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(54) MEHRSORTEN-LEBENSMITTELVERARBEITUNGSVORRICHTUNG UND VERFAHREN

(57) Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung, die mindestens
zwei Lebensmittelaufschneidevorrichtungen 1, 2, 3 auf-
weist, die ausgelegt sind, jeweils Teilportionen zu erzeu-
gen, und eine Kombinationsvorrichtung 16, 17, 27, 28
aufweist, die zumindest den jeweiligen Lebensmittelauf-
schneidevorrichtungen 1, 2, 3 nachgeordnet ist, und aus-
gelegt ist, die Teilportionen zu einer Mehrsortenportion
zu kombinieren. Erfindungsgemäß kann jeweils eine
Sensoranordnung 4, 5, 6, 7 vorgesehen sein, die ausge-

legt ist, wenigstens eine Eigenschaft der von einer der
Lebensmittelaufschneidevorrichtungen 1, 2, 3 erzeugten
Teilportionen zu ermitteln, wobei eine Steuervorrichtung
vorgesehen ist, die ausgelegt ist, auf Basis der Eigen-
schaften der jeweiligen Teilportionen den Betrieb der
Lebensmittelaufschneidevorrichtungen 1, 2, 3 zu steu-
ern, um das Gewicht der Teilportionen anzupassen. Wei-
terhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Verarbei-
ten von Lebensmitteln.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Mehrsorten-Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung, die
mindestens zwei Lebensmittelaufschneidevorrichtun-
gen aufweist, die ausgelegt sind, jeweils Teilportionen
zu erzeugen. Die vorliegende Erfindung bezieht sich wei-
terhin auf ein Verfahren zum Verarbeiten von Lebens-
mitteln, mit dem verschiedene Teilportionen erzeugt und
zu einer Mehrsortenportion kombiniert werden.
[0002] Eine gattungsgemäße Lebensmittelverarbei-
tungsvorrichtung ist aus der US 2004/0016331 A1 be-
kannt, in der ein Schneid- und Fördersystem offenbart
wird, das Mehrsorten-Portionen erstellt. Dafür sind eine
erste Schneidmaschine und eine zweite Schneidmaschi-
ne vorgesehen, wobei nach jeder Schneidmaschine
Sensoren angeordnet sind, die jeweils die Länge der Teil-
portionen bestimmen. Deren Signale werden an eine
Steuerung gesendet, die dann über die Überlappungs-
förderermotoren und Ablagebandmotoren steuert, um
unterschiedliche Portionslängen auszugleichen. Nach
den Einzelmaschinen sind jeweils Waagen vorgesehen,
wobei Portionen, deren Gewicht inakzeptabel ist, über
Ausschussförderer abgeführt werden.
[0003] Aus der AT 385 939 B ist die Aneinanderreihung
mehrerer Aufschnittschneidemaschinen bekannt, wobei
eine zentrale Steuerung für das intermittierende Ein-
schalten eines Antriebs des gemeinsamen Förderban-
des und für das Einschalten der Schnittgutwagenantrie-
be und der Ablegeeinrichtungen sowie gegebenenfalls
der variablen Förderwege der Ablegeeinrichtung vorge-
sehen ist.
[0004] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung und ein Ver-
fahren zum Verarbeiten von Lebensmitteln bereitzustel-
len, die eine Erhöhung der Qualität der Mehrsorten-Por-
tionen, insbesondere bezüglich deren Gewicht und/oder
Zusammensetzung ermöglichen, und gleichzeitig effizi-
ent sind.
[0005] Erfindungsgemäß wird eine Lebensmittelverar-
beitungsvorrichtung bereitgestellt, die mindestens zwei
Lebensmittelaufschneidevorrichtungen, die ausgelegt
sind, jeweils Teilportionen zu erzeugen, jeweils eine Sen-
soranordnung, die ausgelegt ist, wenigstens eine Eigen-
schaft der von einer der Lebensmittelaufschneidevor-
richtungen erzeugten Teilportionen zu ermitteln, und ei-
ne Kombinationsvorrichtung aufweist, die zumindest den
jeweiligen Lebensmittelaufschneidevorrichtungen nach-
geordnet ist, und ausgelegt ist, die Teilportionen zu einer
Mehrsortenportion zu kombinieren, wobei erfindungsge-
mäß eine Steuervorrichtung vorgesehen ist, die ausge-
legt ist, auf Basis der Eigenschaften der jeweiligen Teil-
portionen den Betrieb der Lebensmittelaufschneidevor-
richtung zu steuern, um das Gewicht der Teilportionen
anzupassen.
[0006] Somit wird durch die Verarbeitung von Informa-
tionen bezüglich der Teilportionen eine Anpassung des
Betriebs der einzelnen Lebensmittelaufschneidevorrich-

tungen erreicht, so dass eine Eigenschaft, insbesondere
das Gewicht, der Teilportionen angepasst werden kann,
und folglich eine Mehrsortenportion erhalten werden
kann, die aufgrund der aufeinander abgestimmten Ei-
genschaften der Teilportionen, mit großer Genauigkeit
das Zielgewicht erreichen kann. In den im Stand der
Technik bekannten Lebensmittelverarbeitungsvorrich-
tungen addieren sich hingegen die Toleranzen im Ge-
wicht der Teilportionen, so dass das Gewicht der Mehr-
sortenportionen nur relativ ungenau gesteuert werden
kann.
[0007] Die Mehrsortenportion kann im Folgenden im-
mer eine vorläufige Mehrsortenportion sein, die noch um
weitere Teilportionen ergänzt wird, oder eine vervollstän-
digte Mehrsortenportion, die weiterverarbeitet, insbe-
sondere verpackt wird.
[0008] Die in der erfindungsgemäßen Lebensmittel-
verarbeitungsvorrichtung eingesetzten Lebensmittelauf-
schneidevorrichtungen sind insbesondere Slicer, die Le-
bensmittelprodukte in Form von Lebensmittelriegeln, Le-
bensmittelstangen oder natürlich geformten Lebensmit-
teln aufschneiden. Lebensmittelriegel sind beispielswei-
se Käsestangen, Wurststangen oder Schinkenstangen,
die sich durch eine im Wesentlichen gleichmäßige äu-
ßere Form auszeichnen. Weitere durch die Lebensmit-
telaufschneidemaschine aufzuschneidende Lebensmit-
telprodukte sind beispielsweise ein Schinkenlaib oder ein
natürlich geformter Käse, die eine nicht gleichmäßige äu-
ßere Form aufweisen.
[0009] Vorteilhafterweise ist die Sensoranordnung we-
nigstens einer der Lebensmittelverarbeitungsvorrichtun-
gen nachgeordnet. Damit kann das Gewicht oder eine
andere Eigenschaft, beispielsweise die Dichte und/oder
das Volumen, der bereits aufgeschnittenen Teilportionen
ermittelt werden. Alternativ kann die Sensoranordnung
wenigstens einer der Lebensmittelaufschneidevorrich-
tungen vorgeordnet sein, wobei dadurch eine Eigen-
schaft der zukünftigen Teilportion vor deren Aufschnei-
den bestimmt werden kann. Es sind auch Kombinationen
von Lebensmittelverarbeitungsvorrichtungen denkbar,
wo eine der Lebensmittelaufschneidevorrichtungen eine
nachgeordnete Sensoranordnung und eine der Lebens-
mittelaufschneidevorrichtungen eine vorgeordnete Sen-
soranordnung aufweist.
[0010] Vorteilhafterweise ist wenigstens eine vor- oder
vorteilhafterweise nachgeordnete Sensoranordnung ei-
ne Waage, wobei die durch diese Sensoranordnung be-
stimmte Eigenschaft das Gewicht der jeweiligen Teilpor-
tionen ist. In einer Ausführungsform können sämtliche
vorgenannten Sensoranordnungen Waagen sein. Die
Waage kann beispielsweise dem Ablageförderer der
Lebensmittelaufschneidevorrichtung zugeordnet sein,
so dass das Gewicht der Teilportionen kontinuierlich
während des Aufschneidevorgangs bestimmt werden
kann. Alternativ kann die Waage dem Ablageförderer
nachgeordnet sein, so dass jeweils nur das Gewicht der
bereits vervollständigten Teilportionen bestimmt werden
kann. Weiterhin alternativ kann die Waage der Zuführung
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der Lebensmittelaufscheidevorrichtung zugeordnet sein,
und das Gewicht der Teilportionen durch Auswertung
des Restgewichts des noch nicht aufgeschnittenen Le-
bensmittelprodukts bestimmt werden.
[0011] In einer Ausführungsform kann die Sensoran-
ordnung eine Scanvorrichtung sein, die wenigstens einer
der Lebensmittelaufschneidevorrichtungen vorgeordnet
ist. Durch die Scanvorrichtung kann die innere Zusam-
mensetzung der aufzuschneidenden Lebensmittelstan-
ge bestimmt werden, was Rückschlüsse für das Gewicht
der aufzuschneidenden Teilportion ermöglicht, da die
Scanvorrichtung beispielsweise die Dichteverteilung in-
nerhalb des Lebensmittelprodukts und dessen Volumen
ermitteln kann, woraus insbesondere das Gewicht der
geschnittenen Scheiben bestimmt werden kann. Eine
Steuervorrichtung kennt daher die zu erwartenden Teil-
portionen und deren Eigenschaften.
[0012] Vorteilhafterweise sind die Steuervorrichtun-
gen und die Lebensmittelaufschneidevorrichtungen aus-
gelegt, dass der Betrieb wenigstens einer der Lebens-
mittelaufschneidevorrichtungen dadurch gesteuert wird,
dass die Scheibendicke der erzeugten Lebensmittel-
scheiben angepasst wird. Somit kann durch Erhöhen der
Scheibendicke wenigstens einer der Lebensmittelschei-
ben einer Teilportion oder durch gleichmäßige Erhöhung
der Dicke aller Scheiben einer Teilportion das Gewicht
der Teilportion erhöht werden oder durch entsprechende
Reduzierung der Scheibendicke oder Scheibendicken
reduziert werden.
[0013] Eine Teilportion weist insbesondere zumindest
eine Lebensmittelscheibe auf, wobei in bevorzugten
Ausführungsformen eine Teilportion wenigstens zwei Le-
bensmittelscheiben aufweist.
[0014] Alternativ oder zusätzlich zur Variation der
Scheibendicke der erzeugten Lebensmittelscheiben der
Teilportionen können die Steuervorrichtung und die
Lebensmittelaufschneidevorrichtungen ausgelegt sein,
dass der Betrieb wenigstens einer Lebensmittelauf-
schneidevorrichtung dadurch gesteuert wird, dass die
Anzahl der Lebensmittelscheiben einer Teilportion an-
gepasst wird. Somit kann durch das Hinzufügen bzw.
Weglassen einer Lebensmittelscheibe zu einer Teilpor-
tion das Gewicht der Teilportionen angepasst werden.
[0015] Erfindungsgemäß wird weiterhin eine Lebens-
mittelverarbeitungsvorrichtung bereitgestellt, die min-
destens zwei Lebensmittelaufschneidevorrichtungen,
die ausgelegt sind, jeweils Teilportionen zu erzeugen,
und eine Kombinationsvorrichtung aufweist, die zumin-
dest den jeweiligen Lebensmittelaufschneidevorrichtun-
gen nachgeordnet ist, und ausgelegt ist, die Teilportionen
zu einer Mehrsortenportion zu kombinieren, wobei erfin-
dungsgemäß eine Steuervorrichtung vorgesehen ist, die
ausgelegt ist, den Zeitpunkt des Schneidvorgangs der
jeweiligen Lebensmittelaufschneidevorrichtungen zu
synchronisieren. Die Synchronisation der Schneidvor-
gänge wird insbesondere durch eine Synchronisation der
Beladevorgänge erreicht, d. h. neue Lebensmittelpro-
dukte werden an mehreren Lebensmittelaufschneide-

