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(54) AUFSCHNEIDE-MASCHINE SOWIE VERFAHREN ZUM AUFSCHNEIDEN VON

PRODUKT-KALIBERN

(567)  Die Erfindung betrifft eine Aufschneide-Maschi-
ne (1), insbesondere einen Slicer, zum Aufschneiden
zum Aufschneiden einer vorbestimmten Anzahl von pa-
rallel in verschiedenen Spuren (SP1- SP4) liegenden
Produkt-Kalibern (K) in Scheiben (S), mit einer
Schneideinheit (7), einer Zufuhreinheit (20) und einer
Steuerung (1*) zum Steuern beweglicher Teile der Auf-
schneide-Maschine (1). Erfindungsgemall umfasst die

Aufschneide-Maschine (1) ferner eine Zwischenspeiche-

reinheit (50) , welche eingerichtet ist, eine Mehrzahl von
Produkt-Kalibern (K) aufzunehmen, wobeider Zwischen-
speichereinheit (50) eine Gewichtserfassungseinheit
(52) zugeordnet ist, welche dazu eingerichtet ist, ein Ge-

wicht derin der Zwischenspeichereinheit (50) aufgenom-
menen Produkt-Kaliber (K) zu erfassen, wobei die Steu-
erung (1*) dazu eingerichtet ist, von der Gewichtserfas-
sungseinheit (52) ein Produkt-Kaliber-Gewicht jedes in
der Zwischenspeichereinheit (50) aufgenommenen Pro-
dukt-Kalibers (K) zu erhalten, und die Zwischenspeiche-
reinheit (50) derart zu steuern, dass sie der Zufuhreinheit
(20) unmittelbar nacheinander oder im Wesentlichen
zeitgleich die vorbestimmte Anzahl von Produkt-Kalibern
(K) so zufiihrt, dass die Produkt-Kaliber-Gewichte der
vorbestimmten Anzahl von Produkt-Kalibern (K) hdchs-
tens eine vorbestimmte Abweichung voneinander auf-
weisen.
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Beschreibung
. Anwendungsgebiet

[0001] Die Erfindung betrifft Aufschneide-Maschinen,
insbesondere sogenannte Slicer, mit denen in der Le-
bensmittelindustrie Strange eines nur geringfligig kom-
pressiblen Produktes wie Wurst oder Kase in Scheiben
aufgeschnitten werden. Die Erfindung betrifft ferner ein
Verfahren zum Betreiben einer derartigen Aufschneide-
Maschine.

Il. Technischer Hintergrund

[0002] Da diese Strange mit einem Uber ihre Lange
gut formhaltigen und mafhaltigen, also im Wesentlichen
konstanten, Querschnitt hergestellt werden kbnnen, wer-
den sie Produkt-Kaliber genannt.

[0003] Dabei werden meist mehrere parallel nebenei-
nander auf einzelnen Spuren angeordnete Produkt-Ka-
liber gleichzeitig aufgeschnitten, indem vom gleichen
Messer, welches sich in Querrichtung zur Langsrichtung
der Produkt-Kaliber bewegt, in einem Durchgang jeweils
eine Scheibe abgeschnitten wird.

[0004] Die Produkt-Kaliber werden von einem Zufér-
derer einer Zufuhreinheit vorwarts geschoben in Rich-
tung des Messers der Schneideinheit, in der Regel auf
einem schrag nach unten gerichteten Zuférderer, und
jeweils durch die Produkt-Offnungen eines plattenférmi-
gen, sogenannten Schneidrahmens gefiihrt, an deren
vorderen Ende das dartiber hinaus vorstehende Teil des
Produkt-Kalibers von dem Messer unmittelbar vor dem
Schneidrahmen als Scheibe abgetrennt wird.

[0005] Wahrend des Aufschneidens werden die Pro-
dukt-Kaliber meist an ihrem von dem Schneidrahmen ab-
gewandten, hinteren Ende von einem Greifer gehalten,
welcher hierzu mit entsprechenden Greifer-Klauen ver-
sehen ist, um ein unkontrolliertes Bewegen der Produkt-
Kaliber nach unten zu vermeiden.

[0006] Es istallgemein bekannt, dass Produkt-Kaliber
Schwankungen hinsichtlich ihres Gewichtes aufweisen
kénnen. Dies tritt besonders haufig dann auf, wenn die
Produkt-Kaliber aus Naturprodukten wie gewachsenem
Fleisch, beispielsweise Bacon, oder Kase oder derglei-
chen bestehen. Sofern zwei oder mehr Produkt-Kaliber
gleichzeitig aufgeschnitten werden, kann bei derartigen
Anwendungsfallen daher haufig die Problematik auftre-
ten, dass auf einer Spur, namlich der Spur, auf welcher
sich das schwerere Produkt-Kaliber befindet, eine hohe-
re Anzahl von im Wesentlichen gewichtsgleichen Porti-
onen aufgeschnitten werden kann als auf einer anderen
Spur, auf welcher sich ein leichteres Produkt-Kaliber be-
findet. Dies kann beispielsweise bei einer zweispurigen
Aufschneide-Maschine durch Wegfall einer Spur zu ei-
nem Leistungseinbruch von 50 % fiihren, da das neue
Beladen der Aufschneide-Maschine in der Regel erst
dann erfolgt, wenn alle Produkt-Kaliber bis auf ein Rest-
stiick vollstéandig aufgeschnitten worden sind. Auf der in-
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aktiven Spur werden dann meist sogenannte Leerpa-
ckungen erzeugt, welche in der Folge als Ausschuss aus-
sortiert werden missen.

[0007] ZurBegegnung dieser Problematik sind bereits
sogenannte "Picker"-Systeme bzw. Bandeinleger mit
zweispurigen Pufferbandern vorgeschlagen worden, je-
doch sind diese Lésungen vergleichsweise teuer, weisen
einen hohen Platzbedarf auf und sind durch ihre kon-
struktive Komplexitat entsprechend fehler- bzw. war-
tungsanfallig. Auch l6sen diese Systeme nicht das Pro-
blem des vorstehend beschriebenen Leistungsbeinbru-
ches an der Aufschneide-Maschine.

lll. Darstellung der Erfindung
a) Technische Aufgabe

[0008] Es ist daher die Aufgabe gemaR der Erfindung,
eine Aufschneide-Maschine, insbesondere einen Slicer,
bereitzustellen, welche hier Abhilfe schaffen kann, ins-
besondere durch eine Lésung, bei welcher die Produkt-
Kaliber mit hohem Durchsatz aufgeschnitten werden
kénnen und dabei die Erzeugung von Leerverpackungen
moglichst geringgehalten werden kann.

[0009] Ferner ist es Aufgabe der Erfindung, ein ent-
sprechendes Verfahren bereitzustellen.

b) Losung der Aufgabe

[0010] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der An-
spriche 1 und 12 geldst. Vorteilhafte Ausflihrungsfor-
men ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0011] Eine gattungsgemale Aufschneide-Maschine,
wie etwa ein Slicer, zum vorzugsweise gleichzeitigen,
Aufschneiden einer vorbestimmten Anzahl von parallel,
insbesondere nebeneinander, in verschiedenen Spuren
liegenden Produkt-Kalibern in Scheiben, wobei die vor-
bestimmte Anzahl wenigstens zwei betragt, und zum Er-
stellen von, vorzugsweise geschindelten oder gestapel-
ten, Portionen aus den Scheiben umfasst typischerweise

- eine Schneideinheit mit einem in einer Schneidebe-
ne bewegbaren, insbesondere rotierbaren, Messer
zum Abtrennen der Scheiben von dem Produkt-Ka-
liber,

- eine Zufuhreinheit mit einem Zuférderer zum Zufiih-
ren der Produkt-Kaliber zur Schneideinheit entlang
einer Zufuhrrichtung,

- insbesondere eine Abférder-Einheit mit einem Ab-
férderer, vorzugsweise einem Portionierband, fiir die
Scheiben, und

- eine Steuerung zum Steuern beweglicher Teile der
Aufschneide-Maschine.

[0012] Erfingungsgemall umfasst die Aufschneide-
Maschine ferner eine Zwischenspeichereinheit, welche
an oder stromaufwarts der Zufuhreinheit angeordnet ist
und dazu eingerichtet ist, eine Mehrzahl von Produkt-
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Kalibern aufzunehmen, wobei der Zwischenspeicherein-
heit eine Gewichtserfassungseinheit zugeordnetist, wel-
che dazu eingerichtet ist, ein Gewicht der in der Zwi-
schenspeichereinheit aufgenommenen Produkt-Kaliber
zu erfassen, wobei die Zwischenspeichereinheit und die
Gewichtserfassungseinheit betriebsmafig, insbesonde-
re datentechnisch, mit der Steuerung verbunden sind,
und wobei die Steuerung dazu eingerichtet ist:

* von der Gewichtserfassungseinheit ein Produkt-Ka-
liber-Gewicht jedes in der Zwischenspeichereinheit
aufgenommenen Produkt-Kalibers zu erhalten, und

e die Zwischenspeichereinheit derart zu steuern, dass
sie der Zufuhreinheit unmittelbar nacheinander oder
im Wesentlichen zeitgleich die vorbestimmte Anzahl
von Produkt-Kalibern so zufiihrt, dass die Produkt-
Kaliber-Gewichte der vorbestimmten Anzahl von
Produkt-Kalibern héchstens eine vorbestimmte Ab-
weichung voneinander aufweisen.

