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(54) Aufschneidevorrichtung

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
mehrspurigen Aufschneiden von Lebensmittelproduk-
ten, insbesondere Hochleistungs-Slicer, mit einer Zu-
führeinrichtung, die gleichzeitig mehrere aufzuschnei-
dende Produkte nebeneinander liegend einer Schneide-
bene zuführt, in der sich ein Schneidmesser, insbeson-
dere rotierend und/oder umlaufend, bewegt, und einer
der Schneidebene nachgeordneten, insbesondere eine
Portioniereinheit umfassenden, Abtransporteinrichtung

für von den Produkten abgetrennte Scheiben oder für
mehrere Scheiben umfassende Portionen, wobei die Zu-
führeinrichtung und/oder die Abtransporteinrichtung zu-
mindest im Bereich der Schneidebene eine Mehrzahl von
Spuren umfasst, die zur Kompensation spurspezifischer
Ablagefehler auf unterschiedliche Höhenniveaus bezüg-
lich einer Produktauflagefläche eingestellt und/oder ein-
stellbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung sowie ein
Verfahren zum mehrspurigen Aufschneiden von Lebens-
mittelprodukten, beispielsweise Wurst, Schinken, Käse
oder dergleichen. Bei der Vorrichtung kann es sich z.B.
um einen Hochleistungs-Slicer handeln.
[0002] Die Vorrichtung umfasst eine Zuführeinrich-
tung, die gleichzeitig mehrere aufzuschneidende Pro-
dukte nebeneinander liegend einer Schneidebene zu-
führt, in der sich ein Schneidmesser, insbesondere ro-
tierend und/oder umlaufend, bewegt.
[0003] Bei dem Schneidmesser kann es sich beispiels-
weise um ein Kreis- oder Sichelmesser handeln.
[0004] Ferner umfasst die Aufschneidevorrichtung ei-
ne der Schneidebene nachgeordnete, insbesondere ei-
ne Portioniereinheit umfassende, Abtransporteinrich-
tung für von den Produkten abgetrennte Scheiben oder
für mehrere Scheiben umfassende Portionen.
[0005] Eine derartige Vorrichtung, bei der mehrere
Produkte gleichzeitig von einem gemeinsamen Schneid-
messer aufgeschnitten werden, ist grundsätzlich be-
kannt.
[0006] Dabei ergibt sich häufig das Problem, dass die
Scheiben der nebeneinander liegenden Produkte durch
das Schneidmesser während des Aufschneidevorgangs
unterschiedlich große und/oder unterschiedlich gerich-
tete Impulse erfahren. Das Schneidmesser tritt nämlich
jeweils an einer anderen Stelle in die Produkte ein. Dies
führt dazu, dass die Scheiben unterschiedlich stark ab-
gelenkt werden und während des Fallens unterschiedli-
che Flugbahnen beschreiben. Die Scheiben werden da-
her in der Praxis nicht gleichmäßig nebeneinander auf
der Abtransporteinrichtung angeordnet. So können die
Scheiben beispielsweise gegeneinander verdreht sein.
[0007] Dies ist vor allem bei der Bildung bestimmter
Portionen, z.B. bei so genannten "staggered stacks", un-
erwünscht. Dadurch, dass die einzelnen Scheiben nicht
geordnet aufeinander abgelegt werden, ist ein nachteili-
ger optischer Gesamteindruck die Folge.
[0008] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, eine Vorrich-
tung sowie ein Verfahren zum mehrspurigen Aufschnei-
den von Lebensmittelprodukten zu schaffen, die eine
möglichst genaue Sollausrichtung der abgetrennten
Scheiben gewährleisten.
[0009] Die Aufgabe wird gelöst durch eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie durch ein
entsprechendes Verfahren.
[0010] Erfindungsgemäß umfasst die Zuführeinrich-
tung und/oder die Abtransporteinrichtung zumindest im
Bereich der Schneidebene eine Mehrzahl von Spuren,
insbesondere zumindest zwei, drei, vier, fünf, sechs oder
noch mehr Spuren, die zur Kompensation spurspezifi-
scher Ablagefehler auf unterschiedliche Höhenniveaus
eingestellt und/oder einstellbar sind.
[0011] Vorzugsweise handelt es sich bei den Höhen-
niveaus um relative Höhen der Spuren zueinander. Als
Bezugspunkt kann auch beispielsweise eine beliebig im

