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(54) VORRICHTUNG SOWIE VERFAHREN ZUM AUTOMATISCHEN ZUBEREITEN VON EINEM 
LEBENSMITTEL

(57) Vorrichtung zum automatischen Zubereiten von
einem Lebensmittel (11) mit zumindest einem Lagerbe-
hälter (25) zum Bereitstellen des Lebensmittels (11) und
mit einem Portioniermittel (300) zum Portionieren des
Lebensmittels (11), wobei eine Positioniereinrichtung
(50) vorgesehen ist, welche zumindest eine Anschluss-

einrichtung (100), welche an den zumindest einen La-
gerbehälter (25), anschliessbar ist, und zumindest das
Portioniermittel (300) zum Portionieren des Lebensmit-
tels (11) aufweist. Weiter betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren für eine solche Vorrichtung.



EP 3 367 349 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum au-
tomatischen Zubereiten von einem Lebensmittel nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Weiter betrifft die Er-
findung ein Verfahren zum automatischen Zubereiten
von einem Lebensmittel, insbesondere einem viskosen
Lebensmittel, mit einer solchen Vorrichtung nach An-
spruch 10.
[0002] Vollautomatische Verkaufsautomaten zum Zu-
bereiten von Lebensmitteln ermöglichen es dem Konsu-
menten jederzeit eine frisch und warm zubereitete Mahl-
zeit zur Verfügung zu stellen, ohne dass dafür ein Ver-
kaufspersonal benötigt wird. Dabei setzt der Konsument
voraus, dass die Lebensmittel stets eine Spitzenqualität
aufweisen. Weiter erwartet der Konsument, dass die Le-
bensmittelkonsistenz des verzehrfertigen Produkts von
Portion zu Portion unverändert bleibt. Dies stellt hohe
Anforderungen einerseits an das Rohlebensmittel und
andererseits an den Zubereitungsprozess im Verkaufs-
automaten.
[0003] Die GB 1 215 840 A, aus einem anderen tech-
nischen Gebiet, offenbart eine Vorrichtung zum Anste-
chen eines Getränkebehälters in einer Getränkeproduk-
tionsmaschine, wobei ein Anstechmechanismus vorge-
sehen ist, der eine Anstecheinrichtung betätigt. Der An-
stechmechanismus umfasst einen Griff, welcher an ei-
nem einseitig gelagerten Hebel angeordnet ist und mit
dem die Anstecheinrichtung über eine Führungsvorrich-
tung zum Getränkebehälter geführt wird. Im angestoche-
nen Zustand wird die Anstecheinrichtung am Getränke-
behältnis mithilfe einer Haltevorrichtung des Anstechme-
chanismus fixiert.
[0004] Nachteilig an dieser bekannten Lösung ist, dass
aufgrund des einseitig gelagerten Hebels des Anstech-
mechanismus, ein reproduzierbares und dichtendes Ver-
binden der Anstecheinrichtung mit dem Getränkebehält-
nis kaum möglich ist, womit die Lagerungsdauer des Ge-
tränks beschränkt ist. Weiter nachteilig an der bekannten
Lösung ist, dass keine Portionierung des Getränks vor-
gesehen ist, womit zumindest der Trichter der Anlage
stets mit dem Getränk beaufschlagt ist. Die US 3,789,750
A zeigt eine Vorrichtung zum Formen von Kartoffelteig,
wobei der Kartoffelteig aus einem zu dehydrierenden
Trockenprodukt hergestellt wird, oder bereits aus einem
Sack in einer Lagereinrichtung zur Verfügung gestellt
wird. Der Kartoffelteig wird in weiterer Folge durch eine
Drahtschneideinrichtung gepresst. Die Drahtschneidein-
richtung weist einen Rahmen sowie eine erste Schnei-
dedrahteinheit und eine zweite Schneidedrahteinheit
auf, welche voneinander beabstandet sind. Die Form der
geschnittenen Kartoffelteigteile wird von der Geometrie
der Drahtschneideeinrichtung und von der Kartoffelsack-
öffnungsgrösse vorgegeben.
[0005] Nachteilig an dieser bekannten Lösung ist, dass
einerseits die Zubereitung des Kartoffelteigs aus einem
dehydrierenden Trockenprodukt mit einer Flüssigkeits-
zuführung aufwendig ist und die Kartoffelteigqualität von

Charge zu Charge Schwankungen ausgesetzt ist. Ande-
rerseits muss bei der beschriebenen Lösung mit Kartof-
felteigbeutel, der Kartoffelteigbeutel vor dem Produkti-
onsstart geöffnet werden, womit automatisch eine Qua-
litätsminderung des Kartoffelteigs erfolgt und ein zusätz-
liche Arbeitsschritt erfolgen muss. Weiter nachteilig an
dieser bekannten Lösung ist, dass sich der Kartoffelteig,
je nach Chargenqualität, zwischen den beiden
Schneiddrahtreihen verschmieren wird und somit auch
die Form der Kartoffelteilstücke starken Schwankungen
ausgesetzt ist.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es so-
mit, eine Vorrichtung zum automatischen Zubereiten von
einem Lebensmittel zu schaffen, welche die vorgenann-
ten Nachteile nicht aufweist und insbesondere eine
schnelle Lebensmittelzubereitung mit hohen Qualitäts-
anforderungen gewährleistet. Insbesondere soll ein Ver-
kaufsautomat mit einer solchen Vorrichtung zum auto-
matischen Zubereiten von einem Lebensmittel geschaf-
fen werden. Weiter ist es die Aufgabe der Erfindung ein
Verfahren zum automatischen Zubereiten eines Lebens-
mittels mit einer solchen Vorrichtung zu schaffen.
[0007] Die Aufgabe wird durch die Merkmale der un-
abhängigen Ansprüche gelöst. Vorteilhafte Weiterbil-
dungen sind in den Figuren und in den abhängigen Pa-
tentansprüchen dargelegt.
[0008] Gemäss der Erfindung umfasst die Vorrichtung
zum automatischen Zubereiten von einem Lebensmittel,
eine Positioniereinrichtung (dichte Anschlusseinrich-
tung) mit zumindest einer Anschlusseinrichtung, welche
an den zumindest einen Lagerbehälter anschliessbar ist,
und mit zumindest einem Portioniermittel zum Portionie-
ren des Lebensmittels.
[0009] Diese Massnahme hat zur Folge, dass neben
einem reproduzierbaren Positionieren der zumindest ei-
nen Anschlusseinrichtung an den zumindest einen La-
gerbehälter, auch gleichzeitig das zumindest eine Porti-
oniermittel positioniert wird. Ein Verkaufsautomat mit ei-
ner Lagereinrichtung weisst meist mehrere Lagerbehäl-
ter auf, wobei die Lagerbehälter, welche das Lebensmit-
tel beinhalten, einzeln nacheinander entleert werden.
Dafür ist die Lagereinrichtung meist automatisch beweg-
bar ausgeführt. Bei einer automatisch bewegbaren La-
gereinrichtung mit mehreren Lagerbehältern wird somit
neben der zumindest einen Anschlusseinrichtung auch
das zumindest eine Portioniermittel, zum Portionieren ei-
ner definierten Menge des Lebensmittels, stets zuverläs-
sig an den einzelnen Lagerbehältern positionierbar. Da-
mit lässt sich eine einfache, vollautomatische Lebens-
mittelzubereitung realisieren.
[0010] Vorteilhaft ist die zumindest eine Anschlussein-
richtung gasdicht an den zumindest einen Lagerbehälter
anschliessbar, womit die Lebensmittelqualität über einen
längeren Zeitraum gewährleistet bleibt.
[0011] Das Lebensmittel ist beispielsweise eine Kar-
toffelteigmasse, welche im produktionsfertigem Zustand
als Rohmaterial zur Verfügung gestellt wird. Die hohe
Qualität und die Konsistenz der Kartoffelteigmasse wer-
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den von dessen Hersteller bestimmt. Im Zubereitungs-
prozess mit der erfindungsgemässen Vorrichtung wird
die hohe Qualität weiterhin gehalten. Als nicht abschlies-
sende Aufzählung seien weitere viskose Lebensmittel
wie Fleischwaren, Gemüsewaren oder Teigwaren ge-
nannt.
[0012] Vorteilhaft umfasst zumindest eine Lagerein-
richtung zumindest einen wiederbefüllbaren Lagerbehäl-
ter für das Lebensmittel, beispielsweise eine Tonne oder
einen Beutel, mit einem Lagerbehälteranschlussmittel.
Mithilfe der zumindest einen Anschlusseinrichtung der
Positioniereinrichtung ist eine präzise Verbindung mit
dem Lagerbehälteranschlussmittel des zumindest einen
Lagerbehälters möglich und somit in weiterer Folge eine
definierte Menge des Lebensmittels aus dem Lagerbe-
hälter entnehmbar.
[0013] Alternativ umfasst die zumindest eine Lagerein-
richtung zumindest einen Lagerbehälter mit zumindest
einer Durchführungsöffnung, wobei der zumindest eine
Lagerbehälter ein Lebensmittelbehältnis mit einem An-
schlusselement, beispielsweise einen Beutel, aufnimmt.
Mit dieser Massnahme ist das Lebensmittel nach der Pro-
duktion durch den Hersteller stets hermetisch von der
Umgebung abgeschirmt, einfach und sicher logistisch
händelbar. Zudem ist eine einfache Positionierung der
zumindest einen Anschlusseinrichtung mit der Positio-
niereinrichtung am Anschlusselement des Lebensmittel-
behältnis durch die Durchführungsöffnung möglich.
[0014] Vorzugsweise weist die Positioniereinrichtung
zumindest ein Führungsmittel zur Führung des Lebens-
mittels in Richtung zu einer Zubereitungseinrichtung auf,
wobei das Lebensmittel einerseits weiterhin hermetisch
von der Umgebung abgeriegelt ist und anderseits die Be-
wegung beim Ausbringen des Lebensmittels während
des Produktionsverlauf kontrolliert werden, womit eine
gleichbleibende Qualität garantiert ist.
[0015] Vorteilhaft ist das zumindest eine Führungsmit-
tel zwischen der zumindest einen Anschlusseinrichtung
und dem zumindest einem Portioniermittel angeordnet.
Mit dieser Massnahme wird das Lebensmittel direkt zur
Portionierung zum zumindest einen Portioniermittel ge-
führt, womit eine einfache und schnelle Lebensmittelzu-
bereitung in einer gewünschten Lebensmittelform er-
folgt.
[0016] Vorteilhaft weist das zumindest eine Führungs-
mittel zumindest einen ersten Verbindungsteil auf, wel-
ches das zumindest eine Führungsmittel über zumindest
einen zweiten Verbindungsteil an der Positioniereinrich-
tung fixiert, womit das Führungsmittel einfach an der Po-
sitioniereinrichtung angeordnet werden kann.
[0017] Vorteilhaft ist der zumindest eine erste Verbin-
dungsteil am Führungsmittel als Ausnehmung ausgebil-
det. Der zumindest zweite Verbindungsteil, welches an
der Positioniereinrichtung angeordnet ist, ist als Vor-
sprung ausgebildet, welcher in die Ausnehmung ein-
greift. Damit lässt sich eine stabile und torsionsfreie Ver-
bindung des Führungsmittels an der Positioniereinrich-
tung realisieren.

