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@ Verfahren und Vorrichtung zur Bildung gewichtskonstanter Portionen oder Stapel aus
aufgeschnittenen Lebensmittelprodukien.

@ Es wird ein Verfahren zum Aufschneiden von
Lebensmittelprodukten beschrieben, das es
erméglicht, Portionen und Stapel von exakt vorgeb-
barem Gewicht zu erhalten. Dazu wird bereits
wéhrend des Aufschneidvorganges das Istgewicht
des jeweils gebildeten Stapels bzw. der jeweils
gebildeten Portion unmittelbar erfaBt und der Vor-
schub des jeweiligen Produkistiicks in Abhingigkeit
von der Abweichtung des Istgewichis vom zu-
gehdrigen Sollgewicht verindert.
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Verfahren und Vorrichtung zur Bildung gewichiskonstanter Portionen oder Stapel aus aufge-

schnittenen Lebensmittelprodukien

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bildung
von ein vorgebbares Gewicht aufweisenden Portio-
nen oder Stapeln aus aufgeschnitienen Lebensmit-
telprodukien, insbesondere Wurst, Schinken,
Speck, Fleisch, Kése und dergleichen, bei dem in
Abhangigkeit vom gewlnschten Sollgewicht der
jeweiligen Portion oder des jeweiligen Stapels vom
aufzuschneidenden Produkistiick eine Anzahl von
Scheiben oder Stilicken abgeirennt, der eine be-
stimmtie Scheiben-oder Stiickzahi aufweisende Sta-
pel bzw. die entsprechenden Portion gewogen und
in AbhZngigkeit von dem MeBergebnis der Vor-
schub des jewsils aufzuschneidenden Pro-
dukistlicks verdndert wird. Ferner ist die Erfidnung
auf eine Vorrichtung zur Durchflihrung dieses Ver-
fahrens gerichtet.

Bekannte Verfahren dieser Art haben den
grundséiziichen Nachteil, daB gebildete Portionen
oder Stapel erst dann gewichism&Big erfaft bzw.
gewogen werden, wenn eine Gewichtskorrekiur des
betreffenden Stapels zumindest automatisch nicht
mehr mdglich ist.

Abgesehen- davon, daB zur Vermeidung von
unzuldssigem Mindergewicht bei diesen bekannien
Verfahren immer mit einem Sicherheitszuschlag
gearbeitet werden muB8, der sich wirtschaftlich aus-
gesprochen negativ auswirkt, ist auch unglinstig,
daB nach erfolgter Feststellung von zu groBen
Gewichisabweichungen die erforderiiche Korrekiur
stets nur mit einer erheblichen Verzgerung
durchfiihrbar ist. Dies flihrt wiederum entweder zu
einem  enisprechenden Verlust an aufzu-
schneidendem Produkt oder erfordert die Ausson-
derung von mindergewichtigen Portionen oder Sta-
pein.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren der eingangs angefiihrten Art zu -
schaffen, das es ermdglicht, die Genauigkeit des
Sollgewichts der jeweiligen Portion oder des jewei-
ligen Stapels zumindest wesentlich zu erh&hen,
insbesondere dieses Soligewicht weitestgehend
exakt 2zu erreichen, und zwar ohne Be-
eintrdchtigung der Arbeitsgeschwindigkeit bei der
Bildung von Portionen oder Stapein.

GelGst wird diese Aufgabe nach der Erfindung
im wesentlichen dadurch, daB das Istgewicht be-
reits wahrend der Portions-oder Stapelbildung
erfaBt und der Vorschub des jeweiligen Pro-
duktstlicks in Abhéngigkeit von der Abweichung
des Istgewichts von dem zugehdrigen Soligewicht
verdndert wird.
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Durch die unmitielbare Erfassung des Istge-
wichts wahrend des Aufschneidevorganges wird
die Voraussetzung daflir geschaffen, daB noch
wéhrend des Vorgangs der Portions-oder Stapelbil-
dung korrigierend eingegriffen und durch entspre-
chende Verdnderung des Vorschubs des aufzu-
schneidenden Produkistlicks das geforderte Sollge-
wicht jeweils exakt oder zumindest so exaki er-
reicht wird, daB eine evil. verbleibende Restabwei-
chung vom Sollgewicht in der Praxis v&lig un-
beachtlich ist.