Raum orientierte Produktauflagefläche angesehen wer-
den, d.h. die Höhenniveaus beziehen sich nicht zwangs-
läufig auf eine horizontale Ebene.
[0012] Dies gilt insbesondere dann, wenn die Produkte
beispielsweise unter einem bestimmten Winkel, z.B. et-
wa 45°, und nicht horizontal der Schneidebene zugeführt
werden. Die Produktauflagefläche ist hierbei nicht hori-
zontal orientiert. Die Spuren der Abtransporteinrichtung
dagegen verlaufen meist zumindest im Wesentlichen ho-
rizontal. In diesem Fall können sich die Höhenniveaus
folglich auf eine horizontale Ebene beziehen.
[0013] Erfindungsgemäß können beispielsweise zu-
mindest einige Spuren der Zuführeinrichtung auf unter-
schiedlichen Höhenniveaus angeordnet werden. Die
Spuren der Abtransporteinrichtung können hierbei z.B.
auf demselben Höhenniveau verbleiben.
[0014] Alternativ können auch die Spuren der Zuführ-
einrichtung auf demselben Höhenniveau angeordnet
sein, während zumindest einige Spuren der Abtranspor-
teinrichtung unterschiedliche Höhenniveaus aufweisen
können.
[0015] Ferner ist erfindungsgemäß auch eine Kombi-
nation möglich, bei der sowohl zumindest einige Spuren
der Zuführeinrichtung als auch zumindest einige Spuren
der Abtransporteinrichtung jeweils untereinander unter-
schiedliche Höhenniveaus einnehmen können.
[0016] Dadurch, dass die Höhenniveaus unterschied-
lich ausgebildet sind, ist insbesondere die Fallhöhe der
aufgeschnittenen Scheiben unterschiedlich. Auf diese
Weise können die unterschiedlichen Impulse, welche die
Scheiben durch das Schneidmesser erfahren, kompen-
siert werden. Die aufgeschnittenen Scheiben der einzel-
nen Produkte werden somit geordnet, d.h. gemäß einer
gewünschten Sollausrichtung, auf der Abtransportein-
richtung abgelegt, wodurch Ablagefehler kompensiert
werden können. Die Kompensation durch Vorsehen un-
terschiedlicher Höhenniveaus kann, wie bereits erwähnt,
bereits vor dem eigentlichen Aufschneidevorgang, nach
dem Aufschneidevorgang oder teils vor und teils nach
dem Aufschneidevorgang erfolgen.
[0017] Ein weiterer Vorteil ist, dass Scheiben, welche
aus unterschiedlichen Spuren stammen, gegebenenfalls
zu einer Gesamtportion kombiniert werden können, ohne
dass der optische Gesamteindruck gestört wird.
[0018] Erfindungsgemäß wird durch die unterschiedli-
chen Höhenniveaus die Ordnung der aufgeschnittenen
Scheiben in einer Portion auf einfache Weise verbessert
bzw. überhaupt erst erreicht.
[0019] Außerdem steht aufgrund der unterschiedli-
chen Höhenniveaus insbesondere zur Durchführung von
Leerschnitten und/oder zum Abtransport der Scheiben
bzw. Portionen mehr Zeit zur Verfügung.
[0020] Weiterbildungen der Erfindung sind auch den
abhängigen Ansprüchen, der Beschreibung sowie den
beigefügten Zeichnungen zu entnehmen.
[0021] Gemäß einer Ausführungsform entspricht das
Höhenniveau jeder Spur zumindest näherungsweise der
Größe eines Ablagefehlers, insbesondere einer Verdre-
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hung der Scheiben relativ zu einer Sollausrichtung.
[0022] Wird beispielsweise an einer Stelle eine starke
Verdrehung der Scheiben erwartet, so kann die entspre-
chende Spur der Abtransporteinrichtung insbesondere
höher, d.h. näher am Schneidmesser, angeordnet wer-
den, als bei einer nur geringen erwarteten Verdrehung.
Aufgrund des geringeren Fallwegs wird eine weitere Ver-
drehung gewissermaßen frühzeitig unterbunden.
[0023] Das Höhenniveau wird somit insbesondere der-
art gewählt, dass es den sich in der jeweiligen Spur an-
sonsten ergebenden Ablagefehler bestmöglich kompen-
siert.
[0024] Nach einer weiteren Ausführungsform ist das
Höhenniveau jeder Spur in Abhängigkeit von der Quer-
position dieser Spur bezüglich einer Drehachse des
Schneidmessers eingestellt und/oder einstellbar.
[0025] Spuren, die beispielsweise weiter von der Dreh-
achse des Schneidmessers entfernt sind, können insbe-
sondere ein anderes Höhenniveau haben als Spuren,
welche sich näher an der Drehachse befinden.
[0026] Gemäß einer weiteren Ausführungsform ist das
Höhenniveau jeder Spur in Abhängigkeit vom aufzu-
schneidenden Produkt, von einer Drehzahl des Schneid-
messers, von der Art des Schneidmessers und/oder von
Daten einer nachgeschalteten Sensorik, insbesondere
zumindest einer Kamera, eingestellt und/oder einstell-
bar.
[0027] Insbesondere können sich je nach aufzuschnei-
dendem Produkt somit unterschiedliche Höhenniveaus
ergeben. Da auch die Drehzahl des Schneidmessers das
Ablageverhalten der Scheiben beeinflussen kann, kön-
nen die Höhenniveaus der Spuren auch entsprechend
an die Drehzahl angepasst werden. Schließlich kann
auch die Art des Schneidmessers, also insbesondere der
Messertyp, der Durchmesser des Messers und/oder die
Form des Messers, das Ablageverhalten beeinflussen.
Somit können die Höhenniveaus der Spuren auch an die
Ausgestaltung des Messers angepasst sein.
[0028] Die Kompensation von Ablagefehlern kann so-
mit an die Eigenschaften der aufzuschneidenden Pro-
dukte und/oder des Schneidmessers angepasst sein.
[0029] Insbesondere können bestimmte Vorgabe-
und/oder Korrekturwerte in einer Speichereinrichtung,
beispielsweise in einer Steuerung, hinterlegt sein.
[0030] Die Vorgabe- und/oder Korrekturwerte können
insbesondere manuell oder automatisch veränderbar
sein.
[0031] Auf diese Weise ergibt sich eine individuelle
Korrektur bzw. Optimierung des Ablagebilds.
[0032] Mit einer Sensorik, z.B. einer Kamera für alle
Spuren oder mehreren jeweils einer Spur zugeordneten
Kameras, kann z.B. nach einer entsprechenden Bildaus-
wertung überprüft werden, zu welcher Produktablage die
jeweils eingestellten Höhenniveaus führen, und es kön-
nen dann zur Optimierung der Produktablage die Höhen-
niveaus auf Basis der Daten der Kamera bzw. Kameras
geändert werden.
[0033] Nach einer weiteren Ausführungsform nimmt