[0018] Vorteilhaft ist der zumindest eine erste Verbin-
dungsteil am Führungsmittel komplementär zum zumin-
dest zweiten Verbindungsteil, welcher an der Positionier-
einrichtung angeordnet ist, ausgebildet. Die beiden Ver-
bindungsteile lassen sich somit mit einer hohen Genau-
igkeit fertigen, womit die torsionssichere Verbindung des
Führungsmittels an der Positioniereinrichtung weiter ver-
bessern wird.
[0019] Bevorzugt weist das zumindest eine Führungs-
mittel zumindest einen Leitkanal auf, der das Lebensmit-
tel schlussendlich in Richtung zur Zubereitungseinrich-
tung führt und durch seine Ausformung die Formgebung
des Lebensmittels beeinflussbar macht.
[0020] Alternativ weist das zumindest eine Führungs-
mittel zumindest ein Leitelement auf, das vom zumindest
einem Führungsmittel abragt, vorteilhaft in Richtung zur
zumindest einen Anschlusseinrichtung. Mit dieser Mass-
nahme wird eine Verbesserung der Zuführung des Le-
bensmittels zum zumindest einen Leitkanal, sowie eine
Verbesserung der Fliesseigenschaft des Lebensmittels
im zumindest einen Leitkanal erreicht, womit ein rück-
standsfreies Führen des Lebensmittels im Zubereitungs-
prozess erfolgt.
[0021] Vorteilhaft weist das zumindest eine Führungs-
mittel zumindest einen Leitkanal und weiter zumindest
ein Leitelement auf, das vom zumindest einem Füh-
rungsmittel abragt, vorteilhaft zumindest teilweise in die
zumindest eine Anschlusseinrichtung hineinragt. Mit die-
ser Massnahme wird zusätzlich zur Formgebung des Le-
bensmittels im zumindest einem Leitkanal, eine weitere
Verbesserung der Fliesseigenschaft des Lebensmittels
im zumindest einem Leitkanal erreicht, da das Lebens-
mittel bereits vor dem Eintritt in den Leitkanal vorsepariert
wird. Somit wird eine Materialansammlung im Führungs-
mittel unterbunden, wodurch die ohnehin hohe Lebens-
mittelqualität in der Zubereitung gehalten wird.
[0022] Vorteilhaft liegt das zumindest eine Leitelement
zumindest abschnittsweise an einer Innenwand der zu-
mindest einen Anschlussöffnung der Anschlusseinrich-
tung an, wobei das zumindest eine Leitelement zumin-
dest eine abragende Spitze aufweist. Mit dieser Mass-
nahme lässt sich verbesserte rückstandsfreie Zuberei-
tung durch Erhöhung der Fliesseigenschaften im Zube-
reitungsprozess gewährleisten.
[0023] Vorteilhaft ist das zumindest eine Führungsmit-
tel konisch, insbesondere kegelstumpfförmig, geformt
und weist zumindest einen weiteren Leitkanal auf, wobei
sich die zumindest zwei Leitkanäle vorteilhaft entlang
vorgegebenen Verläufe im zumindest einem Führungs-
mittel ausbreiten. Beispielsweise breitet sich zumindest
ein Leitkanal entlang einer Kurve oder entlang einem der
konischen Form des zumindest einen Führungsmittel an-
gepassten ersten Kanalabschnitts und einem relativ da-
zu abgewinkelten zweiten Kanalabschnitt aus. Mit dieser
Massnahme werden die geformten Lebensmittelteile in
den zumindest zwei Leitkanälen voneinander so beab-
standet, dass ein Verkleben der Lebensmittelteile ver-
hindert wird.
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[0024] Vorzugsweise weist das zumindest eine Porti-
oniermittel zumindest ein Schneidmittel mit zumindest
einer Schneidkante auf, womit eine reproduzierbare Le-
bensmittelform im Zubereitungsprozess herstellbar ist.
[0025] Alternativ weist das zumindest eine Portionier-
mittel zumindest ein Schneidmittel mit zumindest einer
Schneidkante auf, wobei das zumindest eine Schneid-
mittel als Durchtrittsöffnung ausgebildet ist, womit die
Formgebung des Lebensmittels, insbesondere an der
Abschneidkante am Lebensmittel, nach dem formgeben-
den Zubereitungsschritt unverändert bleibt.
[0026] Vorteilhaft weist die zumindest eine Durchtritt-
söffnung des zumindest einen Portioniermittels auf der
dem Führungsmittel zugewandten Seite einen grösseren
Öffnungsquerschnitt auf, als die Öffnung des zumindest
einen Leitkanal des Führungsmittels, womit im Portionie-
rungsprozess die Lebensmittelform unverändert bleibt
und keine Lebensmittelreste an der zumindest eine
Schneidkante der Durchtrittsöffnung hängen bleiben.
[0027] Vorteilhaft weist die zumindest eine Durchtritt-
söffnung des zumindest einen Portioniermittels auf der
dem Führungsmittel zugewandten Seite einen kleineren
Öffnungsquerschnitt auf, als jener Öffnungsquerschnitt
dieser zumindest einen Durchtrittsöffnung, welcher dem
Führungsmittel abgewandt ist, womit die zumindest eine
Durchtrittsöffnung vorteilhaft trapezförmig, pyramiden-
förmig oder konisch ausgebildet ist. Mit dieser Massnah-
me lässt sich eine verbesserte Schnittkante am Lebens-
mittel erreichen und eine Ablagerung von geschnittenen
Lebensmittelresten in der zumindest einen Durchtritts-
öffnung verhindern. Vorteilhaft weist die zumindest eine
trapezförmige Durchtrittsöffnung einen Öffnungswinkel
an der abgewinkelten Seite im Bereich zwischen 0,5°
und 30° auf, womit eine besonders genaue Schnittkante
am Lebensmittels ausgebildet wird.
[0028] Vorteilhaft ist das zumindest eine Portioniermit-
tel motorisch angetrieben, womit ein einfaches Herstel-
len von grossen Mengen des Lebensmittels erfolgen
kann.
[0029] Vorteilhaft ist das zumindest eine Portioniermit-
tel zyklisch angetrieben, womit ein und zeitsparendes
Herstellen von grossen Mengen des Lebensmittels er-
folgen kann.
[0030] Vorteilhaft wird das zumindest eine Portionier-
mittel mit einem zum zumindest einen Portioniermittel
beabstandeten Antrieb, welcher mit zumindest einem
Antriebselement mit dem zumindest eine Portioniermittel
verbunden ist, angetrieben. Mit dieser Massnahme wird
die Portionierungsqualität des Lebensmittels verbessert,
weil das Portioniermittel vibrationsfrei und momentenfrei
angetrieben wird.
[0031] Bevorzug sind die zumindest eine Anschluss-
einrichtung und das zumindest eine Führungsmittel so-
wie das zumindest eine Portioniermittel unmittelbar an-
einander angeordnet, womit zumindest ein luftdichter
Kanal vom zumindest einen Lagerbehälter bis zum Por-
tioniermittel geschaffen wird.
[0032] Vorteilhaft ist das zumindest eine Portioniermit-