vorrichtungen zeitgleich eingelegt. Dadurch kann er-
reicht werden, dass beladebedingte Pausen reduziert
werden können und dass gewünschte Teilportionen in
der nachfolgenden Kombinationsvorrichtung miteinan-
der kombiniert werden bzw. dass eine Puffervorrichtung
in Form einer Staustrecke eingespart werden kann, da
die zeitgleich oder in einem zeitlichen Zusammenhang
erzeugten Teilportionen jeweils direkt kombiniert und
weiterverarbeitet werden können. Zumindest kann durch
die Synchronisation die Pufferkapazität von gegebenen-
falls vorgesehenen Puffervorrichtungen reduziert wer-
den, bzw. Pufferkapazitäten sind nicht mehr zwingend
erforderlich. Vorhandene Pufferkapazität kann besser
ausgenutzt werden und folglich der Durchsatz der Vor-
richtung erhöht werden.
[0016] Insbesondere ist die Steuervorrichtung ausge-
legt, jeweils das Schneidende und/oder den Schneidbe-
ginn des Schneidvorgangs der jeweiligen Lebensmit-
telaufschneidevorrichtungen zu synchronisieren. D. h.,
der Aufschneidevorgang der Teilportionen wird zeit-
gleich begonnen und/oder beendet, oder ist zumindest
zeitlich aufeinander abgestimmt. Weiterhin können die
Beladevorgänge an den Lebensmittelaufschneidevor-
richtungen synchronisiert werden.
[0017] Erfindungsgemäß wird weiterhin eine Lebens-
mittelverarbeitungsvorrichtung bereitgestellt, die min-
destens zwei Lebensmittelaufschneidevorrichtungen,
die ausgelegt sind, jeweils Teilportionen zu erzeugen,
und eine Kombinationsvorrichtung aufweist, die zumin-
dest den jeweiligen Lebensmittelaufschneidevorrichtun-
gen nachgeordnet ist, und die ausgelegt ist, die Teilpor-
tionen zu einer Mehrsortenportion zu kombinieren, wobei
erfindungsgemäß eine Puffervorrichtung zwischen we-
nigstens einer Lebensmittelaufschneidevorrichtung und
der Kombinationsvorrichtung vorgesehen ist, die ausge-
legt ist, ausgehend von einem Steuersignal einer Steu-
ervorrichtung, Teilportionen zurückzuhalten und freizu-
geben.
[0018] Die Puffervorrichtung ermöglicht beispielswei-
se, dass eine Teilportion einer Lebensmittelaufschnei-
devorrichtung zurückgehalten wird, während mit der an-
deren Lebensmittelaufschneidevorrichtung eine weitere
Teilportion erzeugt wird, die auf die erste Teilportion, ins-
besondere in ihrem Gewicht, abgestimmt ist. Nachdem
die weitere Teilportion erzeugt wurde, kann die Puffer-
vorrichtung die erste Teilportion freigeben, so dass die
beiden Teilportionen in der Kombinationsvorrichtung mit-
einander zu einer gewünschten Mehrsortenportion kom-
biniert werden können. Insbesondere umfasst die Puf-
fervorrichtung den Eintaktbereich vor der Kombinations-
vorrichtung.
[0019] In einer Ausführungsform können hinter meh-
reren Lebensmittelaufschneidevorrichtungen oder hinter
jeder Lebensmittelaufschneidevorrichtung jeweils eine
Puffervorrichtung vorgesehen werden, so dass jeweils
Teilportionen zurückgehalten und freigegeben werden
können, um durch Kombinationen von geeigneten Teil-
portionen gewünschte Mehrsortenportionen zu erzeu-
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gen.
[0020] Vorteilhafterweise ist die Steuervorrichtung
ausgelegt, die Verweilzeiten der jeweiligen Teilportionen
in der Puffervorrichtung zu bestimmen. Insbesondere
kann diese Verweilzeit der Zeit entsprechen, bis eine auf
die erste Teilportion abgestimmte weitere Teilportion in
einer weiteren Lebensmittelaufschneidevorrichtung er-
zeugt wurde.
[0021] In einer Ausführungsform ist in der erfindungs-
gemäßen Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung weiter-
hin eine Sensoranordnung vorgesehen, die ausgelegt
ist, eine Eigenschaft der Teilportionen zu bestimmen, wo-
bei die Steuervorrichtung ausgelegt ist, auf Basis der Ei-
genschaften der jeweiligen Teilportionen die Puffervor-
richtung und gegebenenfalls den Eintaktbereich zu steu-
ern, um die Teilportionen zurückzuhalten oder in einem
Eintaktbereich freizugeben. Somit erfolgt eine Kombina-
tion von Teilportionen insbesondere mit gewünschten Ei-
genschaften in der Kombinationsvorrichtung. Insbeson-
dere ist die Steuervorrichtung ausgelegt, die Puffervor-
richtung auf Basis des Gewichts der jeweiligen Teilpor-
tionen zu steuern. Vorteilhafterweise kann die Steuer-
vorrichtung mehrere Puffervorrichtungen steuern, die je-
weils den einzelnen Lebensmittelaufschneidevorrichtun-
gen nachgeordnet sind. Die Steuerung der Puffervorrich-
tung kann entweder so erfolgen, dass neu erzeugte
Teilportionen mit gepufferten Teilportionen kombiniert
werden oder dass gepufferte Teilportionen miteinander
kombiniert werden.
[0022] In einer Ausführungsform ist die Steuervorrich-
tung in einer der Lebensmittelaufschneidevorrichtungen
vorgesehen, und ausgelegt, eine Steuervorrichtung, die
in der anderen Lebensmittelaufschneidevorrichtung an-
geordnet ist, zu steuern. Vorzugsweise erfolgt diese
Steuerung stromabwärts in Förderrichtung bzw. Produk-
tionsrichtung, d. h. die Lebensmittelaufschneidevorrich-
tung, die die erste Teilportion erzeugt, steuert die
Lebensmittelaufschneidevorrichtung, die die zweite Teil-
portion erzeugt, die daraufhin mit der ersten Teilportion
kombiniert wird, wobei entsprechend weitere Lebensmit-
telaufschneidevorrichtungen folgen können. In anderen
Ausführungsformen kann aber auch eine umgekehrte
Steuerung erfolgen, nämlich, dass die in Produktions-
richtung nachgeordnete Lebensmittelaufschneidevor-
richtung die vorgeordnete Lebensmittelaufschneidevor-
richtung steuert. Dies ist z.B. relevant, wenn an einer
Lebensmittelaufschneidevorrichtung eine Beladung zu
erwarten ist. An einer vorgeordneten Lebensmittelauf-
schneidevorrichtung werden dann nur noch die tatsäch-
lich benötigten Teilportionen erzeugt.
[0023] Vorteilhafterweise sind die Lebensmittelauf-
schneidemaschinen über eine Kommunikationsvorrich-
tung verbunden. Insbesondere sind die Steuervorrich-
tungen in den Lebensmittelaufschneidemaschinen über
die Kommunikationsvorrichtung verbunden. Die Kom-
munikation kann beispielsweise über eine Funkkommu-
nikationsvorrichtung oder eine drahtgebundene Kommu-
nikationsvorrichtung erfolgen. Alternativ ist es auch mög-

