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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM AUFSCHNEIDEN VON LEBENSMITTELPRODUKTEN

MIT AUSGLEICH VON GEWICHTSUNTERSCHIEDEN

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Aufschneiden von Lebensmittelprodukten 6, 7, 8, 9,
14,15, 16, 17, 46, 47, 48, 49, 64, 65, 66, 67, wobei das
Gewicht und/oder der Konturverlauf von mehreren Le-
bensmittelprodukten 6, 7, 8,9, 14, 15, 16, 17,46, 47, 48,
49, 64, 65, 66, 67 bestimmt wird, und eine Portionsreihe
37, 38, 39 durch gleichzeitiges Aufschneiden der Le-
bensmittelprodukte 6, 7, 8, 9, 14, 15, 16, 17, 46, 47, 48,
49, 64, 65, 66, 67 in mehreren Spuren 10, 11, 12, 13
erzeugt wird, wobei die aus einem Lebensmittelprodukt
6,7,8,9, 14, 15, 16, 17, 46, 47, 48, 49, 64, 65, 66, 67
erzeugten Lebensmittelscheibengruppen jeweils in einer

Spur abgelegt werden. Die Portionsreihe 37, 38, 39 wird
abgeférdert, wenn die Lebensmittelscheibengruppen 29,
30, 31, 32, 41, 42, 44, 45 jeweils das vorgegebene Por-
tionsgewicht erreicht haben. Erfindungsgemaf wird we-
nigstens eine Portionsgewichtsausgleichsreihe 40 er-
zeugt, in der die Lebensmittelscheibengruppen 29, 30,
31, 32, 41, 42, 44, 45 in wenigstens zwei Spuren unter-
schiedliche Gewichte aufweisen, und die Gewichtsdiffe-
renzen der Lebensmittelscheibengruppen 29, 30, 31, 32,
41, 42, 44, 45 in der Portionsgewichtsausgleichsreihe
ausgeglichen. Die vorliegende Erfindung betrifft weiter-
hin ein Lebensmittelaufschneidesystem.

e

({:)

&
o

[#h]
a3

| shin Lanin L e 1
i i 1

OuOi

._.Q |

o
o

2ol

O
Os
[Cle

-1
lep)
—_
=
L)
)
o
o
.
&5
)
2

8 77—
2827 r 17 16 24 23 13 12 r
1

3

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 466 624 A1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Aufschneiden von Lebensmittelproduk-
ten, bei dem das Gewicht und/oder der Konturverlauf von
mehreren Lebensmittelprodukten bestimmt wird, dann
eine Portionsreihe durch gleichzeitiges Aufschneiden
der Lebensmittelprodukte in mehreren Spuren erzeugt
wird, wobei die aus einem Lebensmittelprodukt erzeug-
ten Lebensmittelscheibengruppen jeweils in einer Spur
abgelegt werden, und schlielich die Portionsreihe ab-
geférdert wird, wenn die Lebensmittelscheibengruppen
jeweils das vorgegebene Portionsgewicht erreicht ha-
ben. Weiterhin bezieht sich die vorliegende Erfindung
auf ein Lebensmittelaufschneidesystem, das eine Ge-
wichts- und/oder Konturerfassungseinrichtung, insbe-
sondere in Form eines Scanners und/oder einer Waage,
die eingerichtet ist, das Gewicht von mehreren Lebens-
mittelprodukten separat zu erfassen, und eine Auf-
schneidevorrichtung umfasst, die eingerichtet ist, meh-
rere Lebensmittelprodukte parallel in mehreren Spuren
mit unterschiedlichem Vorschub aufzuschneiden.
[0002] Derartige Verfahren und Lebensmittelauf-
schneidesysteme sind im Stand der Technik bekannt.
[0003] Insbesondere ist es ist bekannt, Lebensmittel-
riegel in einem Slicer parallel in mehreren Spuren mit
individuell regelbarem Vorschub aufzuschneiden. Soll-
ten die Lebensmittelriegel untereinander zu hohe Ge-
wichtsabweichungen aufweisen, dann kommt es bei den
bekannten Aufschneideverfahren aber zu Nachteilen.
Wenn die gleiche Anzahl von Portionen pro Lebensmit-
telriegel erzeugt wird, dann Ubersteigen manche Portio-
nen den Zielgewichtswert deutlich, d.h. sogenanntes Gi-
ve-Away wird erzeugt. Dieses Problem kann dadurch be-
hoben werden, dass eine unterschiedliche Anzahl von
Portionen pro Lebensmittelriegel erzeugt wird. Dann
kommt es aber zu Produktionspausen in den Spuren des
Slicers, in denen eine geringere Portionsanzahl erzeugt
wird, bis die letzte Portion des Lebensmittelriegels mit
der hdchsten Portionsanzahl erzeugt wurde. Alternativ
oder zusatzlich ist es bekannt, dass die letzten aus den
parallel aufgeschnittenen Lebensmittelriegeln erzeugten
Portionen zumindest in manchen Spuren unvollstandig
sind und eine unterschiedliche Scheibenanzahl aufwei-
sen. Dann sind Produktionspausen in den Spuren mit
den hoheren Scheibenanzahlen erforderlich, bis die Por-
tionen in den anderen Spuren durch Aufschneiden von
nachfolgenden Lebensmittelriegeln auf die gleiche
Scheibenanzahl gebracht wurden.

[0004] Weiterhin werden unvollstandige Portionen aus
dem Portionsstrom entfernt und/oder zu vollstandigen
Portionen zusammengesetzt, um z.B. méglichst viele
Gutportionen einer nachgeschalteten

[0005] Verpackungsmaschine zuzufiihren. Dies erfor-
dert allerdings viele manuelle Eingriffe mit entsprechend
hohem Personaleinsatz.

[0006] Die vorliegende Erfindung hat zur Aufgabe, die
vorgenannten Nachteile zu iberwinden, und insbeson-
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dere ein Verfahren zum Aufschneiden von Lebensmittel-
produkten und ein Lebensmittelaufschneidesystem be-
reitzustellen, die die Genauigkeit der Portionen erhéhen
und die Effizienz des Aufschneidebetriebs verbessern.
[0007] Daflirwird ein Verfahrenzum Aufschneiden von
Lebensmittelprodukten bereit gestellt, bei dem zunachst
das Gewicht und/oder der Konturverlauf von mehreren
Lebensmittelprodukten bestimmt wird, und dann eine
Portionsreihe durch gleichzeitiges Aufschneiden der Le-
bensmittelprodukte in mehreren Spuren erzeugt wird,
wobei die aus einem Lebensmittelprodukt erzeugten Le-
bensmittelscheibengruppen jeweils in einer Spur abge-
legt werden. Wenn die Lebensmittelscheibengruppen je-
weils das vorgegebene Portionsgewicht erreicht haben,
wird die Portionsreihe abgeférdert. Erfindungsgeman
wird wenigstens eine Portionsgewichtsausgleichsreihe
erzeugt, in der die Lebensmittelscheibengruppen in we-
nigstens zwei Spuren unterschiedliche Gewichte aufwei-
sen, wobei die Gewichtsdifferenzen der Lebensmittel-
scheibengruppen in der Portionsgewichtsausgleichsrei-
he ausgeglichen werden.

