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(67)  Bei einem Verfahren zum Aufschneiden von
Produkten (12), insbesondere Lebensmittelprodukten,

werden mehrere Produkte (12) nebeneinander entlang

einer Produktauflage (14) einer Schneidebene (16) zu-
geflhrt, in der sich ein Schneidmesser insbesondere ro-
tierend und/oder umlaufend bewegt. Die Produkte (12)

werden Uber Produktférderer (22) zunachst in Produkt-

zufuhrrichtung (Z) relativ zueinander stufenartig versetzt,
indem ausgehend von einem ersten Produkt (12)die auf

wenigstens einer Seite daneben angeordneten Produkte
(124-12,)) bis zum jeweiligen duRersten Produkt (12,)) je-
weils um einen Betrag (x) entgegen der Produktzufiihr-
richtung weiter zuriickversetzt werden als das jeweils vo-
rangehende Produkt. Die stufenartig gegeneinander ver-
setzten Produkte (12) werden mit definierter Geschwin-
digkeit auf Lichtschranken (38, 40) zugefahren. Uber die
Lichtschranken (38, 40) werden die Positionen der Pro-
duktanfange (36) in Bezug auf die Schneidebene (16)
erfasst.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zum Aufschneiden von Produk-
ten, insbesondere Lebensmittelprodukten.

[0002] Es sind verschiedenartige Lebensmittel-
Schneidvorrichtungen bekannt. So werden beispielswei-
se sogenannte Hochleistungsslicer eingesetzt, um Le-
bensmittelprodukte, wie zum Beispiel Fleisch, Wurst
oder Kase, mit hoher Schnittgeschwindigkeit aufzu-
schneiden. Um die Schnittleistung zu erh6éhen, kénnen
derartige Vorrichtungen eine Produktauflage aufweisen,
die dazu ausgebildet ist, mehrere Produktlaibe oder Pro-
duktriegel, im Folgenden Produkte genannt, nebenein-
ander entlang einer Produktauflage einer Schneidebene
zuzufuhren, in der sich wenigstens ein Schneidmesser
bewegt. Bei dem Schneidmesser kann es sich zum Bei-
spielum ein planetarisch umlaufendes Kreismesser oder
um ein rotierendes Sichelmesser handeln. Auf diese
Weise ist es moglich, eine einzige Schneidvorrichtung
mit entsprechend groRem Messer zum gleichzeitigen
Schneiden mehrerer Produkte zu nutzen.

[0003] Das gemeinsame Zufihren der Produkte kann
auch bei der Erfindung dadurch erfolgen, dass jedem
Produkt ein eigener Produktférderer zugeordnet wird,
welcher zum Beispiel als Produktgreifer ausgebildet ist
und am hinteren Ende des Produkts angreift, um das
Produkt vorwarts zu schieben. Alternativ oder zusatzlich
kann der Produktférderer auch ein oder mehrere soge-
nannte Traktionsb&nder umfassen, so beispielsweise ein
Endlosférderband, auf dem das Produkt aufliegt. Um
hierbei Unterschiede im Gewichts-oder Querschnittsver-
lauf der Produkte auszugleichen und die Dicke der ab-
getrennten Produktscheiben fiir die zugefiihrten Produk-
te unabhangig voneinander wahrend des Aufschneidens
verandern zu kénnen, um so ein vorgegebenes Gewicht
von einzelnen Produktscheiben oder das Gewicht von
Portionen aus mehreren Scheiben individuell erreichen
zu kénnen, kdnnen die Produktférderer an einer gemein-
samen Zuflihreinheit befestigt und unabhangig vonein-
ander relativ zu der Zufiihreinheit in Produktzufihrrich-
tung ausfahrbar und entgegen der Produktzufihrrich-
tung einfahrbar sein. Eine gemeinsame Zufiihreinheit ist
auch bei der Erfindung aber nicht zwingend. Die Produkt-
forderer kénnen auch vollkommen unabhangig vonein-
ander bewegbar und ansteuerbar sein.

[0004] Im Allgemeinen kann nichtdavonausgegangen
werden, dass die nebeneinander befindlichen Produkte,
mit der die Produktauflage beladen wurde, genau die
gleiche Lange aufweisen. Indem die Produktférderer un-
abhangig voneinander bewegbar sind, kann ein Langen-
unterschied der Produkte durch geeignete Verstellung
der Produktférderer relativ zueinander kompensiert wer-
den. Da der Langenunterschied normalerweise im Vor-
aus nicht bekannt ist, kann eine Produktsuchfahrt durch-
gefuhrt werden, um die Positionen der Produkte, z.B. der
hinteren Enden der Produkte, zu ermitteln und die Pro-
duktférderer mit den Produkten bzw. den Produktenden
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in Eingriff zu bringen. Beispielsweise wahrend eines sol-
chen Such-und Eingriffsprozesses kdnnen auch die Pro-
duktanfénge relativ zur Schneidebene ausgerichtet wer-
den. Dabei kann es nun aber insbesondere bei frischen
Produkten wie beispielsweise Frischfleisch zu einer
Stauchung kommen. Werden die Produktférderer nun
vor dem ersten Schnitt wieder zuriickgefahren, so kann
sich ein jeweiliges gestauchtes Produkt wieder ausdeh-
nen, was wieder zu einer bestimmten Fehlausrichtung
der Produktanfange relativ zueinander fihren kann.
[0005] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah-
ren sowie eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
zu schaffen, mit denen bei einem mehrspurigen Betrieb,
bei dem gleichzeitig mehrere Produkte nebeneinander
der Schneidebene zugefihrt werden, auf mdglichst ein-
fache und zuverldssige Weise eine genaue Ausrichtung
der Produktanfange relativ zur Schneidebene gewahr-
leistet ist.

[0006] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie
eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 9
gelost.