lich, dass die Informationen bezüglich der Eigenschaften
der jeweiligen Teilportion direkt bei den Teilportionen ge-
speichert werden, beispielsweise über einen Barcode
oder einen RFID-Chip und jeweils von nachfolgenden
Lebensmittelaufschneidevorrichtungen ausgelesen
werden.
[0024] In einer Ausführungsform sind die Lebensmit-
telaufschneidevorrichtungen einander in Produktions-
richtung nachgeordnet. Damit kann ausgehend von Ei-
genschaften von der in Produktionsrichtung vorgeordne-
ten Lebensmittelaufschneidevorrichtung erzeugten Teil-
portionen die Produktion der Teilportionen in der wenigs-
tens einen nachgeordneten Lebensmittelaufschneide-
vorrichtung angepasst werden, bzw. eine Synchronisa-
tion dieser erfolgen bzw. die Steuerung der vorgeordne-
ten Puffervorrichtung angepasst werden.
[0025] In einer Ausführungsform können die Lebens-
mittelaufschneidevorrichtungen in Produktionsrichtung
parallel angeordnet werden. Insbesondere können dann
die Aufschneidevorgänge der jeweiligen Lebensmit-
telaufschneidevorrichtungen synchronisiert werden, um
eine zeitgleiche Erzeugung von Teilportionen zu ermög-
lichen, so dass Pufferkapazität eingespart werden kann.
Zudem können die Eigenschaften der durch die jeweili-
gen Lebensmittelaufschneidevorrichtungen erzeugten
Teilportionen bereits durch den Lebensmittelaufschnei-
devorrichtungen vorgeordnete Scanvorrichtungen be-
stimmt werden, so dass die Steuerung der Erzeugung
der Teilportionen oder Beladevorgänge aufeinander ab-
gestimmt werden kann.
[0026] In einer Ausführungsform ist eine Scanvorrich-
tung wenigstens einer der Lebensmittelaufschneidevor-
richtungen vorgeordnet, wobei die Scanvorrichtung aus-
gelegt ist, Eigenschaften von Teilportionen vor deren
Aufschneidevorgang zu ermitteln, und wobei die Steuer-
vorrichtung ausgelegt ist, die ermittelten Eigenschaften
bei der Steuerung des Aufschneidevorgangs der ande-
ren Lebensmittelaufschneidevorrichtung zu berücksich-
tigen.
[0027] Vorteilhafterweise ist die Kombinationsvorrich-
tung ein Einleger, der ausgelegt ist, die Teilportion mit
einer anderen Teilportion auf einer Transportvorrichtung
oder auf einem Produktträger, insbesondere einem Tray,
oder einer Verpackung anzuordnen. Insbesondere wird
dabei die Teilportion zumindest bereichsweise auf der
anderen Teilportion angeordnet oder umgekehrt.
[0028] In anderen Ausführungsformen kann die Kom-
binationsvorrichtung Pick-und-Place Roboter sein, der
die von den Lebensmittelaufschneidevorrichtungen er-
zeugten Teilportionen in einem Produktträger oder einer
Verpackung angeordnet. Dabei kann der Pick-und-
Place-Roboter insbesondere verschiedene Teilportio-
nen, die auf einem Puffer angeordnet sind, auswählen,
um geeignete Teilportionen zu einer Mehrsortenportion
zu kombinieren. Dafür können bezüglich jeder der Teil-
portionen Informationen bereitstehen, die durch zumin-
dest eine Sensoranordnung vor oder nach den Lebens-
mittelaufschneidevorrichtungen bestimmt wurden.
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[0029] In einer Ausführungsform ist vor der Kombina-
tionsvorrichtung eine Transportvorrichtung vorgesehen,
die ausgelegt ist, die Produktträger oder Verpackung zu-
sätzlich zum Transport zu verdrehen bzw. seitlich zur
Transportrichtung zu versetzen. Damit kann erreicht wer-
den, dass eine gewünschte Anordnung der Teilportionen
in einer Mehrsortenportion erreicht wird, die der über-
sichtlicheren oder vorteilhafteren Darstellung bzw. der
effizienteren oder vorteilhafteren Verpackung der Mehr-
sortenportion dient.
[0030] Erfindungsgemäß wird weiterhin ein Verfahren
zum Verarbeiten von Lebensmitteln bereitgestellt, wobei
zunächst eine erste Teilportion mit einer ersten Lebens-
mittelaufschneidevorrichtung erzeugt wird, darauffol-
gend oder davor eine Eigenschaft der ersten Teilportio-
nen bestimmt wird, weiterhin eine zweite oder weitere
Teilportion mit einer zweiten oder weiteren Lebensmit-
telaufschneidevorrichtung erzeugt wird, wobei das Ge-
wicht der zweiten und/oder weiteren Teilportion auf Basis
der ermittelten Eigenschaft der ersten Teilportion ange-
passt wird, und die erste und zweite bzw. mindestens
eine weitere Teilportion zu einer Mehrsortenportion kom-
biniert wird.
[0031] Durch das erfindungsgemäße Verfahren kön-
nen somit Mehrsortenportionen mit exaktem Gewicht er-
zeugt werden.
[0032] Dafür ist die bestimmte Eigenschaft insbeson-
dere das Gewicht der ersten Teilportion. Alternativ kön-
nen auch die Dichte und/oder das Volumen bestimmt
werden.
[0033] Das Gewicht der zweiten und/oder weiteren
Teilportion kann (daraufhin) dadurch angepasst werden,
dass die Scheibendicke der erzeugten Lebensmittel-
scheiben angepasst wird. Dafür kann die Scheibendicke
aller Scheiben der zweiten und/oder weiteren Teilportion
gleichmäßig erhöht oder verringert werden, oder es kann
die Scheibendicke nur einer Lebensmittelscheibe der
zweiten und/oder weiteren Teilportion erhöht oder ver-
ringert werden.
[0034] In einer Ausführungsform wird das Gewicht der
zweiten und/oder weiteren Teilportion dadurch ange-
passt, dass die Anzahl der Lebensmittelscheiben der
zweiten und/oder weiteren Teilportion angepasst wird.
Dies kann auch in Kombination mit einer Variation der
Scheibendicke erfolgen.
[0035] Erfindungsgemäß wird weiterhin ein Verfahren
zum Verarbeiten von Lebensmitteln bereitgestellt, das
das Erzeugen einer ersten Teilportion mit einer ersten
Lebensmittelaufschneidevorrichtung, und das Erzeugen
einer zweiten Teilportion mit einer zweiten Lebensmit-
telaufschneidevorrichtung, synchron zur Erzeugung der
ersten Teilportion oder einer nachfolgenden Teilportion
der ersten Lebensmittelaufschneidevorrichtung, und das
Kombinieren der ersten Teilportion und der zweiten Teil-
portion zu einer Mehrsortenportionen, umfasst.
[0036] Insbesondere wird ein Verfahren zum Verarbei-
ten von Lebensmitteln bereitgestellt, das das Erzeugen
von ersten Teilportionen mit einer ersten Lebensmit-