[0008] Insbesondere wird nur in einer Portionsreihe,
namlich der Portionsgewichtsausgleichsreihe, ein Ge-
wichtsausgleich durchgefiihrt. Dies erhdht die Effizienz
der Durchfiihrung dieses Gewichtsausgleichs erheblich,
unabhangig davon, ob dieser manuell oder automatisiert,
beispielsweise durch einen Roboter, durchgefiihrt wird.
Somit kann das Aufschneiden von ungleichen Lebens-
mittelprodukten in mehreren Spuren nebeneinander op-
timiert werden, wobei nicht nur die Anzahl der vorge-
nannten Korrekturen reduziert wird, sondern auch Leer-
stellen im Portionsformat vermieden werden kénnen, die
entweder ausgeglichen werden missten oder zu Leer-
verpackungen fiihren wirden.

[0009] Erfindungsgemal wird ermdglicht, die Gewich-
te und Scheibenanzahl beim zeitgleichen Aufschneiden
von mehreren Lebensmittelprodukten intelligent zu ver-
teilen. Insbesondere eignet sich das Verfahren flr soge-
nannte Mehrspur-Vario-Slicer, in denen in jeder Spur mit
separat geregelten Vorschub aufgeschnitten werden
kann. Besonders vorteilhaft kann die Erfindung bei einem
4-Spur-Vario- Slicer eingesetzt werden, der vier parallel
angeordnete Spuren aufweist. Vorteilhafterweise wer-
den alle Abweichungen im Gewicht der einzelnen Le-
bensmittelprodukte, die gleichzeitig geschnitten werden,
in eine Portionsreihe gesetzt, die dann die Portionsge-
wichtsausgleichsreihe bildet. Dann weisen alle anderen
Portionsreihen nur Gutportionen auf, die das vorgege-
bene Portionsgewicht mit wenig Give-Away erreichen,
und nicht korrigiert werden missen.

[0010] Beiden Lebensmittelprodukten handelt es sich
insbesondere um Lebensmittelriegel, d.h. langlich ge-
formte Lebensmittelprodukte, die entlang ihrer Léngser-
streckung eine im Wesentlichen konstante AuRenkontur
aufweisen. Insbesondere handelt es sich um Wurst-,
Schinken- oder Kaseriegel. Die mehreren Spuren sind
insbesondere parallel angeordnet. Die Spuren umfassen
einen Abschnitt stromaufwarts einer Schneidebene, in
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der das jeweilige Lebensmittelprodukt einem Schneid-
messer zugefiihrt wird, und einen Abschnitt stromab-
warts der Schneidebene, in dem die erzeugten Portions-
reihen weiter geférdert werden. Insbesondere kann der
Vorschub zur Schneidebene in jeder Spur unabhéngig
geregelt werden, sodass jeweils pro Spur eine unabhan-
gige Regelung des Portionsgewichts erfolgen kann. In
der Schneidebene werden die mehreren Lebensmittel-
produkte entweder durch ein oder durch mehrere
Schneidmesser aufgeschnitten, insbesondere durch ein
Schneidmesser pro Spur. In vorteilhaften Ausflihrungs-
formen wird aber lediglich ein Schneidmesser fir alle
Spuren vorgesehen.

[0011] Das Bestimmen des Gewichts des Lebensmit-
telprodukts wird insbesondere durch eine stromaufwarts
der Schneidebene angeordnete Waage ermdglicht. Al-
ternativ oder zuséatzlich kann auch ein Scanner vorgese-
hen sein, mit dem der Konturverlauf des Lebensmittel-
produkts und gegebenenfalls die Dichteverteilung im Le-
bensmittelprodukt ermittelt werden kann. Ersteres kann
durch einen Laserscanner erfolgen, Zweiteres durch ei-
nen Roéntgenscanner. Bei einem Lebensmittelprodukt
mit homogener Dichteverteilung und ohne innere Hohl-
raume kann eine Bestimmung des Konturverlaufs aus-
reichend sein, um das Gewicht zu ermitteln, sodass ge-
gebenenfalls sogar auf eine Waage verzichtet werden
kann.

[0012] Beieiner Portionsreihe handelt es sich um eine
Anordnung von jeweils einer Portion oder Lebensmittel-
scheibengruppe pro Spur, die im Wesentlichen auf glei-
cher Férderhdéhe angeordnet sind, wobei die Forderhéhe
definiert, in welcher Hohe entlang der Férderrichtung der
Spur sich die Lebensmittelscheibengruppe oder Portion
befindet. Gegebenenfalls kann eine zusatzliche Aus-
gleichsportion in manchen Spuren Teil der Portionsreihe
sein, die stromaufwarts oder stromabwarts der Portion
in dieser Spur angeordnet ist.

[0013] Die Lebensmittelscheibengruppen sind insbe-
sondere mehrere biindig aufeinander, Gberlappend auf-
einander oder nebeneinander angeordnete Lebensmit-
telscheiben. Lebensmittelscheibengruppen, die das vor-
gegebene Portionsgewicht erreicht haben, kénnen als
(vollstéandige) Portionen bezeichnet werden.

[0014] Insbesondere weisen die aufzuschneidenden
Lebensmittelprodukte einen Gewichtsunterschied von
wenigstens 2 %, insbesondere von wenigstens 3 % auf.
Bei Lebensmittelprodukten, die einen geringeren Ge-
wichtsunterschied aufweisen, kdnnen bei Uiblichen Mes-
sungenauigkeiten die Gewichtsunterschiede oft auf an-
derem Wege ausgeglichen werden, beispielsweise
durch ein hoheres Give-Away.