tel zwischen dem zumindest einem Führungsmittel und
der Zubereitungseinrichtung angeordnet ist, womit eine
direkte Zubereitung des nach dem portionieren und ge-
formten Lebensmittels erfolgt. Damit erfolgt eine Zube-
reitung, ohne die Lebensmittelkonsistenz zu beeinflus-
sen.
[0033] Vorteilhaft ist das Portioniermittel mit einer Hal-
teeinrichtung ohne separatem Dichtungsmittel am zu-
mindest einem Führungsmittel angeordnet, womit die
Zugänglichkeit zum Portioniermittel und somit die War-
tung des Portioniermittels vereinfacht wird.
[0034] Alternativ ist das Portioniermittel mit einer Hal-
teeinrichtung und mit einem Dichtungsmittel (z. B. ein
Abdichtring) am zumindest einem Führungsmittel ange-
ordnet, womit weiter die Dichtheit verbessert wird.
[0035] Vorteilhaft ist die eine Haltereinrichtung als
Flansch ausgebildet, womit eine einfache und genaue
Anordnung des zumindest einen Portioniermittels am zu-
mindest einen Führungsmittel möglich ist.
[0036] Alternativ sind die zumindest eine Anschluss-
einrichtung und das zumindest eine Führungsmittel so-
wie das zumindest eine Portioniermittel unmittelbar an-
einander angeordnet, das zumindest eine Portioniermit-
tel zwischen dem zumindest einem Führungsmittel und
der Zubereitungseinrichtung, sowie das zumindest eine
Portioniermittel mit einem Flansch am zumindest einem
Führungsmittel angeordnet. Mit dieser Massnahme wird
die Lebensmittelqualität in der Zubereitung weiter ver-
bessert, da beispielsweise eine verbesserte Abdichtung
vorhanden bzw. ausführbar ist, weil dadurch unnötigen
Dichtungsstrecken verhindert werden.
[0037] Vorzugsweise ist das zumindest eine Portio-
niermittel relativ bewegbar zum zumindest einem Füh-
rungsmittel angeordnet, womit eine einfache Portionie-
rung erfolgt.
[0038] Vorteilhaft ist das zumindest eine Portioniermit-
tel relativ drehbar zum zumindest einem Führungsmittel
angeordnet, womit eine schnelle Portionierung grosser
Lebensmittelmengen erfolgt und der Portionierprozess
auf engstem Raum erfolgt.
[0039] Vorteilhaft ist die zumindest eine Durchtrittsöff-
nung des zumindest einen Portioniermittels in einer ers-
ten Position relativ zu der Öffnung des zumindest einen
Leitkanal versetzt angeordnet und in einer zweiten Po-
sition diese abdeckend angeordnet. Damit erfolgt bei ei-
ner drehenden Schneidbewegung ein effektiver
Schneidprozess, wobei die Lebensmittelform unverän-
dert bleibt.
[0040] Bevorzugt weist die Positioniereinrichtung eine
Hubvorrichtung auf, welche zumindest die zumindest ei-
ne Anschlusseinrichtung an dem zumindest einen La-
gerbehälter positioniert, womit die Anschlussbewegung
reproduzierbar erfolgt. Alternativ weist die Positionierein-
richtung eine Hubvorrichtung auf, welche zumindest die
zumindest eine Anschlusseinrichtung direkt an ein Le-
bensmittelbehältnis, positioniert, womit die Lebensmit-
telqualität weiter gewährleistet wird.
[0041] Vorteilhaft ist die Hubvorrichtung als Hubkulis-
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senvorrichtung ausgebildet, womit eine platzsparende
Hubvorrichtung einsetzbar ist.
[0042] Vorteilhaft ist die zumindest eine Anschlussein-
richtung direkt an der Hubvorrichtung angeordnet, womit
die zumindest eine Anschlusseinrichtung einfach positi-
onierbar ist.
[0043] Alternativ ist weiter das zumindest eine Füh-
rungsmittel an der Hubvorrichtung angeordnet, womit
das zumindest eine Führungsmittel einfach positionier-
bar ist.
[0044] Vorteilhaft ist das zumindest eine Führungsmit-
tel über den zumindest zweiten Verbindungsteil an der
Hubvorrichtung angeordnet. Mit dieser Massnahme lässt
sich eine torsionsfreie Lagerung des zumindest einen
Führungsmittels an der Hubvorrichtung realisieren.
[0045] Vorteilhaft weist die Hubvorrichtung zumindest
ein Antriebsmittel zum Bewegen zumindest der zumin-
dest einen Anschlusseinrichtung auf, womit ein vollauto-
matisches Anschliessen zumindest der einen Anschlus-
seinrichtung erfolgt.
[0046] Vorteilhaft weist die Hubvorrichtung weiter zu-
mindest eine Führungsschiene mit zumindest einer Füh-
rungseinheit und zumindest einem Führungselement
auf, womit zumindest die zumindest eine Anschlussein-
richtung der Positioniereinrichtung kontrollierbar geführt
wird.
[0047] Vorteilhaft weist die Hubvorrichtung zumindest
eine Führungsschiene zum Ausführen einer weitgehen-
den horizontalen Bewegung auf, welche die zumindest
eine Anschlusseinrichtung in eine weitgehende vertikale
Bewegung zwingt. Mit dieser Massnahme ist eine platz-
sparende Führung der zumindest einen Anschlussein-
richtung umsetzbar und die Positioniereinrichtung nahe
an die Zubereitungseinrichtung angeordnet.
[0048] Vorteilhaft weist die Hubvorrichtung weiter zu-
mindest eine weitere Führungsschiene auf, welche zu-
mindest die zumindest eine Anschlusseinrichtung weit-
gehend vertikal führt, womit zumindest die zumindest ei-
ne Anschlusseinrichtung der Positioniereinrichtung re-
produzierbare an die zumindest eine Lagereinrichtung
angeordnet wird.
[0049] Vorteilhaft weist zumindest eine der Führungs-
schienen zumindest eine zumindest teilweise schräg ver-
laufende Führungseinheit auf, welche zumindest die zu-
mindest eine Anschlusseinrichtung in eine vertikale Be-
wegung zwingt, womit zumindest die zumindest eine An-
schlusseinrichtung der Positioniereinrichtung kontrollier-
bar zur Endposition geführt wird und gleichzeitig Positi-
oniertoleranzen ausglichen werden.
[0050] Vorteilhaft weist eine der Führungseinheiten
zumindest ein Führungsabschnitt zur Fixierung der zu-
mindest einen Anschlusseinrichtung an dem zumindest
einen Lagerbehälter auf. Mit dieser Massnahme wird zu-
mindest die zumindest eine Anschlusseinrichtung mit ei-
ner Vorspannung an dem zumindest einen Lagerbehäl-
ter oder am Lebensmittelbehältnis angeordnet, womit ein
dichtender Anschluss realisiert wird.
[0051] Vorzugsweise weist die Positioniereinrichtung