[0013] Erfindungsgemal wird die Problematik unter-
schiedlicher Produkt-Kaliber-Gewichte bereits beim Be-
laden der Zufuhreinheit der Aufschneide-Maschine be-
ricksichtigt und die Produkt-Kaliber werden aus der Zwi-
schenspeichereinheit derart zugefiihrt, dass die vorbe-
stimmte Anzahl von Produkt-Kalibern, welche, vorzugs-
weise gleichzeitig, aufgeschnitten werden, ein mdéglichst
ahnliches Produkt-Kaliber-Gewicht aufweisen. Als Folge
hiervon kann wahrend des Aufschneidens der vorbe-
stimmten Anzahl von Produkt-Kalibern, von jedem Pro-
dukt-Kaliber im Wesentlichen die gleiche Anzahl von et-
wa gewichtsgleichen Portionen aufgeschnitten werden,
so dass ein Leistungseinbruch an einer oder mehreren
Spuren und damit das Erzeugen von Leerpackungen
deutlich reduziert bzw. bestenfalls vollstéandig verhindert
werden kann.

[0014] Insbesondere bei dem Aufschneiden von Pro-
dukt-Kalibern aus Naturprodukten, wie gewachsenem
Fleisch oder Kase oder dergleichen, weisen die Produkt-
Kaliber nahezu nie ein exakt gleiches Gewicht auf. Auch
hinsichtlich des Gewichtes der einzelnen aufgeschnitte-
nen Portionen sind daher gewisse Abweichungen bzw.
Toleranzen zulassig, innerhalb welcher Portionen mitge-
ringen Gewichtsunterschieden noch als "im Wesentli-
chen gewichtsgleich gelten". Es wird daher vorgeschla-
gen, dass die vorbestimmte Abweichung der Produkt-
Kaliber-Gewichte der wenigstens zwei Produkt-Kaliber
vorzugsweise hochstens etwa = 4,5%, weiter vorzugs-
weise hdchstens etwa = 2%, betragt. Die vorbestimmte
Abweichung kann dabei beispielsweise auf das Gewicht
des leichtesten oder des schwersten Produkt-Kalibers
der vorbestimmten Anzahl von Produkt-Kalibern bezo-
gen sein.

[0015] Insbesondereineinem Fall,in welchem die Pro-
dukt-Kaliber in der Zwischenspeichereinheit nur einen
sehr geringen Gewichtsunterschied zueinander aufwei-
sen, kann es moglich sein, dass mehr als die vorbestimm-
te Anzahl von Produkt-Kalibern die vorstehend genannte
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Bedingung hinsichtlich der vorbestimmten Abweichung
der Produkt-Kaliber-Gewichte erflllen. GemaR einem
Ausflhrungsbeispiel wird daher vorgeschlagen, dass die
Steuerung ferner dazu eingerichtet ist, dann, wenn die
Produkt-Kaliber-Gewichte von mehr als der vorbestimm-
ten Anzahl von Produkt-Kalibern héchstens die vorbe-
stimmte Abweichung voneinander aufweisen, die Zwi-
schenspeichereinheit derart zu steuern, dass sie der Zu-
fuhreinheit unmittelbar nacheinander oder im Wesentli-
chen zeitgleich die vorbestimmte Anzahl von Produkt-
Kalibern so zufiihrt, dass die Produkt-Kaliber-Gewichte
der vorbestimmten Anzahl von Produkt-Kalibern eine ge-
ringstmdgliche Abweichung voneinander aufweisen.
Folglich kann sichergestellt werden, dass immer die ge-
wichtsahnlichsten Produkt-Kaliber aus der Zwischen-
speichereinheit zugeflihrt und gleichzeitig aufgeschnit-
ten werden.

[0016] Sofern Produkt-Kaliber aufgeschnitten werden,
welche beispielsweise aufgrund eines vorgelagerten
Pressvorgangs, und optional eines Frostvorgangs, oder
dergleichen, einen etwa konstanten und/oder bekannten
Querschnitt (Erstreckung in Quer- und/oder Hohenrich-
tung des Produkt-Kalibers) aufweisen, was beispielswei-
se regelmaRig bei Bacon der Fall ist, ist es grundsatzlich
ausreichend, wenn lediglich das Produkt-Kaliber-Ge-
wicht des jeweiligen Produkt-Kalibers bekannt ist, um si-
cherzustellen, dass aus mdglichst gewichtsahnlichen
Produkt-Kalibern auch eine mdglichst ahnliche Anzahl
von Portionen aufgeschnitten werden kann. Dies funkti-
oniertsogardann, wenn die Produkt-Kaliber geringe Lan-
genunterschiede zueinander aufweisen, da diese bei-
spielsweise durch eine unabhangige Steuerung der Grei-
fer in Zufuhrrichtung ausgeglichen werden kdnnen.
[0017] Sofern die Querschnitte der Produkt-Kaliber je-
doch wesentlich voneinander abweichen, was beispiels-
weise bei Kése bedingt durch eine unregelmafige Ver-
teilung von Léchern auftreten kann, ist es von Vorteil,
wenn die Aufschneide-Maschine ferner eine weitere Er-
fassungseinheit umfasst, welche betriebsmaRig mit der
Steuerung verbunden und dazu eingerichtet ist, wenigs-
tens einen weiteren Produktparameter, insbesondere ei-
ne Lange und/oder ein Volumen und/oder eine Form der
Produkt-Kaliber zu erfassen. Bei dem Volumen kann es
sich dabei nicht nurum ein duf3eres, d.h. von aulen sicht-
bares, Volumen des gesamten Produkt-Kalibers han-
deln, sondern es kann auch das innere Volumen beriick-
sichtig werden, beispielsweise bei Kase die darin enthal-
tenen Luftlocher, welche entsprechend kein Wesentli-
ches Gewicht aufweisen. Die Lange und/oder das Volu-
men und/oder die Form kann dabei beispielsweise durch
einen an der Aufschneide-Maschine im Bereich der Zwi-
schenspeichereinheit vorgesehenen optischen Sensor,
beispielsweise einen Réntgensensor, oder dergleichen
erfasst werden. Vorzugsweise ist die Steuerung ferner
dazu eingerichtet ist, die Zwischenspeichereinheit in Ab-
hangigkeit des wenigstens einen weiteren Produktpara-
meters zu steuern, so dass beispielsweise die Zufiihrung
der vorbestimmten Anzahl von Produkt-Kalibern auch
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unter Beriicksichtigung des wenigstens einen weiteren
Produktparameters erfolgen kann.

[0018] Sofern nicht das Volumen direkt erfasst wird,
kann dabei beispielsweise aus der Lange und dem Quer-
schnitt, d.h. der H6he und der Breite, des Produkt-Kali-
bers das Volumen eines Produkt-Kalibers berechnet
werden. Zusammen mit dem Produkt-Kaliber-Gewicht
kann daraus wiederum die Dichte eines jeweiligen Pro-
dukt-Kalibers bestimmt und das Gewicht der von dem
Produkt-Kaliber abgetrennten Scheiben bzw. der aus
den Scheiben gebildeten Portionen abgeschatzt und
dies von der Steuerung der Aufschneide-Maschine be-
ricksichtigt werden.

[0019] Ferneristes denkbar, dass die Produkt-Kaliber
vor dem Aufschneiden, beispielsweise in Breitenrich-
tung, zunachst verkleinert bzw. unterteilt werden mis-
sen, damit die aufgeschnittenen Scheiben gewiinschte
Abmessungen, insbesondere hinsichtlich einer Schei-
benbreite und/oder einer Scheibenhdéhe aufweisen. Dies
ist in der Praxis beispielsweise ebenfalls bei Kase der
Fall, welcher haufig in sogenannten "Euro-Blécken" er-
zeugt wird, welche, sofern diese als Produkt-Kaliber auf-
geschnitten werden sollen, zunachst in mehrere, vor-
zugsweise maoglichst gleich schwere, Produkt-Kaliber-
Teile zerteilt werden miissen. GemaR einem Ausfiih-
rungsbeispiel kann die Aufschneide-Maschine daher fer-
ner eine Zerteilvorrichtung umfassen, welche betriebs-
mafig mitder Steuerung verbunden und dazu eingerich-
tet ist, die Produkt-Kaliber, insbesondere in Langsrich-
tung, in mehrere Produkt-Kaliber-Teile zu zerteilen, wo-
beidie Zerteilvorrichtung vorzugsweise mindestens eine,
vorzugsweise mindestens zwei, in Querrichtung verstell-
bare Zerteilelemente, beispielsweise Zerteilklingen, um-
fasst. Die Zerteilvorrichtung ist dabei vorzugsweise
stromaufwarts der Zwischenspeichereinheitangeordnet.
[0020] Die Steuerung kann dabei vorzugsweise ferner
dazu eingerichtet sein, die Zerteilvorrichtung in Abhan-
gigkeit des wenigstens weiteren Produktparameters zu
steuern, welcher von der weiteren Erfassungseinheit er-
fasst wird, so dass die Produkt-Kaliber, bevor sie in der
Zwischenspeichereinheit zwischengespeichert werden,
nach einem Erfassen von Gewicht und Volumen in még-
lichst gleichschwere Produkt-Kaliber zerteilt werden kon-
nen. Dies ist ebenfalls im Zusammenhang mit den vor-
stehend genannten Kase-Euro-Blécken von hoher Re-
levanz, da diese meist im Randbereich einen abgerun-
deten Querschnitt aufweisen. Soll der Kése-Euro-Block
daher beispielsweise in drei in etwa gleich schwere Pro-
dukt-Kaliber-Teile zerteilt werden, miissen die in Breiten-
richtung duBeren Produkt-Kaliber-Teile meist eine gro-
Rere Abmessung in Breitenrichtung aufweisen, als der
in Breitenrichtung mittlere Produkt-Kaliber-Teil.

