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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zum Aufschneiden von Produk-
ten, insbesondere Lebensmittelprodukten, mitden Merk-
malen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 bzw. mit den
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 9. Eine sol-
che Vorrichtung und ein solches Verfahren sind aus EP
2 420 362 A1 bekannt.

[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 Zufiuihren 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 Traktionsbander 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 Zufiihreinheit befestigt und unabhangig vonein-
ander relativ zu der Zufihreinheit in Produktzufiihrrich-
tung ausfahrbar und entgegen der Produktzufiihrrich-
tung einfahrbar sein. Eine gemeinsame Zufiihreinheit ist
auch bei der Erfindung aber nicht zwingend. Die Produkt-
forderer kdnnen auch vollkommen unabhéangig vonein-
ander bewegbar und ansteuerbar sein.

[0004] Im Allgemeinen kann nichtdavon ausgegangen
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 Produktforderer relativ zueinander kompensiert wer-
den. Da der Langenunterschied normalerweise im Vor-
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aus nicht bekannt ist, kann eine Produktsuchfahrt durch-
gefiihrt 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
in Eingriff zu bringen. Beispielsweise wahrend eines sol-
chen Such- und Eingriffsprozesses kénnen auch die Pro-
duktanfange 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 moglichst ein-
fache und zuverlassige 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-
fUhrt, in der sich ein Schneidmesser insbesondere rotie-
rend und/oder umlaufend bewegt. Dabei werden 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 liber 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 dulers-
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. Anschliefend
werden die stufenartig gegeneinander versetzten Pro-
dukte, insbesondere gemeinsam z.B. Uiber eine gemein-
same Zufluhreinheit, 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-
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fange relativ zueinander ermittelt. Zur exakten Ausrich-
tung der Produktanfange mit der Schneidebene werden
die Produktférderer dann relativ zueinander so verfah-
ren, dass die ermittelten relativen Positionsabweichun-
gen der Produktanfange aufgehoben bzw. kompensiert
werden.

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

[0009] In einer méglichen 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 kdnnen 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 anfanglichen 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-
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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-
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 Ausfiihrungen gelten entspre-
chend auch fir die erfindungsgemafie Vorrichtung.
[0014] GemaR einer ersten vorteilhaften Variante des
erfindungsgeméafen Verfahrens werden ausgehend von
einem der beiden duRersten Produkte die daneben an-
geordneten weiteren Produkte bis zum gegeniberlie-
genden au-Bersten Produkt jeweils um einen, insbeson-
dere einer angenommenen anfanglichen maximalen
Fehlausrichtung der Produktanfange relativ zueinander
entsprechenden, Betrag entgegen der Produktzufihr-
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 herbeizufiihren.

[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 Produktanfidnge relativ zueinander entspre-
chenden, Betrag entgegen der Produktzufiihrrichtung
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 zuriick-
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.
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[0016] Beidieser Variante ist sichergestellt, dass auch
bei einer grofkeren Anzahl von Produkten der maximale
Fahrweg der Produktférderer zur Herbeifiihrung des stu-
fenartigen Versatzes der Produkte nicht allzu groR sein
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
zurlickversetzt 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 iber 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 tber 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 &au-
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-
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fuhrrichtung erstreckt. Die Steuereinrichtung ist ferner
dazu ausgebildet, die stufenartig gegeneinander ver-
setzten Produkte, insbesondere Uber eine gemeinsame
Zufuhreinrichtung, mit definierter Geschwindigkeit - ins-
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 mbglichen Ausfiihrungsform entspricht
der Betrag, um die die weiteren Produkte jeweils zurtick-
versetzt werden, einer angenommenen anfanglichen
maximalen Fehlausrichtung der Produktanfange 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 Lichtempfanger, 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 auflersten 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
erfindungsgeméafen 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



7 EP 2 808 136 B1 8

bis zum gegenuiberliegenden aullersten Produkt jeweils
um einen, insbesondere der angenommenen anfangli-
chen maximalen Fehlausrichtung der Produktanféange
relativ zueinander entsprechenden Betrag, entgegen der
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 Fiihrungen gefiihrt. Dabei kann der
Trager beispielsweise tber einen Spindelantrieb verfahr-
bar sein.