[0015] Vorteilhafterweise hat in der letzten aus den
gleichzeitig aufgeschnittenen Lebensmittelprodukten er-
zeugten Portionsreihe jede der Lebensmittelscheiben-
gruppen die gleiche Anzahl an Lebensmittelscheiben.
Diese Portionsreihe kann als Teilportionsreihe bezeich-
net werden. Dies ermdglicht, dass bei der Vervollstandi-
gung der Lebensmittelscheibengruppen bzw. Teilportio-
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nen durch das in jeder Spur nachfolgende Lebensmittel-
produkt in jeder Spur gleichzeitig mit dem Aufschneide-
vorgang begonnen werden kann, und nicht spurbezoge-
ne Pausen vorgesehen werden miissen, um die Anzahl
der Lebensmittelscheiben auszugleichen. Damit kann
die Effizienz des Aufschneidebetriebs erhéht werden.
[0016] Zuséatzlich oder alternativ kann in der letzten
aus den gleichzeitig aufgeschnittenen Lebensmittelpro-
dukten erzeugten Portionsreihe jede der Lebensmittel-
scheibengruppen im Wesentlichen das gleiche Gewicht
aufweisen. Somitwird die Vervollstdndigung der Lebens-
mittelscheibengruppen bzw. Teilportionen mitden Schei-
ben des in der Spur nachfolgenden Lebensmittelpro-
dukts vereinfacht, da keine signifikanten Gewichtsunter-
schiede ausgeglichen werden missen. Dies erleichtert
die Regelung des Aufschneidebetriebs am Anfang des
nachfolgenden Lebensmittelprodukts.

[0017] Vorteilhafterweise wird die letzte erzeugte Por-
tionsreihe in jeder Spur mit Lebensmittelscheiben von
einem nachfolgenden Lebensmittelprodukt vervollstan-
digt, sodass in jeder Spur eine vollstéandige Portion ent-
steht, die das vorgegebene Portionsgewicht aufweist.
Somit wird ein nahtloser Ubergang des Aufschneidebe-
triebs zwischen nachfolgenden Lebensmittelprodukten
ermdglicht.

[0018] Insbesondere wird zeitgleich mit dem Auf-
schneiden eines jeden Lebensmittelprodukts begonnen,
d.h.insbesondere wird die erste Scheibe eines jeden Le-
bensmittelprodukts in den parallelen Spuren im Wesent-
lichen zeitgleich erzeugt, beispielsweise durch den glei-
chen Messerdurchlauf.

[0019] Die letzte Portionsreihe, die normalerweise un-
vollstandig ist, weist Teilportionen auf, die jeweils das
gleiche Gewicht und die gleiche Anzahl an Scheiben ha-
ben. Dadurch ist eine einfache Ergéanzung durch Schei-
ben eines nachfolgenden Produkts im normalen
Schneidbetrieb moglich.

[0020] Vorteilhafterweise wird die Portionsgewichts-
ausgleichsreihe in der vorletzten, aus den gleichzeitig
aufgeschnittenen Lebensmittelprodukten erzeugten
Portionsreihe vorgesehen. Damit wird gewahrleistet,
dass in dieser Reihe genligend Lebensmittelscheiben
vorhanden sind, um die Gewichtsdifferenzen vollstandig
auszugleichen. Weiterhin wird so erreicht, dass eine ma-
ximale Anzahl von Portionsreihen mit vollstdndigen Por-
tionen aus einem Lebensmittelprodukt aufeinander fol-
gen, und nicht durch die Portionsgewichtsausgleichsrei-
he unterbrochen werden. Damit kann eine effiziente Wei-
terverarbeitung, insbesondere Verpackung, der aufein-
anderfolgenden vollstédndigen Portionen in den jeweili-
gen Spuren erfolgen.

[0021] Insbesondere ist in der Portionsgewichtsaus-
gleichsreihe der spurbezogene Mittelwert der Scheiben-
anzahl aller Lebensmittelscheibengruppen die vorgege-
bene Portionsscheibenanzahl. Damit kann gewahrleistet
werden, dass nach dem Ausgleich durch Verlagern von
Lebensmittelscheiben fiir jede Portion in der Portionsge-
wichtsausgleichsreihe die vorgegebene Portionsschei-
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benanzahl erreicht wird.

[0022] Vorteilhafterweise weisen in der Portionsge-
wichtsausgleichsreihe immer jeweils die Lebensmittel-
scheibengruppen in zwei Spuren jeweils eine derartige
Anzahl an Lebensmittelscheiben auf, dass ihr Mittelwert
die vorgegebene Portionsscheibenanzahl ist. Die ande-
ren Lebensmittelscheibengruppen der Portionsge-
wichtsausgleichsreihe weisen dann insbesondere be-
reits die vorgegebene Portionsscheibenanzahl auf, bil-
den also schon vollstandige Portionen. Somit kann durch
Verlagerung von Lebensmittelscheiben von einer Spur
der zwei Spuren zu der anderen Spur der zwei Spuren
der Portionsgewichtsausgleich erreicht werden, d.h. eine
Reihe mit Portionen erzeugt werden, in der alle Portionen
die vorgegebene Scheibenanzahl haben und das vorge-
gebene Portionsgewicht erreichen.

[0023] Insbesondere werden Lebensmittelscheiben in
der Portionsgewichtsausgleichsreihe zwischen den Spu-
ren verlagert, sodass in jeder Spur eine Portion entsteht,
die das vorgegebene Portionsgewicht erreicht. Somit
kann durch wenige lokal begrenzte Verlagerungen von
Lebensmittelscheiben ein Ausgleich des Gewichts von
mehreren Lebensmittelprodukten effizient erreicht wer-
den.

[0024] Vorteilhafterweise weisen alle Portionen mit
vorgegebenem Portionsgewicht die gleiche Anzahl an
Lebensmittelscheiben auf. Somit kénnen einheitliche
Portionen erzeugt werden, die einheitlich verpackt und
vermarktet werden kdnnen.

[0025] In manchen Ausfihrungsformen ist es auch
moglich, dass die Portionen, die das vorgegebene Por-
tionsgewicht erreichen, eine unterschiedliche Anzahl an
Lebensmittelscheiben aufweisen. Dann wird aber insbe-
sondere der relative Versatz zwischen Lebensmittel-
scheiben einer geschindelten Portion kleiner gewahlt,
wenn die Anzahl an Lebensmittelscheiben der Portion
groRer ist, und umgekehrt, sodass Portionen mit ange-
passter GroRRe entstehen. Insbesondere werden Portio-
nen mit gleicher Langserstreckung bei langsgeschindel-
ten Portionen, oder mit gleichem Radius bei rundge-
schindelten Portionen erzeugt. Eine Schindelung wird
beispielsweise kirzer gewahlt, wenn sich mehr Scheiben
pro Portion ergeben. Im Stand der Technik wird bei der-
artig ungleichen Lebensmittelprodukten nicht nur eine
unterschiedliche Scheibenanzahl pro Spur, sondern oft
auch ein unterschiedlicher Portionsrand bei geschindel-
ten Portionen erzeugt.