das Höhenniveau der Spuren von außen nach innen ab,
insbesondere in Abhängigkeit von der Querposition jeder
Spur zur Drehachse des Schneidmessers. Die inneren
Spuren liegen demnach insbesondere tiefer als die äu-
ßeren Spuren. Jeweils zwei Spuren können hierbei das-
selbe Höhenniveau haben. Es ist jedoch auch möglich,
dass sämtliche Spuren auf unterschiedlichen Höhenni-
veaus angeordnet sind. Vorzugsweise ist die Verteilung
der Höhenniveaus jedoch symmetrisch, insbesondere
parabel- oder kreisförmig.
[0034] Gemäß einer weiteren Ausführungsform bilden
die Spuren ein Höhenprofil, das der Bahn der Messer-
schneide angenähert ist und/oder in Bezug zur aktuellen
Position des Schneidmessers, insbesondere in Bezug
zum aktuellen Drehwinkel des Schneidmessers, steht.
Dadurch wird dem Umstand Rechnung getragen, dass
das Schneidmesser zwangsläufig an unterschiedlichen
Stellen in die nebeneinander angeordneten Produkte
eintritt. Die Ablenkung der Scheiben ist insbesondere von
der Form der Messerschneide und deren Bahn bzw. der
Position des Schneidmessers abhängig. Dadurch, dass
das Höhenprofil zumindest im Wesentlichen der Bahn
der Messerschneide entspricht, können die Ablagefehler
spurindividuell auf einfache Weise kompensiert werden.
[0035] Nach einer weiteren Ausführungsform sind die
Höhenniveaus der Spuren relativ zueinander verstellbar.
Es kann somit eine Anpassung zur Feinjustierung bzw.
Optimierung vorgenommen werden, um die Ablagefehler
bestmöglich zu kompensieren. Die Anpassung kann zu
Beginn des Aufschneidevorgangs, in bestimmten zeitli-
chen Intervallen oder kontinuierlich, insbesondere auch
während eines Aufschneidevorgangs, erfolgen. Die Ver-
stellung kann insbesondere in Bezug zur aktuellen Po-
sition des Schneidmessers, insbesondere in Bezug zum
aktuellen Drehwinkel des Schneidmessers, stehen.
[0036] Neben einer manuellen Anpassung ist insbe-
sondere auch eine automatische Anpassung der Höhen-
niveaus möglich. Dazu kann eine Erfassungseinrichtung,
beispielsweise eine Kamera, vorgesehen sein, welche
den Ablagefehler, insbesondere den Grad der Verdre-
hung, in den einzelnen Spuren misst.
[0037] Gemäß einer weiteren Ausführungsform sind
die Spuren jeweils von einem Endlosförderband gebildet,
wobei bevorzugt die Förderbänder unabhängig vonein-
ander betreibbar sind. Die Förderbänder können jeweils
einen separaten Antrieb umfassen. Alternativ ist auch
ein gemeinsamer Antrieb denkbar, von dem beispiels-
weise individuelle Bewegungen der Förderbänder abge-
leitet werden können. Die Spuren können somit insbe-
sondere mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten be-
trieben werden.
[0038] Anstelle von aktiv betriebenen Endlosförder-
bändern sind auch passive Auflagen, wie z.B. teller- oder
rechenartige Ab- bzw. Auflageflächen auf der Ablagesei-
te für den Abtransport, denkbar, welche die Spuren bil-
den können. Der Produktvorschub der einzelnen Produk-
te in den Spuren kann hierbei zuführseitig z.B. mittels
Greifern bewerkstelligt werden, welche insbesondere an