[0027] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erldutert; 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 erfindungsgeméafRen Verfahrens
bzw. der erfindungsgemafien 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

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

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
kénnen in einer alternativen Ausfiihrungsform 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 Produktzufihrrichtung Z erstreckenden, in
und entgegen der Produktzuflihrrichtung Z verfahrbaren
Trager 26 umfassen, an dem die Produktférderer 22 un-
abhangig 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 Fuhrungen 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 Produktzuflihrrichtung 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 Produktzuflhrrichtung Z relativ zueinander
stufenartig zu versetzen, indem ausgehend von einem
ersten Produkt 12, 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 Ausflhrungsbeispiel 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 Produktanfange 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-
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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-
bildet, die stufenartig gegeneinander versetzten Produk-
te 12 Uber 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 ausgefiihrt.
[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 &uRersten 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 zurtickversetzten 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

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der Produktzufiihrrichtung Z jeweils weiter zurtickver-
setzt werden als das jeweils vorangehende Produkt,
kann beispielsweise 30 mm betragen, so dass der ma-
ximale Versatz zwischen den den beiden dufRersten Pro-
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 duRersten Produktférderer méglich
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 erfindungsgemafien Verfahrens.
[0043] In diesem Fall ist die Steuervorrichtung 34 ins-
besondere dazu ausgebildet, die Produkte ausgehend
von einem quer zur Produktzuflihrrichtung Z betrachtet
mittleren Bereich bzw. einem dort angeordneten Produkt
124 bzw. 12’1 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 kdnnen beispielsweise insge-
samt acht Produkte 12 nebeneinander vorgesehen sein,
wobei vier Produkte 124 bis 12,, zu der einen Seite hin
bis zum gegentberliegenden auliersten 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 4uliersten Produkt 12’ jeweils um den Betrag
x entgegen der Produktzufiihrrichtung Z weiter zuriick-
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.
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Bezugszeichenliste

[0045]

10 Aufschneidevorrichtung

12 Produkt

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-
fUhrt 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, dadurch gekennzeichnet, dass
die Produkte (12) tber die Produktforderer (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) gefluihrt wird, jeweils eine in definiertem Abstand
zur Schneidebene (16) angeordnete, einen seitli-
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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-
fuhreinheit (24), mit definierter Geschwindigkeit, ins-
besondere gleichzeitig, auf die Lichtschranken (38,
40) zugefahren werden,

Uber die Lichtschranken (38, 40) die Positionen der
Produktanfange 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 Produktanfange (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 gegenlberliegenden &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 Produktzufihrrichtung (Z) weiter zurtick-
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 zuriickversetzten
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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-
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 Produktzufiihrrichtung (Z) re-
lativ zu der Zufiihreinheit (24) verfahren sind.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Betrag (x), um die die weiteren Produkte jeweils
zurlickversetzt 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 zuriickgezogenen 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 Durchflihrung 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 Zuflhreinheit (24) gelagert, unab-
hangig voneinander relativ zu der Zufihreinheit (24)
in und entgegen der Produktzufiihrrichtung (Z) ver-
fahrbar sind, dadurch gekennzeichnet , dass

eine Steuervorrichtung (34) vorgeseheniist, die dazu
ausgebildet ist, die Produkte (12) tGber die Produkt-
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10.

1.

12.

férderer (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 (122 - 12,)) bis zum jeweiligen ulersten
Produkt (12,,) jeweils um einen Betrag (x) entgegen
der Produktzufiihrrichtung (Z) weiter zurtickversetzt
werden als das jeweils vorangehende Produkt,
jeder Produktspur, entlang der jeweils ein Produkt
(12) gefiihrt 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-
fihreinheit (24), mit definierter Geschwindigkeit, ins-
besondere gleichzeitig, auf die Lichtschranken (38,
40) zuzufahren, tber 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 Produktforderer (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 (12,) der beiden &uflersten Pro-
dukte die daneben angeordneten weiteren Produkte
(12, - 12,)) bis zum gegenuberliegenden duliersten
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,
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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 gegeniberliegenden auRersten Produkt
(12, bzw. 12°,) jeweils um einen Betrag (x) entgegen
der Produktzufiihrrichtung (Z) weiter zuriickzuver-
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
zurlickversetzten 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-
zufuhrrichtung (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 Produktzufiihrrichtung (Z) erstrecken-
der Fihrungen (28) gefihrt ist.

Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
9 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Betrag (x), um die die weiteren Produkte jeweils
zurlickversetzt 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 zuriickgezogenen Produkt (12,)) be-
nachbarten Seite der Produktauflage (14) bis zum
hinteren Rand der jeweiligen Produktspur erstre-
cken.

Claims

A method of slicing products (12), in particular food
products, in which

a plurality of products (12) are supplied next to one
another along a product support (14) to a cutting
plane (16) in which a cutting blade moves, in partic-
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ular in a rotating and/or revolving manner, wherein
the products (12) are brought into engagement with
respective product conveyors (22) which, in partic-
ular supported at a common supply unit (24), can be
traveled independently of one another in and against
the product supply direction (Z) relative to the supply
unit (24),

characterized in that

the products (12) are offset in a stepped manner rel-
ative to one another in the product supply direction
(2) via the product conveyors (22) in that, starting
from a first product (12,), the further products (12, -
12,) arranged next to it at at least one side are set
back up to the respective outermost product (12,))
by a respective amount (x) against the product sup-
ply direction (Z), and indeed further than the respec-
tive preceding product;

in that a respective light barrier (38, 40) arranged at
a defined spacing from the cutting plane (16) and
comprising a lateral sensor (38) is associated with
each product track along which a respective product
(12) is guided, with the monitored zone (42) of said
light barrier (38, 40) extending transversely to the
product supply direction (Z);

in that the products (12) offset in a stepped manner
with respect to one another are traveled toward the
light barriers (38, 40) at a defined speed, in particular
simultaneously, in particular via a common supply
unit (24);

in that the positions of the product starts are detect-
ed with respect to the cutting plane (16) via the light
barriers (38, 40);

in that the differences in the detected positions of
the product starts (36) are determined relative to one
another; and

in that the product conveyors (22) are traveled rel-
ative to one another for aligning the product starts
(36) with the cutting plane (16) such that the deter-
mined relative positional differences of the product
starts (36) are cancelled.

A method in accordance with claim 1,
characterized in that

the lateral sensor (38) of a respective light barrier
(38, 40) comprises a light transmitter and a light re-
ceiver and the light beam (44) generated by the light
transmitter is directed, starting from the respective
side of the product support (14), generally trans-
versely to the product supply direction (Z) onto a re-
flector (40) which is in particular arranged directly
behind the respective product track.

A method in accordance with claim 1 or claim 2,
characterized in that,

starting from one (12,) of the two outermost prod-
ucts, the further products (12,-12,,) arranged next to
it are set back up to the oppositely disposed outer-
most product (12,) by a respective amount (x)
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against the product supply direction (Z), and indeed
further than the respective preceding product; and
in that the sensors (38) of the light barriers (38, 40)
associated with the different product tracks are ar-
ranged at the side of the product support (14) adja-
cent to the product (12,) set back the furthest.

A method in accordance with claim 1 or claim 2,
characterized in that

the products (12) are set back, starting from a middle
region of the product support (14)viewed transverse-
ly to the product supply direction (Z), toward both
sides in each case up to the oppositely disposed
outermost product (12, or 12',) by a respective
amount (x) against the product supply direction (Z),
and indeed further than the respective preceding
product, with in particular the sensors (38) of the light
barriers (38, 40) which are associated with the prod-
uct tracks of the products (12) set back in a stepped
manner toward the one side being arranged at this
one side of the product support (14), whereas the
sensors (38) of the light barriers (38, 40) which are
associated with the product tracks of the products
(12) set back in a stepped manner toward the other
side are arranged at this other side of the product
support (14).

A method in accordance with at least one of the pre-
ceding claims,

characterized in that

the products (12) offset in a stepped manner relative
to one another are traveled toward the light barriers
(38, 40) at a constant speed, in particular via the
common supply unit.