[0026] Allerdings kénnen auch andere Portionspara-
meter variiert bzw. verdndert werden. Beispielsweise
kann die Anordnung von Interleaverfolien oder die Fal-
tung von Scheiben innerhalb von Portionen verandert
werden.

[0027] In einer Ausfiihrungsform der Erfindung wird in
der Spur eines Lebensmittelprodukts mit berdurch-
schnittlichem Gewicht zusatzlich zu einer Portion eine
davon abgesetzte Ausgleichsportion in der Portionsge-
wichtsausgleichsreihe erzeugt, die nachfolgend zur Ver-
vollstdndigung wenigstens einer Lebensmittelscheiben-
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gruppe in wenigstens einer anderen Spur in der Porti-
onsgewichtsausgleichsreihe verwendet wird. Dies er-
moglicht, dass die zu verlagernden Scheiben der Aus-
gleichsportion einfacher ergriffen und verlagert werden
kénnen. Insbesondere weist die Ausgleichsportion Rest-
scheiben auf, die separat von der Lebensmittelscheiben-
gruppe der Portionsgewichtsausgleichsreihe in dieser
Spur aufgeschnitten bzw. portioniert werden kénnen. Die
Scheibenanzahlin der Ausgleichsportion wird so gewahlt
bzw. durch eine Steuerung voraus berechnet, dass die
Anzahl der Lebensmittelscheiben in der Ausgleichspor-
tion jeweils ein gemeinsames Vielfaches, insbesondere
entsprechend der Spuranzahl mit untergewichtigen Le-
bensmittelscheibengruppen, haben, um die Aufteilung
der Teilportion bzw. Umverteilung auf diese Spuren zu
vereinfachen. Insbesondere wird die Scheibenanzahl
von Ausgleichsportionen in den benachbarten Spuren
so gewahlt bzw. durch die Steuerung berechnet, dass
deren Anzahl ein gemeinsames Vielfaches, insbesonde-
re entsprechend der Spuranzahl, aufweist. Wenn die
Ausgleichsportion eine Scheibenanzahl aufweisen wiir-
de, die Uber das Vielfache hinausgeht, so wiirde dieser
Uberhang entweder aus dem Prozess entfernt werden,
oder am nichtaufgeschnittenem Restbereich bzw. End-
stlick des Lebensmittelprodukts verbleiben, oder als Gi-
ve-Away in zumindest einer Portion belassen werden.
Bei einer Umverteilung der Ausgleichsportion in einer
vierspurigen Aufschneidevorrichtung auf drei Spuren,
kommt es beispielsweise zu einem Uberhang von maxi-
mal zwei Scheiben.

[0028] Der Gewichtsiiberhang eines Lebensmittelpro-
dukts in einer Spur kann durch die wenigstens eine Aus-
gleichsportion gleichmafRig auf mehrere Lebensmittel-
scheibengruppen in der Portionsgewichtsausgleichsrei-
he verteilt werden, sodass alle Lebensmittelscheiben-
gruppen in der Portionsgewichtsausgleichsreihe die ge-
wiinschte Scheibenanzahl und das vorgegebene Porti-
onsgewicht erreichen. Esist allerdings auch mdglich, das
vorgegebene Portionsgewicht in der Portionsgewichts-
ausgleichsreihe zu erhdhen, sodass das Ubergewicht
gleichmaRig auf mehrere Portionen verteilt werden kann,
um das vollsténdige Aufschneiden eines ibergewichti-
gen Lebensmittelprodukts zu erreichen, aber dennoch in
nur einer Portionsreihe eine Ausgleichsportion zu erzeu-
gen, die dann aber gleichmaRig verteilt wird.

[0029] In einer Ausfiihrungsform wird, wenn festge-
stellt wird, dass ein Lebensmittelprodukt einen oberen
Gewichtstoleranzwert Uibersteigt, das vorgegebene Por-
tionsgewicht in dessen Spur erhéht, sodass eine gleich-
maRige Verteilung des Ubergewichts erméglicht wird.
Das Zielgewicht wird also leicht verschoben, um nicht zu
viele Uberhangscheiben zu erzeugen. Der Gewichtsii-
berhang wird somit gleichmaRig auf die Portionen ver-
teilt, wobei ein Give-Away in dieser Spur in Kauf genom-
men wird. Damitkann verhindert werden, dass eine zwei-
te oder weitere Portionsgewichtsausgleichsreihe vorge-
sehen werden muss, oder die zu verlagernden Schei-
benstapel zu grof} zur effizienten Handhabung werden.



7 EP 3 466 624 A1 8

[0030] Alternativ kann auch das vorgegebene Porti-
onsgewicht in allen Spuren erhéht werden. D.h. im Falle
eines deutlich zu schweren Lebensmittelprodukts in ei-
ner Spur kann der Gewichtsliiberhang gleichmaRig auf
mehrere Portionen verteilt werden, um wieder mit den
zu korrigierenden Gewichtsdifferenzen in die Bereiche
der méglichen Korrektur zu gelangen. Damit kénnen ge-
gebenenfalls auch die Regelgewichte der Portionen va-
riieren, und ein geringfiigiges Give-Away wird in allen
Spuren in Kauf genommen.

[0031] Alternativkann, wenn festgestellt wird, dass ein
Lebensmittelprodukt einen oberen Gewichtstoleranz-
wert Ubersteigt, ein vergroRertes Endstiick nach dem
Aufschneiden des Lebensmittelprodukts verbleiben, das
dann dem Aufschneidebetrieb entnommen wird, bei-
spielsweise entsorgt, gesondert aufgeschnitten oder auf
sonstige Art verwertet wird.

[0032] Weiterhin stellt die Erfindung ein Lebensmit-
telaufschneidesystem bereit, das eine Gewichts-
und/oder Konturerfassungseinrichtung, insbesondere in
Form eines Scanners und/oder einer Waage, die einge-
richtet ist, das Gewicht und/oder den Konturverlauf von
mehreren Lebensmittelprodukten separat zu erfassen,
und eine Aufschneidevorrichtung umfasst, die eingerich-
tet ist, mehrere Lebensmittelprodukte parallel in mehre-
ren Spuren mit unterschiedlichem Vorschub aufzu-
schneiden. ErfindungsgemaR ist eine Steuerung vorge-
sehen, die eingerichtet ist, die Aufschneidevorrichtung
basierend auf der Gewichts- und/oder Konturinformation
der Lebensmittelprodukte zu steuern, sodass Gewichts-
unterschiede zwischen den Lebensmittelprodukten in
wenigstens einer Portionsgewichtsausgleichsreihe, mit
wenigstens einer untergewichtigen Lebensmittelschei-
bengruppe, kompensiert werden, bevor das stromauf-
wartige Ende der jeweiligen Lebensmittelprodukte auf-
geschnitten wird, sodass das stromaufwértige Ende in
allen Spuren das im Wesentlichen gleiche Gewicht hat.
[0033] Durch das im Wesentlichen gleiche Gewicht
des stromabwartigen Endes des Lebensmittelprodukts
inallen Spuren, istes méglich, dass die daraus erzeugten
Teilportionen effizient durch Lebensmittelscheiben der
jeweils nachfolgenden Lebensmittelprodukte erganzt
werden kénnen, um vollstédndige Portionen zu erzeugen.
Die Gewichtsunterschiede zwischen den Lebensmittel-
produkten wurden bereits in der Portionsgewichtsaus-
gleichsreihe kompensiert.