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einem Endbereich des Produktes angreifen können. Als
Spur ist somit ganz generell derjenige Bereich zu verste-
hen, an dem sich ein Produkt während der Zuführung zu
einer Schneidebene bzw. eine abgetrennte Scheibe ei-
nes Produktes befindet.
[0039] Nach einer weiteren Ausführungsform sind die
Spuren an einer Fördereinheit ausgebildet, die einen im
Bereich der Schneidebene befindlichen Teil der Zuführ-
einrichtung und/oder der Abtransporteinrichtung bildet.
Die Zuführeinrichtung und/oder die Abtransporteinrich-
tung können beispielsweise durch Endlosförderbänder
gebildet sein.
[0040] Im Bereich des Schneidmessers ist die Förder-
einheit vorzugsweise in Spuren unterteilt. So kann bei-
spielsweise die Zuführeinrichtung in dem Bereich, in dem
die Produkte zum Schneidmesser geführt werden, in ein-
zelne Spuren, vorzugsweise unterschiedlicher Höhen,
unterteilt sein. Ebenso kann die Abtransporteinrichtung
in dem Bereich unmittelbar nach dem Schneidmesser,
d.h. in dem Bereich, in dem die abgetrennten Scheiben
auf die Abtransporteinrichtung gelangen, in Spuren, vor-
zugsweise unterschiedlicher Höhen, unterteilt sein.
[0041] Nach einer weiteren Ausführungsform umfasst
die Fördereinheit der Abtransporteinrichtung eine Porti-
oniereinheit, die zur Bildung von Portionen aus einer
Mehrzahl von abgetrennten Scheiben ausgebildet ist.
Die Portioniereinheit ist insbesondere dazu ausgebildet,
mehrere in derselben Spur abgetrennte Scheiben zumin-
dest teilweise überlappend aufeinander zu positionieren.
So können z.B. Produktstapel mit zumindest im Wesent-
lichen exakt übereinander liegenden Scheiben erzeugt
werden. Vorzugsweise sind zur Portionsbildung die Spu-
ren jeweils in und gegen eine Förderrichtung bewegbar.
So können z.B. so genannte "staggered stacks" erzeugt
werden. Auch kann die Fördereinheit während des Auf-
schneidevorgangs kontinuierlich in Förderrichtung be-
wegt werden, um beispielsweise eine geschindelte Por-
tion zu erzeugen.
[0042] Nach einer weiteren Ausführungsform ist eine
der Fördereinheit nachgeordnete und/oder vorangehen-
de Übernahme- und/oder Übergabeeinheit zu einer spu-
rindividuellen Übernahme und/oder Übergabe von den
und/oder an die Spuren ausgebildet, wobei vorzugswei-
se die Übernahme- und/oder Übergabeeinheit unabhän-
gig voneinander in der Höhe verstellbare Einzelförderer
umfasst, insbesondere als Wippe ausgebildete Endlos-
förderbänder.
[0043] Die Übernahme- bzw. Übergabeeinheit kann
insbesondere die abgetrennten Scheiben der einzelnen
Spuren übernehmen. Die Scheiben bzw. Portionen der
unterschiedlichen Spuren können durch die Übernahme-
bzw. Übergabeeinheit auch zu einer Gesamtportion
kombiniert werden. Da die Ablagefehler bereits kompen-
siert wurden, können die Scheiben bzw. Portionen der
unterschiedlichen Spuren ohne einen unerwünschten
Versatz aufeinander und/oder nebeneinander abgelegt
werden. Die Scheiben einer Portion sind somit ordentlich
übereinander und/oder nebeneinander angeordnet.