A method in accordance with claim 5,
characterized in that

the product conveyors (22) broughtinto engagement
with the products (12) are traveled differently far in
and/or against the product supply direction (Z) rela-
tive to the supply unit (24) before the step-like off-
setting of the products (12).

A method in accordance with at least one of the pre-
ceding claims,

characterized in that

the amount (x) by which the further products are each
setback corresponds to an assumed initial maximum
misalignment of the product starts (36) relative to
one another.

A method in accordance with at least one of the pre-
ceding claims,

characterized in that

the monitored zones (42) of the light barriers (38, 40)
extend up to the rear margin of the respective product
track, in each case starting from the side of the prod-
uct support (14) adjacent to the product (12,)) set
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back the furthest.

An apparatus (10) for slicing products (12), in par-
ticular food products, in particular for carrying out the
method in accordance with any one of the preceding
claims, comprising a product support (14) along
which a plurality of products (12) can be supplied
next to one another to a cutting plane (16) in which
a cutting blade moves, in particular in a rotating
and/or revolving manner, wherein

the products (12) can be brought into engagement
with respective product conveyors (22) which, in par-
ticular supported at a common supply unit (24), can
be traveled independently of one another in and
against the product supply direction (Z) relative to
the supply unit (24),

characterized in that

a control apparatus (34) is provided which is config-
ured to offset the products (12) in a stepped manner
relative to one another via the product conveyors
(22) in the product supply direction (Z) in that, start-
ing from a first product (12), the further products
(12,-12,) arranged next to it at at least one side are
setback up to the respective outermost product (12,
by a respective amount (x) against the product sup-
ply direction (Z), and indeed further than the respec-
tive preceding product;

in that a respective light barrier (38, 40) arranged at
a defined spacing from the cutting plane (16) and
comprising a lateral sensor (38) is associated with
each product track along which a respective product
(12) is guided, with the monitored zone (42) of said
light barrier (38, 40) extending transversely to the
product supply direction (Z); and

in that the control device (34) is further configured
totravel the products (12) offsetin a stepped manner
with respect to one another toward the light barriers
(38, 40) at a defined speed, in particular simultane-
ously, in particular via a common supply unit (24); to
detect the positions of the product starts (36) with
respect to the cutting plane (16) via the light barriers
(38, 40); to determine the differences in the detected
positions of the product starts (36) relative to one
another and to travel the product conveyors (22) rel-
ative to one another for aligning the product starts
(36) with the cutting plane (16) such that the deter-
mined relative positional differences of the product
starts (36) are cancelled.

An apparatus in accordance with claim 9,
characterized in that

the lateral sensor (38) of a respective light barrier
(38, 40) comprises a light transmitter and a light re-
ceiver and the light beam (44) generated by the light
transmitter is directed, starting from the respective
side of the product support (14), generally trans-
versely to the product supply direction (Z) onto a re-
flector (40) which is in particular arranged directly
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behind the respective product track.

An apparatus in accordance with claim 9 or claim 10,
characterized in that

the control apparatus (34)is configured, starting from
one (12,) of the two outermost products, to set back
the further products (12, - 12,) arranged next to it
up to the oppositely disposed outermost product
(12,)) by a respective amount (x) against the product
supply direction (Z), and indeed further than the re-
spective preceding product; and in that the sensors
(38) of the light barriers (38, 40) associated with the
different product tracks are arranged at the side of
the product support (14) adjacentto the product (12,)
set back the furthest.

An apparatus in accordance with claim 9 or claim 10,
characterized in that

the control apparatus (34) is configured to set back
the products (12), starting from a middle region of
the product support (14) viewed transversely to the
product supply direction (Z), toward both sides in
each case up to the oppositely disposed outermost
product (12, or 12°,) by a respective amount (x)
against the product supply direction (Z), and indeed
further than the respective preceding product, with
in particular the sensors (38) of the light barriers (38,
40) which are associated with the product tracks of
the products (12) set back in a stepped manner to-
ward the one side being arranged at this one side of
the product support (14), whereas the sensors (38)
of the light barriers (38, 40) which are associated
with the product tracks of the products (12) set back
in a stepped manner toward the other side are ar-
ranged at this other side of the product support (14).