[0034] Die Lebensmittelprodukte von allen Spuren
kénnen in nur einer Spur durch die Gewichts- und/oder
Konturerfassungseinrichtung gefiihrt werden, und erst
danach auf die mehreren Spuren der Aufschneidevor-
richtung verteilt werden. Alternativ kann das Wiegen und
Scannen in parallelen Spuren erfolgen, entweder gleich-
zeitig fur alle Spuren oder zeitversetzt in nur einer Un-
tergruppe von Spuren.

[0035] Als Gewichts- und/oder Konturerfassungsein-
richtung kénnen ein Scanner und eine Waage in Kombi-
nation vorgesehen werden, insbesondere in einem Ge-
hause.
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[0036] Es ist aber auch mdglich, dass die Lebensmit-
telprodukte zuerst gewogen und dann stromabwarts ge-
scannt werden, oder umgekehrt, wobei jeweils unter-
schiedliche Vorrichtungen eingesetzt werden kénnen,
die gemeinsam das System der Gewichts- und/oder Kon-
turerfassungseinrichtung bilden.

[0037] Vorteilhafterweise ist die Steuerung ausgelegt,
die Aufschneidevorrichtung so zu steuern, dass das
stromaufwartige Ende der jeweiligen Lebensmittelpro-
dukte jeweils in eine Teilportion aufgeschnitten wird, die
in allen Spuren die gleiche Anzahl an Lebensmittelschei-
ben und/oderdas gleiche Gewicht aufweist. Damitlassen
sich die Teilportionen jeweils in einer effizienten und ein-
heitlichen Weise durch die nachfolgenden Lebensmittel-
produkte zu einer vollstdndigen Portion erganzen.
[0038] In einer Ausfliihrungsform ist eine Formatbil-
dungsvorrichtung mit einer Portionskontrollanzeige vor-
gesehen, die ausgelegt ist, einem Bediener anzuzeigen,
wie Lebensmittelscheiben zwischen den Spuren umver-
lagert werden missen, umin den jeweiligen Spuren Por-
tionen mit dem vorgegebenen Portionsgewicht zu erzeu-
gen. Insbesondere kann die Portionskontrollanzeige auf
eine Portionsreihe beschrankt sein, da lediglich Lebens-
mittelscheiben in der Portionsgewichtsausgleichsreihe
umverlagert werden missen. Die Portionskontrollanzei-
ge kann als neben den Spuren angeordnete Anzeige vor-
gesehen sein, in der jeweils die Anzahl der pro Spur zu
verlagernden Lebensmittelscheiben als positiver oder
negativer Zahlenwert angegeben werden. Alternativ
kann diese Information auch direkt auf die Lebensmittel-
scheibengruppen in der Portionsgewichtsausgleichsrei-
he projiziert werden.

[0039] In einer Ausfiihrungsform kann eine Formatbil-
dungsvorrichtung mit einer automatischen Umverlage-
rungsvorrichtung, insbesondere einem Roboter, vorge-
sehen sein, die eingerichtet ist, von der Steuerung so
betrieben zu werden, dass sie die Lebensmittelscheiben
zwischen den Spuren umverlagert, um in den jeweiligen
Spuren Portionen mit dem vorgegebenen Portionsge-
wicht zu erzeugen. Insbesondere ist auch hier der Um-
verlagerungsvorgang auf die wenigstens eine Portions-
gewichtsausgleichsreihe beschrankt.

[0040] In einer Ausflihrungsform weist die Aufschnei-
devorrichtung wenigstens ein rotierendes Messer und ei-
ne Produkthaltereinheit auf, deren Produkthalter jeweils
die Enden der Lebensmittelprodukte ergreifen, und ge-
geniber einer Basis der Produkthaltereinheit separat
verfahrbar sind, wobei insbesondere zumindest im Be-
reich vor dem Messer flir jede Spur separat ansteuerbare
Foérderbander vorgesehen sind, um den spurindividuel-
len Vorschub zu ermdglichen. Allerdings kann der spu-
rindividuelle Vorschub in manchen Ausfiihrungsformen
auch ohne die separat ansteuerbaren Férdermittel er-
reicht werden, und lediglich durch die Produkthalter. Die
Produkthalter kbnnen entweder aktiv oder passiv gegen-
Uber der Basis verfahrbar sein. Insbesondere handelt es
sich bei den Produkthaltern um Greifer, die das Ende der
Lebensmittelprodukte halten, beispielsweise mit Greifer-
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klauen in gegeniiberliegende Seiten des Lebensmittel-
produkts eindringen. Alternativ kann auch ein Saugele-
ment als Produkthalter eingesetzt werden, das ein Ende
des Lebensmittelprodukts ansaugt und dadurch halt.
Weiterhin ist es moglich, dass eine korkenzieherartige
Struktur vorgesehen ist, die sich in das Ende des Le-
bensmittelprodukts eindrehen kann, um als Produkthal-
ter das Lebensmittelprodukt zu halten.

[0041] Vorteilhafterweise ist die Steuerung des vorge-
nannten Lebensmittelaufschneidesystems dazu ausge-
legt, das vorgenannte Verfahren durchzufiihren.

[0042] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
beispielhaften Ausfiihrungsformen beschrieben.

Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf ein Lebensmittelauf-
schneidesystem gemaR einer ersten Ausfiihrungs-
form der Erfindung.

Figur 2 zeigt die Einteilung der Lebensmittelprodukte
in den verschiedenen Spuren fiir die erste Ausflh-
rungsform.

Figur 3 zeigt eine Draufsicht auf ein Lebensmittelauf-
schneidesystem gemaR einer zweiten Ausfiihrungs-
form der Erfindung.

Figur4 zeigt die Einteilung der Lebensmittelprodukte
in den verschiedenen Spuren fiir die zweite Ausflih-
rungsform.