eine Abdichteinrichtung zum Abdichten von zumindest
dem zumindest einen Portioniermittel auf, womit das zu-
mindest einen Portioniermittel über einen langen Zeit-
raum von den Umgebungsbedingungen abgeschirmt
wird.
[0052] Vorteilhaft weist die Abdichteinrichtung ein Ab-
dichtmittel, beispielsweise eine Abdichtmanschette auf,
wobei dieses einfach an zumindest das zumindest eine
Portioniermittel angelegt werden kann.
[0053] Vorteilhaft weist das Abdichtmittel eine Gaszu-
führung auf, welche mit Lebensmittelisoliergas aus ei-
nem Gasvorrat versorgbar ist, womit der abgedichtete
Zustand von zumindest des zumindest einen Portionier-
mittel über einen langen Zeitraum verbleibt.
[0054] Vorteilhaft ist die Abdichtmittel bewegbar an der
Positioniereinrichtung angeordnet ist. Damit wird eine
temporäre Abdichtung zumindest des zumindest einen
Positioniermittels im angeschlossenen Zustand an dem
zumindest einen Lagerbehälter realisierbar.
[0055] Alternativ ist die Abdichteinrichtung von der Po-
sitioniereinrichtung beabstandet angeordnet und mit ei-
ner Zuführungsvorrichtung zumindest zum zumindest ei-
nen Portioniermittel der Positioniereinrichtung zuführbar.
Mit dieser Massnahme ist die Funktionalität der Abdicht-
einrichtung einfach zu überprüfen.
[0056] Bevorzugt weist die zumindest eine Anschlus-
seinrichtung zumindest ein Penetriermittel zum Eindrin-
gen in den zumindest einen Lagerbehälter auf. Mit dieser
Massnahme lässt sich ein vorab verschlossener Lager-
behälter zur Lebensmittelentnahme anstechen, wobei
das Lebensmittel somit vorab länger lagerbar ist.
[0057] Alternativ weist die zumindest eine Anschluss-
einrichtung zumindest ein Penetriermittel zum Eindrin-
gen in ein Anschlusselement des zumindest einen La-
gerbehälter oder in ein Anschlusselement eines Lebens-
mittelbehältnisses, welches im zumindest einem Lager-
behälter angeordnet ist, auf.
[0058] Vorteilhaft weist die zumindest eine Anschlus-
seinrichtung einen Vorspannmechanismus auf, der die
zumindest eine Anschlusseinrichtung vorgespannt mit
dem zumindest einen Lagerbehälter oder mit dem Le-
bensmittelbehältnis verbindet.
[0059] Vorteilhaft weist der Vorspannmechanismus ei-
ne Federeinheit zum Vorspannen der zumindest einen
Anschlusseinrichtung auf, womit eine dichtende Anlage
bei grossen Toleranzen realisiert wird.
[0060] Vorteilhaft weist das zumindest eine Penetrier-
mittel der zumindest einen Anschlusseinrichtung zumin-
dest eine Schneidkante auf, womit beim Penetrieren eine
definierte Schnittkante im Eindringbereich des Lagerbe-
hälters oder des Lebensmittelbehältnisses entsteht. Die
definierte Schnittkante im Eindringbereich in den Lager-
behälter verhindert die Entstehung von ungewünschten
Verpackungsmittelresten, welche anschliessend in der
zumindest einen Anschlusseinrichtung mit dem Lebens-
mittel weitertransportiert würden. Vorteilhaft weist die zu-
mindest eine Anschlusseinrichtung zumindest einen Hal-
teabschnitt zum zumindest einem geschnittenen Verpa-
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ckungsabschnitt des Lagerbehälters oder des Lebens-
mittelbehältnisses auf, womit der geschnittene Verpa-
ckungsabschnitt (z B der geschnittenen Abdichtfolie)
nicht mit dem Lebensmittel vermischt wird.
[0061] Vorteilhaft weist die zumindest eine Anschlus-
seinrichtung einen Dichtabschnitt zum gasdichten Ab-
dichten des zumindest ein Lagerbehälters oder des Le-
bensmittelbehältnis auf, womit eine einfache Abdichtung
ermöglicht wird.
[0062] Das erfindungsgemässe Verfahren zum auto-
matischen Zubereiten eines Lebensmittels, insbesonde-
re einem viskosen Lebensmittel, mit der zuvor dargeleg-
ten Vorrichtung ist durch folgende Schritte gekennzeich-
net.
[0063] Positionieren der zumindest einen Anschluss-
einrichtung an dem zumindest einen Lagerbehälter
(Schritt a), gefolgt vom Portionieren einer definierten
Menge des Lebensmittels mit dem zumindest einem Por-
tioniermittel (Schritt b). Abschliessend erfolgt das Zube-
reiten des Lebensmittels in der Zubereitungseinrichtung
(Schritt c). Mit diesem Verfahren lässt sich einfach und
schnell ein reproduzierbarer Lebensmittelerzeugungs-
prozess bei hoher Qualität mit der vorgenannten Vorrich-
tung durchführen.
[0064] Bevorzugt erfolgt das Positionieren der zumin-
dest einen Anschlusseinrichtung an dem zumindest ei-
nen Lagerbehälter (Schritt a) mit einer Hubvorrichtung,
womit eine reproduzierbares, dichtendes Anschliessen
an dem zumindest einen Lagerbehälter erfolgen kann.
[0065] Vorteilhaft erfolgt vor dem Schritt b) das Anle-
gen einer Vorspannkraft an zumindest der zumindest ei-
nen Anschlusseinrichtung, womit eine gasdichte Verbin-
dung der zumindest einen Anschlusseinrichtung mit dem
zumindest einen Lagerbehälter gewährleistet ist.
[0066] Vorzugsweise wird das Lebensmittel nach dem
Schritt a) durch das zumindest eine Führungsmittel trans-
portiert, womit das Lebensmittel geformt wird.
[0067] Bevorzugt erfolgt das Portionieren der Lebens-
mittelmenge in Schritt b) mit zumindest einem Schneid-
mittel, wobei dies vorteilhaft über einen Taktzyklus er-
folgt, der die Lebensmittelmenge, beispielsweise die Le-
bensmittellänge, beeinflusst. Mit dieser Massnahme
kann eine grosse Lebensmittelmenge effizient und
schnell in gleicher Menge produziert werden.
[0068] Vorzugsweise wir der Schritt b) mehrmals wie-
derholt, ohne die Verbindung der zumindest einen An-
schlusseinrichtung mit dem zumindest einen Lagerbe-
hälter zu lösen, womit die Lebensmittelzubereitung in ei-
nem Verkaufsautomaten über längeren Zeitraum erfol-
gen kann.
[0069] Bevorzugt wird nach dem Schritt b) zumindest
der zumindest eine Lagerbehälter gasdicht verschlos-
sen, womit eine hohe Lebensmittelqualität gewährleistet
wird.
[0070] Vorteilhaft wird nach dem Schritt b) zumindest
das Portioniermittel gasdicht verschlossen, womit eine
Verschmutzung im Portioniermittel unschädlich wird.
[0071] Alternativ wird nach dem Schritt b) zumindest

der zumindest eine Lagerbehälter und das Portioniermit-
tel gasdicht verschlossen, womit die beiden vorgenann-
ten Vorteile kombiniert werden können.
[0072] Vorteilhaft wird nach dem Schritt b) ein Lebens-
mittelisoliergas, beispielsweise mit Überdruck, am zu-
mindest einem Portioniermittel angelegt, womit eine
mehrmalige Lebensmittelzubereitung mit gleichbleiben-
der hohen Lebensmittelqualität erfolgen kann.
[0073] Vorzugsweise wird nach dem Schritt a) ein Aus-
pressdruck mit einer Auspresseinrichtung im Lagerbe-
hälter oder am Lebensmittelbehältnis angelegt, damit
wird die gewünschte Konsistenz des Lebensmittels vor
dem Portionieren erreicht.
[0074] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung, in der unter Bezugnahme auf die Zeichnun-
gen Ausführungsbeispiele der Erfindung beschrieben
sind.
[0075] Die Bezugszeichenliste ist wie auch der tech-
nische Inhalt der Patentansprüche und Figuren Bestand-
teil der Offenbarung. Die Figuren werden zusammen-
hängend und übergreifend beschrieben. Gleiche Be-
zugszeichen bedeuten gleiche Bauteile, Bezugszeichen
mit unterschiedlichen Indices geben funktionsgleiche
oder ähnliche Bauteile an.
[0076] Es zeigen dabei:

Fig. 1 eine erfindungsgemässe Vorrichtung in einem
Verkaufsautomaten zum automatischen Zu-
bereiten von einem Lebensmittel in einer per-
spektivischen Aussenansicht,

Fig. 2 die Vorrichtung gem. Fig. 1 in einer Seitenan-
sicht im geöffneten Zustand,

Fig. 3 ein Lagerbehälter der erfinderischen Vorrich-
tung in einer Schnittdarstellung,

Fig. 4 eine Positioniereinrichtung der erfinderischen
Vorrichtung in einer ersten perspektivischen
Ansicht,

Fig. 5 die Positioniereinrichtung gem. Fig. 4 in einer
weiteren perspektivischen Ansicht,

Fig. 6 die Positioniereinrichtung gem. Fig. 4 in einer
Aufsicht von oben,

Fig. 7 die Positioniereinrichtung in einer ersten Stel-
lung der Anschlusseinrichtung in einer Quer-
schnittdarstellung,

Fig. 8 die Positioniereinrichtung in einer zweiten
Stellung der Anschlusseinrichtung in einer
Seitenansicht,

Fig. 9 die Positioniereinrichtung in der ersten Stel-
lung der Anschlusseinrichtung in einer Längs-
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schnittdarstellung,

Fig. 10 die Positioniereinrichtung in der zweiten Stel-
lung der Anschlusseinrichtung in einer Längs-
schnittdarstellung,

Fig. 11 die Positioniereinrichtung der erfinderischen
Vorrichtung in der ersten Stellung der An-
schlusseinrichtung in einer Längsschnittdar-
stellung, wobei ein Abdichtmittel einer Ab-
dichteinrichtung am Portioniermittel angeord-
net ist,

Fig. 12 einen Ausschnitt der Positioniereinrichtung in
der ersten Stellung der Anschlusseinrichtung
in einer Schnittdarstellung,

Fig. 13 die Anschlusseinrichtung und ein Führungs-
mittel samt Antriebseinheit eines Portionier-
mittels in einer perspektivischen Ansicht,

Fig. 14 die Anschlusseinrichtung und das Führungs-
mittel samt Antriebseinheit gem. Fig. 13 in ei-
ner Seitenansicht,

Fig. 15 das Portioniermittel samt seiner Antriebsein-
heit in einer ersten Position in einer Aufsicht,

Fig. 16 das Portioniermittel samt seiner Antriebsein-
heit gem. Fig. 15 in einer zweiten Position in
einer Aufsicht,

Fig. 17 die Anschlusseinrichtung und ein Führungs-
mittel sowie das Portioniermittel in der ersten
Position in einer Schnittdarstellung,

Fig. 18 die Anschlusseinrichtung der erfinderischen
Vorrichtung in einer perspektivischen Ansicht,

Fig. 19 die Anschlusseinrichtung gem. Fig. 18 in einer
Seitenansicht,

Fig. 20 das Führungsmittel der erfinderischen Vor-
richtung in einer perspektivischen Ansicht,

Fig. 21 das Führungsmittel gem. Fig. 20 in einer in
einer Schnittdarstellung,

Fig. 22 das Führungsmittel gem. Fig. 20 in einer Auf-
sicht,

Fig. 23 das Portioniermittel der erfinderischen Vor-
richtung in einer perspektivischen Ansicht,

Fig. 24 das Portioniermittel gem. Fig. 23 in einer Auf-
sicht, und

Fig. 25 das Portioniermittel gem. Fig. 23 in einer in

einer Schnittdarstellung.