telaufschneidevorrichtung und das synchrone Erzeugen
von zweiten Teilportionen mit einer zweiten oder weite-
ren Lebensmittelaufschneidevorrichtung synchron zur
Erzeugung der ersten Teilportionen, und das jeweilige
Kombinieren der ersten Teilportionen und der zweiten
Teilportionen zu Mehrsortenportionen umfasst. D. h., ins-
besondere werden zwischen synchronen Beladepausen
Teilportionen an mehreren Lebensmittelaufschneidevor-
richtungen erzeugt. Dadurch kann vermieden werden,
dass eine Lebensmittelaufschneidevorrichtung angehal-
ten werden muss, während die andere beladen wird.
Stattdessen erfolgt das Beladen synchron. Auch hier
kann die Mehrsortenportion zusätzlich zur ersten und zur
zweiten Teilportion weitere Teilportionen umfassen. Die-
se weiteren Teilportionen können insbesondere zeit-
gleich oder in einem zeitlichen Zusammenhang mit der
ersten und zweiten Teilportion kombiniert werden oder
nach dem Kombinieren der ersten und zweiten Teilpor-
tion zu einer vorläufigen Mehrsortenportion hinzugefügt
werden, um eine vervollständigte Mehrsortenportion zu
erzeugen.
[0037] Vorteilhafterweise wird jeweils das Schneiden-
de und/oder der Schneidbeginn des Schneidvorgangs
der zweiten Lebensmittelaufschneidevorrichtung mit
dem Schneidvorgang an einer ersten Lebensmittelauf-
schneidevorrichtung synchronisiert, wobei insbesondere
die Beladeprozesse synchronisiert werden.
[0038] Insbesondere wird jeweils das Schneidende
und/oder der Schneidbeginn des Schneidvorgangs der
zweiten Teilportion mit der Erzeugung der ersten Teil-
portion oder der nachfolgenden Teilportion synchroni-
siert. Genauso werden Beladevorgänge an den einzel-
nen Lebensmittelaufschneidevorrichtungen aufeinander
abgestimmt.
[0039] Erfindungsgemäß wird weiterhin ein Verfahren
zum Verarbeiten von Lebensmitteln bereitgestellt, bei
dem erste Teilportionen mit einer ersten Lebensmit-
telaufschneidevorrichtung erzeugt werden, und voran-
gehend, zeitgleich oder nachfolgend eine zweite Teilpor-
tion mit einer zweiten oder weiteren Lebensmittelauf-
schneidevorrichtung erzeugt wird, wenigstens die ersten
Teilportionen in Abhängigkeit von einem Steuersignal
gepuffert werden, eine der gepufferten ersten Teilporti-
onen in Abhängigkeit von einem Steuersignal ausge-
wählt wird, und die ausgewählte erste Teilportion und die
zweite Teilportion zu einer Mehrsortenportion kombiniert
werden. Somit kann durch Kombinationen von geeigne-
ten Teilportionen eine vorläufige oder vervollständigte
Mehrsortenportion mit geeigneten Eigenschaften, insbe-
sondere geeignetem Gewicht, erzeugt werden. Selbst-
verständlich kann die Mehrsortenportion zusätzlich zur
ersten und zweiten Teilportion noch weitere Teilportio-
nen umfassen. Insbesondere erfolgt das Auswählen ei-
ner der gepufferten ersten Teilportionen in Abhängigkeit
von deren Gewicht, wobei bestimmt wird, dass das Ge-
wicht der ersten Teilportion sich mit dem Gewicht der
zweiten Teilportion zu dem gewünschten Gewicht der
Mehrsortenportionen kombiniert.
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[0040] In einer Ausführungsform erfolgt das Auswäh-
len durch einen Pick-und-Place-Roboter. Dabei handelt
es sich insbesondere einen Deltaroboter, der mit einer
Greifer Teilportionen aufnehmen kann und verlagern
kann. Diese Teilportionen werden insbesondere auf an-
deren Teilportionen abgelegt. Insbesondere wird die ers-
te Teilportion auf der zweiten Teilportion abgelegt. Alter-
nativ kann auch ein Portalroboter zum Einsatz kommen,
oder der Auswählvorgang kann manuell durchgeführt
werden, wobei in Abhängigkeit von dem Steuersignal
dem zuständigen Arbeiter angezeigt wird, welche der ge-
pufferten ersten Teilportionen er auswählen soll.
[0041] In einer anderen Ausführungsform erfolgt das
Auswählen durch die Abgabe der gepufferten ersten Teil-
portion aus dem Puffer zu einem Einleger, in dem das
Kombinieren der ersten und zweiten Teilportionen er-
folgt. Insbesondere wird durch den Einleger die erste
Teilportion zumindest teilweise auf der zweiten Teilpor-
tion abgelegt. Bei dem Einleger handelt es sich insbe-
sondere um eine Vorrichtung mit übereinander angeord-
neten Förderspuren, insbesondere Förderbändern, die
so zueinander hingeführt sind, dass die Teilportionen der
oberen Förderspur im Einleger auf der Teilportion der
unteren Förderspur abgelegt werden.
[0042] In einer Ausführungsform wird jeweils eine Ei-
genschaft der Teilportionen bestimmt, wobei auf Basis
der Eigenschaft der jeweiligen Teilportionen die Teilpor-
tion zurückgehalten oder abgegeben werden, so dass
eine Kombination und damit eine Zuordnung von Teil-
portionen mit gewünschten Eigenschaften erfolgt. Damit
wird eine Mehrsortenportion mit gewünschten Eigen-
schaften erzeugt.
[0043] Insbesondere werden die Eigenschaften der
ersten Teilportionen jeweils vor deren Aufschneidevor-
gang ermittelt, wobei diese ermittelten Eigenschaften bei
der Erzeugung der zweiten Teilportion oder einer nach-
folgenden Teilportion der zweiten oder weiteren Lebens-
mittelaufschneidevorrichtung berücksichtigt werden.
[0044] In einer Ausführungsform werden die ersten
und/oder zweiten Teilportionen vor dem Kombinieren zu-
sätzlich zum Transport verdreht bzw. seitlich zur Trans-
portrichtung versetzt. Damit können Mehrsortenportio-
nen mit einer gewünschten Anordnung der einzelnen
Teilportionen erzeugt werden.
[0045] Das Kombinieren der Mehrsortenportionen
kann an verschiedenen Orten erfolgen, nämlich auf ei-
nem Portionierband, in einem Puffer oder Einleger, in der
Verpackung oder mit dem Roboter beim Einlegen in die
Verpackung. Die Eigenschaften der Teilportionen, die
die Eigenschaften der Mehrsorten-Portionen bestim-
men, sind insbesondere das Gewicht, die Scheibendi-
cke, die Scheibenanzahl, die Portionsart der Teilportio-
nen, beispielsweise gestapelt, geschindelt oder gefaltet,
oder die Portionsform der Teilportion, beispielsweise
Kreis, Teilkreis, länglich, eckig usw.
[0046] Die Gestaltung der Teilportionen und/oder
Mehrsortenportionen kann auf einer Anzeigevorrichtung
erfolgen, bei der die Anordnung der einzelnen Scheiben