[0043] Figur 1 zeigt eine Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemalien Lebensmittelaufschneidesystems, um-
fassend eine Waage 1, einen Scanner 2, eine Aufschnei-
devorrichtung 3, eine Portioniervorrichtung 4 und eine
Formatbildungsvorrichtung 5.

[0044] Eine Steuerung 100 ist Uber kabelgebundene
oder kabellose Datenleitungsverbindungen mit den vor-
genannten Komponenten verbunden und kann diese
steuern und/oder erhélt Daten von diesen.

[0045] Lebensmittelprodukte 6, 7, 8, 9, insbesondere
Schinken-, Kase-, oder Wurstriegel werden zunachst auf
der Waage 1 gewogen, dann wird ihr Konturverlauf
und/oderihre Dichteverteilung im Scanner 2 erfasst. Dies
kann, wie in Figur 1 dargestellt, in mehreren parallelen
Spuren erfolgen oder in nur einer Spur, mit einer darauf-
folgenden Verteilung auf die mehreren Spuren der Auf-
schneidevorrichtung 3. In der Aufschneidevorrichtung
sind jedenfalls mehrere Spuren vorgesehen, in der vor-
liegenden Ausflihrungsform vier Spuren 10, 11, 12, 13.
[0046] Wie in Figur 1 dargestellt, wird in jeder Spur
10-13 jeweils ein Lebensmittelprodukt 14, 15, 16, 17 auf-
geschnitten, und zwar indem diese parallel einer Schnei-
debene 18 zugeflhrt werden, in der ein Schneidmesser
odermehrere Schneidmesserbewegtwerden, insbeson-
dere rotieren.

[0047] Vorteilhafterweise wird nur ein Schneidmesser
eingesetzt, das samtliche Lebensmittelprodukte 14-17
gemeinsam aufschneidet. Der Vorschub der Lebensmit-
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telprodukte 14-17 kann in den mehreren Spuren 10-13
unabhangig voneinander geregelt werden. Somit ist es
moglich, die Scheibendicke der von den Lebensmittel-
produkten 14-17 abgeschnittenen Lebensmittelscheiben
zu steuern.

[0048] Dafir ist eine Produkthaltereinheit 19 vorgese-
hen, die jeweils bezlglich einer Basis 20 verfahrbare Pro-
dukthalter 21, 22, 23, 24 aufweist, die die stromaufwar-
tigen Enden der Lebensmittelprodukte 14-17 zumindest
teilweise wahrend des Aufschneidens halten. Insbeson-
dere sind die Produkthalter 21-24 Greifer, die die strom-
aufwartigen Enden der Lebensmittelprodukte ergreifen.
Zusatzlich kann auch die Basis 20 in Spurrichtung ver-
schoben werden, sodass die Verschiebung der Produkt-
halter 21-24 beziglich der Basis lediglich im Rahmen
von Ausgleichsbewegungen erfolgen kann und nichtden
vollen Vorschub gewahrleisten muss. Zusatzlich kénnen
einzeln ansteuerbare Férdermittel 25, 26, 27, 28 vorge-
sehen sein, die direkt stromaufwartig der Schneideebene
angeordnet sind, um ebenfalls in Erganzung oder alter-
nativ den spurindividuellen Vorschub zu ermdglichen.
Bei den Foérdermitteln 25-28 handelt es sich insbeson-
dere um kurze Forderbander, die insbesondere auch so-
wohl unterhalb und oberhalb des Lebensmittelprodukts
vorgesehen sein kdnnen.

[0049] Ein schnellerer Vorschub fihrt dabei zu einer
gréReren Scheibendicke, ein langsamerer Vorschub zu
einer geringeren Scheibendicke. Die abgeschnittenen
Lebensmittelscheiben fallen auf die Portioniervorrich-
tung 4, und werden dort zu Lebensmittelscheibengrup-
pen 29, 30, 31, 32 gruppiert, insbesondere gestapelt, und
zwar bundig oder uberlappend. Dies kann durch eine
Férderbewegung der Portioniervorrichtung 4 ermdéglicht
werden, die insbesondere als Ablageférderer ausgebil-
det ist.

[0050] Sobald die Lebensmittelscheibengruppen
29-32 durch das Aufschneiden der Lebensmittelprodukte
14-17 das vorgegebene Portionsgewicht erreicht haben,
werden diese als vollstdndige Portionen 33, 34, 35, 36
weitertransportiert, und zwar insbesondere auf die For-
matbildungsvorrichtung. Die parallel zueinander ange-
ordneten Portionen 33-36 bilden eine Portionsreihe 37.
Auf der Formatbildungsvorrichtung 5 sind mehrere voll-
sténdige Portionsreihen 37, 38, 39 in Spurrichtung ne-
beneinander angeordnet, wobei diese Portionsreihen je-
weils Portionen mit mindestens dem vorgegebenen Por-
tionsgewicht enthalten. Bei der Formatbildungsvorrich-
tung handelt es sich insbesondere um ein Férderband,
auf dem die einzelnen Portionsreihen parallel nebenei-
nander angeordnet sind und gemeinsam transportiert
werden.

[0051] Allerdings wird erfindungsgemal beim Auf-
schneiden der Lebensmittelprodukte wenigstens eine
Portionsreihe in Form einer Portionsgewichtsausgleichs-
reihe 40 erzeugt, in der Lebensmittelscheibengruppen
41,42 inwenigstens zwei Spuren 11, 12 unterschiedliche
Gewichte aufweisen. Wie an der Anzeige 43 der Format-
bildungsvorrichtung 5 gesehen werden kann, weist die
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Lebensmittelscheibengruppe 41 zwei zusatzliche Le-
bensmittelscheiben auf und die Lebensmittelscheiben-
gruppe 42 zwei Scheiben weniger als die vorgegebene
Portionsscheibenanzahl. Der Bediener wird nun zwei
Scheiben der Lebensmittelscheibengruppe 41 ergreifen
und auf die Lebensmittelscheibengruppe 42 umverla-
gern, wodurch diese Lebensmittelscheibengruppen bei-
de das vorgegebene Portionsgewicht erreichen. Durch
diese Verlagerungsbewegung wird aus der Portionsge-
wichtsausgleichsreihe eine vollstdndige Portionsreihe
erzeugt. Die Lebensmittelscheibengruppen 41 und 42
sind in den mittleren Spuren 11 und 12 angeordnet, da
das in der Spur 11 aufgeschnittene Lebensmittelprodukt
leicht Gibergewichtig war, und das in der Spur 12 aufge-
schnittene Lebensmittelprodukt leicht untergewichtig.
Sollte es zu Gewichtsabweichungen der Lebensmittel-
produkte in den Spuren 10 und/oder 13 kommen, so wer-
den auch dort von der vorgegebenen Portionsscheiben-
anzahl abweichende Scheibenanzahlen der jeweiligen
Lebensmittelscheibengruppen 44 und 45 vorgesehen,
die entsprechend angezeigt und ausgeglichen werden
kénnen.