[0044] Die Erfindung betrifft zudem ein Verfahren zum
mehrspurigen Aufschneiden von Lebensmittelproduk-
ten, insbesondere mittels einer erfindungsgemäßen Vor-
richtung. Hierbei werden gleichzeitig mehrere aufzu-
schneidende Produkte nebeneinanderliegend einer
Schneidebene zugeführt, in der sich ein Schneidmesser,
insbesondere rotierend und/oder umlaufend, bewegt.
Spurspezifische Ablagefehler werden dadurch kompen-
siert, dass die aufzuschneidenden Produkte auf unter-
schiedlichen Höhenniveaus zugeführt und/oder von den
Produkten abgetrennte Scheiben auf unterschiedlichen
Höhenniveaus abgelegt werden.
[0045] Alle hier beschriebenen Ausführungsformen
der Vorrichtung sind insbesondere dazu ausgebildet,
nach dem beschriebenen Verfahren betrieben zu wer-
den.
[0046] Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft
unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben.
Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Ausfüh-
rungsform einer erfindungsgemäßen Auf-
schneidevorrichtung,

Fig. 2 eine gemäß der Linie A-A der Fig. 1 geschnit-
tene Ansicht der Aufschneidevorrichtung, und

Fig. 3 eine gemäß der Linie B-B der Fig. 1 geschnit-
tene Ansicht der Aufschneidevorrichtung.