[0007] Beim erfindungsgemaRen Verfahren zum Auf-
schneiden von Produkten, insbesondere Lebensmittel-
produkten, werden mehrere Produkte nebeneinander
entlang einer Produktauflage einer Schneidebene zuge-
fihrt, in der sich ein Schneidmesser insbesondere rotie-
rend und/oder umlaufend bewegt. Dabeiwerden die Pro-
dukte, insbesondere die hinteren Enden der Produkte,
mit jeweiligen Produktférderern, z.B. Produktgreifern fir
die hinteren Produktenden, in Eingriff gebracht, die - ins-
besondere an einer gemeinsamen Zuflhreinheit gela-
gert - unabhangig voneinander relativ zu der Zuflihrein-
heit in und entgegen der Produktzufiihrrichtung verfahr-
bar sind. Die Produkte werden lber die Produktférderer
zunachst in Produktzufihrrichtung relativ zueinander
stufenartig versetzt, indem ausgehend von einem ersten
Produkt die auf wenigstens einer Seite daneben ange-
ordneten weiteren Produkte bis zum jeweiligen &uRers-
ten Produkt jeweils um einen Betrag entgegen der Pro-
duktzufiihrrichtung weiter zurtickversetzt werden als das
jeweils vorangehende Produkt. Zudem wird jeder Pro-
duktspur, entlang der jeweils ein Produkt gefiihrt wird,
jeweils eine in definiertem Abstand zur Schneidebene
angeordnete, einen seitlichen Sensor umfassende Licht-
schranke zugeordnet, deren Uberwachungsbereich sich
quer zur Produktzufihrrichtung erstreckt. AnschlieRend
werden die stufenartig gegeneinander versetzten Pro-
dukte, insbesondere gemeinsam z.B. Uber eine gemein-
same Zufuhreinheit, mit definierter Geschwindigkeit auf
die Lichtschranken zugefahren. Uber die Lichtschranken
werden dann die Positionen der Produktanfange in Be-
zug auf die Schneidebene erfasst. Zudem werden die
Abweichungen der erfassten Positionen der Produktan-
fange relativ zueinander ermittelt. Zur exakten Ausrich-
tung der Produktanfdnge mit der Schneidebene werden
die Produktférderer dann relativ zueinander so verfah-
ren, dass die ermittelten relativen Positionsabweichun-
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gen der Produktanfange aufgehoben bzw. kompensiert
werden.

[0008] Bevorzugte Weiterbildungen des erfindungsge-
mafen Verfahrens sind auch in den Unteranspriichen
angegeben.

[0009] In einer m&glichen Ausfiihrungsform entspricht
der Betrag, um die die weiteren Produkte jeweils zurlick-
versetzt werden, einer angenommenen anfanglichen
maximalen Fehlausrichtung der Produktanfange relativ
zueinander.

[0010] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel kann vor-
gesehen sein, dass sich die Uberwachungsbereiche der
Lichtschranken jeweils ausgehend von der dem am wei-
testen zuriickgezogenen Produkt benachbarten Seite
der Produktauflage bis zum hinteren Rand der jeweiligen
Produktspur erstrecken.

[0011] Mit der seitlichen Anordnung der Lichtschran-
ken bzw. Sensoren wird dem Umstand Rechnung getra-
gen, dass oberhalb und unterhalb der Produktauflage
normalerweise kein Platz fur solche Sensoren zur Ver-
fugung steht. Indem die Produkte auf die angegebene
Art und Weise zunachst stufenartig versetzt und die
Lichtschranken den verschiedenen Produktspuren in der
genannten Weise zugeordnet werden, wird vermieden,
dass das von einer jeweiligen Lichtschranke zu erfas-
sende Produkt durch andere Produkte verdeckt wird. Der
Lichtstrahl eines seitlichen Sensors kann sich daher ge-
gebenenfalls auch Uber eine oder mehrere Produktspu-
ren hinweg zur zugeordneten Produktspur erstrecken,
da mitdem genannten stufenartigen Versatz der Produk-
te und der genannten Zuordnung der Lichtschranken si-
chergestellt ist, dass der Lichtpfad der Lichtschranke bei
einem gemeinsamen Zufiihren der versetzten Produkte
zu den Lichtschranken zuerst durch das der zugeordne-
ten Produktspur zugeordnete Produkt unterbrochen
wird.

[0012] Die seitlichen Sensoren kénnen in Produktzu-
fUhrrichtung und/oder auch in Héhenrichtung der Pro-
dukte, also vertikal beziglich der Produktauflage tber-
einander, relativ zueinander versetzt sein. Auch bei ei-
nem Versatz der Lichtschranken in Produktzufihrrich-
tung muss lediglich die Position einer jeweiligen Licht-
schranke relativ zur Schneidebene bekannt sein. Insbe-
sondere miussen die Absténde der Lichtschranken nicht
einer anfénglichen Fehlausrichtung der Produktanféange
entsprechen.

[0013] Bevorzugt umfasst der seitliche Sensor einer
jeweiligen Lichtschranke einen Lichtsender sowie einen
Lichtempfanger, wobei der vom Lichtsender erzeugte
Lichtstrahl ausgehend von der betreffenden Seite der
Produktauflage allgemein quer zur Produktzufiihrrich-
tung auf einen Reflektor gerichtet wird. Bei den Licht-
schranken handelt es sich also jeweils bevorzugt um Re-
flexlichtschranken. Als Reflektor kann beispielsweise ei-
ne einfache Metallflache dienen, z.B. ein Edelstahlblech.
Grundsatzlich kommt als Reflektor im Sinn der Erfindung
jede Einrichtung in Frage, die in der Lage ist, die jeweils
verwendete Strahlung der Lichtschranke zumindest teil-
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weise zu reflektieren. Der Reflektor kann - vom Lichtsen-
der aus gesehen - unmittelbar hinter der jeweiligen Pro-
duktspur angeordnet sein. Prinzipiell kdnnen die Reflek-
toren auch alle den gleichen Abstand von ihrem jeweili-
gen Lichtsender aufweisen, so dass alle Lichtschranken
sich Uber alle Produktspuren hinweg erstrecken. Zumin-
dest prinzipiellistesim Rahmen der Erfindung auch még-
lich, bei hierzu geeigneten Produkten und dazu passen-
der Strahlung der Lichtschranken die Seitenflachen der
Produkte als Reflektor zu nutzen. Die Anordnung der
Lichtschranken und die darauf abgestimmte Artund Wei-
se des Versatzes der Produkte sind dann entsprechend
zu wahlen. Vorstehende Ausfliihrungen gelten entspre-
chend auch fir die erfindungsgeméafie Vorrichtung.
[0014] GemaR einer ersten vorteilhaften Variante des
erfindungsgeméafen Verfahrens werden ausgehend von
einem der beiden &uRersten Produkte die daneben an-
geordneten weiteren Produkte bis zum gegeniiberlie-
genden aulRersten Produkt jeweils um einen, insbeson-
dere einer angenommenen anfanglichen maximalen
Fehlausrichtung der Produktanfange relativ zueinander
entsprechenden, Betrag entgegen der Produktzuflhr-
richtung weiter zurlickversetzt als das jeweils vorange-
hende Produkt, wobei die Sensoren der den verschiede-
nen Produktspuren zugeordneten Lichtschranken auf
der dem am weitesten zuriickversetzten Produkt be-
nachbarten Seite der Produktaufnahme angeordnet wer-
den. Eine solche Variante ist insbesondere bei einer re-
lativ geringeren Anzahl von nebeneinanderliegenden
Produkten, zum Beispiel bis zu vier Produkten, zweck-
maRig. Mit einer entsprechend begrenzten Anzahl von
Produkten muss auch der Fahrweg der Produktférderer
nicht allzu grof3 sein, um den stufenartigen Versatz der
Produkte herbeizufihren.