[0052] So kann beispielsweise die Lebensmittelschei-
bengruppe 44 zwei Scheiben mehr als die vorgesehene
Portionsscheibenanzahl aufweisen, und die Lebensmit-
telscheibengruppen 41 und 42jeweils eine Scheibe we-
niger als die vorgesehene Portionsscheibenanzahl, wah-
rend die Lebensmittelscheibengruppe 45 bereits die vor-
gegebene Portionsscheibenanzahl aufweist. Dann wer-
den jeweils eine Scheibe von der Lebensmittelscheiben-
gruppe 44 auf die Lebensmittelscheibengruppe 41 und
Lebensmittelscheibengruppe 42 umverlagert.

[0053] Auch ist es beispielsweise mdglich, dass die
Lebensmittelscheibengruppen 44 und 45 jeweils zwei
Scheiben zu viel aufweisen, und die Lebensmittelschei-
bengruppen 41 und 42 jeweils zwei Scheiben zu wenig.
Dann wirden jeweils zwei Lebensmittelscheiben von
den Lebensmittelscheibengruppen 44, 45 auf die jeweils
angrenzende Lebensmittelscheibengruppen 41 und 42
verlagert, um jeweils die vorgegebene Portionsscheiben-
anzahl und das vorgegebene Portionsgewicht zu errei-
chen.

[0054] Wie in Figur 1 erkannt werden kann, kann die
Anzeige 43 auch Informationen flir zwei parallel ange-
ordnete Portionsgewichtsausgleichsreihen anzeigen. In
manchen Ausfiihrungsformen, wenn die Gewichtsunter-
schiede zwischen den Lebensmittelprodukten zu grof3
werden, kdnnen pro Lebensmittelprodukt zwei Portions-
gewichtsausgleichsreihen erzeugtwerden, die dann zeit-
gleich durch Beachtung der Anzeige ausgeglichen wer-
den kénnen. Es kdnnen aber auch mehr Portionsge-
wichtsausgleichsreihen erzeugt werden, wobei vorteil-
hafterweise immer nurinnerhalb der jeweiligen Portions-
gewichtsausgleichsreihen eine Verlagerung von Le-
bensmittelscheiben erfolgt.

[0055] Die Einteilung der Lebensmittelprodukte in Por-
tionen wird durch die Steuerung 100 vorgenommen, ins-
besondere basierend auf den Informationen der Waage
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1 und/oder des Scanners 2. Die Steuerung 100 steuert
dann die Aufschneidevorrichtung, um das Lebensmittel-
produkt entsprechend der Einteilung aufzuschneiden.
Dabei kann optional durch die Portioniervorrichtung 4
oder eine nachfolgende Durchlaufwaage ein insbeson-
dere spurbezogener Gewichtswert zur Steuerung 100
rickgefiihrt werden, um den Aufschneidevorgang zu re-
geln, wodurch die Gewichtsgenauigkeit der Portionen er-
hoht wird.

[0056] In Figur 2 wird eine erfindungsgeméafie Eintei-
lung anhand der Lebensmittelprodukte 46,47, 48,49 ge-
zeigt, die in den Spuren 10, 11, 12, 13 angeordnet sind.
Jedes Lebensmittelprodukt weist an seinem stromab-
wartigen Ende, d.h. an dem Ende, an dem der Aufschnei-
devorgang begonnen wird, einen Anschnittbereich 50
auf, der am Anfang des Aufschneidevorgangs oder be-
reits vorangehend abgetrennt wird, um die meist vorlie-
gende Rundung am Anfang des Lebensmittelprodukts
zu beseitigen. Entsprechend liegt am stromabwaértigen
Ende ein Restbereich 51 vor, der insbesondere von den
Produkthaltern 21 - 24 ergriffen wird, und am Ende des
Aufschneidevorgangs nicht aufgeschnitten sondern ent-
sorgt wird. Der Anschnittbereich 50 und der Restbereich
51 werden jeweils so klein wie mdglich gewahlt und ins-
besondere nicht gewichtsbasiert dimensioniert.

[0057] Die verbleibenden Lebensmittelprodukte 46-49
werden dann in Portionsbereiche 52 aufgeteilt, die nach
dem Aufschneiden das vorgegebene Portionsgewicht er-
reichen werden. Die Aufteilung in die Portionen durch die
Steuerung 100 erfolgt basierend auf dem Gewicht
und/oder Konturverlauf, die mit der Waage 1 und dem
Scanner 2 ermittelt wurden. Aus den Lebensmittelpro-
dukten 46-49 kénnen wie in Figur 2 gezeigt, drei vollstan-
dige Portionsreihen mit jeweils drei Portionen aufge-
schnitten werden.