der jeweiligen Teilportionen, und die Anordnung der Teil-
portionen auf bzw. nebeneinander zu einer Mehrsorten-
portion bestimmt werden kann, wobei dabei die Lebens-
mittelproduktsorten und deren Produktionsform eben-
falls berücksichtigt wird. Die Anzahl der Scheiben einer
Teilportion kann zusätzlich zu deren Lagepositionen
ebenfalls ausgewählt werden. Nach der grafischen Aus-
wahl der Gestaltung der Teilportionen und der Mehrsor-
tenportion werden die notwendigen Werte für die Teil-
portionen errechnet bzw. abgeleitet, d. h. insbesondere
wird die Bewegung des Ablegeförderers des Einlegers
bestimmt, so dass die einzelnen Scheiben der Teilportion
geeignet angeordnet werden. Weiterhin wird die Steue-
rung des Einlegers bzw. Pick-und-Place Roboters für die
Kombination der Teilportionen zu einer Mehrsortenpor-
tion errechnet bzw. abgeleitet. Die Lebensmittelauf-
schneidevorrichtungen und zugeordnete Fördertechnik
sind über eine Formatiervorrichtung gekoppelt, die das
Kombinieren der Teilportionen ermöglicht.
[0047] Insbesondere ist die vorgenannte Steuervor-
richtung eine Vorsteuerung, d. h. eine übergeordnete
Steuerung für alle Einzelmaschinen, nämlich insbeson-
dere mehrere Lebensmittelaufschneidevorrichtungen,
oder andere Einrichtungen, wie Beigabe- oder Spend-
einrichtungen für z. B. pastöse Produkte, Besteck, oder
Ähnliches, Trayspender, Underleaver oder Versiege-
lungs- und Verpackungsmaschinen. Die vorgenannten
Vorrichtungen werden insbesondere über taktgebende
Impulse eingebunden und erfindungsgemäß optimiert
betrieben.
[0048] Durch die Kommunikation der Einzelmaschi-
nen kann eine Reduzierung des Staubedarfs, d. h. des
Pufferbedarfs auf den jeweiligen (Tray-)Förderstrecken
erreicht werden, d. h. Staustrecken zwischen den Ein-
zelstationen bzw. Einzelmaschinen können reduziert
werden. Diese Staustrecken ergeben sich insbesondere
immer vor einer Station und dienen als Pufferzonen. Pro-
duktträger in Form von Trays werden z. B. auf einer För-
deranlage zurückgehalten oder gebremst und erst dann
wieder einzeln losgelassen bzw. weiterbewegt, wenn die
nachfolgende Station, z. B. der Einleger, frei ist, und die-
se mit einer oder mehreren Teilportionen belegt werden
kann. Statt des Einlegers kann auch ein Pick-und-Place
Roboter zum Einsatz kommen.
[0049] Somit wird der Portionsdurchsatz auch bei ge-
ringem Platzangebot erhöht, und erfindungsgemäß kann
insbesondere das Zielgewicht der Mehrsortenportion ge-
nauer erreicht werden, was eine bessere Produktions-
ausbeute bedingt, da der Give-away, d. h. der das Soll-
gewicht übersteigende Gewichtsanteil, reduziert werden
kann.
[0050] Die Steuerungsvorrichtung steuert in einer Aus-
führungsform vornehmlich die den Einlegern zugeordne-
te Aktoren, d. h. wirkt vor allem an den Übergabepunkten
zwischen den Einzelmaschinen, wenn die Teilportionen
von dem Portionierband nach den Lebensmittelauf-
schneidemaschinen auf ein Einlegeband an die Förder-
strecke abgegeben werden. Somit befinden sich an den
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einzelnen Maschinen vorteilhafterweise ebenfalls Puf-
ferstrecken für die Teilportionen. Unter einem Einlege-
bzw. Übergabepunkt kann das Ende der Lebensmit-
telaufschneidevorrichtung oder der Lebensmittelverar-
beitungsvorrichtung verstanden werden, das direkt vor
der nachfolgenden Fördereinrichtung oder der Verpa-
ckungsmaschine liegt.
[0051] Insbesondere werden Informationen zum aktu-
ellen Stand der Teilportionserzeugung und Mehrsorten-
portionserzeugung an allen Einlegepunkten bestimmt
und in der Steuervorrichtung gespeichert. Somit können
die voraussichtliche Produktion und der zu erwartende
Produktionsverlauf bestimmt werden, wobei daraus eine
Ableitung der Vorsteuerung der einzelnen Komponen-
ten, insbesondere der Steuerung der Lebensmittelauf-
schneidemaschinen, erfolgen kann.
[0052] Weiterhin kann eine Vorsteuerung einer Puffe-
reinrichtung in Form einer Staustrecke erfolgen. Dafür
wird insbesondere der Schneidbeginn und das Schnei-
dende von mindestens zwei Lebensmittelaufschneide-
maschinen synchronisiert, wodurch die Länge der Puf-
fervorrichtung bzw. Staustrecke reduziert werden kann.
Die Steuerung kann sich insbesondere auf nachfolgende
Kombinationsvorrichtungen in Form von Einlegern kon-
zentrieren, wobei es sich bei der Steuerung insbesonde-
re um eine Ein-/Aus-Steuerung handelt. Das heißt, bei
den Lebensmittelaufschneidemaschinen erfolgt jeweils
ein Vor- oder Nachlauf von Teilportionen, also ein Vor-
oder Nachproduzieren, bis die Puffereinrichtung bis zu
den jeweiligen Einlegepunkten mit Teilportionen gefüllt
ist. Das Anfordern von zusätzlichen Teilportionen, also
jeweils genau in ihrer Anzahl bestimmten Teilportionen,
erfolgt somit nur beim Abschließen einer Charge. Dies
kann beispielsweise dann erfolgen, wenn die Produktart,
das Trayformat oder Ähnliches geändert wird. Ebenso
wäre Anfordern von restlichen Teilportionen bei zu er-
wartenden längeren Belade-, Einrichtungs-, Wartungs-
und/oder Reinigungspausen denkbar.
[0053] Die Steuervorrichtung ist insbesondere eine
Gesamtanlagen-Steuerung, die nach Zielvorgaben er-
folgt, die für das Gesamtergebnis, also die Eigenschaften
der fertig gestellten Mehrsortenportionen erforderlich
sind. Dafür werden insbesondere die Lebensmittelauf-
schneidevorrichtungen, die Kombinationsvorrichtungen
in Form von Einlegern und die Puffervorrichtung, insbe-
sondere in Form von Staustrecken, gesteuert. So über-
wacht und steuert die Steuervorrichtung auf Basis der
von der Sensoranordnung ermittelten Sensorwerte ins-
besondere die Fördereinrichtung zum Fördern der Trays
bzw. gestauten Trays, die insbesondere nur teilweise mit
Teilportionen aus verschiedenen Sorten befüllt sind, und
um weitere Teilportionen ergänzt werden, um fertig ge-
stellt zu werden.
[0054] Die Steuerung erfolgt vorzugsweise in Produk-
tionsrichtung, d. h. die stromaufwärts angeordneten
Lebensmittelaufschneidevorrichtungen steuern die
stromabwärts angeordneten Lebensmittelaufschneide-
vorrichtungen.

[0055] In der erfindungsgemäßen Lebensmittelverar-
beitungsvorrichtung können insbesondere Sensoran-
ordnungen angeordnet sein, die Informationen über fer-
tig gestellte Mehrsortenportionen und Einzelportionen
ermitteln, die dann von der Steuerungsvorrichtung ver-
arbeitet werden. Somit liegen der Steuerungsvorrichtung
insbesondere Informationen über produzierte, geförder-
te und zu erwartende Teilportionen vor, Letzteres insbe-
sondere durch den Einsatz von Scanvorrichtungen vor
der Lebensmittelaufschneidevorrichtung.
[0056] Insbesondere wird eine Gewichtssteuerung in
einer Mehrsortenlebensmittelverarbeitungsanlage er-
möglicht. Dies bedeutet, dass z. B. das Über- oder Un-
tergewicht von Teilportionen, welches an den verschie-
denen Lebensmittelaufschneidemaschinen entstanden
ist, detektiert wird, und durch eine der nachfolgenden
oder parallelen Lebensmittelaufschneidevorrichtungen
ausgeglichen werden kann, z. B., indem diese mehr bzw.
weniger oder dickere bzw. dünnere Scheiben erzeugt.
Alternativ kann die Steuerungsvorrichtung aber auch bei
zu erwartender Fehlgewichtigkeit einer Teilportion einer
stromabwärts angeordneten Lebensmittelaufschneide-
vorrichtung, die beispielsweise durch eine Scanvorrich-
tung bestimmt werden kann, die stromaufwärtigen
Lebensmittelaufschneidevorrichtungen entsprechend
steuern, so dass mehr bzw. weniger oder dickere bzw.
dünnere Scheiben für die jeweilige Teilportion erzeugt
wird, so dass bei späterer Ergänzung der fehlgewichtigen
Teilportionen eine Mehrsortenportion mit dem Sollge-
wicht erzeugt wird. Optional ist sogar ein Gewichtsaus-
gleich denkbar, wenn an einer Lebensmittelaufschnei-
devorrichtung keine vollständige Teilportion mehr er-
zeugt werden kann, da das Lebensmittelprodukt, insbe-
sondere die Lebensmittelstange, bereits voll aufge-
schnitten ist. Im Ausgleich kann dann das Gewicht einer
anderen Teilportion beispielsweise durch Erhöhen der
Scheibenanzahl ausgeglichen werden.
[0057] Insbesondere kann als Grundlage für die Steu-
erung die Information verwendet werden, die dadurch
gewonnen wird, dass ein Lebensmittelprodukt gescannt
und rechnerisch in Portionen aufgeteilt wird. Die Einzel-
gewichte der zukünftigen Teilportionen fließen in das Ge-
samt-Portionsgewicht ein bzw. werden so optimiert, dass
das Gesamtmehrsortenportionszielgewicht möglichst
genau erreicht wird.
[0058] Insbesondere kann aber jede einzelne Lebens-
mittelaufschneidemaschine auch eine nachgeordnete
Kontrollwaage zur Steuerung des Aufschneidebetriebs
und gegebenenfalls eine nachfolgende Vorrichtung, bei-
spielsweise eine Wippe, zum Ausschleusen von stark
vom Sollgewicht abweichenden Teilportionen aufwei-
sen. Weniger fehlgewichtige Teilportionen oder vorläufi-
ge Mehrsortenportionen werden durch entsprechend an-
gepasste Einzelteilportionen zu einer Mehrsortenportion
ergänzt.
[0059] Die Beladepausen an den einzelnen Lebens-
mittelaufschneidemaschinen werden von der zentralen
Steuervorrichtungen erkannt und können weiterhin auch