[0077] Figuren 1 und 2 zeigen einen Verkaufsautoma-
ten 10 mit der Vorrichtung zum automatischen Zuberei-
ten von Pommes Frites, welche aus einen viskosen Kar-
toffelteig hergestellt werden. Der Verkaufsautomat 10
besteht aus einem Gehäuse 15, welches eine Gehäuse-
tür 16 aufweist. Im Gehäuse 15 ist eine Lagereinrichtung
20 mit mehrere Lagerbehälter 25 angeordnet, worin der
Kartoffelteig direkt einfüllbar ist. Der Kartoffelteig wird mit
einer im Verkaufsautomaten 10 angeordneten Auspres-
seinrichtung 28 aus den Lagerbehältern 25 gepresst. Die
Lagereinrichtung 20 ist beweglich gelagert, beispielswei-
se auf einem Karussell drehbar gelagert, sodass meh-
rere Lagerbehälter 25 im Verkaufsautomaten 10 ange-
ordnet sind. Die bewegliche Lagereinrichtung 20 mit den
mehreren Lagerbehältern 25 ist relativ zur Positionier-
einrichtung 50 drehbar angeordnet. Somit können die
einzelnen Lagerbehälter abwechselnd über die Positio-
niereinrichtung 50 angeordnet werden und anschlies-
send das darin angeordnete Lebensmittel 11 ausge-
presst werden. Die Lagerbehälter 25 weisen jeweils ein
Lagerbehälteranschlussmittel 29, beispielsweise eine
Durchführungsöffnung, auf, welches mit einer Einstech-
haut oder Dichtfolie verschlossen ist. Die Positionierein-
richtung 50 weist eine Anschlusseinrichtung 100 auf, die
das Lebensmittel 11, im mit dem Lagerbehälteran-
schlussmittel 29 des Lagerbehälters 25 angeschlosse-
nen Zustand, zur Zubereitungseinrichtung 30 führt. Da-
bei wird vorab die Einstechhaut oder Dichtfolie entfernt,
ohne das Lebensmittel den Umgebungsbedingungen im
Verkaufsautomaten auszusetzen. Als Zubereitungsein-
richtung 30 ist beispielsweise eine Öl-befüllte Fritteuse
oder ein Mikrowellenherd vorgesehen. Der Verkaufsau-
tomat 10 umfasst weiter eine Transporteinrichtung 35,
welche das zubereitete Lebensmittel zu einer Ausgabe-
einrichtung 38 transportiert, wobei die Ausgabeeinrich-
tung 38 vorteilhaft etwa in ergonomischer und sehr gut
sichtbaren Höhe des Konsumenten angeordnet ist. Mit
dieser Massnahme werden nicht nur die Geschmacksin-
ne des Konsumenten während des Verzehrs des zube-
reiteten Lebensmittels angeregt, sondern bereits vorher
eine Vorfreude, aufgrund des Erblickens des frisch zu-
bereiteten Lebensmittels, generiert.
[0078] Figur 3 zeigt den Lagerbehälter 25 mit einem
darin angeordneten Lebensmittelbehältnis 26 beispiels-
weise den Kartoffelteigbeutel. Diese werden beispiels-
weise vom Hersteller befüllt, hermetisch versiegelt und
mit einem Anschlusselement 27, beispielsweise Stutzen
mit einer Einstechhaut oder Dichtfolie versehen. Die Po-
sitioniereinrichtung 50 ordnet in weiterer Folge die An-
schlusseinrichtung 100 am Anschlusselement 27 des Le-
bensmittelbehältnisses 26 an.
[0079] Figuren 4 bis 12 zeigen die Positioniereinrich-
tung 50 der erfindungsgemässen Vorrichtung. Die Posi-
tioniereinrichtung 50 weist eine Anschlusseinrichtung
100, ein Führungsmittel 200 sowie ein Portioniermittel
300 auf, welche direkt aneinander angeordnet sind. Wei-
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ter weist die Positioniereinrichtung 50 eine Abdichtein-
richtung 400 zum Abdichten des Portioniermittels 300
auf. Die Positioniereinrichtung 50 umfasst eine Hubku-
lissenvorrichtung 60, welche die Anschlusseinrichtung
100, das Führungsmittel 200 sowie das Portioniermittel
300 weitgehend vertikal in Richtung zur Lagereinrichtung
20 bewegt. Dafür weist die Hubkulissenvorrichtung 60
eine erste Führungsschiene 70, eine zweite Führungs-
schiene 75 und einer dritte Führungsschiene 80 auf. Die
erste Führungsschiene 70 wird mit der Lagereinrichtung
20 verbunden und ist somit ortsfest in der Vorrichtung
angeordnet. Die erste Führungsschiene 70 weist weit-
gehend horizontal ausgebildete Führungseinheiten 71
(bzw. Kulissen) und weitgehend vertikal ausgebildete
Führungseinheiten 72 (bzw. Kulissen) zum jeweiligen
Führen der zweiten Führungsschiene 75 sowie der drit-
ten Führungsschiene 80 auf (Fig. 4). Die zweite Füh-
rungsschiene 75 ist horizontal bewegbar an der ersten
Führungsschiene 70 angeordnet und wird mit dem An-
triebsmittel 65, beispielsweise einem Elektromotor, ei-
nem hydraulischen oder pneumatischen Antrieb, be-
wegt. Dafür weist die zweite Führungsschiene 75 meh-
rere Führungselemente 78 auf, welche in den weitge-
hend horizontal ausgebildete Führungseinheiten 71 der
ersten Führungsschienen 70 angeordnet sind. Das An-
triebsmittel 65 ist über den Verbindungsarm 64 und der
Antriebstraverse 67, welche mithilfe des Drehelements
66 linear bewegt werden, mit der zweiten Führungsschie-
ne 70 verbunden. Das Führungsmittel 200 ist mithilfe der
zweiteiligen Halteplatte 250, 260 und mithilfe von Befes-
tigungsmittel 222 (Fig. 13), beispielsweise Schrauben,
an der dritten Führungsschiene 80 angeordnet. Somit
trägt die dritte Führungsschiene 80 sowohl das Füh-
rungsmittel 200 wie auch die daran angeordneten An-
schlusseinrichtung 100 und das Portioniermittel 300. Die
zweite Führungsschiene 75 weist schräg verlaufende
Führungseinheiten 76 (bzw. Kulissen) auf, welche an ih-
ren jeweiligen Enden horizontale Führungsabschnitte 77
ausbilden und die dritte Führungsschiene 80 in einer ers-
ten Stellung oder in einer zweiten Stellung fixieren (Fig.
12). Dafür weist die dritte Führungsschiene 80 mehrere
Führungselemente 81 auf, welche gleichzeitig in den
weitgehend vertikal ausgebildete Führungseinheiten 72
der ersten Führungsschienen 70 und in den schräg ver-
laufende Führungseinheiten 76 der zweite Führungs-
schiene 75 angeordnet sind (Fig. 4 und Fig. 12). Somit
wird durch die horizontale Bewegung der zweiten Füh-
rungsschiene 75, die dritte Führungsschiene 80 vertikal
in Richtung der Lagereinrichtung 20 gedrückt und mit
ihren Führungselementen 81 in den jeweiligen Füh-
rungsabschnitten 77 fixiert. Dabei ist in der ersten Stel-
lung die am Führungsmittel 200 angeordnete Anschlus-
seinrichtung 100 mit dem Lagerbehälter 25 und/oder am
Lebensmittelbehältnis 26 vorgespannt verbunden und in
der zweiten Stellung von diesen beabstandet.
[0080] Die Abdichteinrichtung 400 der Positionierein-
richtung 50 ist ebenfalls auf der dritten Führungsschiene
80 befestigt. Die Abdichteinrichtung 400 umfasst die Ab-