An apparatus in accordance with at least one of the
claims 9 to 12,

characterized in that

the supply unit (24) comprises a carrier (26) extend-
ing transversely to the product supply direction (Z)
and travelable in and against the product supply di-
rection (Z), at which carrier (26) the product convey-
ors (22) are supported travelable independently of
one another, with in particular the carrier (26) being
guided by means of lateral guides (28) which each
extend in the product supply direction (Z).

An apparatus in accordance with at least one of the
claims 9 to 13,

characterized in that

the amount (x) by which the further products are each
setback corresponds to an assumed initial maximum
misalignment of the product starts (36) relative to
one another.

An apparatus in accordance with at least one of the
claims 9 to 14,
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characterized in that

the monitored zones (42) of the light barriers (38, 40)
extend up to the rear margin of the respective product
track, in each case starting from the side of the prod-
uct support (14) adjacent to the product (12,,) set
back the furthest.

Revendications

Procédé pour trancher des produits (26), en particu-
lier des produits alimentaires, dans lequel
plusieurs produits (12) sont amenés les uns a coté
des autres le long d’'un support de produits (14) jus-
qu’a un plan de coupe (16) dans lequel une lame de
coupe se déplace en particulier en rotation et/ou en
révolution,

les produits (12) sont mis en prise avec des con-
voyeurs de produits respectifs (22) qui, en particulier
en étant montés sur une unité d’alimentation com-
mune (24), sont mobiles indépendamment les uns
des autres par rapport a l'unité d’alimentation (24)
dans la direction d’alimentation de produits (Z) et en
sens opposé a celle-ci,

caractérisé en ce que

les produits (12) sont décalés de fagon étagée les
uns par rapport aux autres dans la direction d’ali-
mentation de produits (Z) par I'intermédiaire des con-
voyeurs de produits (22), du fait que, a partir d’'un
premier produit (12,), les autres produits (12, - 12,,)
disposés sur au moins un c6té adjacentaudit produit,
jusqu’a un produit respectif situé le plus a I'extérieur
(12,), sontchacun décalés d’un montant (X)en sens
opposé a la direction d’alimentation de produits (Z),
plus loin que le produit précédent respectif,

une barriere photoélectrique (38, 40) disposée a une
distance définie du plan de coupe (16) et comprenant
un capteur latéral (38), barriére dont la zone de sur-
veillance (42) s’étend transversalement ala direction
d’alimentation de produits (Z), estassociée achaque
piste de produits le long de laquelle un produit res-
pectif (12) est guidé,

les produits (12) décalés de fagon étagée les uns
par rapport aux autres sont amenés vers les barrie-
res photoélectriques (38, 40), en particulier par l'in-
termédiaire d’'une unité d’alimentation commune
(24), a une vitesse définie, en particulier simultané-
ment,

les positions des débuts de produit par rapport au
plan de coupe (16) sont détectées par l'intermédiaire
des barriéres photoélectriques (38, 40), les écarts
des positions détectées des débuts de produit (36)
les unes par rapport aux autres sont déterminés, et
afin d’aligner les débuts de produit (36) avec le plan
de coupe (16), les convoyeurs de produits (22) sont
déplacésles uns parrapportaux autres de telle sorte
que les écarts de position relatifs déterminés des
débuts de produit (36) sont annulés.



21 EP 2 808 136 B1 22

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le capteur latéral (38) d’'une barriére photoélectrique
respective (38, 40) comprend un émetteur de lumie-
re ainsi qu'un récepteur de lumiére, et le faisceau
lumineux (44) généré par I'émetteur de lumiére est
dirigé a partir du c6té correspondant du support de
produit (14) généralement transversalement a la di-
rection d’alimentation de produits (Z) vers un réflec-
teur (40) agencé en particulier directement derriére
la piste de produits respective.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

en partant de 'un (124) des deux produits situés le
plus a I'extérieur, les autres produits (12, - 12,)) ad-
jacents audit produit, jusqu’au produit (12,,) opposé
situé le plus a I'extérieur, sont décalés chacun d’'un
montant (x) en sens opposé a la direction d’alimen-
tation de produits (Z), plus loin que le produit res-
pectif précédent, et en ce que