11 12 



EP 2 942 167 A1

8

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

insbesondere durch das Scannen der Produkte vorher-
gesagt werden, so dass diese in der Gesamtproduktion
berücksichtigt und in der Taktung der einzelnen Lebens-
mittelaufschneidemaschinen durch entsprechende Vor-
steuerung berücksichtigt werden können. Dafür können
beispielsweise die Puffervorrichtungen so aufgefüllt wer-
den, dass während des Einlegens eines neuen Lebens-
mittelprodukts die Mehrsortenportionen durch Teilporti-
onen aus dem Puffer ergänzt werden können.
[0060] Die erfindungsgemäße Sensoranordnung bzw.
Steuervorrichtung ermöglicht insbesondere, dass durch
Verfolgung des Verlaufs der einzelnen Teilportionen die
Verweilzeit der jeweiligen Teilportionen berechnet wer-
den kann, d. h., dass die Verweilzeiten pro Abschnitt und
pro Teilportion addiert werden und angezeigt werden
können. Auf Basis dieser Daten kann dann die Entschei-
dung erfolgen, dass bei zu langer Verweilzeit der Teil-
portionen diese ausgeschleust werden und somit nicht
verpackt und weiterverwendet werden.
[0061] Die Vorsteuerung über die Puffervorrichtung in
Form einer Staustrecke ermöglicht, dass andere teure
Komponenten, wie Sensoren, entfallen können, da Infor-
mationen aus den einzelnen Maschinensteuerungen
verwendet werden können. Insbesondere wird erfin-
dungsgemäß ermöglicht, dass Trays oder Portionen mit
gewünschten zusätzlichen Teilportionen an den Einle-
gepunkten versehen werden können, so dass ge-
wünschte Mehrsortenportionen erhalten werden.
[0062] Insbesondere kann ein Förderer vorgesehen
werden, der ein Drehen oder ein spurparalleles, seitli-
ches Versetzen von Trays oder Teilportionen vor einer
nachfolgenden Station, insbesondere einem Einlegen,
ermöglicht. Dadurch kann die Anordnung der Teilportio-
nen in einer Mehrsortenportion bestimmt werden.
[0063] Optional können weiterhin Weichen vorgese-
hen sein, die von der Steuervorrichtung steuerbar sind,
und die es ermöglichen, dass Teilportionen ausge-
schleust werden können oder bestimmte Bereiche, wie
z. B. eine Puffereinrichtung, umgehen können, so dass
eine erhöhte Flexibilität bei der Zuordnung von Teilpor-
tionen zueinander oder zu Produktträgern bzw. Trays er-
möglicht wird. Weiterhin kann durch derartige Weichen
auch eine Pufferzone in einer Nebenstrecke bedient wer-
den, auf der eine Nacharbeit von Hand stattfindet.
[0064] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
den in den folgenden Figuren dargestellten beispielhaf-
ten Ausführungsformen erläutert.

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer
Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung gemäß
einer Ausführungsform der vorliegenden Erfin-
dung;

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung der Anord-
nung der Komponenten einer Ausführungsform
einer erfindungsgemäßen Lebensmittelverar-
beitungsvorrichtung; und

Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung der Anord-
nung der Komponenten einer weiteren Ausfüh-
rungsform einer erfindungsgemäßen Lebens-
mittelverarbeitungsvorrichtung.