[0015] GemaR einer anderen, insbesondere fiir eine
gréRere Anzahl von Produkten geeigneten Variante des
erfindungsgeméafen Verfahrens werden die Produkte
ausgehend von einem quer zur Produktzufihrrichtung
betrachtet mittleren Bereich der Produktauflage zu bei-
den Seiten hin jeweils bis zum gegentiberliegenden &u-
Rersten Produkt jeweils um einen, insbesondere einer
angenommenen anfanglichen maximalen Fehlausrich-
tung der Produktanfédnge relativ zueinander entspre-
chenden, Betrag entgegen der Produktzufihrrichtung
weiter zuriick versetzt als das jeweils vorangehende Pro-
dukt. In diesem Fall kénnen gemaf einem Ausflihrungs-
beispiel die Sensoren der Lichtschranken, die den Pro-
duktspuren der zu der einen Seite hin stufenartig zurtick-
versetzten Produkten zugeordnet sind, auf dieser einen
Seite der Produktauflage angeordnet werden, wahrend
die Sensoren der Lichtschranken, die den Produktspuren
derzuderanderen Seite hin stufenartig zuriickversetzten
Produkten zugeordnet sind, auf dieser anderen Seite der
Produktauflage angeordnet werden kdnnen.

[0016] Beidieser Variante ist sichergestellt, dass auch
bei einer grolReren Anzahl von Produkten der maximale
Fahrweg der Produktférderer zur Herbeiflihrung des stu-
fenartigen Versatzes der Produkte nicht allzu grof3 sein
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muss. So kdnnen beispielsweise 2 x 4 Produkte neben-
einander auf die Produktauflage geladen werden, wobei
vier Produkte zur einen Seite der Produktauflage hin und
vier Produkte zur anderen Seite der Produktauflage hin
jeweils stufenartig entgegen der Produktzufiihrrichtung
zurlckversetzt werden, bevor sie zur Erfassung der Pro-
duktanfange durch die Lichtschranken gemeinsam die-
sen Lichtschranken zugefiihrt werden.

[0017] ZweckmaBigerweise werden die relativ zuein-
ander stufenartig versetzten Produkte Uber die gemein-
same Zufiihreinheit mit konstanter Geschwindigkeit auf
die Lichtschranken zugefahren. Indem diese Geschwin-
digkeit konstant gehalten wird, kénnen die relativen Ab-
weichungen der Uber die Lichtschranken erfassten Pro-
duktanfange einfacher ermittelt werden.

[0018] Bevorzugtwerden die mitden Produktenin Ein-
griff gebrachten Produktférderer vor dem stufenartigen
Versetzen der Produkte unterschiedlich weit in und/oder
entgegen der Produktzufiihrrichtung verfahren, insbe-
sondere relativ zu einer gemeinsamen Zuflhreinheit.
Hierbei kdnnen die Produktférderer also in einer zufalli-
gen, nicht vorhersagbaren Relativstellung verbleiben,
die sich nach einer anfanglichen Produktsuchfahrt ergibt,
missen also nicht speziell ausgerichtet werden, um die
Produktanfange bzw. deren Abweichungen zu erfassen.
[0019] Die erfindungsgemale Vorrichtung zum Auf-
schneiden von Produkten, insbesondere Lebensmittel-
produkten, umfasst entsprechend eine Produktauflage,
entlang der mehrere Produkte nebeneinander einer
Schneidebene zufiihrbar sind, in der sich ein Schneid-
messer insbesondere rotierend und/oder umlaufend be-
wegt. Die Produkte, z.B. die hinteren Enden der Produk-
te, sind mit jeweiligen Produktférderern, z.B. Produkt-
greifern fiir die hinteren Produktenden, in Eingriff bring-
bar, die - insbesondere an einer gemeinsamen Zu-
fuhreinheit gelagert - unabhangig voneinander, insbe-
sondere relativ zu einer gemeinsamen Zuflihreinheit, in
und entgegen der Produktzufiihrrichtung verfahrbar sind.
Die Vorrichtung umfasst zudem eine Steuervorrichtung,
die dazu ausgebildet ist, die Produkte Uber die Produkt-
forderer in Produktzuflihrrichtung relativ zueinander stu-
fenartig zu versetzen, indem ausgehend von einem ers-
ten Produkt die auf wenigstens einer Seite daneben an-
geordneten weiteren Produkte bis zum jeweiligen &u-
Rersten Produkt jeweils um einen, insbesondere einer
angenommenen anfanglichen maximalen Fehlausrich-
tung der Produktanfange relativ zueinander entspre-
chenden, Betrag entgegen der Produktzufiihrrichtung
weiter zurlickversetzt werden als das jeweils vorange-
hende Produkt. Dabei ist jeder Produktspur, entlang der
jeweils ein Produkt gefiihrt wird, jeweils eine in definier-
tem Abstand zur Schneidebene angeordnete, einen seit-
lichen Sensor umfassende Lichtschranke zugeordnet,
deren Uberwachungsbereich sich quer zur Produktzu-
fuhrrichtung erstreckt. Die Steuereinrichtung ist ferner
dazu ausgebildet, die stufenartig gegeneinander ver-
setzten Produkte, insbesondere Uber eine gemeinsame
Zufuhreinrichtung, mit definierter Geschwindigkeit - ins-
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besondere gleichzeitig - auf die Lichtschranken zuzufah-
ren, Uber die Lichtschranken die Positionen der Produk-
tanfange in Bezug auf die Schneidebene zu erfassen,
die Abweichungen der erfassten Positionen der Produk-
tanfange relativ zueinander zu ermitteln und zur Ausrich-
tung der Produktanfange mit der Schneidebene die Pro-
duktforderer relativ zueinander so zu verfahren, dass die
ermittelten relativen Positionsabweichungen der Pro-
duktanfange aufgehoben werden.