[0047] Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht ei-
ner Ausführungsform einer erfindungsgemäßen Vorrich-
tung zum mehrspurigen Aufschneiden von Lebensmit-
telprodukten 10.
[0048] Die Produkte 10 befinden sich hierbei auf einer
Zuführeinrichtung 12. Die Zuführeinrichtung 12 umfasst
für jedes Produkt 10 einen Endlosbandförderer 13, wel-
cher ein um Rollen 14 geführtes Endlosband umfasst,
auf dem das jeweilige Produkt 10 aufliegt.
[0049] Über die Zuführeinrichtung 12 werden die Pro-
dukte 10 in Förderrichtung F einer Schneidebene 15, in
der sich ein Schneidmesser 16 bewegt, zugeführt. Bei
dem Schneidmesser 16 kann es sich um ein Kreis- oder
Sichelmesser handeln.
[0050] In Fig. 2, welche eine Schnittansicht entlang der
Linie A-A in Fig. 1 darstellt, ist zu sehen, dass vier End-
losbandförderer 13 nebeneinander angeordnet sind,
welche unterschiedliche Spuren 13 bilden. Die Spuren
13 haben in der dargestellten Ausführungsform dasselbe
Höhenniveau, d.h. keinen Höhenversatz zueinander.
[0051] Wie in Fig. 1 zu sehen ist, umfasst die Auf-
schneidevorrichtung ferner eine Abtransporteinrichtung
18. Die Abtransporteinrichtung 18 weist mehrere End-
losbandförderer 13 auf, welche - anders als die Endlos-
bandförderer 13 der Zuführeinrichtung 12 - auf unter-
schiedlichen Höhenniveaus angeordnet sind und sowohl
in als auch gegen eine Förderrichtung R bewegt werden
können.
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[0052] Die unterschiedlichen Höhenniveaus der Spu-
ren 13 der Abtransporteinrichtung 18 sind in Fig. 3 dar-
gestellt, welche eine Schnittansicht entlang der Linie B-
B in Fig. 1 ist. Die beiden äußeren Spuren 13 liegen hier-
bei auf einem höheren Niveau als die beiden inneren
Spuren 13. Die beiden inneren sowie die beiden äußeren
Spuren 13 befinden sich jeweils auf demselben Höhen-
niveau.
[0053] Dieses von den Abtransport-Spuren 13 gebil-
dete Höhenprofil stellt nur eine Momentaufnahme im Be-
trieb und somit ein mögliches Ausführungsbeispiel dar.
So können in einer weiteren Ausführungsform auch
sämtliche Höhenniveaus der Spuren 13 unterschiedlich
sein. Auch ist es möglich, dass sich sämtliche Spuren 13
der Abtransporteinrichtung 18 auf demselben Höhenni-
veau befinden. In diesem Fall sind es dann die Endlos-
bandförderer 13 der Zuführeinrichtung 12, die sich - an-
ders als jetzt in Fig. 2 dargestellt - auf unterschiedlichen
Höhenniveaus befinden.
[0054] In einer weiteren Ausführungsform ist es mög-
lich, dass sowohl die Endlosbandförderer 13 der Zuführ-
einrichtung 12 als auch die Endlosbandförderer 13 der
Abtransporteinrichtung 18 Fig. 3 jeweils untereinander
unterschiedliche Höhenniveaus aufweisen.
[0055] Im Betrieb der Vorrichtung werden mehrere ne-
beneinanderliegende Produkte 10 durch die Endlos-
bandförderer 13 in Förderrichtung F zur Schneidebene
15 transportiert. Dort werden die Produkte 10 mittels des
Schneidmessers 16 aufgeschnitten, wobei die abge-
trennten Scheiben spurspezifisch unterschiedliche Im-
pulse erfahren. Diese Impulse würden zu Ablagefehlern
führen. Um diese zu kompensieren, sind die Endlosband-
förderer 13 der Abtransporteinrichtung 18 auf unter-
schiedlichen Höhenniveaus angeordnet.
[0056] In Abhängigkeit davon, welche Art von Portion
gebildet werden soll, können die Endlosbandförderer 13
in Förderrichtung R sowie entgegen der Förderrichtung
R bewegt werden. Die fertigen Portionen werden in För-
derrichtung R abtransportiert und können z.B. einer Ver-
packungsmaschine zugeführt werden.
[0057] Erfindungsgemäß wird durch die unterschiedli-
chen Höhenniveaus der zuführseitigen und/oder ab-
transportseitigen Spuren 13 eine stets korrekte Sollaus-
richtung der abgetrennten Scheiben und somit die Ord-
nung der Scheiben innerhalb einer von diesen gebildeten
Portion gewährleistet.