dichtmanschette 420, die Antriebseinheit 430 zum Posi-
tionieren der Abdichtmanschette 420 sowie das Verbin-
dungselement 440 und die Führungseinheit 450, welche
die Abdichtmanschette 420 von dem und zu dem Porti-
oniermittel 300 führen. Die dritte Führungsschiene 80
weist eine Führungseinheit 450 auf, welche die Bewe-
gung der Abdichtmanschette 420 unabhängig von der
Stellung der dritten Führungsschiene 80 ermöglicht. Die
Abdichtmanschette 420 weist eine Gaszuführung 460
auf, welcher beispielsweise über einen Schlauch mit ei-
nem internen oder externen Gasvorrat verbindbar ist
(nicht gezeigt). Die Abdichtmanschette 420 wird am Por-
tioniermittel 300 angelegt und dichtet das Portioniermittel
300 weitgehend ab (Fig. 11). Im angelegten Zustand wird
ein Lebensmittelisoliergas mit einem Überdruck am Por-
tioniermittel 300 so beaufschlagt, dass das Portionier-
mittel 300 über einen langen Zeitraum von den Umge-
bungsbedingungen im Verkaufsautomaten abgeschirmt
ist.
[0081] Die Figuren 13 bis 17 stellen die Anschlussein-
richtung 100, das Führungsmittel 200 und das Portionier-
mittel 300 als zusammengebaute Einheit dar, wobei zu-
sätzlich die zweiteilige Halteplatte 250, 260 sowie die
Antriebseinheit 351 des Portioniermittels 300 dargestellt
sind. Die Anschlusseinrichtung 100 ist mit den Verbin-
dungsmitteln 119, beispielsweise Schrauben, am Füh-
rungsmittel 200 verbunden. Die Halteplatte 250, 260 ist
zweiteilig ausgebildet und wird mit den Verbindungsele-
menten 251, beispielsweise Schrauben, verbunden. Die
zeiteilige Halteplatte 250, 260 weist im verbundenen Zu-
stand eine Halteöffnung 255 auf, in welcher das Füh-
rungsmittel 200 angeordnet ist (Fig. 13). Die zweiteilige
Halteplatte 250, 260 weist mehrere Vorsprünge 245 auf,
welche in die mehreren Ausnehmungen 240 des Füh-
rungsmittels 200 eingreifen und dieses somit fest in der
Halteöffnung 255 fixieren (Fig. 17). Der zweite Halteplat-
tenteil 260 wird mittels der Fixiermittel 222, beispielswei-
se Schrauben, an der dritten Führungsschiene 80 ange-
ordnet.
[0082] Weiter wird am zweiten Halteplattenteil 260 die
Antriebseinheit 351 des Portioniermittels 300 angeord-
net, welche aus dem Antrieb 350, beispielsweise einem
Schrittmotor, und Antriebselementen 355, 356 und 357
sowie einem Anschlussmittel 358 besteht (Fig. 14). Der
Antrieb 350 ist über eine Drehkurbel 355, dem Antriebs-
hebel 356 und dem Anschlussmittel 358 mit dem Porti-
oniermittel 300 verbunden. Das Anschlussmittel 358 ist
lösbar mit der Einstecköffnung 310 des Portioniermittels
300 verbunden. Das Portioniermittel 300 ist um die Dreh-
achse 380 drehbar in der Aufnahme 270 des Führungs-
mittels 200 gelagert und mit dem Flansch 360 am Füh-
rungsmittel 200 angeordnet. Der zweite Halteplattenteil
260 weist eine Führungseinheit 257 auf, welche den An-
triebshebel 356 führt, wobei der Antriebshebel 356 in der
Führungseinheit 257 am zweiten Halteplattenteil 260 ge-
lagert ist. Der Antriebshebel 356 weist eine Führungs-
einheit 357 auf, welche die Drehbewegung der Drehkur-
bel 355 über den Antriebshebel 356 auf das Portionier-
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mittel 300 überträgt. Die Antriebseinheit 351 weist weiter
eine Endschaltereinheit 370 auf, beispielsweise Magnet-
schalter, welche die Endpositionen des Antriebshebels
356 vorgibt.
[0083] Wie in den Figuren 15 und 16 gezeigt, werden
somit zwei definierte Positionen des Portioniermittels
300 relativ zum Führungsmittel 200 vorgegeben, wobei
in der ersten Position (Fig. 15) die Durchtrittöffnungen
315, 316, 317, 318 und 319 des Portioniermittels 300
versetzt zu den Öffnungen der Leitkanäle 205, 206, 207,
208 und 209 des Führungsmittels 200 angeordnet sind.
Die erste Gleitfläche 320 des Portioniermittels 300 ver-
deckt somit dichtend die Öffnungen der Leitkanäle 205,
206, 207, 208 und 209. In der zweiten Position (Fig. 16)
sind die Durchtrittöffnungen 315, 316, 317, 318 und 319
des Portioniermittels 300 deckend zu den Öffnungen der
Leitkanäle 205, 206, 207, 208 und 209 des Führungs-
mittels 200 angeordnet, womit das Lebensmittel 11 durch
die Leitkanäle 205, 206, 207, 208 und 209 und den
Durchtrittsöffnungen 315, 316, 317, 318 und 319 hin-
durchdringen kann. Dabei sind die Durchtrittsöffnungen
315, 316, 317, 318 und 319 etwas grösser als die Öff-
nungen der Leitkanäle 205, 206, 207, 208 und 209 des
Führungsmittels 200 ausgebildet. Durch die drehende
Bewegung des Portioniermittels 300 werden die geform-
ten Lebensmittelteile an den Schneidkante 325, 326,
327, 328 und 329 geschnitten. Die Drehbewegung des
Portioniermittels 300 erfolgt um die Drehachse 380, wel-
che normal zum Führungsmittel 200 angeordnet ist (Fig.
17). Der Taktzyklus der Drehbewegung des Portionier-
mittels 300 sowie der Anpressdruck der Auspresseinrich-
tung 28 geben somit die Form des Lebensmittels 11 vor,
womit beispielsweise die Länge des Lebensmittels 11
einstellbar ist.
[0084] Wie in Figur 17 explizit gezeigt stellen die An-
schlusseinrichtung 100, das Führungsmittel 200 und das
Portioniermittel 300 im verbunden Zustand eine Einheit
dar, wobei die die Anschlusseinrichtung 100 ein Penet-
riermittel 101 zum Anstechen des Abdichtmaterials des
Lagerbehälters 25 oder des Lebensmittelbehältnis 26
und eine Anschlussöffnung 102 zum Aufnehmen des Le-
bensmittels 11 aufweist. Die spitz zusammenlaufenden
Leitelemente 215, 216, 217, 218 und 219 ragen in die
Anschlusseinrichtung 100 hinein und liegen umfänglich
an der Innenwand 112 der Anschlusseinrichtung 100 an.
Die Leitelemente 215, 216, 217, 218 und 219 werden
vom Lebensmittel 11 umschlossen. Die Leitkanäle 205,
206, 207, 208 und 209 erstrecken sich in Richtung zum
Portioniermittel 300, wobei die Leitkanäle 205, 206, 207,
208 und 209 jeweils zwei gerade verlaufende, in einem
Winkel zueinander ausgerichtete Kanalabschnitte 211,
212 aufweisen. Alternativ sind auch kurvenförmige Ka-
nalabschnitte oder gerade Leitkanäle mit nur einem Ka-
nalabschnitt möglich. Das Lebensmittel 11 wird in den
Leitkanälen 205, 206, 207, 208 und 209 geformt und wird
an den Öffnungen der Leitkanäle 205, 206, 207, 208 und
209 durch die erste Gleitfläche 320 des Portioniermittels
300, welche dem Führungsmittel 200 zugewandt ist, ge-