[0065] In Fig. 1 ist eine Ausführungsform einer erfin-
dungsgemäßen Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung
dargestellt. Die Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung
weist die einander nachfolgend angeordneten Lebens-
mittelaufschneidevorrichtungen 1, 2, 3 auf, denen jeweils
eine Sensoranordnung 4, 5, 6 in Form einer Waage nach-
geordnet ist. Weiterhin ist zumindest der Lebensmit-
telaufschneidevorrichtung 3 eine Scanvorrichtung 7, ins-
besondere in Form eines Röntgenscanners, vorgeord-
net, die die innere Zusammensetzung der sie durchlau-
fenden Produkte, insbesondere Lebensmittelprodukte,
z. B. Lebensmittelriegel, bestimmen kann.
[0066] Insbesondere können die unterschiedlichen
Lebensmittelaufschneidevorrichtungen 1, 2, 3 über je-
weils eine Zuführung 11, die lediglich für die Lebensmit-
telaufschneidevorrichtung 3 dargestellt ist, mit Lebens-
mittelstangen oder anderen Lebensmittelprodukten ver-
sorgt werden, die dann in den Lebensmittelaufschneide-
vorrichtungen 1, 2, 3 aufgeschnitten werden. Insbeson-
dere handelt es sich bei den Lebensmittelaufschneide-
vorrichtungen 1, 2, 3 um sogenannte Slicer. Die Lebens-
mittelaufschneidevorrichtungen 1, 2, 3 schneiden jeweils
Teilportionen auf, die in der gesamten Lebensmittelver-
arbeitungsvorrichtung weiter stromabwärts zu Mehrsor-
tenportionen kombiniert werden.
[0067] Nach dem Aufschneidevorgang werden zu-
nächst mittels den Waagen 4, 5, 6 die Gewichte der je-
weiligen Teilportionen bestimmt. Alternativ oder zusätz-
lich zu der Waage 6 ist die Scanvorrichtung 7 als Sen-
soranordnung vorgesehen, die es ebenfalls ermöglicht,
das Gewicht der noch nicht aufgeschnittenen Teilportion
zu bestimmen, indem die Dichte das Volumen des auf-
zuschneidenden Abschnitts des Lebensmittelriegels
bzw. des Lebensmittelprodukts bestimmt wird.
[0068] Nachdem die Lebensmittelaufschneidevorrich-
tung 1 das Gewicht einer von ihr erzeugten Teilportion
mittels der Waage 4 bestimmt hat, wird diese Information
insbesondere für den Aufschneidevorgang der Lebens-
mittelaufschneidevorrichtung 2 und/oder der Lebensmit-
telaufschneidevorrichtung 3 verwendet. Insbesondere
kann, wenn die von der Lebensmittelaufschneidevorrich-
tung 1 erzeugte Lebensmittelportion leicht untergewich-
tig ist, die Scheibendicke der von der Lebensmittelauf-
schneidevorrichtung 2 erzeugten Teilportion erhöht wer-
den bzw. das Gewicht der von der Lebensmittelauf-
schneidevorrichtung 3 erzeugten Lebensmittelportion
erhöht werden. Insbesondere kann das Gewicht der von
der Lebensmittelaufschneidevorrichtung 3 erzeugten
Teilportion in Abhängigkeit der vorangehend von der
Lebensmittelaufschneidevorrichtung 1 erzeugten Teil-
portion und dann von der Lebensmittelaufschneidevor-
richtung 2 erzeugten Teilportion angepasst werden.
[0069] Die Teilportionen werden über Puffereinrich-
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tungen 12, 13 einer Fördereinrichtung 14 zugeführt. Da-
für sind jeweils Einleger 15, 16, 17 vorgesehen, die es
ermöglichen, dass die Teilportionen auf der Förderein-
richtung 14 bzw. auf darauf angeordneten Portionsträ-
gern, sogenannten Trays, angeordnet werden. Nachdem
bei den Einlegern 16, 17 bereits zumindest eine Teilpor-
tion auf der Fördereinrichtung 14 bzw. im darauf ange-
ordneten Tray vorliegt, stellen die Einleger 16, 17 Kom-
binationsvorrichtungen dar, die es ermöglichen, die Teil-
portionen zu einer vorläufigen bzw. vervollständigten
Mehrsortenportion zu kombinieren. Dafür werden die
Teilportionen aufeinander, nämlich insbesondere de-
ckungsgleich aufeinander, oder versetzt, d. h. teilweise
aufeinander, angeordnet. Nach dem Einleger 15 ist auf
der Fördereinrichtung 14 eine Puffereinrichtung 18 vor-
gesehen, auf der Teilportionen gepuffert werden, bis im
Einleger 16 eine weitere Teilportion zugeführt wird, so
dass eine vorläufige Mehrsortenportion gebildet wird.
Nach dem Einleger 16 ist eine Puffereinrichtung 19 vor-
gesehen, in der die teilweise fertig gestellten Mehrsor-
tenportionen gepuffert werden, bis durch den Einleger
17 an einem Einlegepunkt eine weitere Teilportion hin-
zugefügt wird, um die Mehrsortenportion zu vervollstän-
digen. Nach dem Einleger 17 führt die Fördereinrichtung
14 insbesondere zu einer Verpackungsmaschine 23, in
der die Mehrsortenportionen verpackt werden.
[0070] Insbesondere ist eine Steuervorrichtung vorge-
sehen, die ausgelegt, ist auf Basis des Gewichts der je-
weiligen Teilportionen den Betrieb der Lebensmittelauf-
schneidevorrichtung 1, 2, 3 zu steuern, um das Gewicht
der Teilportionen anzupassen. Somit werden Teilportio-
nen in den Einlegern 16, 17 kombiniert, die in ihrem Ge-
wicht aufeinander abgestimmt sind, und somit kann eine
Mehrsortenportion mit hoher Gewichtsgenauigkeit erhal-
ten werden.
[0071] Weiterhin können die Puffereinrichtungen 12,
13, 18, 19 und die zugeordneten Eintaktbereiche so ge-
steuert sein, dass jeweils nur die Teilportionen zu den
Einlegern 15, 16, 17 freigegeben werden, die in ihrem
Gewicht so zueinander passen, dass eine Mehrsorten-
portion von hoher Gewichtsgenauigkeit erhalten wird.
[0072] Schließlich ist es auch noch möglich, dass der
Betrieb der Lebensmittelaufschneidevorrichtungen syn-
chronisiert ist, so dass die gesamte Anlage im Takt be-
trieben werden kann, wodurch Pufferkapazität in den
Puffereinrichtungen 12, 13, 18, 19 eingespart werden
kann.
[0073] In Fig. 2 ist eine der Lebensmittelverarbeitungs-
vorrichtung aus Fig. 1 ähnliche Ausführform schematisch
dargestellt. Insbesondere sind in Fig. 2 weiterhin die Zu-
führungen 20, 21 für die Lebensmittelaufschneidevor-
richtungen 1, 2 dargestellt. Vor den Zuführungen 20, 21
und 11 können, wie in Fig. 1 nur für die Zuführvorrichtung
11 dargestellt, Scanvorrichtungen 7 vorgesehen sein, so
dass jeweils eine Eigenschaft der Lebensmittelstangen
bzw. Lebensmittelprodukte, insbesondere von deren zu-
künftigen Teilportionen vor dem Aufschneiden bestimmt
werden kann. Diese Information wird an eine zentrale

Steuerung übermittelt, die die Lebensmittelaufschneide-
vorrichtung 1, 2, 3 entsprechend steuert.
[0074] Weiterhin ist in der Ausführungsform gemäß
Fig. 2 keine Puffereinrichtung direkt nach der ersten
Lebensmittelaufschneidevorrichtung 1 vorgesehen. In
anderen Ausführungsformen kann dort aber eine Puffer-
vorrichtung vorgesehen werden, so dass von der
Lebensmittelaufschneidevorrichtung 1 erzeugte Le-
bensmittelportionen gepuffert werden können. Dies kann
insbesondere vorteilhaft sein, wenn die Lebensmittelauf-
schneidevorrichtung 1 zeitweilig keine Teilportionen er-
zeugt, beispielsweise wenn die Lebensmittelaufschnei-
devorrichtung 1 neu beladen oder kurz gewartet wird.
[0075] Wie in Fig. 2 dargestellt, kann am Ende der För-
dereinrichtung 14, die insbesondere als Förderband aus-
gestaltet ist, eine weitere Puffereinrichtung 22 vorgese-
hen sein, bevor die fertig gestellten Mehrsortenportionen
der Verpackungsmaschine 23 zugeführt werden. Vor
den Einlegern 16, 17 ist jeweils ein vorgeordneter Ein-
taktbereich bzw. Einschleusebereich vorgesehen, mit
dem insbesondere Teilportionen aus den Puffervorrich-
tungen 12, 13 zurückgehalten oder freigegeben werden
können, und in dem die miteinander zu kombinierenden
Teilportionen übereinander auf Förderbändern angeord-
net sind. Die zu kombinierenden Teilportionen werden
wie gewünscht aufeinander ausgerichtet werden, bevor
die Teilportion von dem oberen Förderer auf dem unteren
Förderer, der beispielsweise durch die Fördereinrichtung
14 gebildet wird, abgelegt wird, so dass sie sich in ge-
wünschter Art bezüglich der anderen Teilportion in einer
Mehrsortenportion angeordnet befindet. Auch hier kön-
nen Trays oder andere Produktträger verwendet werden.
Weiterhin kann in den Einlegern ein Zwischenblatt aus
Papier oder Plastik zwischen die einzelnen Teilportionen
gelegt werden, um die Teilportionen voneinander zu tren-
nen.
[0076] In Fig. 3 ist eine weitere Ausführungsform einer
erfindungsgemäßen Lebensmittelverarbeitungsvorrich-
tung dargestellt. In dieser Ausführungsform sind die
Lebensmittelaufschneidevorrichtungen 1, 2, 3 parallel
angeordnet, wobei ihnen wiederum Zuführförderer 20,
21, 11 vorgeordnet und Waagen 4, 5, 6 nachgeordnet
sind. An die Waagen schließen sich jeweils die Puffer-
einrichtung 24, 12, 13 an, die jeweils zu einem Bereit-
stellungsbereich 24, 25, 26 hinführen. In den Bereitstel-
lungsbereichen 24, 25, 26 werden jeweils mehrere Teil-
portionen vorgehalten, wobei deren Eigenschaften, ins-
besondere ihr Gewicht, durch die Sensoranordnungen
in Form von Waagen 4, 5, 6 oder Scanvorrichtungen 7
bestimmt wurden. Für die Bereitstellungsbereiche 24,
25, 26 sind zumindest ein vorteilhafterweise mehrere
Pick-und-Place Roboter 27, 28 vorgesehen, die Teilpor-
tionen aufgreifen und in einem Ablagebereich 29 able-
gen. Dabei werden jeweils durch die Steuervorrichtung
bestimmte Teilportionen ausgewählt und so kombiniert,
dass eine Mehrsortenportion mit gewünschtem Zielge-
wicht erreicht wird. Insbesondere wird für alle Teilporti-
onen der Lebensmittelaufschneidevorrichtung 1, 2, 3 das
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Gewicht bestimmt und die Position der Teilportionen bis
zum Bereitstellungsbereich überwacht, so dass dann
das gezielte Ergreifen der gewünschten Portionen erfol-
gen kann. In der vorliegenden Ausführungsform werden
die Bereitstellungsbereiche 24, 25, 26 und der Ablage-
bereich 29 durch Fördermittel, insbesondere Förderbän-
der, gebildet.
[0077] Auch hier kann wiederum Kapazität der Puffe-
reinrichtungen 24, 12, 13 eingespart werden, wenn die
Erzeugung der Teilportionen in den Lebensmittelauf-
schneidevorrichtungen 1, 2, 3 synchronisiert wird.
[0078] Weiterhin bilden auch die Bereitstellungsberei-
che 24, 25, 26 Puffereinrichtungen, wobei die Pick-und-
Place Roboter 27, 28 Kombinationsvorrichtungen dar-
stellen, die ausgelegt sind, die von der Steuervorrichtung
auf den Bereitstellungsbereichen 24, 25, 26 freigegebe-
nen Teilportionen zu ergreifen und zu kombinieren.
[0079] Die Pick-und-Place Roboter sind insbesondere
Delta-Roboter, die jeweils knickbare Arme 30 und Greifer
31 aufweisen.
[0080] Die vervollständigten Mehrsortenportionen
können in einer Puffervorrichtung 22 gepuffert werden,
bevor sie in der Verpackungsmaschine 23 verpackt wer-
den.
[0081] Insbesondere müssen keine den Lebensmit-
telaufschneidevorrichtungen nachgeordneten Waagen
vorgesehen sein, sondern die Bestimmung der Eigen-
schaften der Teilportionen kann ausschließlich durch je-
weils den Lebensmittelaufschneidevorrichtungen vorge-
ordnete Scanvorrichtungen erfolgen, die bereits vor dem
Aufschneiden die Eigenschaften der zukünftigen Teilpor-
tionen bestimmen können, sodass die Steuerung der
Lebensmittelaufschneidevorrichtungen als Vorsteue-
rung bereits vor der Portionserzeugung oder Portionsü-
bergabe auf die Förderstrecke erfolgt.