[0020] Bevorzugte Ausfilhrungsformen der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung sind auch in den Unteran-
spriichen angegeben.

[0021] In einer m&glichen Ausfiihrungsform entspricht
der Betrag, um die die weiteren Produkte jeweils zurlck-
versetzt werden, einer angenommenen anfanglichen
maximalen Fehlausrichtung der Produktanféange relativ
zueinander.

[0022] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel kann vor-
gesehen sein, dass sich die Uberwachungsbereiche der
Lichtschranken jeweils ausgehend von der dem am wei-
testen zurtickgezogenen Produkt benachbarten Seite
der Produktauflage bis zum hinteren Rand der jeweiligen
Produktspur erstrecken.

[0023] Des Weiteren umfasst der seitliche Sensor ei-
ner jeweiligen Lichtschranke bevorzugt einen Lichtsen-
der sowie einen Lichtempfénger, wobei der vom Licht-
sender erzeugte Lichtstrahl ausgehend von der betref-
fenden Seite der Produktauflage allgemein quer zur Pro-
duktzufiihrrichtung auf einen, insbesondere unmittelbar
hinter der jeweiligen Produktspur angeordneten, Reflek-
tor gerichtet ist. In diesem Fall sind die Lichtschranken
also jeweils als Reflexlichtschranken ausgefiihrt.
[0024] Eine bevorzugte, insbesondere fir eine relativ
geringere Anzahl von Produkten geeignete Variante der
erfindungsgeméafen Vorrichtung zeichnet sich dadurch
aus, dass die Steuereinrichtung dazu ausgebildet ist,
ausgehend von einem der beiden aulersten Produkte
die daneben angeordneten weiteren Produkte bis zum
gegenuberliegenden duflersten Produkt jeweils um ei-
nen, insbesondere einer angenommenen anfanglichen
maximalen Fehlausrichtung der Produktanfange relativ
zueinander entsprechenden, Betrag entgegen der Pro-
duktzufiihrrichtung weiter zuriickzuversetzen als das je-
weils vorangehende Produkt, wobei die Sensoren der
den verschiedenen Produktspuren zugeordneten Licht-
schranken auf der dem am weitesten zurlickversetzten
Produkt benachbarten Seite der Produktauflage ange-
ordnet sind.

[0025] GemaR einer anderen, insbesondere flr ein
gréRere Anzahl von Produkten geeigneten Variante der
erfindungsgeméafien Vorrichtung ist die Steuervorrich-
tung dazu ausgebildet, die Produkte ausgehend von ei-
nem quer zur Produktzufihrrichtung betrachtet mittleren
Bereich der Produktauflage zu beiden Seiten hin jeweils
bis zum gegenlberliegenden aulersten Produkt jeweils
um einen, insbesondere der angenommenen anfangli-
chen maximalen Fehlausrichtung der Produktanféange
relativ zueinander entsprechenden Betrag, entgegen der
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Produktzufiihrrichtung weiter zuriickzuversetzen als das
jeweils vorangehende Produkt, wobei vorzugsweise die
Sensoren der Lichtschranken, die den Produktspuren
der zu der einen Seite hin stufenartig zuriickversetzten
Produkten zugeordnet sind, auf dieser einen Seite der
Produktauflage angeordnet sind, wahrend die Sensoren
der Lichtschranken, die den Produktspuren der zu der
anderen Seite hin stufenartig zurlickversetzten Produk-
ten zugeordnet sind, auf dieser anderen Seite der Pro-
duktauflage angeordnet sind.

[0026] Wenn eine gemeinsame Zufiihreinheit vorge-
sehen ist, dann umfasst diese vorteilhafterweise einen
sich quer zur Produktzufiihrrichtung erstreckenden, in
und entgegen der Produktzufiihrrichtung verfahrbaren
Trager, an dem die Produktférderer unabhangig vonein-
ander verfahrbar gelagert sind. Bevorzugt ist dieser Tra-
ger mittels seitlicher, sich jeweils in Produktzufihrrich-
tung erstreckender Fuhrungen gefiihrt. Dabei kann der
Trager beispielsweise tiber einen Spindelantrieb verfahr-
bar sein.

[0027] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

Fig. 1  eine schematische Draufsicht einer beispiel-
haften Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zum
Aufschneiden von Produkten, insbesondere
Lebensmittelprodukten,

Fig. 2 einebeispielhafte, insbesondere fiir eine relativ
geringere Anzahl von Produkten geeignete Va-
riante des erfindungsgemafRen Verfahrens
bzw. der erfindungsgeméafien Vorrichtung, und
Fig. 3  einebeispielhafte, insbesondere fiir eine relativ
gréRere Anzahl von Produkten geeignete wei-
tere Variante des erfindungsgemafRen Verfah-
rens bzw. der erfindungsgemafen Vorrichtung.