Vorzugsweise wird jedem Sollgewicht eine be-
stimmte Scheibenzahl zugeordnet und der Soll-und
Isigewichtsvergleich der Scheibenablage diskonti-
nuierlich vorgenommen. Es kann dabei frei gewahit
werden, ob der Soll-und Istgewichtsvergleich nach
erfoigter Ablage einer jeden Einzelscheibe durch-
geflihrt oder ein solcher Vergleich jeweils nach
Ablage mehrerer Einzelscheiben ausgeflhrt wird.
Durch diese Auswahl kann dem jeweiligen Produkt
und auch dem gewiinschien Genauigkeitsgrad
Rechnung getragen werden.

Entsprechend einer alternativen
Ausfithrungsvariante kann das momentane istge-
wicht auch kontinuierlich erfaBt und mit einem
empirisch ermittelten oder rechnerisch festgeleg-
ten, der Portions-oder Stapelbildung entsprechen-
den Sollgewichtsanstieg vergiichen werden.

Nach einer weiteren Besonderheit der Erfin-
dung wird Sorge daflir getragen, daB wihrend der
Istgewichtsmessung aufiretende, von Bewegungs-
bzw. Aufprallefiekten der Einzelscheiben
herrlihrende, kurzzeitige Gewichisschwankungen
ausgefiltert werden. Diese Ausfilterung kann sowoh!
lber analoge elekirische Schaltungen als auch
Uber ein entsprechendes Rechnerprogramm erfol-
gen. Da es mdglich ist, das jeweilige Istgewicht
innerhalb einer sehr kurzen Abtastzeitspanne zu
ermittein, wird nach einer weiteren Ausgestaltung
der Erfindung der Gewichts-Abtastzeitpunkt so
gelegt, daf der nach jedem Austreffen einer Schei-
be sich einstellende Einschwing-bzw. Uber-
schwingeffekt der Waage bereits in ausreichendem
MaBe abgeklungen ist und natlirlich auch die nach-
folgende Scheibe noch nicht aufgetroffen ist.

Die Anderung des Vorschubs und damit der
Einzelscheibenstérke kann in Abh#ngigkeit von der
jeweils bis zum Stapel-Sollgewicht exirapolierten
Abweichung des momentanen Istgewichts erfolgen,
wodurch eine weiche Korrekiur erm&glicht wird und
die Bewegungsinderungen im Vorschub minimert
werden.
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Vorzugsweise wird die innerhalb einer Stapel-
bildung festgestelite und zumindest teilweise bei
dieser Stapelbildung kompensierte Abweichung
vom Sollgewicht bereits bei Beginn der jeweils
darauffolgenden neuen Stapelbildung
beriicksichtigt, d.h. der sich bei einer Stapelbildung
ergebende Lerneffekt wird bei der n4chsten Stapel-
bildung ausgeniitzt.

Ferner ist es im Rahmen der Erfindung von
Vorteil, wenn nach Erreichen der jeweils geforder-
ten Anzahi von Scheiben bzw. Stiicken und damit
nach Fertigstellung der geforderten Portion bzw.
des geforderten Stapels ein sofortiger geringer
Rickhub durchgefiihrt wird, um zumindest einen
Leerschnitt zu ermdgiichen, der zu keinerlei Ab-
trennen von Schnitzeln und dergleichen fiihrt, wie
dies ohne diese Riickhubbewegung aufgrund der
Elastizitdt und Entspannung des Produkts im
Regelfall zu erwarten wire.

Dieser Riickhub kann dadurch bewirkt werden,
daB entweder die gesamte Vorschubeinrichtung
oder Teile davon zusammen mit dem jeweiligen
Produkt beziiglich der Schneidebene
zuriickversetzt wird bzw. werden.

Eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach der Erfindung umfaBt eine Schneidvor-
richtung, eine Vorrichtung zum Vorschub des
jeweiligen Produkts sowie eine Wiegevorrichtung
und sie zeichnet sich dadurch aus, daB die Wiege-
vorrichtung aus einer elektronischen, unmittelbar
mit den abgetrennten Scheiben oder Stlicken be-
schickten, mechanisch von der Schnsidvorrichtung
getrennten und schwingungsm&gig von dieser
Schneidvorrichtung entkoppelten Waage besteht,
deren Ausgangssignale einem Rechner zugeflhrt
sind, wobei der Produktvorschub durch Rechnersi-
gnale gesteuert ist, die als Ergebnis einer Mehrzahl
von Soll-und Istgewichtsvergleichen erhalten wer-
den.

Auf der Waage ist bevorzugt ein einen Be-
standteil der Waage bildendes Endlos-F6rderband
angeordnet, das zum Weitertransport eines abge-
legten Stapels sehr schnell beschleunigbar ist, in
Gegenrichtung aber auch ganz langsam und ohne
Beeinflussung des Wiegevorgangs angetrieben
werden kann, um anstelle einer Schindelung eine
exakte Stapelbildung mit ausgerichtet
libereinanderliegenden Scheiben zu ermdglichen.

Wihrend des Betriebs wird die Waage nach
jedem Beschleunigungsvorgang automatisch neu
tariert, um Fehler durch eventuell auf dem Endios-
band liegengebliebenen Restteilchen auszu-
schiiefen.
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Die Zuflihrung von aufzuschneidenden Produk-
ten zur Schneidvorrichtung kann auch mehrbahnig,
insbesondere dreibahnig erfolgen, wobei jeder
Bahn eine eigene Waage zugeordnet ist und der
Vorschub jeder Bahn von der zugeordneten Waage
in der bereits erlduterten Weise gesteuert bzw.
geregelt wird.

Die Vorschubeinrichtung ist vorzugsweise Uber
eine mit einem Scheibenldufermotor verbundene
Kugelrollspindel angetrieben, aber es sind prinzi-
piell auch andere Vorschubeinrichtungen, z.B.
Bénder verwendbar. Um die Gr&Be der jeweils
abgetrennten Scheiben beeinflussen bzw. vorgeben
zu kdnnen, ist vorzugsweise der Winkel zwischen
der Schneidebene und der Zufiinrbahn einstellbar.

Ein AusflUhrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfoigend unter Bezugnahme auf die Zeichnung
erldutert; die einzige Figur der Zeichnung zeigt in
stark schematisierter Weise eine
Ausfiihrungsvariante  einer  Vorrichtung  zur
Durchflihrung des Verfahrens nach der Erfindung.

Mittels einer Antriebseinheit 1 wird ein an sich
beliebig ausgestaltbares Schneidmesser 2 ange-
trieben, wobei von Vorteil ist, daf die Antriebsein-
heit auf der der Produkiablageseite ge-
geniberliegenden Seite des Messers angeordnet
ist.

Ein aufzuschneidendes Produkt, z.B. Schinken,
Salami, Kdse und dergleichen ist mit dem Bezugs-
zeichen 3 versehen und kan mitiels einer Vor-
schubeinrichtung 10 in Richtung des Schneidmes-
sers 2 bewegt werden.

Unmittelbar anschlieBend und unterhalb des
Schneidmessers 2 befindet sich eine Wiegevorrich-
tung 4, die mechanisch von der Schneidvorrichtung
entkoppelt, elekirisch jedoch mit ihr verbunden ist.
Diese Wiegevorrichtung 4 wird so gelagert, daB
eine Ubertragung von Schwingungen resultierend
aus den Arbeitsbewegungen der Schneidvorrich-
tung nicht auf die Wiegevorrichtung 4 erfoigen
kann, bzw. so stark geddmpft wird, daB die Genau-
igkeit der Wiegevorrichtung nicht mehr be-
eintréachtigt wird.

Die Produkt-Aufnahmefldche der Waage 4 wird
von einem Endlosband 5 gebildet, das in die
Waage 4 integriert ist. Dieses Endlosband 5 kann -
angetrieben durch einen Scheibenldufermotor -
sehr schnell beschleunigt werden, um fertige Pro-
duktstapel 6 von der Waage 4 auf einen nachfol-
genden Fdrderer 9 zu Uberfiihren. Um eine exakte
Stapelbildung mit gegenseitig ausgerichteten
Scheiben oder Stlicken zu erm&glichen, kann das
Band 5 auch langsam in Gegenrichtung angetrie-
ben werden, und zwar wahrend der Stapelbildung.
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Die als eleklronische Waage ausgebildete
Waage 4 ist mit einer Recheneinheit 7 verbunden,
die ihrerseits wiederum mit einem Regelantrieb 8
fiir. die Vorschubeinrichtung 10 der Produktstiicke
in Verbindung steht.