[0021] Beider Zerteilung der Produkt-Kaliberin Langs-
richtung missen jedoch stets auch Produktparameter-
Grenzwerte beachtet werden, die da Produkt-Kaliber-
Teile insbesondere in Breitenrichtung weder zu grof3
noch zu klein ausfallen diirfen, da beispielsweise eine
zu groRe Abmessung in Breitenrichtung dazu fiihren
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kann, dass die aus dem Produkt-Kaliber-Teil aufge-
schnittenen Scheiben nicht mehr mit den hierfiir vorge-
sehenen Verpackungen kompatibel sind. Daher kann die
Steuerung vorzugsweise ferner dazu eingerichtet sein,
die Zerteilvorrichtung in Abhangigkeit wenigstens eines
Produktparameter-Grenzwerts, insbesondere einer mi-
nimalen und/oder maximalen Scheibenbreite der Schei-
ben, zu steuern.

[0022] Auch eine minimale und/oder maximale Schei-
bendicke der Scheiben und/oder minimale und/oder ma-
ximale Scheibenanzahl der Scheiben, insbesondere pro
Portion, kann fiir das Zerteilen und/oder das Zwischen-
speichern und/oder das Zufiihren der Produkt-Kaliber
grundsatzlich berlcksichtigt werden. Die Produktpara-
meter-Grenzwerte kdnnen beispielsweise in einer Spei-
chereinheit gespeichert sein, welche in der Steuerung
umfasst und/oder mit dieser in Signalverbindung stehen
kann.

[0023] Grundsatzlich kann die Gewichtserfassung der
Produkt-Kaliber beispielsweise mittels einer Gewichts-
erfassungseinheitin Form einer Waage oder dergleichen
erfolgen, welche nicht zwingend unmittelbarer Bestand-
teil der Aufschneide-Maschine sein muss, d.h. auch
raumlich von der Aufschneide-Maschine entfernt ange-
ordnet sein kann, sofern sichergestellt ist, dass die Pro-
dukt-Kaliber-Gewichte Uber eine entsprechende Signal-
verbindung oder dergleichen an die Steuerung der Auf-
schneide-Maschine Ubertragen werden. Dies gilt auch
fur die weitere Erfassungseinheit. Um das Gewicht
und/oder Lange und/oder das Volumen und/oder die
Form der Produkt-Kaliber jedoch bestenfalls direkt an
der Aufschneide-Maschine selbst erfassen zu konnen,
kann die Aufschneide-Maschine ferner die Gewichtser-
fassungseinheit und/oder die weitere Erfassungseinheit
umfassen, wobei die Gewichtserfassungseinheit
und/oder die weitere Erfassungseinheit vorzugsweise
stromaufwarts der Zwischenspeichereinheit angeordnet
ist. Die Gewichtserfassungseinheit kann dabeibevorzugt
dazu eingerichtet sein, die Produkt-Kaliber einzeln zu
wiegen.

[0024] Grundsatzlich kénnte die Gewichtserfassung
und/oder die Erfassung des wenigstens einen weiteren
Produktparameters auch innerhalb der Zwischenspei-
chereinheit erfolgen, wobei dann bevorzugt Kaliber-Auf-
nahmeeinheiten der Zwischenspeichereinheit, welche
jeweils dazu eingerichtet sind, ein Produkt-Kaliber inner-
halb der Zwischenspeichereinheit aufzunehmen, eine
entsprechende Einrichtung zur Erfassung des Produkt-
Kaliber-Gewichtes und/oder des wenigstens einen wei-
teren Produktparameters umfassen kénnen.

[0025] Um die Produkt-Kaliber bevorzugt automati-
siert in die Zwischenspeichereinheit beladen zu kénnen,
kann die Aufschneide-Maschine ferner eine Beladeein-
heit umfassen, welche stromaufwarts der Zwischenspei-
chereinheit angeordnet ist und dazu eingerichtet ist, die
Mehrzahl von Produkt-Kalibern, insbesondere durch ei-
ne Zufuhréffnung der Zwischenspeichereinheit, in die
Zwischenspeichereinheit zu laden. Dabei kann vorzugs-
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weise die Beladeeinheit mit der Gewichtserfassungsein-
heit und/ oder der weiteren Erfassungseinheit funktions-
vereinigt, insbesondere einstlickig, ausgebildet sein.
[0026] Die Gewichtserfassungseinheit selbst kann
beispielsweise als ein Wiege- und/oder Transport-Band
ausgebildet sein. Alternativ kann die Gewichtserfassung
auch durch die Uberwachung einer Stromaufnahme von
Aktuatoren an der Aufschneide-Maschine, beispielswei-
se von elektrischen Motoren eines Zufuhrbandes oder
dergleichen, erfolgen.

[0027] Um die Produkt-Kaliber zudem bevorzugt auto-
matisiert aus der Zwischenspeichereinheit entnehmen
und der Zufuhreinheit zufiihren zu kénnen, kann die Auf-
schneide-Maschine ferner wenigstens eine Entnahme-
vorrichtung, insbesondere ein Entnahmeband und/oder
einen Schieber und/oder einen Roboterarm, umfassen,
welches/welcher dazu eingerichtet ist, ein jeweiliges Pro-
dukt-Kaliber aus der Zwischenspeichereinheit zu ent-
nehmen und in Richtung der Zufuhreinheit, insbesondere
auf den Zuférderer der Zufuhreinheit zu beférdern. Die
Entnahmevorrichtung, insbesondere das Entnahme-
band und/oder der Schieber, kann dabei vorzugsweise
ferner dazu eingerichtet sein, das jeweilige Produkt-Ka-
liber im Wesentlichen parallel zu der Zufuhrrichtung auf
die Zufuhreinheit, insbesondere auf den Zuférderer der
Zufuhreinheit, aufzuschieben.

[0028] Um eine moglichst hohe Anzahl von Produkt-
Kalibern auf vergleichsweise geringem Raum und dabei
mit hoher Flexibilitat bezuglich einer Zufihrung in die
Zwischenspeichereinheit und einer Entnahme aus der
Zwischenspeichereinheit speichern zu kdnnen, kann die
Zwischenspeichereinheit als eine Paternoster-Zwi-
schenspeichereinheit ausgebildet sein, welche eine
Mehrzahl von Kaliber-Aufnahmeeinheiten umfasst, wo-
bei die Mehrzahl von Kaliber-Aufnahmeeinheiten, insbe-
sondere mittels einer Antriebseinheit der Zwischenspei-
chereinheit, in und/oder entgegen, einer Umlaufrichtung
verlagerbar sein kdnnen. Die Umlaufrichtung kann dabei
beispielsweise einer Verlagerungsrichtung der Kaliber-
Aufnahmeeinheiten in und/oder entgegen dem Uhrzei-
gersinn entsprechen.

[0029] Alternativ kann die Zwischenspeichereinheit
als eine Facher-Zwischenspeichereinheit ausgebildet
sein, welche eine Mehrzahl von Kaliber-Aufnahmeein-
heiten, insbesondere in Form von Kaliber-Fachern um-
fassen kann, wobei die Mehrzahl von Kaliber-Aufnahme-
einheiten, insbesondere mittels einer Antriebseinheit der
Zwischenspeichereinheit, in und/oder entgegen der H6-
henrichtung, d.h. beispielsweise der vertikalen Richtung,
verlagerbar sein kénnen.

[0030] Um auch bei einem langeren Zwischenspei-
chern der Produkt-Kaliber in der Zwischenspeicherein-
heit sicherstellen zu kdnnen, dass samtliche Anforderun-
gen hinsichtlich der Einhaltung einer Kiihlkette eingehal-
ten werden, kann die Zwischenspeichereinheit vorzugs-
weise eine Kihleinheit umfassen, welche dazu einge-
richtet ist, die darin aufgenommen Produkt-Kaliber pas-
siv oder aktiv zu kiihlen. Die Kihleinheit kann dabei le-
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diglich passiv wirken, was bereits dadurch erreichbar ist,
dass die Zwischenspeichereinheit von einer Arbeitsum-
gebung der Zwischenspeichereinheit ausreichend ther-
misch entkoppeltist, d.h. mit einer entsprechenden War-
meisolierung oder dergleichen versehen ist, so dass vor-
gekihlte Produkt-Kaliber ihre Temperatur méglichst lan-
ge halten bzw. deren Temperatur nur vergleichsweise
langsam hin zur Umgebungstemperatur der Arbeitsum-
gebung ansteigt. Alternativ kann die Kiihleinheit auch als
eine aktive Kuhleinheit ausgebildet sein, d.h. beispiels-
weise ein entsprechendes Kuihlaggregat oder derglei-
chen umfassen, um die Produkt-Kaliber auf eine vorbe-
stimmte Temperatur zu kiihlen oder bei dieser zu halten.
[0031] Ein erfindungsgemales Verfahren zum, insbe-
sondere gleichzeitigen, Aufschneiden einer vorbestimm-
ten Anzahl von Produkt-Kalibern in Scheiben, wobei die
vorbestimmte Anzahl wenigstens zwei betragt, und zum
Erstellen von, vorzugsweise geschindelten oder gesta-
pelten, Portionen aus den Scheiben, insbesondere mit-
tels einer, vorzugsweise erfindungsgemaflen, Auf-
schneide-Maschine, vorzugsweise eines Slicers, um-
fasst die folgenden Schritte:

- Zufihren der vorbestimmten Anzahl von Produkt-
Kalibern parallel entlang einer Zufuhrrichtung, ins-
besondere mittels eines Zufoérderers einer Zufuh-
reinheit,

- Abtrennen von Scheiben von vorderen Enden der
Produkt-Kaliber, insbesondere mittels einer
Schneideinheit,

- Ablegender Scheiben, insbesondere auf einem Por-
tionier-Band, zum Erstellen von Portionen, beste-
hend aus einer oder mehreren Scheiben,

wobei

- vor dem Zuftihren, eine Mehrzahl der Produkt-Kali-
ber, insbesondere in einer Zwischenspeichereinheit,
zwischengespeichert wird,

- ein Gewicht der zwischengespeicherten Produkt-
Kaliber erfasst wird, insbesondere mittels einer Ge-
wichtserfassungseinheit, und

- das Zuflihren der vorbestimmten Anzahl von Pro-
dukt-Kalibern, unmittelbar nacheinander oder im
Wesentlichen zeitgleich derart erfolgt, dass die Pro-
dukt-Kaliber-Gewichte der vorbestimmten Anzahl
von Produkt-Kalibern hochstens eine vorbestimmte
Abweichung voneinander aufweisen.

[0032] Bereits an dieser Stelle sei darauf hingewiesen,
dass samtliche fur die erfindungsgemaRe Aufschneide-
Maschine beschriebenen Aussagen, Vorteile und Wir-
kungen auch auf das erfindungsgemafRie Verfahren zu-
treffen und umgekehrt.

[0033] Die vorbestimmte Abweichung der Produkt-Ka-
liber-Gewichte der vorbestimmten Anzahl von Produkt-
Kalibern kann dabei vorzugsweise hdchstens etwa =+
4,5%, vorzugsweise hdchstens etwa 2%, betragen.
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[0034] Fernerwird bevorzugt dann, wenn die Produkt-
Kaliber-Gewichte von mehr als der vorbestimmten An-
zahl von Produkt-Kalibern héchstens die vorbestimmte
Abweichung voneinander aufweisen, die vorbestimmte
Anzahl von Produkt-Kalibern unmittelbar nacheinander
oder im Wesentlichen zeitgleich derart zugefiihrt, dass
die Produkt-Kaliber-Gewichte der vorbestimmten Anzahl
von Produkt-Kalibern eine geringstmdgliche Abwei-
chung voneinander aufweisen.

[0035] GemaR einer Ausfiihrungsform kann ferner we-
nigstens ein weiterer Produktparameter, insbesondere
eine Lange und/oder ein Volumen und/oder eine Form,
der Produkt-Kaliber erfasst werden, wobei das Zwi-
schenspeichern und/oder das Zufiihren der Produkt-Ka-
liber ferner in Abhangigkeit des wenigstens einen weite-
ren Produktparameters durchgefiihrt werden kann.
[0036] Zusatzlich oder alternativ kénnen die Produkt-
Kaliber vor dem Zwischenspeichern, insbesondere in
Langsrichtung, in mehrere Produkt-Kaliber-Teile zerteilt
werden, vorzugsweise durch eine Zerteilvorrichtung, wo-
bei vorzugsweise das Zerteilen der Produkt-Kaliber in
Abhangigkeit des wenigstens einen weiteren Produktpa-
rameters gesteuert wird. Ferner kann das Zerteilen der
Produkt-Kaliber vorzugsweise in Abhangigkeit von we-
nigstens einem Produktparameter-Grenzwert, insbeson-
dere einer minimalen und/oder maximalen Scheibenbrei-
te der Scheiben, gesteuert werden.

c) Ausfiihrungsbeispiele

[0037] Ausfiihrungsformen gemal der Erfindung sind
im Folgenden beispielhaft ndher beschrieben. Es zeigen:

eine bekannte Aufschneide-Maschi-
ne in Form eines Slicers gemafl dem
Stand der Technik in unterschiedli-
chen perspektivischen Ansichten, mit
in die Aufschneide-Stellung hochge-
klapptem Zufuhr-Band,

Figuren 1a, b:

eine vereinfachte Seitenansicht der
Aufschneide-Maschine gemal dem
Stand der Technik, beladen miteinem
Produkt-Kaliber, die sich in einer ers-
ten Funktionsstellung befindet,

Figur 2a:

Figur 2b: eine Seitenansicht geman Figur 2a,
aber mit in die Beladestellung herab-
geklapptem Zufuhr-Band und bis auf
einen Kaliber-Rest aufgeschnittenen
Produkt-Kaliber,

Figur 3a: eine Seitenansicht einer erfindungs-
gemalen Aufschneide-Maschine,
welche eine Zwischenspeichereinheit
in Form einer Paternoster-Zwischen-
speichereinheit umfasst, bei welcher
ein erstes Trum und ein zweites Trum,
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in Zufuhrrichtung betrachtet, hinter-
einander angeordnet sind,
Figur 3b: eine vergroRerte Ansicht der Zwi-
schenspeichereinheit gemal Figur
3a,

eine Rickansicht der Aufschneide-
Maschine gemaR Figur 3a,

Figur 3c

eine Rickansicht auf die Zwischen-
speichereinheit der Aufschneide-Ma-
schine gemal Figur 3a, betrachtet
gemaf ID-IID, wie in den Figuren
3a und 3b gekennzeichnet,

Figur 3d

Figur 4a eine Seitenansicht gemal Figur 3a
mit dem Unterschied, dass ein erstes
Trum und ein zweites Trum der Zwi-
schenspeichereinheit, in Zufuhrrich-
tung betrachtet, nebeneinander an-
geordnet sind,

Figur 4b eine vergroRerte Ansicht der Zwi-
schenspeichereinheit gemal Figur
4a,

eine Rickansicht der Aufschneide-
Maschine gemaR Figur 4a,

Figur 4c1

eine Rickansicht einer Aufschneide-
Maschine gemal Figur 4a, wobei die
Zwischenspeichereinheit jedoch als
eine Facher-Speichereinheit ausge-
bildet ist, und

Figur 4c2

Figur 5 eine Draufsicht gemaR V in Figur 3a,
in welcher eine Zerteilvorrichtung dar-

gestellt ist.

[0038] Die Figuren 1a, 1b zeigen unterschiedliche
perspektivische Ansichten eines mehrspurigen Slicers 1
zum gleichzeitigen Aufschneiden von mehreren Produkt-
Kalibern K - die ihr aus Ubersichtlichkeitsgriinden nicht
dargestellt sind - auf jeweils einer Spur SP1 bis SP4 ne-
beneinander und Ablegen in geschindelten Portionen P
aus je mehreren Scheiben S mit einer generellen Durch-
laufrichtung 10* durch den Slicer 1 von rechts nach links.
[0039] Figur2aundFigur 2b zeigen - miteingelegtem
Kaliber K - eine Seitenansicht dieses Slicers 1 unter Weg-
lassen fiir die Erfindung nicht relevanter Abdeckungen
und anderer Teile, die ebenso wie alle anderen Einheiten
am Grundgestell 2 befestigt sind, sodass die funktionalen
Teile, vor allem die Forderbander, besser zu erkennen
sind. Die Langsrichtung 10 ist die Zufuhrrichtung der Ka-
liber K zur Schneideinheit 7 und damit auch die Langs-
richtung der im Slicer 1 liegenden Kaliber K.

[0040] Dabei ist zu erkennen, dass der Grundaufbau
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eines Slicers 1 nach dem Stand der Technik darin be-
steht, dass einer Schneideinheit 7 mit um eine Rotati-
onsachse 3’ rotierenden Messer 3, etwa einem Sichel-
messer 3, mehrere, in diesem Fall vier, quer zur Zufuhr-
richtung 10 nebeneinander auf einem Zuférderer 4 lie-
gende Produkt-Kaliber K mit Abstandshaltern 15 des Zu-
forderers 4 dazwischen von dieser Zufuhreinheit 20 zu-
gefluhrt werden, von deren vorderen Enden das rotieren-
de Messer 3 mit seiner Schneidkante 3a jeweils in einem
Arbeitsgang, also fast gleichzeitig, eine Scheibe S ab-
trennt.

[0041] Fir das Aufschneiden der Produkt-Kaliber K
befindet sich der Zuférderer 4 in der in den Figuren 1a
- 2a dargestellten, in der Seitenansicht schragen Auf-
schneide-Stellung mit tiefiegendem schneidseitigem,
vorderen Ende und hochliegendem, hinteren Ende, aus
der erum eine in seiner Breitenrichtung, der ersten Quer-
richtung 11, verlaufende Schwenkachse 20’, die sich in
der Nahe der Schneideinheit 7 befindet, herabgeklappt
werden kann in eine etwa horizontale Belade-Stellung,
wie sie in Figur 2b dargestellt ist.