[0028] Fig. 1 zeigt in schematischer Draufsicht eine
beispielhafte Ausfiihrungsform einer Vorrichtung 10 zum
Aufschneiden von Produkten 12, bei denen es sich ins-
besondere um Lebensmittelprodukte handeln kann.
[0029] Die Vorrichtung 10 umfasst eine Produktaufla-
ge 14, die mit mehreren Produkten 12 beladen werden
kann und entlang der die Produkte 12 nebeneinander
einer Schneidebene 16 zufiihrbar sind, in der sich ein
Schneidmesserinsbesondere rotierend und/oder umlau-
fend bewegt. Den Abschluss der Produktauflage 14 bil-
det eine Schneidkante 18.

[0030] Die hinteren Enden 20 der Produkte 12 sind mit
jeweiligen Produktférderern 22, die hier als Produktgrei-
fer ausgebildet sind, in Eingriff bringbar, wobei die Pro-
duktférderer 22 an einer gemeinsamen Zuflihreinheit 24
gelagert und unabhangig voneinander relativ zu der Zu-
fuhreinheit 24 in und entgegen der Produktzufiihrrich-
tung Z verfahrbar sind. Eine derartige gemeinsame Zu-
fuhreinheit ist nicht zwingend und die Produktférderer
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kénnen in einer alternativen Ausflihrungsform vollkom-
men unabhangig voneinander bewegt werden. Anstelle
von Produktgreifern fur die hinteren Produktenden kén-
nen Traktionsbander vorgesehen sein, die an den Un-
terseiten und/oder den Oberseiten der Produkte angrei-
fen.

[0031] Die Zuflihreinheit 24 kann insbesondere einen
sich quer zur Produktzuflhrrichtung Z erstreckenden, in
und entgegen der Produktzuflihrrichtung Z verfahrbaren
Trager 26 umfassen, an dem die Produktférderer 22 un-
abhéangig voneinander verfahrbar gelagert sind. Wie an-
hand der Fig. 1 zudem zu erkennen ist, kann der Trager
26 mittels seitlicher, sich jeweils in Produktzufihrrichtung
Z erstreckender Flhrungen 28 gefiihrt sein. Der Trager
26 kann Uber einen Spindelantrieb 30 verfahrbar sein,
der eine Spindelmutter 32 umfasst, Uber die der Trager
26 entsprechend mitgenommen wird. Uberdies wird der
Trager 26 auch durch die Spindel des Spindelantriebs
30 wieder in Richtung der Produktzuflhrrichtung gefiihrt.
[0032] Uberdies ist eine Steuervorrichtung 34 vorge-
sehen, die insbesondere mit dem Spindelantrieb 30 und
einzelnen Antrieben fir die Produktférderer 22 verbun-
den sein kann, Uber die diese Produktforderer 22 unab-
hangig voneinander relativ zum Trager 26 in und entge-
gen der Produktzufiihrrichtung Z verfahrbar sind.
[0033] Wie insbesondere auch anhand der Fig. 2 und
3 zu erkennen ist, ist die Steuervorrichtung 34 dazu aus-
gebildet, die Produkte 12 Uber die Produktférderer 22
zunachst in Produktzuflihrrichtung Z relativ zueinander
stufenartig zu versetzen, indem ausgehend von einem
ersten Produkt 124 die auf wenigstens einer Seite dane-
ben angeordneten weiteren Produkte 12, bis 12, bis zum
jeweiligen duRersten Produkt 12, jeweils um einen einer
angenommenen anfanglichen maximalen Fehlausrich-
tung der Produktanfange 36 relativ zueinander entspre-
chenden Betrag x entgegen der Produktzufihrrichtung
Z weiter zuriickversetzt werden als das jeweils vorange-
hende Produkt.

[0034] Insbesondere dann, wenn abweichend von die-
sem Ausflihrungsbeispiel keine gemeinsame Zuflihrein-
heit fir die Produktférderer vorgesehen ist, grundsatzlich
aber generell ist es nicht zwingend, die weiteren Produk-
te jeweils um einen solchen Betrag x weiter zurlickzu-
versetzen als das jeweils vorangehende Produkt, der ei-
ner angenommenen anfanglichen maximalen Fehlaus-
richtung der Produktanfédnge 36 relativ zueinander ent-
spricht.

[0035] Wie ebenfalls insbesondere wieder anhand der
Fig. 2 und 3 zu erkennen ist, ist jeder Produktspur, ent-
lang der jeweils ein Produkt 12 gefiihrt wird, jeweils eine
in definiertem Abstand zur Schneidebene 16 angeord-
nete, einen seitlichen Sensor 38 umfassende Licht-
schranke 38, 40 zugeordnet, deren Uberwachungsbe-
reich 42 sich ausgehend von der dem am weitesten zu-
riickgezogenen Produkt 12, benachbarten Seite der Pro-
duktauflage 14 quer zur Produktzufiihrrichtung Z bis zum
hinteren Ende der jeweiligen Produktspur erstreckt.
[0036] Die Steuereinrichtung 34 ist ferner dazu ausge-
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bildet, die stufenartig gegeneinander versetzten Produk-
te 12 Gber die gemeinsame Zufiihreinheit 24 mit definier-
ter Geschwindigkeit auf die Lichtschranken 38, 40 zuzu-
fahren, Uber die Lichtschranken 38, 40 die Positionen
der Produktanfange 36 in Bezug auf die Schneidebene
16 zu erfassen, die Abweichungen der erfassten Positi-
onen der Produktanfange 36 relativ zueinander zu ermit-
teln und zur Ausrichtung der Produktanfange 36 mit der
Schneidebene 16 die Produktférderer 22 relativ zuein-
ander so zu verfahren, dass die ermittelten relativen Po-
sitionsabweichungen der Produktanfange 36 aufgeho-
ben werden.