Die Recheneinheit 7 ist programmierbar aus-
gefiihrt und mit einer Eingabeeinheit versehen, die
es gestatiet, beispielsweise das jeweils gewlinschie
Gewicht, die Scheibenzahl, die Scheibenstfrke, die
Schnittgeschwindigkeit und dergleichen einzuge-
ben. Femner kdnnen in dieser Recheneinheit eine
Vielzahi von produkibezogenen Daten gespeichert
werden, und sie @Bt sich auBerdem zur Funkti-
onsiiberwachung der Schneidvorrichtung verwen-
den.

Bei der Waage 4 handelt es sich um ein
elekironisches Gerdt mit sehr hoher Arbeitsge-
schwindigkeit, d.h. das Gewicht der auf der Waage
4-aufliegenden Produkie kann innerhalb sehr kurzer
Zeitspannen abgefragt bzw. elekironisch abgerufen
werden. Dies ermdglicht es auch, den Abrufzeit-
punkt stets so zu wiahlen, daB sich das Waagensy-
siem prakiisch froiz der schnellen Arbeitsweise der
Gesamtvarrichtung in Ruhe befindet und somit be-
reits StdrgréBen ausgeschaltet werden, die von
den aufireffenden Scheiben herrlhren kénnen. In
der Recheneinheit 7 finden die Vergleichswertbil-
dungen zwischen ist-und Soligewichien stait, und
es werden Steuergrdfen flr die Einheit 8 gebildet.

Aufgrund des geschlossenen Regelkreises 148t
sich eine vollautomatische Arbsitsweise erreichen,
die hdchsten Genauigkeitsanforderungen hinsicht-
lich des geforderten Gesamtgewichts eines Stapels
oder einer Portion entspricht und dennoch eine
hohe Arbeitsgeschwindigkeit zuldft, so dag die
Vorrichtung nach der Erfindung mit bekannten, -
schnell arbeitenden VerpackungsstraBen kombiniert
werden kann. Dabei ist es von Vorteil, mit mehr-
bahniger Produktzufiihrung und einer entsprechen-
den Anzahl von Waagen 4 zu arbeiten, wobei auch
bet einer mehrbahnigen Ausfiihrungsform ein einzi-
ges Schneidmesser 2 geniigt.

Von Vorteil ist es auch, nach Erreichen der
jeweils geforderten Anzahl von Scheiben oder
Stiicken - wiederum gesteuert durch den Rechner
7 - einen kurzen Riickhub des Produkts 3 aus-
zuftihren, so daB absolut freie Leerschnitte durch-
gefthri werden kd&nnen und das bisher haufig
stérende Problem des Abschneides von Resten
oder Schnipsein ausgeschaltet wird. Dies ist im
Hinblick auf das unmittelbare Wiegen wihrend der
Stapelbildung ein weiterer Vorteil, weil Verfal-
schungen durch Schnipsel und dergleichen somit
ausgeschaltet werden.
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Anspriiche