[0042] Das hintere Ende jedes in der Zufuhreinheit 20
liegenden Kalibers K ist gemaR Figur 2a jeweils von ei-
nem Greifer 14a - d formschlissig mit Hilfe von Greifer-
Klauen 16 gehalten. Diese hinsichtlich der Stellung der
Greifer-Klauen 16 aktivierbaren und deaktivierbaren
Greifer 14a - 14d sind an einem gemeinsamen Greifer-
Schlitten 13 befestigt, welche entlang einer Greifer-Fiih-
rung 18 in Zufuhrrichtung 10 nachgefiihrt werden kann.
Die Geifer-Klauen 16 sind dabei bewegbar, d.h. zwi-
schen einer Eingriffsstellung und einer Freigabestellung
bewegbar an dem Greifers 14 angebracht.

[0043] Dabei ist sowohl der Vorschub des Greifer-
Schlitten 13 als auch des Zuférderers 4 gesteuert an-
treibbar, wobei jedoch die konkrete Zufuhrgeschwindig-
keit der Kaliber K durch eine ebenfalls gesteuert ange-
triebene, sogenannte obere und untere, angetriebene
Produkt-Fiihrung 8, 9 in Form von umlaufenden Bandern
bewirkt wird, die an der Oberseite und Unterseite der
aufzuschneidenden Kaliber K in deren vorderen Endbe-
reichen nahe der Schneideinheit 7 angreifen:

Die vorderen Enden der Kaliber K werden jeweils durch
eine sogenannte Produktéffnung 6a - d eines plattenfor-
migen Schneidrahmens 5 gefiuihrt, wobei unmittelbar vor
der vorderen, schrag nach unten weisenden Stirnflache
des Schneidrahmens 5 die Schneidebene 3" verlauft, in
der das Messer 3 mit seiner Schneidkante 3a rotiert und
damit den Uberstand der Kaliber K aus der Schneidbrille
5 als Scheibe S abtrennt. Die Schneidebene 3" verlauft
lotrecht zum Obertrum des Zuférderers 4 und/oder wird
von den beiden Querrichtungen 11, 12 zur Zufuhrrich-
tung 10 aufgespannt.

[0044] Dabei dient der Innenumfang der Produkt-Off-
nungen 6a - d der Schneidkante 3a des Messers 3 als
Gegenschneide.

[0045] Da beide Produktfiihrungen 8, 9 gesteuert an-
treibbar sind, insbesondere unabhangig voneinander
und/oder eventuell fir jede Spur SP1 bis SP4 separat,
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bestimmen diese die - kontinuierliche oder getaktete -
Vorschubgeschwindigkeit der Kaliber K durch den
Schneidrahmen 5.

[0046] Die obere Produktfiihrung 8 ist in der zweiten
Querrichtung 12 - die lotrecht zur Flache des Obertrums
des Zufdrderers 4 verlauft - verlagerbar zur Anpassung
an die Héhe H des Kalibers K in dieser Richtung. Ferner
kann mindestens eine der Produktfiihrungen 8, 9 um eine
ihrer Umlenkrollen verschwenkbar ausgebildet sein, um
die Richtung des am Kaliber K anliegenden Trumes ihres
Flhrungsbandes begrenzt verandern zu kénnen.
[0047] Unterhalb der Zuférder-Einheit 20 befindet sich
meist ein etwa horizontal verlaufender Rest-Stiickforde-
rer 21, welcher mit seinem vorderen Ende unterhalb des
Schneidrahmens 5 und unmittelbar unter oder hinter der
Abférder-Einheit 17 beginnt und mit seinem Obertrum
dort darauf - mittels des Antriebes eines der Abférderer
17 entgegen der Durchlaufrichtung 10 - fallende Reste
nach hinten abtransportiert.

[0048] Die bei Abtrennung schrégim Raum stehenden
Scheiben S fallen auf eine unterhalb der Schneidbrille 5
beginnende und in Durchlaufrichtung 10* verlaufende
Abférder-Einheit 17, die in diesem Fall aus in Durchlauf-
richtung 10* mehreren mit ihren Obertrumen etwa fluch-
tend hintereinander angeordneten Abférderern 17a, b, ¢
besteht, von denen der in Durchlaufrichtung 10 erste Ab-
forderer 17a als Portionier-Band 17a ausgebildet sein
kann und/oder einer auch als Wiegeeinheit ausgebildet
sein kann.

[0049] Die Scheiben S kénnen einzeln und in der ge-
nerellen Durchlaufrichtung 10* der Produkte durch die
Maschine beabstandet zueinander auf der Abférder-Ein-
heit 17 auftreffen oder durch entsprechende Steuerung
des Portionier-Bandes 17a der Abférder-Einheit 17 - des-
sen Bewegung wie fast alle beweglichen Teile von der
Steuerung 1* gesteuert wird - geschindelte oder gesta-
pelte Portionen P bilden durch schrittweise Vorwartsbe-
wegung des Portionier-Bandes 17a.

[0050] Figur3azeigtnun eine erfindungsgemafie Auf-
schneide-Maschine 1, welche eine Zwischenspeicher-
einheit 50A in Form einer Paternoster-Zwischenspeiche-
reinheit 50A umfasst, beiwelcher ein erstes Trum 20.13A
und ein zweites Trum 20.14B in Zufuhrrichtung 10 hin-
tereinander angeordnet sind.

[0051] Wie in Figur 3a erkennbar, ist die Zwischen-
speichereinheit 50A ist stromaufwarts der Zufuhreinheit
20 angeordnet und umfasst eine Mehrzahl von Kaliber-
Aufnahmeeinheiten 22.1, welche jeweils dazu eingerich-
tet sind, ein Produkt-Kaliber K1 aufzunehmen. Die Pro-
dukt-Kaliber K1 werden der Zwischenspeichereinheit
50A dabei Uber eine Beladeeinheit 52.1 zugefihrt, wel-
che in dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel einstlickig
mit einer Gewichtserfassungseinheit 53.1 in Form eines
Wiege- und Transportbandes 54.1 ausgebildet ist. Mit-
tels des Wiege- und Transportbandes 54.1 kann vor dem
Beladen eines jeweiligen Produkt-Kalibers K1 auf eine
Kaliber-Aufnahmeeinheit 22.1 das Produkt-Kaliber-Ge-
wicht jedes Produkt-Kalibers K1 erfasst und in, beispiels-
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weise einem Speicher der Steuerung 1*, der Aufschnei-
de-Maschine 1 gespeichert werden.

[0052] Die Steuerung 1* ist dabei dazu eingerichtet,
die Zwischenspeichereinheit 50A derart zu steuern, dass
sie der Zufuhreinheit 20, insbesondere dem Zuforderer
4 unmittelbar nacheinander oder im Wesentlichen zeit-
gleich eine vorbestimmte Anzahl, im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel zwei, Produkt-Kaliber K1, K2 so zufhrt,
dass die Produkt-Kaliber-Gewichte der beiden Produkt-
Kaliber K1, K2 hochstens eine vorbestimmte Abwei-
chung, beispielsweise hochstens + 4,5%, voneinander
aufweisen.

[0053] Hierzu sind die Kaliber-Aufnahmeeinheiten
22.1 mittels einer Antriebseinheit (nicht dargestellt) der
Zwischenspeichereinheit 50A in und/oder entgegen ei-
ner Umlaufrichtung U bewegbar. Die Auf- bzw. Abwarts-
bewegung bzw. die Bewegung der Kaliber-Aufnahme-
einheiten 22.1 in und/oder entgegen der Umlaufrichtung
U erfolgtdabei beispielsweise durch Zugelemente 23.1a,
b, welche mit den Kaliber-Aufnahmeeinheiten 22.1 tiber
deren Grundkorper 22.1a gekoppelt sind. Die Produkt-
Kaliber K1 kénnen dabei jeweils auf im Wesentlichen
plattenférmigen ausgebildeten Aufnahmeelementen
22.1b aufliegen, welche von dem jeweiligen Grundkorper
22 .1a vorstehen, wie beispielsweise in den Figuren 3a
und 3b erkennbar.

[0054] Wie in Figur 3d gezeigt, ist die Zwischenspei-
chereinheit 50A in dem dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel zweispurig mit den Spuren SP1 und SP2 ausgebil-
det, wobei in Figur 3d auch erstes Trum 20.13A‘ der
zweiten Spur SP2 erkennbar ist. Alternativ kann die Zwi-
schenspeichereinheit jedoch lediglich auch als einspuri-
ge Zwischenspeichereinheit oder als drei-, vier- oder
mehrspurige Zwischenspeichereinheit ausgebildet sein.
Auch kann die Zwischenspeichereinheit 50A dazu ein-
gerichtet sein, Gruppen von drei, vier oder mehr gewicht-
sahnlichen Produkt-Kalibern K so zuzufiihren, dass die-
se den Spuren SP1 bis SP4 zeitgleich aufgeschnitten
werden kdénnen. Die Beschreibung anhand lediglich zwei
Spuren SP1 und SP2 ist vorliegend lediglich zur Erleich-
terung des Verstandnisses gewahlt worden.