[0037] Wie anhand der Fig. 2 und 3 zu erkennen ist,
kann der seitliche Sensor 38 einer jeweiligen Licht-
schranke 38, 40 insbesondere sowohl einen Lichtsender
als auch einen Lichtempféanger umfassen und der vom
Lichtsender erzeugte Lichtstrahl 44 ausgehend von der
betreffenden Seite der Produktauflage 14 allgemein quer
zur Produktzufihrrichtung Z auf einen unmittelbar hinter
der jeweiligen Produktspur angeordneten Reflektor 40
gerichtet sein. In diesem Fall sind die Lichtschranken 38,
40 also jeweils als Reflexlichtschranke ausgefihrt.
[0038] Durch das beschriebene stufenartige Verset-
zen der Produkte 12 und die angegebene Zuordnung der
Lichtschranken 38, 40 zu den jeweiligen Produktspuren
wird eine seitliche Anordnung der Sensoren 38 ermdg-
licht und sichergestellt, dass der Lichtstrahl 44 einer je-
weiligen Lichtschranke 38, 40 als erstes durch das Pro-
dukt 12 der zugeordneten Produktspur unterbrochen und
ein stérendes Verdecken durch die anderen Produkte
verhindert wird.

[0039] Fig. 2 zeigt eine beispielhafte, insbesondere flr
eine relativ geringere Anzahl von Produkten 12 geeigne-
te Variante der erfindungsgemafen Vorrichtung 10 bzw.
des erfindungsgemafien Verfahrens.

[0040] Indiesem Fallistdie Steuervorrichtung 34 unter
anderem dazu ausgebildet, ausgehend von einem 12,
der beiden aulersten Produkte die daneben angeordne-
ten weiteren Produkte 12, bis 12, bis zum gegeniber-
liegenden duRersten Produkt 12, jeweils um einen der
angenommenen anfanglichen maximalen Fehlausrich-
tung der Produktanfange 36 relativ zueinander entspre-
chenden Betrag x entgegen der Produktzufiihrrichtung
Z weiter zuriickzuversetzen als das jeweils vorangehen-
de Produkt, wobei die Sensoren 38 der den verschiede-
nen Produktspuren zugeordneten Lichtschranken 38, 40
auf der dem am weitesten zuriickversetzten Produkt 12,
benachbarten Seite der Produktauflage 14 angeordnet
sind.

[0041] Im vorliegenden Fall kdnnen beispielsweise bis
zu vier Produkte 12 nebeneinander angeordnet sein. Der
der angenommenen anfanglichen maximalen Fehlaus-
richtung der Produktanfange 36 relativ zueinander ent-
sprechende Betrag x, um den die Produkte 12 entgegen
der Produktzufiihrrichtung Z jeweils weiter zuriickver-
setzt werden als das jeweils vorangehende Produkt,
kann beispielsweise 30 mm betragen, so dass der ma-
ximale Versatz zwischen den den beiden dulRersten Pro-
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dukten zugeordneten Produktférderern 22 90 mm be-
tragt. Die Beriicksichtigung einer angenommenen an-
fanglichen maximalen Fehlausrichtung der Produktan-
fange 36 relativzueinander kann also insbesondere dann
vorteilhaft sein, wenn lediglich ein begrenzter maximaler
Versatz der beiden auRersten Produktférderer moglich
ist, beispielsweise bei Verwendung einer gemeinsamen
Zuflihreinheit fur die Produktforderer.

[0042] Fig. 3 zeigt eine weitere beispielhafte, insbe-
sondere fir eine relativ groRere Anzahl von Produkten
12 geeignete Variante der erfindungsgemaRen Vorrich-
tung 10 bzw. des erfindungsgeméafien Verfahrens.
[0043] In diesem Fall ist die Steuervorrichtung 34 ins-
besondere dazu ausgebildet, die Produkte ausgehend
von einem quer zur Produktzufiihrrichtung Z betrachtet
mittleren Bereich bzw. einem dort angeordneten Produkt
12, bzw. 12’ zu beiden Seiten hin jeweils bis zum ge-
genuberliegenden duBersten Produkt 12, bzw. 12’ je-
weils um einen der angenommenen anfanglichen maxi-
malen Fehlausrichtung der Produktanfange 36 relativ zu-
einander entsprechenden Betrag x entgegen der Pro-
duktzufiihrrichtung Z weiter zuriickzuversetzen als das
jeweils vorangehende Produkt, wobei die Sensoren 38
der Lichtschranken 38, 40, die den Produktspuren der
zu der einen Seite hin stufenartig zurlickversetzten Pro-
dukten 12 zugeordnet sind, auf dieser einen Seite der
Produktauflage 14 angeordnet sind, wahrend die Sen-
soren 38 der Lichtschranken 38, 40, die den Produktspu-
ren der zu der anderen Seite hin stufenartig zurlickver-
setzten Produkten 12 zugeordnet sind, auf dieser ande-
ren Seite der Produktauflage 14 angeordnet sind.
[0044] In diesem Fall kénnen beispielsweise insge-
samt acht Produkte 12 nebeneinander vorgesehen sein,
wobei vier Produkte 124 bis 12, zu der einen Seite hin
bis zum gegenlberliegenden duliersten Produkt 12, je-
weils um den Betrag x entgegen der Produktzufiihrrich-
tung Z weiter zurlickversetzt werden als das jeweils vo-
rangehende Produkt, wahrend die anderen vier Produkte
12’4 bis 12’,, zur anderen Seite hin bis zum gegentber-
liegenden 4ufiersten Produkt 12’ jeweils um den Betrag
x entgegen der Produktzufiihrrichtung Z weiter zurtck-
versetzt werden als das jeweils vorangehende Produkt.
Der der anfanglichen maximalen Fehlausrichtung der
Produktanfange 36 relativ zueinander entsprechende
Betrag x kann beispielsweise wieder 30 mm betragen.
Obwohl im vorliegenden Fall mit acht Produkten doppelt
so viel Produkte wie zuvor vorgesehen sind, betragt der
maximale Versatz zwischen den Produktférderern 22
weiterhin nur 90 mm, so dass auch in diesem Fall nur
ein begrenzter Fahrweg der Produktférderer 22 erforder-
lich ist.