1. Verfahren zur Bildung von ein vorgebbares
Gewicht aufweisenden Portionen oder Stapein aus
aufgeschnittenen Lebensmittelprodukten, insbeson-
dere Wurst, Schinken, Speck, Fleisch, K3se und
dergleichen, bei dem in Abh#ngigkeit vom gewlin-
schten Soligewicht der jeweiligen Portion oder des
jeweiligen Stapels vom aufzuschneidenden Pro-
duktstlick eine Anzahl von Scheiben oder Stiicken
abgetrennt, der eine bestimmte Scheiben-oder
Stlickzahl aufweisende Stapel bzw. die entspre-
chende Portion gewogen und in Abh#ngigkeit von
dem MeBergebnis der Vorschub des jeweils aufzu-
schneidenden Produktstiicks verdndert wird,
dadurch gekenzeichnet,
da8 das Istgewicht bereits wihrend der Portions-
oder Stapelbildung erfaft und der Vorschub des
jewsiligen Produktstiicks in Abh#ngigkeit von der
Abweichung des Isigewichts von dem zugehdrigen
Sollgewicht veréndert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 jedem Soligewicht eine be-
stimmte Scheibenzahl zugeordnet und der Soll-und
Istgewichtsvergleich der Scheibenablage entspre-
chend diskontinuierlich vorgenommen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 das momentane Istgewicht ko-
ntinuierlich erfaBt und mit einem empirisch ermittel-
ten oder rechnerisch fesigelegten, der Stapelbii-
dung entsprechenden Soligewichisanstieg vergii-
chen wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8
wahrend der Istgewichtsmessung aufiretende, von
Bewegungseffekien der Einzelscheiben
herrlhrende, kurzseitige Gewichtsschwankungen
ausgefiltert werden.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Anderung des Vorschubs und
damit der Einzelscheibenstédrke in Abhangigkeit
von der jeweils bis zum Stapel-Soflgewicht exirapo-
lierten Abweichung des momentanen Istgewicht er-
folgt.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriliche, dadurch gekennzeichnet, dag die in-
nerhalb einer Stapelbildung festgestellie und zu-
mindest feilweise bei dieser Stapelbildung kompen-
sierte Abweichung vom Soligewicht bereits bei Be-
ginn der jeweils daraufiolgenden neuen Stapelbil-
dung berlicksichtigt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB8 der
jeweils einem Stapel! zugeordnete Sollgewichtsan-
stieg, der als Vergleichsbasis flir die jeweiligen
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Istgewichtsmessungen dient, in Abhingigkeit vom
Istgewichtsanstieg zumindest fir die jeweils an-
schiiefenden Stapelbildungen modfiziert wird.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet,daB der einer Stapelbildung zugeordnete
Sollgewichtsanstieg in Abhéngigkeit von dem auf
eine Einheit bezogenen Gewicht des Produkts. und
der geforderten Soll-Scheibenstidrke berechnet
wird.

9. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
2eichnet, daB Verdnderungen des Vorschubs des
Produktstiickes erst in der Endphase der Portions-
oder Stapelbildung vorgenommen werden.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wahrend der Portions-bzw. Stapel-
bildung Teil-Korrekturschritte und erst in der End-
phase Voll-Korrekturschritte durchgefiihrt werden.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Ansprliiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Gewichtserfassung wiahrend
sehr kurzer Abtastzeitrdume erfolgt und jede Abta-
stung kurz nach dem Auftreffen der jewsiligen
Scheibe oder des jeweiligen Stlickes auf die Abla-
gefldche bzw. eine vorher bereits abgeiegte Schei-
be oder ein vorher bereits abgelegtes Stiick vorge-
nommen wird.

12. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jeweils nach Erreichen der Sollzahi
der gewinschten Scheiben bzw. Stiicke das Pro-
duktstiick in Form eines Riickhubschrittes aus der
Schneidebenen entfernt und dann zumindest ein
Leerschnitt durchgeflihrt wird.

13. Verfahren nach Anspruche 12 dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Rickhub kleiner gewihit
wird als der jeweilige scheibenweise Vorschub.

14. Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfah-
rens nach einem oder mehreren der vorhergehen-
den Anspriiche, bestehend aus einer Schneidvor-
richtung, einer Vorrichtung zum Vorschub des
jeweiligen Produkts sowie einer Wiegevorrichtung,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Wiegevorrichtung aus einer elektronischen,
unmittelbar mit den abgetrennten Scheiben be-
schickten Waage besteht, deren Ausgangssignale
einem Rechner zugeflihrt sind, und daf der
Produkivorschub durch Rechnersignale gesteuert
ist, die als Ergebnis einer Vielzahl von Soll-und
Istgewichtsvergieichen erhalten werden.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB die Ablagefliche der Waage
aus einem Endlosband besteht, das aus dem Still-
stand in Vorschubrichtung sehr schnell be-
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schleunigbar ist und insbesondere wihrend der
Beschickung mit Scheiben oder Stlicken eine lan-
gsame Riicklaufbewegung ausflihrt.
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