[0055] Die Kaliber-Aufnahmeeinheiten 22.2 der zwei-
ten Spur SP2 kénnen dabei im Wesentlichen identisch
zu den Kaliberaufnahmeeinheiten 22.1 der ersten Spur
SP1 ausgebildet sein und in analoger Weise, bevorzugt
durch eine weitere Antriebseinheit (nicht dargestellt) der
Zwischenspeichereinheit 50A, welche weiter vorzugs-
weise unabhangig von der Antriebseinheit der ersten
Spur SP1 antreibbar ist, in und/oder entgegen der Um-
laufrichtung U bewegt werden. Die KaliberaufnahmeEin-
heiten 22.2 sind entsprechend dazu eingerichtet, die Pro-
dukt-Kaliber K2 auf der zweiten Spur SP2 aufzunehmen.
[0056] Jede der Kaliber-Aufnahmeeinheiten 22.1 bzw.
22.2 kann dabei eine eindeutige Kennung aufweisen.
Beim Beladen eines Produkt-Kalibers K1 bzw. K2 auf
eine jeweilige Kaliber-Aufnahmeeinheit 22.1 bzw. 22.2
kann dabei beispielsweise das Produkt-Kaliber-Gewicht
des Produkt-Kalibers K1, K2 sowie die Kennung der ent-
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sprechenden Kaliber-Aufnahmeeinheit 22.1, 22.2 in ei-
ner Speichereinheit (nicht dargestellt) der Steuerung
1*gespeichert werden, so dass die Steuerung 1 * fir jede
Kaliber-Aufnahmeeinheit 22.1, 22.2 das Produkt-Kali-
ber-Gewicht des darauf befindlichen Produkt-Kalibers
K1, K2 abrufen kann.

[0057] Als Folge hiervon kann die Steuerung 1* die
Zwischenspeichereinheit 50A derart steuern, dass sie
der Zufuhreinheit 20 im Wesentlichen zeitgleich zwei
Produkt-Kaliber K1 und K2 auf den Spuren SP1 bzw.
SP2 so zuflihrt, dass die Produkt-Kaliber-Gewichte der
beiden Produkt-Kaliber K1, K2 hochstens die vorbe-
stimmte Abweichung voneinander aufweisen.

[0058] Dazu missen vor dem Zuflihren der beiden
Produkt-Kaliber K1, K2 auf den Zuférderer 4 lediglich
zwei passende Kaliber-Aufnahmeeinheiten 22.1 und
22.2 jeweils in Umlaufrichtung U in eine Ubergabeposi-
tion U1 bzw. U2 bewegt werden, in welcher sich die Ka-
liber-Aufnahmeeinheiten 22.1 und 22.2 in H6henrichtung
12 etwa auf einer Hohe mit einem Entnahmeband 56.1
bzw. 56. 2 befinden, welches bevorzugt in und entgegen
der Zufuhrrichtung 10 verfahrbar ist. Das Entnahmeband
56.2 ist dabei in Querrichtung 11 hinter dem Entnahme-
band 56.1 angeordnet und daher in Figur 3a selbst nicht
sichtbar und lediglich durch ein Bezugszeichen ange-
deutet, kann jedoch hinsichtlich seiner Ausgestaltung
und Funktion dem Entnahmeband 56.1 entsprechen. Im
Folgenden wird daher teilweise lediglich die Funktion des
Entnahmebandes 56.1 beschrieben werden. Alternativ
kann das Entnahmeband 56.1 auch als zweispuriges
Entnahmeband mit zwei oder mehr unabhangig vonein-
ander bewegbaren Spuren ausgebildet sein.

[0059] Die Ubergabe des Produkt-Kalibers K1 von den
Kaliber-Aufnahmeeinheiten 22.1 aufdas Entnahmeband
56.1 kann dabei beispielsweise durch Bewegung des
Entnahmebandes 56.1 entgegen der Zufuhrrichtung 10
erfolgen, so dass ein Férderband 56.1a des Entnahme-
bandes 56.1 das Produkt-Kaliber K1 von der entspre-
chend positionierten Kaliber-Aufnahmeeinheit 22.1 ent-
nehmen und nach einer anschlieRenden Riickbewegung
in Zufuhrrichtung 10 auf die Spur SP1 des Zuférderers
4 Ubergeben kann. Hinsichtlich des Entnahmebandes
56.2 kann die Ubergabe der Produkt-Kaliber K2 analog
erfolgen.

[0060] Wie beispielsweise in der Riickansicht gemaf
Figur 3c erkennbar, kdnnen die gewichtsdhnlichen Pro-
dukt-Kaliber K1 bzw. K2 im Anschluss daran zeitgleich
aufgeschnitten und dabei durch eine obere bzw. untere
Produkt-Fihrungen 8.1, 8.2 bzw. 9.1, 9.2 in an sich be-
kannter Weise gefiihrt werden.

[0061] Figur 4a ist eine Seitenansicht gemal Figur
3a, jedoch mit dem Unterschied, dass ein erstes Trum
20.13B und ein zweites Trum 20.14B einer Zwischen-
speichereinheit 50B, welche ebenfalls als eine Paternos-
ter-Zwischenspeichereinheit 50B ausgebildet ist, in Zu-
fuhrrichtung 10 gesehen, nebeneinander angeordnet
sind, wie beispielsweise in Figur 4c1 erkennbar. Das
Ausfihrungsbeispiel der Paternoster-Zwischenspeiche-
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reinheit 50B geman Figur 4a kann daher in Zufuhrrich-
tung 10 eine Wesentlich kiirzere Erstreckung als das
Ausfiihrungsbeispiel der Paternoster-Zwischenspeiche-
reinheit 50A gemaR Figur 3a aufweisen, jedoch in Brei-
tenrichtung 11 entsprechend breiter ausgebildet sein
(siehe Figur 4c1).

[0062] Die Ubergabe der Kaliber K1 bzw. K2 kann da-
beian einer Ubergabepositionen U1 zur ersten Spur SP1
bzw. einer Ubergabeposition U2 zur zweiten Spur SP2
erfolgen, wie in Figur 4c1 dargestellt. Die Beladeeinhei-
ten 52.1 und 52.2, beispielsweise in Form von eine Wie-
ge- und Transportbandern 54.1 und 54.2, sowie die Ent-
nahmebander 56.1 und 56. 2 kénnen daher geman der
Ubergabepositionen U1 zur ersten Spur SP1 bzw. der
Ubergabeposition U2 zur zweiten Spur SP2 angeordnet
sein, um die Kaliber K1, K2 in die Zwischenspeicherein-
heit 50B beladen und aus dieser entnehmen zu kdnnen.
Die Kaliber-Aufnahmeeinheiten 22.1 kénnen dabei je-
weils in Umlaufrichtung U bewegt werden, bis sich jeweils
eine gewinschte Kaliber-Aufnahmeeinheit 22.1 in der
Ubergabeposition U1 bzw. U2 befindet.

[0063] Figur4c2 zeigt schlieBlich eine Rickansicht ei-
ner Aufschneide-Maschine 1 gemaf Figur 4a, wobei die
Zwischenspeichereinheit jedoch als eine zweispurige
Facher-Speichereinheit 50C ausgebildet ist, deren Fa-
cher gemaR den Spuren SP1 bzw. SP2 angeordnet und
in und entgegen einer Verschieberichtung R translato-
risch verschiebbar sind. Vorzugsweise umfasst jedes
Fach der Zwischenspeichereinheit 50C ebenfalls eine
Beladeeinheit 22.1 bzw. 22.2, welche dazu eingerichtet
ist, ein Produkt-Kaliber K1 bzw. K2 aufzunehmen. Die
Facher bzw. Beladeeinheiten 22.1 einer ersten Facher-
einheit 50C.1 sind dabei bevorzugt unabhéangig von Fa-
chern bzw. Beladeeinheiten 22.2 einer zweiten Facher-
einheit 50C.2 der Zwischenspeichereinheit 50C in und
entgegen der Verschieberichtung R bewegbar, um je-
weils an Ubergabeposition U1 bzw. U2 bewegt zu wer-
den. Die Zwischenspeichereinheit 50C gemal Figur 4c2
weist somit eine vergleichsweise geringe Erstreckung in
Breitenrichtung 11 auf, jedoch muss entsprechender
Bauraum in Hohenrichtung 12 vorhanden sein, um die
Zwischenspeichereinheit 50C in Verschieberichtung R
nach oben bzw. nach unten bewegen zu kénnen.
[0064] Ferneristes denkbar, dass die Produkt-Kaliber
K1, K2 vor dem Aufschneiden zunachst, beispielsweise
in Breitenrichtung 11 in mdéglichst gleich schwere Teile
unterteilt werden miissen, damit die aufgeschnittenen
Scheiben S ein gewlinschtes Gewicht bzw. gewiinschte
Abmessungen, insbesondere hinsichtlich einer Schei-
benbreite und/oder einer Scheibenhohe, aufweisen.
Dies ist in der Praxis beispielsweise bei Kase der Fall,
welcher haufig in sogenannten "Euro-Blécken" erzeugt
wird, welche vor dem Aufschneiden zunachst in mehrere
Produkt-Kaliber-Teile zerteilt werden miissen, um die
Abmessungen hinsichtlich einer Scheibenbreite der
Scheiben S erreichen zu kdnnen. Daher kann die Auf-
schneide-Maschine 1 vorzugsweise wenigstens eine
Zerteilvorrichtung 55 umfassen, wie beispielsweise in
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den Figuren 3b und 5 gezeigt.