les capteurs (38) des barriéres photoélectriques (38,
40) associées aux différentes pistes de produits sont
disposés sur le c6té du support de produits (14) ad-
jacent au produit (12,,) décalé le plus loin.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,

caractérisé en ce que

en partantd’'une zone médiane du supportde produit
(14), observée transversalement a la direction d’ali-
mentation de produits (Z), les produits (12) sont dé-
calés vers les deux cotés, jusqu’au produit respectif
opposé (12, ou 12°,) situé le plus a I'extérieur, cha-
cun d’'un montant (x) en sens opposé a la direction
d’alimentation de produits (Z), plus loin que le produit
respectif précédent, et en particulier les capteurs
(38) des barriéres photoélectriques (38, 40) qui sont
associées aux pistes des produits (12) décalés de
fagon étagée vers un coté, sont agencés sur ledit
c6té du support de produits (14), tandis que les cap-
teurs (38) des barrieres photoélectriques (38, 40) qui
sont associées aux pistes des produits (12) décalés
de fagon étagée vers l'autre coté sont agencés sur
ledit autre c6té du support de produits (14).

Procédé selon I'une au moins des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

les produits (12) décalés de fagon étagée les uns
par rapport aux autres sont amenés vers les barrie-
res photoélectriques (38, 40) a vitesse constante, en
particulier via I'unité d’alimentation commune.

Procédé selon la revendication 5,

caractérisé en ce que

les convoyeurs de produits (22) mis en prise avec
les produits (12) sont déplacés a des degrés diffé-
rents dans et/ou en sens opposé a la direction d’ali-
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mentation de produits (Z) par rapport a I'unité d’ali-
mentation (24), avant que les produits (12) ne soient
décalés de fagon étagée.

Procédé selon I'une au moins des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le montant (x) dont les autres produits sont chacun
décalés correspond a un désalignement initial maxi-
mal présumé des débuts de produit (36) les uns par
rapport aux autres.

Procédé selon I'une au moins des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

les zones de surveillance (42) des barriéres photoé-
lectriques (38, 40) s’étendent chacune en partantdu
c6té du support de produit (14) adjacent au produit
(12,)) décalé le plus loin, jusqu’au bord arriere de la
piste de produits respective.

Dispositif (10) pour trancher des produits (26), en
particulier des produits alimentaires, en particulier
pour mettre en oeuvre le procédé selon I'une des
revendications précédentes, comportant un support
de produits (14) le long duquel plusieurs produits
(12) peuvent étre amenés les uns a coté des autres
jusqu’a un plan de coupe (16) dans lequel une lame
de coupe se déplace en particulier en rotation et/ou
en révolution,

dans lequel

les produits (12) peuvent étre mis en prise avec des
convoyeurs de produits respectifs (22) qui, en parti-
culier en étant montés sur une unité d’alimentation
commune (24), sont mobiles indépendamment les
uns des autres par rapport a 'unité d’alimentation
(24) dans la direction d’alimentation de produits (Z)
et en sens opposé a celle-ci,

caractérisé en ce que

il est prévu un dispositif de commande (34) qui est
réalisé pour décaler les produits (12) de fagon éta-
gée les uns par rapport aux autres dans la direction
d’alimentation de produits (Z) par I'intermédiaire des
convoyeurs de produits (22), du fait que, a partir d’'un
premier produit (124), les autres produits (12, - 12,))
disposés sur au moins un c6té adjacentaudit produit,
jusqu’au produit respectif situé le plus a I'extérieur
(12,)), sont chacun décalés d’'un montant (x) en sens
opposé a la direction d’alimentation de produits (Z)
plus loin que le produit précédent respectif,

une barriere photoélectrique (38, 40) disposée a une
distance définie du plan de coupe (16) et comprenant
un capteur latéral (38), barriére dont la zone de sur-
veillance (42) s’étend transversalement ala direction
d’alimentation de produits (Z), estassociée achaque
piste de produits le long de laquelle un produit res-
pectif (12) est guidé, et

