallen, die
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10

jeweils Teil einer Verpackung sind und dass eine
unvollstdndige Portion, eine Schlechtportion, min-
destens eine Anschnittscheibe und/oder ein End-
stiick mit einem Auffangmittel und/oder einem Ent-
nahmemittel aussortiert werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufschneidevorrichtung ein
Schneidmesser aufweist, das rotiert und wobei die
Unterfolienbahn (14) und/oder die Verpackungsmul-
de und die Aufschneidevorrichtung wahrend des
Aufschneidens relativ zueinander bewegt werden,
wobei mehrere Produktscheiben (25) auf der Unter-
folienbahn (14) und/oder in einer Verpackungsmul-
de (25) als Portion abgelegt werden, wobei dabei die
Produktscheiben (25) geschindelt werden und zum
Schindeln die Unterfolienbahn (14) und/oder die
Verpackungsmulde (25) relativ zu der stillstehenden
Aufschneidevorrichtung (26) bewegt werden und
wobei zu einem Weitertransport der Verpackungen
Leerschnitte durchgefiihrt werden.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Unterfo-
lienbahn (14) und/odereine Verpackungsmulde zum
Beflillen mit mindestens einer Lebensmittelscheibe
geneigt wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Portion
(15) bestehend aus mehreren Produktscheiben (25)
wahrend des Aufschneidens oder unmittelbar nach
dem Aufschneiden in der Verpackung gewogen
wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
schneidevorrichtung (26) einen Vorschub (11) fur die
Produktstange (10) und ein sich bewegendes, ins-
besondere rotierendes Schneidmesser (12) auf-
weist, das Produktscheiben von der Produktstange
abschneidetund dass die Bewegung des Vorschubs
und/oder des Schneidmessers in Abhangigkeit des
Vorschubs der Unterfolienbahn (14) und/oder der
Verpackungsmulde (13) gesteuert wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
schneidevorrichtung (26) einen Vorschub (11) fur die
Produktstange (10) und ein sich bewegendes, ins-
besondere rotierendes Schneidmesser (12) auf-
weist, das Produktscheiben von der Produktstange
abschneidet und dass der Vorschub der Unterfoli-
enbahn (14) und/oder der Verpackungsmulde (13)
in Abhangigkeit der Bewegung des Vorschubs
und/oder des Schneidmessers gesteuert wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Pro-
duktstangen gleichzeitig aufgeschnitten werden.
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Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anzahl der Produktstangen (10)
gleich oder unterschiedlich der Anzahl der Spuren
(28) der Verpackungsmaschine ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Produktstangen (10) unter-
schiedlich sind und dass jede Portion Produktschei-
ben (25) von unterschiedlichen Produktstangen auf-
weist.

Claims

Method for slicing a product bar (10) into product
slices (25) using a slicing apparatus (26), wherein
the cut-off product slices (25) drop directly onto a
lower-film web (14) or into a pack cavity (13), which
are each part of a pack, and in that an incomplete
portion, a defective portion, at least one initial slice
and/or an end piece are separated out using a col-
lecting means and/or a removal means, character-
ized in that the slicing apparatus has a cutting knife
that rotates, and wherein the lower-film web (14)
and/or the pack cavity and the slicing apparatus are
moved relative to one another during slicing, wherein
a plurality of product slices (25) are placed on the
lower-film web (14) and/or in a pack cavity (25) as a
portion, wherein, in the process, the product slices
(25) are imbricated and, for imbrication, the lower-
film web (14) and/or the pack cavity (25) are moved
relative to the stationary slicing apparatus (26), and
wherein non-productive cuts are carried out for on-
ward transport of the packs.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that a lower-film web (14) and/or
a pack cavity is inclined in order to be filled with at
least one foodstuff slice.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that a portion (15) consisting of a
plurality of product slices (25) is weighed in the pack
during slicing or immediately after slicing.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the slicing apparatus (26) has
an advancing means (11) for the product bar (10)
and a moving, in particular rotating, cutting knife (12),
which cuts off product slices from the product bar,
and in that the movement of the advancing means
and/or of the cutting knife is controlled depending on
the advancing of the lower-film web (14) and/or of
the pack cavity (13).