stoppt. Durch die Drehbewegung des Portioniermittels
300 dringt das Lebensmittel in der zweiten Position des
Portioniermittels 300 (Fig. 16) durch die Durchtrittsöff-
nungen 315, 316, 317, 318 und 319 und wird in einer
ersten Position des Portioniermittels 300 (Fig. 15) von
den Schneidkante 325, 326, 327, 328 und 329 des Por-
tioniermittels 300 abgeschnitten, wobei die geformten
und geschnittenen Lebensmittelteile in die Zubereitungs-
einrichtung 30 eintauchen.
[0085] Figuren 18 und 19 zeigen die weitgehend zy-
linderförmige Anschlusseinrichtung 100 der Positionier-
einrichtung 50, welche an einem Ende einen Anschluss-
flansch 103 zum Anordnen der Anschlusseinrichtung
100 am Führungsmittel 200 aufweist. Die Anschlussein-
richtung 100 weist ein Penetriermittel 101, welches aus
einem Schneidmittel 104 mit vier Schneidkanten 105,
106, 107 und 108 besteht, sowie eine Anschlussöffnung
102 zum Transportieren des Lebensmittels 11 auf. In ei-
ner alternative Ausführungsform ist auch ein Penetrier-
mittel 101 mit weniger oder mehr Schnittkanten verwend-
bar.
[0086] Die Schneidkanten 105, 106, 107 und 108 lau-
fen jeweils an einem ihrer Ende zusammen und bilden
eine Penetrierspitze 111 aus. Die Schneidkanten 105,
106, 107 und 108 werden an ihrem der Penetrierspitze
111 gegenüberliegenden Enden umfänglich an der An-
schlussöffnung 102 fixiert, beispielsweise gesteckt oder
geschweisst.
[0087] Die Anschlussöffnung 102 weist an ihrem Um-
fang abgerundete Halteabschnitte 115, 116, 117, 118
auf, woran sich Abschnitte des von den Schneidkanten
vorab angeschnittenen Abdichtmaterials, beispielsweise
eine Dichthaut, eine Abdichtfolie oder Verpackungsma-
terial, des Lagerbehälters 25 oder des Lebensmittelbe-
hältnis 26 anlegen und somit in die Anschlussöffnung
102 eindringen, ohne sich jedoch vom Lagerbehälters
25 oder vom Lebensmittelbehältnis 26 zu lösen. Das Ab-
dichtmaterial legt sich somit an der Innenwand 112 des
Anschlusseinrichtung 100 an.
[0088] Die zylinderförmige Anschlusseinrichtung 100
weist an ihrem Aussenmantel 109 einen Dichtabschnitt
110 auf, welche im mit dem Lagerbehälter 25 und/oder
mit dem Lebensmittelbehältnis 26 verbunden Zustand
am Lagerbehälteranschlussmittel 29 oder Anschlusse-
lement 27 drückt und somit die Anschlusseinrichtung 100
mit dem Lagerbehälter 25 und/oder mit dem Lebensmit-
telbehältnis 26 dicht und vorteilhaft gasdicht verbindet.
[0089] Figuren 20 bis 22 zeigen das Führungsmittel
200, welches zwischen der Anschlusseinrichtung 100
und dem Portioniermittel 300 angeordnet ist. Das Füh-
rungsmittel 200 ist weitgehend kegelstumpfförmig aus-
gebildet und weist umfänglich Ausnehmungen als erster
Verbindungsteil 240 auf, welche einen Bestandteil der
zweiteiligen Halteplatte 250, 260 bilden. Alternativ dazu
können die ersten Verbindungsteile 240 auch als Vor-
sprünge ausgebildet sein, wobei dann der zweite Ver-
bindungsteil 245 als Ausnehmung ausgebildet ist. Das
Führungsmittel 200 weist an der ersten Kegelstumpfflä-
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che eine Führungsmitteldichtung 210 sowie mehrere Lei-
telemente 215, 216, 217, 218 und 219 auf. Die Leitele-
mente 215, 216, 217, 218 und 219 ragen, im mit der
Anschlusseinrichtung 100 zusammengesetzten Zu-
stand, anschlussflanschseitig in die Anschlussöffnung
102 hinein. Die Führungsmitteldichtung 210 dichtet die
Verbindung des Führungsmittels 200 mit der der An-
schlusseinrichtung 100 ab.
[0090] Das Führungsmittel 200 weist auf der zweiten
Kegelstumpffläche eine Aufnahme 270 zum Aufnehmen
des Portioniermittels 300 sowie des Flanschs 360 auf.
Zwischen der ersten und zweiten Kegelstumpffläche ver-
laufen mehrere Leitkanäle 205, 206, 207, 208 und 209,
welche im Querschnitt rechteckig ausgebildet sind. Die-
se Leitkanäle 205, 206, 207, 208 und 209 breiten sich in
einem ersten Kanalabschnitt 211 vom Zentrum der ers-
ten Kegelstumpffläche entlang dem konischen Verlauf
des Führungsmittels 100 und in einem relativ dazu ab-
gewinkelten zweiten Kanalabschnitt 212 so aus, dass sie
weiter voneinander beabstandet an der zweiten Kegel-
stumpffläche austreten als sie eintreten.
[0091] Die Figuren 23 bis 25 zeigen das Portioniermit-
tel 300 der erfindungsgemässen Vorrichtung. Am Porti-
oniermittel 300 ist umfänglich eine Nut 303 ausgebildet,
an welcher ein Abschnitt des Flansches 360 eingreift.
Das Portioniermittel weist mehrere Schneidmittel 305,
306, 307, 308 und 309 auf, welche jeweils eine Schneid-
kante 325, 326, 327, 328 und 329, beispielsweise Hin-
terschneidkanten, umfassen. Das Portioniermittel 300
zeigt mehreren Durchtrittsöffnungen 315, 316, 317, 318
und 319, sowie eine Einstecköffnung 310 zum Anschlies-
sen des Antriebshebels 356.
[0092] Die Durchtrittsöffnung 315, 316, 317, 318 und
319 des Portioniermittels 300 weisen auf der dem Füh-
rungsmittel 200 zugewandten Seite einen kleineren Öff-
nungsquerschnitt auf, als jener Öffnungsquerschnitt die-
ser Durchtrittsöffnung 315, 316, 317, 318 und 319, wel-
cher dem Führungsmittel 200 abgewandt ist, womit die
Durchtrittsöffnung 315, 316, 317, 318 und 319 in der
Schnittdarstellung trapezförmig sind. Die abgewinkelte
Seite der trapezförmigen Durchtrittsöffnung 315, 316,
317, 318 und 319 weist einen Öffnungswinkel β von etwa
11° auf. Das Portioniermittel 300 ist drehbar am Füh-
rungsmittel 200 angeordnet und weist eine erste Gleit-
fläche 320 an, die dem Führungsmittel 200 zugewandt
ist, eine zweite Gleichfläche 321 an der Mantelfläche 302
und eine dritte Gleitfläche 322 an der Nut 303 auf.
[0093] Die automatische Zubereitung der Pommes Fri-
tes mit der erfindungsgemässen Vorrichtung im Ver-
kaufsautomaten 10 umfasst folgende Schritte:

Nachdem ein Konsument das gewünschte Lebens-
mittel am Display 45, beispielsweise einem Touch-
screen, des Verkaufsautomaten 10 ausgewählt hat,
wird ein Auspressdruck mit der Auspresseinrichtung
28 im Lagerbehälter 25 oder am Lebensmittelbehält-
nis 26 angelegt, damit wird die gewünschte Konsis-
tenz des Lebensmittels vor dem Portionieren er-

reicht.

[0094] Sollte der Lagerbehälter 25 oder das Lebens-
mittelbehältnis 26 noch nicht über der Positioniereinrich-
tung 50 positioniert sein, erfolgt dies über die bewegliche
Lagereinrichtung 20, wobei dies über eine Drehbewe-
gung der karussellartigen Lagereinrichtung 20 erfolgt. Im
beabstandeten Zustand der Positioniereinrichtung 50
und des Lagerbehälters 25 oder des Lebensmittelbehält-
nis 26 erfolgt vorab das Positionieren der Anschlussein-
richtung 100 an dem Lagerbehälter 25 oder am Lebens-
mittelbehältnis 26 mit der Hubkulissenvorrichtung 60. Die
Anschlusseinrichtung 100 wird mithilfe der Führungsein-
heiten 72, 76 und der Führungselementen 81 in Richtung
zum Lagerbehälter 25 gedrückt und anschliessend im
Führungsabschnitt 77 der Führungseinheit 76 fixiert. Da-
mit erfolgt das Anlegen einer Vorspannkraft an der An-
schlusseinrichtung 100. Die Anschlusseinrichtung 100
dringt dabei in das Lagerbehälteranschlusselement 29
ein, wobei die Penetrierspitze 111 der Anschlusseinrich-
tung 100 eine Abdichtfolie oder eine Dichthaut des La-
gerbehälters 25 oder des Lebensmittelbehältnisses 26
durchdringt und die Schneidkanten 105, 106, 107, 108
des Schneidmittels 104 diese einschneiden. Mithilfe des
Schneidmittels 104, welches als Kreuzschneidmittel aus-
gebildet ist, wird die Abdichtfolie in vier Lappen geteilt,
welche zumindest an einem Lappenteil weiterhin mit dem
Lagerbehälter 25 oder dem Lebensmittelbehältnis 26
verbunden sind. Anschliessend wird ein Auspressdruck
mit einer Auspresseinrichtung 28 im Lagerbehälter 25
oder am Lebensmittelbehältnis 26 angelegt. Das Le-
bensmittel 11 dringt dadurch in die Anschlussöffnung 102
ein, wobei sich die vier Lappen der geschnittenen Ab-
dichtfolie oder der Dichthaut des Lagerbehälters 25 oder
des Lebensmittelbehältnisses 26 an die Innenwand 112
der Anschlusseinrichtung 100 anlegen und von den Hal-
teabschnitten 115, 116, 117 und 118 gehalten werden.
[0095] In einem weiteren Schritt wird das Lebensmittel
durch das zumindest eine Führungsmittel 200 bis zum
Portioniermittel 300 transportiert, wobei das Lebensmit-
tel von den Leitelementen 215, 216, 217, 218 und 219
separiert wird und in den Leitkanälen 205, 206, 207, 208
und 209 geformt wird.
[0096] Anschliessend erfolgt das Portionieren einer
definierten Menge des Lebensmittels 11 mit dem Porti-
oniermittel 300, wobei das Portioniermittel 300 mithilfe
der Antriebseinheit 350 in eine Drehbewegung gebracht
wird und das Lebensmittel zyklisch, mit einem vorab de-
finierten Taktzyklus, von dem Schneidmitteln 305, 306,
307, 308 und 309 an deren Schneidkanten 315, 316,
317, 318 und 319 geschnitten wird.
[0097] Abschliessend wird das portionierte Lebensmit-
tel zur Zubereitungseinrichtung 30 geführt und darin zu-
bereitet. Das fertig zubereitete Lebensmittel 11 wird an-
schliessend in ein Serviermittel transportiert und mithilfe
der Transporteinrichtung 35 zur Ausgabeeinrichtung 38
geführt, woraus der Konsument das fertige Lebensmittel
11 entnehmen kann.
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[0098] Die vorab beschriebene Portionierung des Le-
bensmittels 11 wird mehrmals wiederholt, ohne die Ver-
bindung der Anschlusseinrichtung 100 mit dem ange-
schlossenen Lagerbehälter 25 zu lösen.
[0099] Nach der Portionierung des Lebensmittels 11
wird der Lagerbehälter 25 und/oder das Lebensmittelbe-
hältnis 26 und/oder das Penetriermittel 300 gasdicht ver-
schlossen.
[0100] Die Abdichtmanschette 420 der Abdichteinrich-
tung 400 wird mithilfe der Führungseinheit 450 und des
Führungselement 440 an das Portioniermittel 300 gas-
dicht angelegt. Dieser Schritt kann in jeder Stellung der
Positioniereinrichtung 50 erfolgen.
[0101] Im angelegten Zustand der Abdichtmanschette
420 am Portioniermittel 300 wird ein Lebensmittelisolier-
gas, beispielsweise mit Überdruck, am Portioniermittel
angelegt, welches aus einem Gasvorrat zugeführt wird.