Patentansprüche

1. Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung, die aufweist:

mindestens zwei Lebensmittelaufschneidevor-
richtungen (1, 2, 3), die ausgelegt sind, jeweils
Teilportionen zu erzeugen,
jeweils eine Sensoranordnung (4, 5, 6, 7), die
ausgelegt ist, wenigstens eine Eigenschaft der
von einer der Lebensmittelaufschneidevorrich-
tungen (1, 2, 3) erzeugten Teilportionen zu er-
mitteln, und
eine Kombinationsvorrichtung (16, 17, 27, 28),
die zumindest den jeweiligen Lebensmittelauf-
schneidevorrichtungen (1, 2, 3) nachgeordnet
ist, und ausgelegt ist, die Teilportionen zu einer
Mehrsortenportion zu kombinieren,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Steuervorrichtung vorgesehen ist, die aus-
gelegt ist, auf Basis der Eigenschaften der je-
weiligen Teilportionen den Betrieb der Lebens-

mittelaufschneidevorrichtungen (1, 2, 3) zu
steuern, um das Gewicht der Teilportionen an-
zupassen.

2. Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung nach An-
spruch 1, wobei die Sensoranordnung (4, 5, 6) we-
nigstens einer der Lebensmittelaufschneidevorrich-
tungen (1, 2, 3) nachgeordnet ist.

3. Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung nach An-
spruch 1 oder 2, wobei die Sensoranordnung eine
Waage (4, 5, 6) ist, und wobei die Eigenschaft das
Gewicht der jeweiligen Teilportionen ist.

4. Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung nach An-
spruch 1, wobei die Sensoranordnung eine Scan-
vorrichtung (7) ist, die wenigstens einer der Lebens-
mittelaufschneidevorrichtungen vorgeordnet ist.

5. Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung nach einem
der vorangehenden Ansprüche, wobei die Steuer-
vorrichtung und die Lebensmittelaufschneidevor-
richtungen (1, 2, 3) ausgelegt sind, dass der Betrieb
wenigstens einer der Lebensmittelsaufscheidevor-
richtungen (1, 2, 3) dadurch gesteuert wird, dass die
Scheibendicke der erzeugten Lebensmittelscheiben
angepasst wird.

6. Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung nach einem
der vorangehenden Ansprüche, wobei die Steuer-
vorrichtung und die Lebensmittelaufschneidevor-
richtungen (1, 2, 3) ausgelegt sind, dass der Betrieb
wenigstens einer der Lebensmittelsaufscheidevor-
richtung (1, 2, 3) dadurch gesteuert wird, dass die
Anzahl der Lebensmittelscheiben einer Teilportion
angepasst wird.

7. Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung nach einem
der vorangehenden Ansprüche, wobei die Steuer-
vorrichtung in einer der Lebensmittelaufschneide-
vorrichtungen (1, 2, 3) vorgesehen ist, und ausgelegt
ist, eine Steuervorrichtung, die in der anderen
Lebensmittelaufschneidevorrichtung (1, 2, 3) ange-
ordnet ist, zu steuern, wobei die Lebensmittelauf-
schneidemaschinen (1, 2, 3) über eine Kommunika-
tionsvorrichtung verbunden sind.

8. Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung nach einem
der vorangehenden Ansprüche, wobei die Lebens-
mittelaufschneidevorrichtungen (1, 2, 3) zueinander
nachgeordnet oder parallel in Produktionsrichtung
angeordnet sind.

9. Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung nach einem
der vorangehenden Ansprüche, wobei eine Scan-
vorrichtung (7) wenigstens einer der Lebensmit-
telaufschneidevorrichtungen (3) vorgeordnet ist, die
ausgelegt ist, Eigenschaften von Teilportionen vor
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deren Aufschneidevorgang zu ermitteln, wobei die
Steuervorrichtung ausgelegt ist, die ermittelten Ei-
genschaften bei der Steuerung des Aufschneidevor-
gangs der anderen der Lebensmittelaufschneide-
vorrichtungen (1, 2) zu berücksichtigen.

10. Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung nach einem
der vorangehenden Ansprüche, wobei die Kombina-
tionsvorrichtung ein Einleger (16, 17) ist, der ausge-
legt ist, die Teilportion mit einer anderen Teilportion
auf einer Transportvorrichtung, oder auf einem Pro-
duktträger oder einer Verpackung anzuordnen.

11. Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung nach einem
der vorangehenden Ansprüche, wobei die Kombina-
tionsvorrichtung ein Pick-und-Place Roboter (27, 28)
ist, der die von den Lebensmittelaufschneidevorrich-
tungen (1, 2, 3) erzeugten Teilportionen in einem
Produktträger oder einer Verpackung anordnet.

12. Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung nach einem
der vorangehenden Ansprüche, wobei vor der Kom-
binationsvorrichtung eine Transportvorrichtung vor-
gesehen ist, die ausgelegt ist, die Produktträger oder
Verpackung zusätzlich zum Transport zu verdrehen
bzw. seitlich zur Transportrichtung zu versetzen.

13. Verfahren zum Verarbeiten von Lebensmitteln, um-
fassend:

Erzeugen einer ersten Teilportion mit einer ers-
ten Lebensmittelaufschneidevorrichtung (1),
Bestimmen einer Eigenschaft der ersten Teil-
portion,
Erzeugen einer zweiten oder weiteren Teilpor-
tion mit einer zweiten oder weiteren Lebensmit-
telaufschneidevorrichtung (2, 3), wobei das Ge-
wicht der zweiten und/oder weiteren Teilportion
auf Basis der ermittelten Eigenschaft der ersten
Teilportion angepasst wird, und
Kombinieren der ersten und mindestens einer
weiteren Teilportion zu einer Mehrsortenporti-
on.

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei die Eigenschaft
das Gewicht der ersten Teilportion ist, und wobei
das Gewicht der zweiten und/oder weiteren Teilpor-
tion insbesondere dadurch angepasst wird, dass die
Scheibendicke der erzeugten Lebensmittelscheiben
angepasst wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, wobei das Ge-
wicht der zweiten und/oder weiteren Teilportion da-
durch angepasst wird, dass die Anzahl der Lebens-
mittelscheiben der zweiten und/oder weiteren Teil-
portion angepasst wird.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 13 bis 15, wo-

bei jeweils eine Eigenschaft der Teilportionen be-
stimmt wird, und wobei auf Basis der Eigenschaften
der jeweiligen Teilportionen die Teilportionen zu-
rückgehalten oder abgegeben werden, sodass eine
Kombination von Teilportionen mit gewünschten Ei-
genschaften erfolgt.

17. Verfahren nach einem der Ansprüche 13 bis 16, wo-
bei jeweils die Eigenschaften der ersten Teilportio-
nen vor deren Aufschneidevorgang ermittelt werden,
und die ermittelten Eigenschaften bei der Erzeugung
der zweiten Teilportion oder einer nachfolgenden
Teilportion der zweiten Lebensmittelaufschneide-
vorrichtung (2, 3) berücksichtigt werden.
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