Bezugszeichenliste

[0045]
10 Aufschneidevorrichtung
12 Produkt
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12,  erstes bzw. nicht zurlickversetztes Produkt

12’y  erstes bzw. nicht zurlickversetztes Produkt

12, am weitesten zurlickversetztes Produkt

12°, am weitesten zurlickversetztes Produkt

14 Produktauflage

16 Schneidebene

18 Schneidkante

20 hinteres Ende

22 Produktférderer

24 Zuflhreinheit

26 Trager

28 Fihrung

30 Spindelantrieb

32 Spindelmutter

34 Steuervorrichtung

36 Produktanfang

38 Sensor

40 Reflektor

42 Ubergangsbereich

44 Lichtstrahl

x  angenommene anfangliche maximale Fehlausrich-
tung der Produktanfange relativ zueinander

Z  Produktzufiihrrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufschneiden von Produkten (12),

insbesondere Lebensmittelprodukten, bei dem
mehrere Produkte (12) nebeneinander entlang einer
Produktauflage (14) einer Schneidebene (16) zuge-
flhrt werden, in der sich ein Schneidmesser insbe-
sondere rotierend und/oder umlaufend bewegt, wo-
beidie Produkte (12) mitjeweiligen Produktférderern
(22) in Eingriff gebracht werden, die, insbesondere
an einer gemeinsamen Zufiihreinheit (24) gelagert,
unabhangig voneinander relativ zu der Zuflihreinheit
(24) in und entgegen der Produktzufihrrichtung (Z)
verfahrbar sind,

die Produkte (12) Uber die Produktférderer (22) in
Produktzufiihrrichtung (Z) relativ zueinander stufen-
artig versetzt werden, indem ausgehend von einem
ersten Produkt (124) die auf wenigstens einer Seite
daneben angeordneten weiteren Produkte (12, -
12,,) bis zum jeweiligen duRersten Produkt (12,) je-
weils um einen Betrag (x) entgegen der Produktzu-
fuhrrichtung (Z) weiter zuriickversetzt werden als
das jeweils vorangehende Produkt,

jeder Produktspur, entlang der jeweils ein Produkt
(12) geflihrt wird, jeweils eine in definiertem Abstand
zur Schneidebene (16) angeordnete, einen seitli-
chen Sensor (38) umfassende Lichtschranke (38,
40) zugeordnet wird, deren Uberwachungsbereich
(42) sich quer zur Produktzufiihrrichtung (Z) er-
streckt,

die stufenartig gegeneinander versetzten Produkte
(12), insbesondere Uber eine gemeinsame Zu-
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fuhreinheit (24), mit definierter Geschwindigkeit, ins-
besondere gleichzeitig, auf die Lichtschranken (38,
40) zugefahren werden,

Uber die Lichtschranken (38, 40) die Positionen der
Produktanféange in Bezug auf die Schneidebene (16)
erfasst werden,

die Abweichungen der erfassten Positionen der Pro-
duktanfange (36) relativ zueinander ermittelt wer-
den, und

zur Ausrichtung der Produktanféange (36) mit der
Schneidebene (16) die Produktférderer (22) relativ
zueinander so verfahren werden, dass die ermittel-
ten relativen Positionsabweichungen der Produkt-
anfange (36) aufgehoben werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der seitliche Sensor (38) einer jeweiligen Licht-
schranke (38, 40) einen Lichtsender sowie einen
Lichtempfanger umfasst und der vom Lichtsender
erzeugte Lichtstrahl (44) ausgehend von der betref-
fenden Seite der Produktauflage (14) allgemein quer
zur Produktzufuihrrichtung (Z) auf einen, insbeson-
dere unmittelbar hinter der jeweiligen Produktspur
angeordneten, Reflektor (40) gerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

ausgehend von einem (12,) der beiden &dullersten
Produkte die daneben angeordneten weiteren Pro-
dukte (12,-12,) bis zum gegeniberliegenden &u-
Rersten Produkt (12,) jeweils um einen Betrag (x)
entgegen der Produktzufiihrrichtung (Z) weiter zu-
rickversetzt werden als das jeweils vorangehende
Produkt, und dass die Sensoren (38) der den ver-
schiedenen Produktspuren zugeordneten Licht-
schranken (38, 40) auf der dem am weitesten zu-
rickversetzten Produkt (12,) benachbarten Seite
der Produktauflage (14) angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Produkte (12) ausgehend von einem quer zur
Produktzufiihrrichtung (Z) betrachtet mittleren Be-
reich der Produktauflage (14) zu beiden Seiten hin
jeweils bis zum gegeniiberliegenden dul3ersten Pro-
dukt (12, bzw. 12’ jeweils um einen Betrag (x) ent-
gegen der Produktzufiihrrichtung (Z) weiter zuriick-
versetzt werden als das jeweils vorangehende Pro-
dukt, wobei insbesondere die Sensoren (38) der
Lichtschranken (38, 40), die den Produktspuren der
zu der einen Seite hin stufenartig zurlickversetzten
Produkten (12) zugeordnet sind, auf dieser einen
Seite der Produktauflage (14) angeordnet werden,
wahrend die Sensoren (38) der Lichtschranken (38,
40), die den Produktspuren der zu der anderen Seite
hin stufenartig zuriickversetzten Produkten (12) zu-
geordnet sind, auf dieser anderen Seite der Produk-
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tauflage (14) angeordnet werden.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die relativ zueinander stufenartig versetzten Produk-
te (12), insbesondere Uber die gemeinsame Zu-
fuhreinheit, mit konstanter Geschwindigkeit auf die
Lichtschranken (38, 40) zugefahren werden.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die mit den Produkten (12) in Eingriff gebrachten
Produktférderer (22) vor dem stufenartigen Verset-
zen der Produkte (12) unterschiedlich weit in
und/oder entgegen der Produktzufihrrichtung (Z) re-
lativ zu der Zufuihreinheit (24) verfahren sind.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Betrag (x), um die die weiteren Produkte jeweils
zurlckversetzt werden, einer angenommenen an-
fanglichen maximalen Fehlausrichtung der Produk-
tanfange (36) relativ zueinander entspricht.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

sich die Uberwachungsbereiche (42) der Licht-
schranken (38, 40) jeweils ausgehend von der dem
am weitesten zurlickgezogenen Produkt (12,)) be-
nachbarten Seite der Produktauflage (14) bis zum
hinteren Rand der jeweiligen Produktspur erstre-
cken.