[0065] Die Zerteilvorrichtung 55 kann betriebsmaRig
mit der Steuerung 1* verbunden und dazu eingerichtet
sein, ein Produkt-Kaliber, beispielsweise das Produkt-
Kaliber K1 in Langsrichtung 10, in mehrere Produkt-Ka-
liber-Teile K1a, K1b, K1c zu zerteilen, wie in Figur 5 er-
kennbar. Hierzu kann die Zerteilvorrichtung 55 zwei in
Querrichtung 11 verstellbare Zerteilelemente in Form
von Zerteilklingen 55.1 und 55.2 umfassen. Die Zerteil-
vorrichtung 55 kann dabei in Zufuhrrichtung 10 strom-
aufwarts der Zwischenspeichereinheit 50A, 50B, 50C an-
geordnet sein.

[0066] Die Steuerung 1* kann dabei vorzugsweise fer-
ner dazu eingerichtet sein, die Zerteilvorrichtung 55 in
Abhangigkeit wenigstens eines weiteren Produktpara-
meters des Produkt-Kalibers K1, K2 zu steuern, welcher
von einer weiteren Erfassungseinheit 56 erfasst wird,
welche betriebsmaflig mit der Steuerung 1* verbunden
und dazu eingerichtet ist, den wenigstens einen weiteren
Produktparameter, insbesondere eine Lange und/oder
ein Volumen und/oder eine Form, des Produkt-Kalibers
K1, K2 zu erfassen, so dass beispielsweise das Produkt-
Kaliber K1 bevor es in der Zwischenspeichereinheit 50A,
50B, 50C zwischengespeichert wird, in mdglichst gleich-
schwere Produkt-Kaliber-Teile K1a, K1b und K1c zerteilt
werden kann. Es versteht sich, dass in analoger Weise
ebenfalls das Produkt-Kalibers K2 in etwa gleich schwere
Produkt-Kaliber-Teile zerteilt werden kann. Anschlie-
Rend konnen die Produkt-Kaliber-Teile K1a, K1b und
K1c mittels Wiege- und Transportbandern 54.1, 54.2 und
54.3 gewogen und der Zwischenspeichereinheit 50A,
50B oder 50C zugefiihrt werden. Die weitere Erfassungs-
einheit 56 ist dabei in Figur 5 lediglich schematisch an-
gedeutet und kann beispielsweise ein optischer Sensor
wie ein Roéntgensensor, eine Kamera oder dergleichen
sein.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0067]

1 Aufschneide-Maschine, Slicer

1* Steuerung
Grundgestell

3 Messer

3 Rotationsachse

3" Messerebene, Schneidebene

3a Schneidkante

4 Zufoérderer, Zufuhr-Band

4 Schwenkachse

5 Schneidbrille

6a-d Brillen-Offnung

7 Schneideinheit

8 obere Produktfiihrung, oberes Flihrungs-
band

9 untere Produktfihrung, unteres Fuh-
rungsband

10 Zufuhrrichtung
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10* Durchlaufrichtung durch Maschine
11 1. Querrichtung (Breite Slicer)
12 2. Querrichtung (Héhen-Richtung Kaliber
12 Vertikale
13 Greifer-Einheit, Greifer-Schlitten 5
14,14a-d Greifer
15 Abstandshalter
15’ Auflageflache
15" Zufuhr-Ebene
16 Greifer-Klaue 10
17 Abférder-Einheit
17a,b, c Portionier-Band, Abforderer
18 Greifer-Fuhrung
20 Zufuhreinheit
15
20.13A, B, Alerstes Trum
20.14A, B zweites Trum
21 Reststlick-Foérderer
22.1,22.2 Kaliber-Aufnahmeeinheit 20
22.1a Grundkorper
22.1b Aufnahmeelement
23.1a,b Zugelement
50A, B, C  Zwischenspeichereinheit 25
50C 1 erste Fachereinheit
50C.2 zweite Fachereinheit
52.1 Beladeeinheit
53.1 Gewichtserfassungseinheit 30
54 .1 Wiege- und Transportband
55 Zerteilvorrichtung
56 weitere Erfassungseinheit
56.1,56.2 Entnahmevorrichtung, Entnahmeband
56.1a Foérderband 35
K, K1, K2 Produkt, Produkt-Kaliber
KR Reststlick
S Scheibe
SP1,2,3,4 Spur 40
P Portion
U Umlaufrichtung
U1, U2 Ubergabeposition
45
Patentanspriiche
1. Aufschneide-Maschine (1), insbesondere Slicer,
zum Aufschneiden einer vorbestimmten Anzahl von
parallel in verschiedenen Spuren (SP1- SP4) liegen- 50
den Produkt-Kalibern (K, K1, K2) in Scheiben (S),
wobei die vorbestimmte Anzahl wenigstens zwei be-
tragt, und zum Erstellen von Portionen (P) aus den
Scheiben (S), mit
55

- einer Schneideinheit (7) mit einem in einer
Schneidebene (3") bewegbaren, insbesondere
rotierbaren, Messer (3) zum Abtrennen der

10

18

Scheiben (S) von den Produkt-Kalibern (K),

- einer Zufuhreinheit (20) mit einem Zuférderer
(4) zum Zufiuhren der Produkt-Kaliber (K) zur
Schneideinheit (7) entlang einer Zufuhrrichtung
(10), und

- einer Steuerung (1*) zum Steuern beweglicher
Teile der Aufschneide-Maschine (1),

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Aufschneide-Maschine (1) ferner eine Zwi-
schenspeichereinheit (50A, 50B, 50C) umfasst,
welche an oder stromaufwarts der Zufuhreinheit
(20) angeordnet ist und dazu eingerichtet ist, ei-
ne Mehrzahl von Produkt-Kalibern (K, K1, K2)
aufzunehmen,

- wobei der Zwischenspeichereinheit (50A, 50B,
50C) eine Gewichtserfassungseinheit (53.1) zu-
geordnet ist, welche dazu eingerichtet ist, ein
Gewicht der in der Zwischenspeichereinheit
(50A, 50B, 50C) aufgenommenen Produkt-Ka-
liber (K, K1, K2) zu erfassen,

- wobei die Zwischenspeichereinheit (50A, 50B,
50C) und die Gewichtserfassungseinheit (53.1)
betriebsmafig mit der Steuerung (1*) verbun-
den sind,

- wobei die Steuerung (1*) dazu eingerichtet ist,

« von der Gewichtserfassungseinheit (53.1)
ein Produkt-Kaliber-Gewicht jedes in der
Zwischenspeichereinheit (50) aufgenom-
menen Produkt-Kalibers (K, K1, K2) zu er-
halten, und

+ die Zwischenspeichereinheit (50A, 50B,
50C) derart zu steuern, dass sie der Zufuh-
reinheit (20) unmittelbar nacheinander oder
im Wesentlichen zeitgleich die vorbestimm-
te Anzahl von Produkt-Kalibern (K, K1, K2)
so zufihrt, dass die Produkt-Kaliber-Ge-
wichte der vorbestimmten Anzahl von Pro-
dukt-Kalibern (K, K1, K2) héchstens eine
vorbestimmte Abweichung voneinander
aufweisen.

Aufschneide-Maschine (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die vorbestimmte Abweichung der Produkt-Ka-
liber-Gewichte der vorbestimmten Anzahl von
Produkt-Kalibern (K, K1, K2) héchstens etwa =
4,5 %, vorzugsweise hdchstens etwa = 2 %,
betragt.

Aufschneide-Maschine (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Steuerung (1*) ferner dazu eingerichtet ist,
dann, wenn die Produkt-Kaliber-Gewichte von
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mehr als der vorbestimmten Anzahl von Pro-
dukt-Kalibern (K, K1, K2) héchstens die vorbe-
stimmte Abweichung voneinander aufweisen,
die Zwischenspeichereinheit (50A, 50B, 50C)
derart zu steuern, dass sie der Zufuhreinheit

20

richtet ist, die Zerteilvorrichtung (55) in Abhan-
gigkeit wenigstens eines Produktparameter-
Grenzwerts, insbesondere einer minimalen
und/oder maximalen Scheibenbreite der Schei-
ben (S), zu steuern.

(20) unmittelbar nacheinander oder im Wesent-
lichen zeitgleich die vorbestimmte Anzahl von 7. Aufschneide-Maschine (1) nach einem der vorher-
Produkt-Kalibern (K, K1, K2) so zufiihrt, dass gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
die Produkt-Kaliber-Gewichte der vorbestimm- dass

ten Anzahl von Produkt-Kalibern (K, K1, K2) ei- 10
ne geringstmdgliche Abweichung voneinander
aufweisen.

- die Aufschneide-Maschine (1) ferner die Ge-
wichtserfassungseinheit (53.1) und/oder die
weitere Erfassungseinheit (56) umfasst,

- wobei die Gewichtserfassungseinheit (53.1)
und/oder die weitere Erfassungseinheit (56) vor-
zugsweise stromaufwarts der Zwischenspei-
chereinheit (50A, 50B, 50C) angeordnet ist.