Method according to one of the preceding Claims
1-4, characterized in that the slicing apparatus (26)
has an advancing means (11) for the product bar
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1"

(10) and a moving, in particular rotating, cutting knife
(12), which cuts off product slices from the product
bar, and in that the advancing of the lower-film web
(14) and/or of the pack cavity (13) is controlled de-
pending on the movement of the advancing means
and/or of the cutting knife.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that a plurality of product bars are
sliced at the same time.

Method according to Claim 6, characterized in that
the number of product bars (10) is the same as or
different from the number of tracks (28) of the pack-
aging machine.

Method according to Claim 7, characterized in that
the product bars (10) are different, and in that each
portion has product slices (25) from different product
bars.

Revendications

Procédé de découpage d’un boudin de produit (10)
en tranches de produit (25) avec un dispositif de dé-
coupage (26), dans lequel les tranches de produit
découpées (25) tombent directement sur une bande
de feuille inférieure (14) oudans une barquette d’'em-
ballage (13), quiconstituentrespectivementune par-
tie d’'un emballage, et en ce qu'une portion incom-
pléte, une portion défectueuse, au moins une tran-
che initiale et/ou une piéce finale sont triées avec un
moyen de reprise et/ou un moyen d’enlévement, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de découpage pré-
sente une lame de coupe qui tourne, et dans lequel
la bande de feuille inférieure (14) et/ou la barquette
d’emballage et le dispositif de découpage sont dé-
placés les uns par rapport aux autres pendant le dé-
coupage, dans lequel plusieurs tranches de produit
(25) sont déposées comme une portion sur la bande
de feuille inférieure (14) et/ou dans une barquette
d’emballage (25), dans lequel les tranches de produit
(25) sont alors positionnées en écailles, et pour le
positionnement en écailles, la bande de feuille infé-
rieure (14) et/ou la barquette d’emballage (25)
est/sont déplacée(s) par rapport au dispositif de dé-
coupage (26) immobile, et dans lequel des coupes
a vide sont effectuées pour un transfert des embal-
lages.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’une bande de
feuille inférieure (14) et/ou une barquette d’embal-
lage sont inclinées pour le remplissage avec au
moins une tranche de denrée alimentaire.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
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précédentes, caractérisé en ce qu’une portion (15)
se composant de plusieurs tranches de produit (25)
est pesée dans I'emballage pendant le découpage
ou immédiatement apres le découpage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de
découpage (26) présente un systéme d’avancement
(11) pour le boudin de produit (10) et une lame de
coupe mobile, en particulier rotative (12), qui décou-
pe des tranches de produit du boudin de produit et
en ce que le mouvement du systeme d’avancement
et/ou de lalame de coupe est commandé en fonction
del’avancementde la bande de feuille inférieure (14)
et/ou de la barquette d’emballage (13).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes 1 a 4, caractérisé en ce que le dispo-
sitif de découpage (26) présente un systéme d’avan-
cement (11) pour le boudin de produit (10) et une
lame de coupe mobile, en particulier rotative (12),
qui découpe des tranches de produit du boudin de
produit et en ce que 'avancement de la bande de
feuille inférieure (14) et/ou de la barquette d’embal-
lage (13) est commandé en fonction du mouvement
du systéeme d’avancement et/ou de la lame de cou-

pe.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que plusieurs bou-
dins de produit sont découpés simultanément.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce
que le nombre des boudins de produit (10) est iden-
tique ou différent du nombre des lignes (28) de la
machine d’emballage.

Procédé selon larevendication 7, caractérisé en ce
que les boudins de produit (10) sont différents et en
ce que chaque portion présente des tranches de
produit (25) de boudins de produit différents.
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