Bezugszeichenliste

[0058]

10 Produkt
12 Zuführeinrichtung
13 Endlosbandförderer, Spur
14 Rolle
15 Schneidebene
16 Schneidmesser
18 Abtransporteinrichtung

F Förderrichtung
R Förderrichtung

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum mehrspurigen Aufschneiden von
Lebensmittelprodukten (10), insbesondere Hoch-
leistungs-Slicer, mit
einer Zuführeinrichtung (12), die gleichzeitig mehre-
re aufzuschneidende Produkte (10) nebeneinander
liegend einer Schneidebene (15) zuführt, in der sich
ein Schneidmesser (16), insbesondere rotierend
und/oder umlaufend, bewegt, und einer der Schnei-
debene (15) nachgeordneten, insbesondere eine
Portioniereinheit umfassenden, Abtransporteinrich-
tung (18) für von den Produkten (10) abgetrennte
Scheiben oder für mehrere Scheiben umfassende
Portionen,
wobei die Zuführeinrichtung (12) und/oder die Ab-
transporteinrichtung (18) zumindest im Bereich der
Schneidebene (15) eine Mehrzahl von Spuren (13)
umfasst, die zur Kompensation spurspezifischer Ab-
lagefehler auf unterschiedliche Höhenniveaus ein-
gestellt und/oder einstellbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Höhenniveau jeder Spur (13) zumindest
näherungsweise der Größe eines Ablagefehlers ent-
spricht, insbesondere einer Verdrehung der Schei-
ben relativ zu einer Sollausrichtung.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Höhenniveau jeder Spur (13) in Abhängig-
keit von der Querposition dieser Spur (13) bezüglich
einer Drehachse des Schneidmessers (16) einge-
stellt und/oder einstellbar ist.

4. Vorrichtung einem der vorhergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Höhenniveau jeder Spur (13) in Abhängig-
keit vom aufzuschneidenden Produkt (10), von einer
Drehzahl des Schneidmessers (16), von der Art des
Schneidmessers (16) und/oder von Daten einer
nachgeschalteten Sensorik, insbesondere zumin-
dest einer Kamera, eingestellt und/oder einstellbar
ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Höhenniveau der Spuren (13) von außen
nach innen abnimmt.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
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dadurch gekennzeichnet,
dass die Spuren (13) ein Höhenprofil bilden, das der
Bahn der Messerschneide angenähert ist und/oder
in Bezug zur aktuellen Position des Schneidmessers
(16), insbesondere in Bezug zum aktuellen Drehwin-
kel des Schneidmessers (16), steht.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Höhenniveaus der Spuren (13) relativ zu-
einander verstellbar sind.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Spuren jeweils von einem Endlosförder-
band (13) gebildet sind, wobei bevorzugt die Förder-
bänder (13) unabhängig voneinander betreibbar
sind.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Spuren (13) an einer Fördereinheit ausge-
bildet sind, die einen im Bereich der Schneidebene
(15) befindlichen Teil der Zuführeinrichtung (12)
bzw. der Abtransporteinrichtung (18) bildet.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Fördereinheit der Abtransporteinrichtung
(18) eine Portioniereinheit umfasst, die zur Bildung
von Portionen aus einer Mehrzahl von abgetrennten
Scheiben ausgebildet ist, wobei vorzugsweise zur
Portionsbildung die Spuren (13) jeweils in und gegen
eine Förderrichtung (R) bewegbar sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine der Fördereinheit nachgeordnete bzw. vo-
rangehende Übernahme- bzw. Übergabeeinheit zu
einer spurindividuellen Übernahme bzw. Übergabe
von den bzw. an die Spuren (13) ausgebildet ist, wo-
bei vorzugsweise die Übernahme- bzw. Übergabe-
einheit unabhängig voneinander in der Höhe ver-
stellbare Einzelförderer umfasst, insbesondere als
Wippe ausgebildete Endlosförderbänder.

12. Verfahren zum mehrspurigen Aufschneiden von Le-
bensmittelprodukten (10), insbesondere mittels ei-
ner Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
bei dem gleichzeitig mehrere aufzuschneidende
Produkte (10) nebeneinander liegend einer Schnei-
debene (15) zugeführt werden, in der sich ein
Schneidmesser (16), insbesondere rotierend
und/oder umlaufend, bewegt, und

bei dem spurspezifische Ablagefehler dadurch kom-
pensiert werden, dass die aufzuschneidenden Pro-
dukte (10) auf unterschiedlichen Höhenniveaus zu-
geführt und/oder von den Produkten (10) abgetrenn-
te Scheiben auf unterschiedlichen Höhenniveaus
abgelegt werden.
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