4. Aufschneide-Maschine (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, 15
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Aufschneide-Maschine (1) ferner eine wei-

tere Erfassungseinheit (56) umfasst, welche be- 8. Aufschneide-Maschine (1) nach einem der vorher-
triebsmaRig mit der Steuerung (1*) verbunden 20 gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
und dazu eingerichtet ist, wenigstens einen wei- dass

teren Produktparameter, insbesondere eine

Lange und/oder ein Volumen und/oder eine
Form der Produkt-Kaliber (K, K1, K2) zu erfas-

dadurch gekennzeichnet, dass

- wobei die Steuerung (1*) ferner dazu einge-

1"

- sie eine Beladeeinheit (52.1) umfasst, welche
stromaufwarts der Zwischenspeichereinheit

sen, 25 (50A, 50B, 50C) angeordnet ist und dazu ein-
- wobei die Steuerung (1*) vorzugsweise ferner gerichtet ist, die Mehrzahl von Produkt-Kalibern
dazu eingerichtet ist, die Zwischenspeicherein- (K, K1, K2), insbesondere durch eine Zufuhroff-
heit (50A, 50B, 50C) in Abhangigkeit des we- nung der Zwischenspeichereinheit (50A, 50B,
nigstens einen weiteren Produktparameters zu 50C), in die Zwischenspeichereinheit (50A, 50B,
steuern. 30 50C) zu laden,
- wobei vorzugsweise die Beladeeinheit (52.1)
5. Aufschneide-Maschine (1) nach einem der vorher- mit der Gewichtserfassungseinheit (53.1) und/
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, oder der weiteren Erfassungseinheit (56) funk-
dass tionsvereinigt, insbesondere einstiickig, ausge-
35 bildet ist,
- die Aufschneide-Maschine (1) ferner eine Zer- und/oder
teilvorrichtung (55) umfasst, welche betriebs- - die Gewichtserfassungseinheit als ein Wiege-
mafig mit der Steuerung (1*) verbunden und und/oder Transport-Band (54.1,54.2,54.3) aus-
dazu eingerichtet ist, die Produkt-Kaliber (K, K1, gebildet ist.
K2), insbesondere in Langsrichtung (10), in 40
mehrere Produkt-Kaliber-Teile (K1a, K1b, K1c) 9. Aufschneide-Maschine (1) nach einem der vorher-
zu zerteilen, gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
-wobei die Zerteilvorrichtung (55) vorzugsweise dass
mindestens eine, vorzugsweise mindestens
zwei, in Querrichtung (11) verstellbare Zerteile- 45 - sie ferner wenigstens eine Entnahmevorrich-
lemente (55.1, 55.2), beispielsweise Zerteilklin- tung (56.1, 56.2), insbesondere ein Entnahme-
gen, umfasst, band (56.1, 56.2) und/oder einen Schieber
- wobei die Steuerung (1*) weiter vorzugsweise und/oder einen Roboterarm, umfasst, welcher
ferner dazu eingerichtet ist, die Zerteilvorrich- dazu eingerichtet ist, ein jeweiliges Produkt-Ka-
tung (55) in Abhangigkeit des wenigstens einen 50 liber (K, K1, K2) aus der Zwischenspeicherein-
weiteren Produktparameters zu steuern, wel- heit (50A, 50B, 50C) zu entnehmen und in Rich-
chervon der weiteren Erfassungseinheit (56) er- tung der Zufuhreinheit (20), insbesondere auf
fasst wird. den Zuférderer (4) der Zufuhreinheit (20), zu be-
fordern,
6. Aufschneide-Maschine (1) nach Anspruch 5, 55 - wobei die Entnahmevorrichtung (56.1, 56.2),

insbesondere das Entnahmeband (56.1, 56.2)
und/oder der Schieber, vorzugsweise ferner da-
zu eingerichtet ist, das jeweilige Produkt-Kaliber



21 EP 4 442 417 A2

im Wesentlichen parallel zu der Zufuhrrichtung
(10) aufdie Zufuhreinheit (20), insbesondere auf
den Zuférderer (4) der Zufuhreinheit (20), auf-
zuschieben.

10. Aufschneide-Maschine (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

- die Zwischenspeichereinheit (50A, 50B, 50C)
als eine Paternoster-Zwischenspeichereinheit
(50A, 50B) ausgebildet ist, welche eine Mehr-
zahl von Kaliber-Aufnahmeeinheiten (22.1,
22.2) umfasst,

- wobei die Mehrzahl von Kaliber-Aufnahmeein-
heiten (22.1, 22.2), insbesondere mittels einer
Antriebseinheit der Zwischenspeichereinheit
(50A, 50B), in und/oder entgegen, einer Umlauf-
richtung (U) verlagerbar sind,

oder

- die Zwischenspeichereinheit (50A, 50B, 50C))
als eine Facher-Zwischenspeichereinheit (50C)
ausgebildet ist, welche eine Mehrzahl von Kali-
ber-Aufnahmeeinheiten (22.1, 22.2), insbeson-
dere in Form von Kaliber-Fachern, umfasst,
wobei die Mehrzahl von Kaliber-Aufnahmeein-
heiten (22.1, 22.2), insbesondere mittels einer
Antriebseinheit der Zwischenspeichereinheit
(50C), in und/oder entgegen der Héhenrichtung
(12, R) verlagerbar sind.

11. Aufschneide-Maschine (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass

- die Zwischenspeichereinheit (50A, 50B, 50C)
eine Kihleinheit umfasst, welche dazu einge-
richtet ist, die darin aufgenommen Produkt-Ka-
liber (K, K1, K2) passiv oder aktiv zu kiihlen.

12. Verfahren zum, insbesondere gleichzeitigen, Auf-
schneiden einer vorbestimmten Anzahl von Produkt-
Kalibern (K, K1, K2) in Scheiben (S), wobei die vor-
bestimmte Anzahl wenigstens zwei betragt, und zum
Erstellen von, vorzugsweise geschindelten oder ge-
stapelten, Portionen (P) aus den Scheiben (S), ins-
besondere mittels einer Aufschneide-Maschine (1),
vorzugsweise eines Slicers (1), insbesondere nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, umfassend
die folgenden Schritte:

- Zufuhren der vorbestimmten Anzahl von Pro-
dukt-Kalibern (K, K1, K2) parallel entlang einer
Zufuhrrichtung (10), insbesondere mittels eines
Zuférderers (4) einer Zufuhreinheit (20),

- Abtrennen von Scheiben (S) von vorderen En-
den der Produkt-Kaliber (K, K1, K2), insbeson-
dere mittels einer Schneideinheit (7),
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- Ablegen der Scheiben (S), insbesondere auf
einem Portionier-Band (17a), zum Erstellen von
Portionen (P), bestehend aus einer oder meh-
reren Scheiben (S),

dadurch gekennzeichnet, dass

- vor dem Zuflihren, eine Mehrzahl der Produkt-
Kaliber (K, K1, K2), insbesondere in einer Zwi-
schenspeichereinheit (50A, 50B, 50C), zwi-
schengespeichert werden,

- ein Gewicht der zwischengespeicherten Pro-
dukt-Kaliber (K, K1, K2) erfasst wird, insbeson-
dere mittels einer Gewichtserfassungseinheit
(53.1), und

- das Zuflihren der vorbestimmten Anzahl von
Produkt-Kalibern (K, K1, K2), unmittelbar nach-
einander oder im Wesentlichen zeitgleich derart
erfolgt, dass die Produkt-Kaliber-Gewichte der
vorbestimmten Anzahl von Produkt-Kalibern (K,
K1, K2) hoéchstens eine vorbestimmte Abwei-
chung voneinander aufweisen.

13. Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die vorbestimmte Abweichung der Produkt-Ka-
liber-Gewichte der vorbestimmten Anzahl von
Produkt-Kalibern (K, K1, K2) héchstens etwa =
4,5%, vorzugsweise hochstens etwa 2%, be-
tragt.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass

- dann, wenn die Produkt-Kaliber-Gewichte von
mehr als der vorbestimmten Anzahl von Pro-
dukt-Kalibern (K, K1, K2) hdochstens die vorbe-
stimmte Abweichung voneinander aufweisen,
die vorbestimmte Anzahl von Produkt-Kalibern
(K, K1, K2) unmittelbar nacheinander oder im
Wesentlichen zeitgleich derart zugefiihrt wer-
den, dass die Produkt-Kaliber-Gewichte der vor-
bestimmten Anzahl von Produkt-Kalibern (K,
K1, K2) eine geringstmogliche Abweichung von-
einander aufweisen.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass

- ferner ein weiterer Produktparameter, insbe-
sondere eine Lange und/oder ein Volumen
und/oder eine Form, der Produkt-Kaliber (K, K1,
K2) erfasst wird,

- wobei das Zwischenspeichern und/oder das
Zufuhren der Produkt-Kaliber (K, K1, K2) ferner
in Abhangigkeit des weiteren Produktparame-
ters durchgefuihrt wird.
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16. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Produkt-Kaliber (K, K1, K2) vor dem Zwi-
schenspeichern, insbesondere in Langsrich- 5
tung (10), in mehrere Produkt-Kaliber-Teile
(K1a, K1b, K1c) zerteilt werden, vorzugsweise
durch eine Zerteilvorrichtung (55),
-wobeivorzugsweise das Zerteilen der Produkt-
Kaliber (K, K1, K2) in Abhangigkeit des wenigs- 10
tens einen weiteren Produktparameters gesteu-
ert wird,
und/oder
wobei vorzugsweise das Zerteilen der Produkt-
Kaliber (K, K1, K2) in Abhangigkeit wenigstens 715
eines Produktparameter-Grenzwerts, insbe-
sondere einer minimalen und/oder maximalen
Scheibenbreite der Scheiben (S), gesteuert
wird.
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Fig. 3b

19



EP 4 442 417 A2

Fig. 3c
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