Bezugszeichenliste

[0102]

10 Verkaufsautomat
11 Lebensmittel
15 Gehäuse
16 Gehäusetür
20 Lagereinrichtung
25 Lagerbehälter
26 Lebensmittelbehältnis
27 Anschlusselement
28 Auspresseinrichtung
29 Lagerbehälteranschlussmittel
30 Zubereitungseinrichtung
35 Transporteinrichtung
38 Ausgabeeinrichtung
45 Display
48 Bezahlungsstation

50 Positioniereinrichtung
60 Hubkulisse
64 Verbindungsarm
65 Antriebsmittel
66 Drehelement
67 Verbindungstraverse

70 erste Führungsschiene
71 horizontal ausgebildete Führungseinheit
72 vertikal ausgebildete Führungseinheit
75 zweite Führungsschiene
76 schräg verlaufende Führungseinheit
77 Führungsabschnitt
78 Führungselemente von 75
80 dritte Führungsschiene
81 Führungselemente von 80

100 Anschlusseinrichtung
101 Penetriermittel
102 Anschlussöffnung

103 Anschlussflansch
104 Schneidmittel
105-108 Schneidkanten
109 Aussenmantel von 100
110 Dichtabschnitt von 100
111 Penetrierspitze
112 Innenwand von 100
115-118 Halteabschnitte von 100
119 Verbindungsmittel

200 Führungsmittel
205-209 Leitkanäle
210 Führungsmitteldichtung
211 erster Kanalabschnitt
212 zweiter Kanalabschnitt
215-219 Leitelemente
222 Befestigungsmittel
240 erster Verbindungsteil
245 zweiter Verbindungsteil
250 erster Halteplattenteil
251 Verbindungselemente
260 zweiter Halteplattenteil
255 Halteöffnung von 250,260
257 Führungseinheit
270 Aufnahme

300 Portioniermittel
302 Mantelfläche von 300
303 Nut
305-309 Schneidmittel
310 Einstecköffnung
315-319 Durchtrittsöffnungen
320 erste Gleitfläche
321 zweite Gleitfläche
322 dritte Gleitfläche
325-329 Schneidkanten
350 Antrieb
351 Antriebseinheit
355 Drehkurbel
356 Antriebshebel
357 Führungseinheit
358 Anschlussmittel
360 Flansch
370 Endschaltereinheit
380 Drehachse
β Öffnungswinkel

400 Abdichteinrichtung
420 Abdichtmanschette
430 Antriebseinheit für 420
440 Verbindungselement
450 Führungseinheit für 440 und 420
460 Gaszuführung

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum automatischen Zubereiten von ei-
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nem Lebensmittel (11), insbesondere einem visko-
sen Lebensmittel, mit zumindest einem Lagerbehäl-
ter (25) zum Bereitstellen des Lebensmittels (11) und
mit einem Portioniermittel (300) zum Portionieren
des Lebensmittels (11), dadurch gekennzeichnet,
dass eine Positioniereinrichtung (50) zumindest ei-
ne Anschlusseinrichtung (100), welche an den zu-
mindest einen Lagerbehälter (25), vorteilhaft gas-
dicht, anschliessbar ist, und zumindest das Portio-
niermittel (300) zum Portionieren des Lebensmittels
(11) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Positioniereinrichtung (50) zu-
mindest ein Führungsmittel (200) zur Führung des
Lebensmittels (11) aufweist, wobei das zumindest
eine Führungsmittel (200) insbesondere zwischen
der zumindest einen Anschlusseinrichtung (100)
und dem zumindest einem Portioniermittel (300) an-
geordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zumindest eine Führungsmittel
(200) zumindest einen Leitkanal (205, 206, 207, 208,
209) aufweist, der das Lebensmittel (11) in Richtung
zu einer Zubereitungseinrichtung (30) führt,
und/oder das zumindest eine Führungsmittel (200)
zumindest ein Leitelement (215, 216, 217, 218, 219)
aufweist, das vom zumindest einem Führungsmittel
(200) abragt.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das zumindest eine
Portioniermittel (300) zumindest ein Schneidmittel
(305, 306, 307, 308, 309) mit zumindest einer
Schneidkante (325, 326, 327, 328, 329) aufweist,
wobei das zumindest eine Schneidmittel insbeson-
dere als Durchtrittsöffnung (315, 316, 317, 318, 319)
ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die zu-
mindest eine Anschlusseinrichtung (100) und das
zumindest eine Führungsmittel (200) sowie das zu-
mindest eine Portioniermittel (300) unmittelbar an-
einander angeordnet sind und/oder dass das zumin-
dest eine Portioniermittel (300) zwischen dem zu-
mindest einem Führungsmittel (200) und der Zube-
reitungseinrichtung (30) angeordnet ist und/oder
dass das Portioniermittel (300) über eine Halteein-
richtung, insbesondere über einen Flansch (360),
am zumindest einem Führungsmittel (200) angeord-
net ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das zu-
mindest eine Portioniermittel (300) bewegbar, ins-
besondere drehbar, relativ zum zumindest einem

Führungsmittel (200) angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Posi-
tioniereinrichtung (50) eine Hubvorrichtung, insbe-
sondere eine Hubkulissenvorrichtung (60), aufweist,
welche zumindest die zumindest eine Anschlussein-
richtung (100) an dem zumindest einen Lagerbehäl-
ter (25) positioniert.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ab-
dichteinrichtung (400) zum Abdichten von zumindest
dem zumindest einen Portioniermittel (300) vorge-
sehen ist, welche vorteilhaft ein Abdichtmittel auf-
weist, welches vorteilhaft bewegbar an der Abdicht-
vorrichtung (400) angeordnet ist, sowie weiter vor-
teilhaft eine Gaszuführung (460) aufweist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die zu-
mindest eine Anschlusseinrichtung (100) zumindest
ein Penetriermittel (101) zum Eindringen in den zu-
mindest einen Lagerbehälter (25) aufweist, wobei
vorteilhaft das zumindest eine Penetriermittel (101)
zumindest ein Schneidmittel (105, 106, 107, 108)
aufweist, sowie weiter vorteilhaft die zumindest eine
Anschlusseinrichtung (100) zumindest einen Halte-
abschnitt (115, 116, 117, 118) zum Halten zumindest
einem geschnittenen Verpackungsabschnitt auf-
weist.

10. Verfahren zum automatischen Zubereiten eines Le-
bensmittels (11), insbesondere einem viskosen Le-
bensmittel, mit einer Vorrichtung nach einem der An-
sprüche 1 bis 9 gekennzeichnet durch folgende
Schritte:

a) Positionieren der zumindest einen Anschlus-
seinrichtung (100) an dem zumindest einen La-
gerbehälter (25),
b) Portionieren einer definierten Menge des Le-
bensmittels (11) mit dem zumindest einem Por-
tioniermittel (300),
c) Zubereiten des Lebensmittels (11) in der Zu-
bereitungseinrichtung (30).

11. Verfahren nach dem Anspruch 10 dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Positionieren der zumindest ei-
nen Anschlusseinrichtung (100) an den zumindest
einen Lagerbehälter (25) (Schritt a)) mit einer Hub-
vorrichtung erfolgt.

12. Verfahren nach dem Anspruch 10 oder 11 dadurch
gekennzeichnet, dass das Lebensmittel (11) nach
dem Schritt a) durch das zumindest eine Führungs-
mittel (200) geführt wird.
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13. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Portionieren der
definierten Menge des Lebensmittels (11) in Schritt
b) mit zumindest einem Schneidmittel (305, 306,
307, 308, 309) des Portioniermittels (300) erfolgt,
wobei das Portionieren vorteilhaft über einen Takt-
zyklus erfolgt, der die portionierte Menge des Le-
bensmittels (11) beeinflusst.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schritt b) mehr-
mals wiederholt wird, ohne die Verbindung der zu-
mindest einen Anschlusseinrichtung (100) mit dem
zumindest einen Lagerbehälter (25) zu lösen.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Schritt b)
zumindest der zumindest eine Lagerbehälter (25)
und/oder zumindest das Portioniermittel (300) mit ei-
nem Lebensmittelisoliergas begast wird.
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