Vorrichtung (10) zum Aufschneiden von Produkten
(12), insbesondere Lebensmittelprodukten, insbe-
sondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, mit einer Pro-
duktauflage (14), entlang der mehrere Produkte (12)
nebeneinander einer Schneidebene (16) zufiihrbar
sind, in der sich ein Schneidmesser insbesondere
rotierend und/oder umlaufend bewegt, wobei die
Produkte (12) mit jeweiligen Produktférderern (22)
in Eingriff bringbar sind, die, insbesondere an einer
gemeinsamen ZuflUhreinheit (24) gelagert, unab-
hangig voneinander relativ zu der Zufiihreinheit (24)
in und entgegen der Produktzufiihrrichtung (Z) ver-
fahrbar sind,

eine Steuervorrichtung (34) vorgesehen ist, die dazu
ausgebildet ist, die Produkte (12) Gber die Produkt-
forderer (22) in Produktzufiihrrichtung (Z) relativ zu-
einander stufenartig zu versetzen, indem ausge-
hend von einem ersten Produkt (12,) die auf wenigs-
tens einer Seite daneben angeordneten weiteren
Produkte (12, - 12,)) bis zum jeweiligen &ufersten
Produkt (12,)) jeweils um einen Betrag (x) entgegen
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10.

1.

12.

der Produktzufihrrichtung (Z) weiter zurtickversetzt
werden als das jeweils vorangehende Produkt,
jeder Produktspur, entlang der jeweils ein Produkt
(12) gefuihrt wird, jeweils eine in definiertem Abstand
zur Schneidebene (16) angeordnete, einen seitli-
chen Sensor (38) umfassende Lichtschranke (38,
40) zugeordnet ist, deren Uberwachungsbereich
(42) sich quer zur Produktzufiihrrichtung (Z) er-
streckt, und

die Steuereinrichtung (34) ferner dazu ausgebildet
ist, die stufenartig gegeneinander versetzten Pro-
dukte (12), insbesondere iber eine gemeinsame Zu-
fuhreinheit (24), mit definierter Geschwindigkeit, ins-
besondere gleichzeitig, auf die Lichtschranken (38,
40) zuzufahren, Uiber die Lichtschranken (38, 40) die
Positionen der Produktanfange (36) in Bezug auf die
Schneidebene (16) zu erfassen, die Abweichungen
der erfassten Positionen der Produktanfange (36)
relativ zueinander zu ermitteln und zur Ausrichtung
der Produktanféange (36) mit der Schneidebene (16)
die Produktférderer (22) relativzueinander so zu ver-
fahren, dass die ermittelten relativen Positionsab-
weichungen der Produktanfange (36) aufgehoben
werden.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

der seitliche Sensor (38) einer jeweiligen Licht-
schranke (38, 40) einen Lichtsender sowie einen
Lichtempfanger umfasst und der vom Lichtsender
erzeugte Lichtstrahl (44) ausgehend von der betref-
fenden Seite der Produktauflage (14) allgemein quer
zur Produktzufuihrrichtung (Z) auf einen, insbeson-
dere unmittelbar hinter der jeweiligen Produktspur
angeordneten, Reflektor (40) gerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuervorrichtung (34) dazu ausgebildet ist, aus-
gehend von einem (124) der beiden &ufRersten Pro-
dukte die daneben angeordneten weiteren Produkte
(12, - 12,)) bis zum gegenuberliegenden dullersten
Produkt (12,,) jeweils um einen Betrag (x) entgegen
der Produktzufihrrichtung (Z) weiter zuriickzuver-
setzen als das jeweils vorangehende Produkt, und
dass die Sensoren (38) der den verschiedenen Pro-
duktspuren zugeordneten Lichtschranken (38, 40)
auf der dem am weitesten zuriickversetzten Produkt
(12,) benachbarten Seite der Produktauflage (14)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuervorrichtung (34) dazu ausgebildet ist, die
Produkte (12) ausgehend von einem quer zur Pro-
duktzufiihrrichtung (Z) betrachtet mittleren Bereich
der Produktauflage (14) zu beiden Seiten hin jeweils
bis zum gegenuberliegenden &ufersten Produkt
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(12, bzw. 12°,) jeweils um einen Betrag (x) entgegen
der Produktzuftihrrichtung (Z) weiter zurtickzuver-
setzen als das jeweils vorangehende Produkt, wobei
insbesondere die Sensoren (38) der Lichtschranken
(38, 40), die den Produktspuren der zu der einen
Seite hin stufenartig zuriickversetzten Produkten
(12) zugeordnet sind, auf dieser einen Seite der Pro-
duktauflage (14) angeordnet sind, wahrend die Sen-
soren (38) der Lichtschranken (38, 40), die den Pro-
duktspuren der zu der anderen Seite hin stufenartig
zurlckversetzten Produkten (12) zugeordnet sind,
aufdieser anderen Seite der Produktauflage (14) an-
geordnet sind.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
9 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Zufuihreinheit (24) einen sich quer zur Produkt-
zufthrrichtung (Z) erstreckenden, in und entgegen
der Produktzuflihrrichtung (Z) verfahrbaren Trager
(26) umfasst, an dem die Produktférderer (22) un-
abhangig voneinander verfahrbar gelagert sind, wo-
bei insbesondere der Trager (26) mittels seitlicher,
sich jeweils in Produktzufihrrichtung (Z) erstrecken-
der Fihrungen (28) geflhrt ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
9 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Betrag (x), um die die weiteren Produkte jeweils
zurlckversetzt werden, einer angenommenen an-
fanglichen maximalen Fehlausrichtung der Produk-
tanfange (36) relativ zueinander entspricht.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
9 bis 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

sich die Uberwachungsbereiche (42) der Licht-
schranken (38, 40) jeweils ausgehend von der dem
am weitesten zurlickgezogenen Produkt (12,)) be-
nachbarten Seite der Produktauflage (14) bis zum
hinteren Rand der jeweiligen Produktspur erstre-
cken.
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