le dispositif de commande (34) est en outre réalisé
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pour amener les produits (12), décalés de fagon éta-
gée les uns parrapport aux autres, vers les barriéres
photoélectriques (38, 40) en particulier par I'intermé-
diaire d’une unité d’alimentation commune (24), a
une vitesse définie, en particulier simultanément,
pour détecter les positions des débuts de produit (36)
par rapport au plan de coupe (16) par I'intermédiaire
des barrieres photoélectriques (38, 40), pour déter-
miner les écarts des positions détectées des débuts
de produit (36) les unes par rapport aux autres, et
en vue d’aligner les débuts de produit (36) avec le
plan de coupe (16), pour déplacer les convoyeurs
de produits (22) les uns par rapport aux autres de
telle sorte que les écarts de position relatifs déter-
minés des débuts de produit (36) soient annulés.

Dispositif selon la revendication 9,

caractérisé en ce que

le capteur latéral (38) d’'une barriére photoélectrique
respective (38, 40) comprend un émetteur de lumie-
re ainsi qu'un récepteur de lumiére, et le faisceau
lumineux (44) généré par I'émetteur de lumiére est
dirigé a partir du c6té correspondant du support de
produits (14) généralement transversalement ala di-
rection d’alimentation de produits (Z) vers un réflec-
teur (40) agencé en particulier directement derriére
la piste de produits respective.

Dispositif selon la revendication 9 ou 10,
caractérisé en ce que

le dispositif de commande (34) est réalisé pour dé-
caler, en partant de 'un (124) des deux produits si-
tués le plus a I'extérieur, les autres produits (12, -
12,,) adjacents audit produit, jusqu’au produit (12,))
opposeé situé le plus a I'extérieur, chacun d’un mon-
tant (x) en sens opposé a la direction d’alimentation
de produits (Z), plus loin que le produit respectif pré-
cédent, et en ce que

les capteurs (38) des barriéres photoélectriques (38,
40) associées aux différentes pistes de produits sont
disposés sur le c6té du support de produits (14) ad-
jacent au produit (12,,) décalé le plus loin.

Dispositif selon la revendication 9 ou 10,
caractérisé en ce que

le dispositif de commande (34) est réalisé pour dé-
caler, en partant d’'une zone médiane du support de
produits (14), observée transversalement a la direc-
tion d’alimentation de produits (Z), les produits (12)
vers les deux ctés jusqu’au produit respectif opposé
(12,, ou 12’,)) situé le plus a I'extérieur, chacun d’un
montant (x) en sens opposé a la direction d’alimen-
tation de produits (Z), plus loin que le produit res-
pectif précédent, et

en particulier les capteurs (38) des barrieres photoé-
lectriques (38, 40) qui sont associées aux pistes des
produits (12) décalés de fagon étagée vers un coté
sont agencés sur ledit c6té du support de produits
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(14), tandis que les capteurs (38) des barrieres pho-
toélectriques (38, 40) qui sont associées aux pistes
des produits (12) décalés de facon étagée vers
I'autre c6té sont agencés sur ledit autre coté du sup-
port de produits (14).

Dispositif selon I'une au moins des revendications 9
a 12,

caractérisé en ce que

I'unité d’alimentation (24) comprend un support (26)
s’étendant transversalement a la direction d’alimen-
tation de produits (Z) et mobile dans la direction d’ali-
mentation de produits (Z) et en sens opposé a celle-
ci, support surlequelles convoyeurs de produits (22)
sont montés de fagon mobile indépendamment les
uns des autres, et en particulier le support (26) est
guidé a l'aide de guidages latéraux (28) s’étendant
chacun en direction d’alimentation de produits (Z).

Dispositif selon I'une au moins des revendications 9
a 13,

caractérisé en ce que

le montant (x) dont les autres produits sont chacun
décalés correspond a un désalignement initial maxi-
mal présumé des débuts de produit (36) les uns par
rapport aux autres.

Dispositif selon I'une au moins des revendications 9
a 14,

caractérisé en ce que

les zones de surveillance (42) des barriéres photoé-
lectriques (38, 40) s’étendent chacune en partantdu
c6té du support de produits (14) adjacent au produit
(12,,) décalé le plus loin, jusqu’au bord arriére de la
piste de produits respective.
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