[0058] An die Portionsbereiche 52 schlief3t sich strom-
aufwarts ein Portionsgewichtsausgleichbereich 53 an,
der die Gewichtsdifferenzen der Lebensmittelprodukte
46, 47, 48, 49 widerspiegelt. Insbesondere unterschei-
den sich die Gewichte der Portionsgewichtsausgleichs-
reihenbereiche 53 um die gleichen Betrage wie die Le-
bensmittelprodukte 46-49. Folglich wird erreicht, dass
Teilportionsbereiche 54, die jeweils vor den Restberei-
chen 51 vorgesehen sind, jeweils im Wesentlichen das
gleiche Gewicht aufweisen. Die Teilportionsbereiche 54
werden jeweils zu einer Lebensmittelscheibengruppe mit
dem gleichen Gewicht und mit der gleichen Scheiben-
anzahl aufgeschnitten, auch wenn diese Scheibenan-
zahl geringer ist, als die vorgegebene Portionsscheiben-
anzahl, und das Gewicht geringer ist als das vorgegebe-
ne Portionsgewicht. Die aufgeschnittenen Teilportions-
bereiche 54 werden dann durch Teilportionen vervoll-
standigt, die durch am stromaufwértige Ende der nach-
folgenden Lebensmittelprodukte vorgesehene Teilporti-
onsbereiche 55 vervollstandigt werden kénnen. Die Teil-
portionsbereiche 55 werden jeweils basierend auf der
Information der vorangehenden Lebensmittelprodukte
durch die Steuerung 100 berechnet.
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[0059] Durch die vorgenannte Aufteilung wird ermdg-
licht, dass in der vorletzten Portionsreihe, d.h. der Porti-
onsgewichtsausgleichsreihe, die Gewichtsunterschiede
so verteilt werden, dass durch Austausch der Scheiben
zwischen Lebensmittelscheibengruppen Portionen mit
dem vorgegebenen Portionsgewicht in allen Spuren pro-
duziert werden kénnen. Vorzugsweise wird die Korrektur
auf nur eine Reihe beschrankt, d.h. es wird nur eine Por-
tionsgewichtsausgleichsreihe pro Lebensmittelprodukt
vorgesehen. Wenn die Gewichtsdifferenzen zwischen
den Lebensmittelprodukten zu groR sind, kdnnen aber
auch mehrere Portionsgewichtsausgleichsreihen proLe-
bensmittelprodukt vorgesehen werden. Eine Fallunter-
scheidung kann dabei durch die Steuerung 100 erfolgen,
insbesondere basierend auf dem Gewichtsunterschied
zwischen den aufzuschneidenden Lebensmittelproduk-
ten. Weiterhin kann die Anzahl der zwischen den Spuren
zu verlagernden Lebensmittelscheiben begrenzt wer-
den, anhand der Mafligabe ob die zu verlagernde Le-
bensmittelscheibenanzahl nicht zu grof ist, d.h. noch
handhabbar bzw. greifbar und transportierbar ist.
[0060] Somit wird die Portionskomplettierung einfach
und in guter Qualitét sowie reproduzierbar erreicht und
eine Querverteilung von Portionen ist nicht erforderlich.
Weiterhin sind durch die erfindungsgeméafie Gestaltung
nur zwei Korrekturauflesungen pro Neubeladung not-
wendig, d.h. maximal zwei Lebensmittelscheibengrup-
pen mussen bei der Umverlagerung gehandhabt wer-
den. Damit kann ein Bediener bei einer Anlage mit vier
Spuren ohne Zeitdruck und gewissenhaft die Lebensmit-
telscheiben umverlagern. Insbesondere kommt es nur
etwa zu 6-7 Korrekturauflesungen pro Minute.

[0061] Eine zweite Ausfiihrungsform wird anhand von
Figuren 3 und 4 erlautert, wobei im Folgenden vornehm-
lich auf die Unterschiede zu der ersten Ausfihrungsform
eingegangen wird, deren Merkmale ansonsten entspre-
chend verwirklicht sind.

[0062] Inderzweiten Ausfiihrungsform wirdinderSpur
10 flr das Lebensmittelprodukt 14 mit Gberdurchschnitt-
lichem Gewicht zusétzlich zu einer vollstandigen Portion
56 eine Ausgleichsportion 57 erzeugt, die im Vergleich
zu den anderen Lebensmittelprodukten 15, 16, 17 Gber-
schissige Scheiben des Lebensmittelproduktes 14 auf-
weist. Diese Scheiben werden dann in der Formatbil-
dungsvorrichtung 5 zwischen den Spuren umverlagert,
um insbesondere Lebensmittelgruppen 30, 31, 32 zu er-
ganzen, sodass auch diese vollstandige Portionen bil-
den. Dies ist in der Formatbildungsvorrichtung 5 anhand
einer weiteren Ausgleichsportion 58 gezeigt, die zusatz-
lich zu der Portion 59 in der Portionsgewichtsausgleichs-
reihe 40 vorgesehen wurde. Beispielsweise kann die
Ausgleichsportion 58 drei Scheiben aufweisen, und die
Lebensmittelscheibengruppen 40 ,41 und 45 jeweils ei-
ne Scheibe weniger als die vorgegebene Portionsschei-
benanzahl. Es ist aber auch mdglich mehrere Aus-
gleichsportionenin einer Portionsgewichtsausgleichsrei-
he vorzusehen oder eine andere Verteilung der Scheiben
dieser Ausgleichsportion.
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[0063] Anstelle der Anzeige 43 aus Figur 1 ist gemafR
Figur 3 eine Umverlagerungsvorrichtung 60 vorgesehen,
die es ermdglicht einzelne Lebensmittelscheiben oder
Lebensmittelscheibengruppen mit dem Greifer 61 zu er-
greifen. Der Greifer 61 ist entlang einer Linearflihrung 62
in Spurrichtung, und einer Linearfiihrung 63 orthogonal
dazu, sowie in Vertikalrichtung verfahrbar. Es handelt
sich also um einen Portalroboter. Alternativ kann auch
ein Deltaroboter eingesetzt werden.

[0064] In Figur 4 ist die Einteilung der Lebensmittel-
produkte dargestellt. Das Lebensmittelprodukt 64 in Spur
10 weist gegentiber den anderen Lebensmittelprodukten
65, 66, 67 in den Spuren 11, 12, 13 Ubergewicht auf.
Deswegen wird im Lebensmittelprodukt 10 ein Aus-
gleichsportionsbereich 68 vorgesehen, zusatzlich zu ei-
nem reguldren Portionsbereich 52. Die anderen Lebens-
mittelprodukte 65, 66, 67 weisen flr die Portionsge-
wichtsausgleichsreihe 40 lediglich Portionsgewichtsaus-
gleichsbereiche 53 auf, die nicht das vorgegebene Por-
tionsgewicht erreichen. Allerdings erreicht der Gewichts-
mittelwert der drei Ausgleichsportionsbereiche 53 er-
ganzt um den Ausgleichsportionsbereich 68 verteilt auf
die drei Spuren 11, 12, 13 jeweils das vorgegebene Por-
tionsgewicht.

[0065] Weiterhin kbnnen mitdiesem Prinzip auch Aus-
gleichsportionen 57 in mehreren Spuren vorgesehen
werden. Dabei versucht die Steuerung die Anzahl der
Ausgleichsportionen so gering wie méglich zu halten, um
eine einfache Handhabung zu gewahrleisten. Insbeson-
dereistesvorteilhaft, wenn die Ausgleichsportionen oder
die Ausgleichsportion als Ganzes verlagert werden kon-
nen, um eine Lebensmittelgruppe zu vervollstandigen.
Es muss sichergestellt werden, dass die Kombination
der Ausgleichsportion und der untergewichtigen Lebens-
mittelscheibengruppen in einer Portionsgewichtsaus-
gleichsreihe zueinander passt. Vorteilhafterweise kann
beispielsweise eine Ausgleichsportion in zwei von vier
Spuren erzeugtwerden, um dann jeweils zur Vervollstan-
digung der dortigen untergewichtigen Lebensmittel-
scheibengruppen auf die anderen zwei Spuren verlagert
zu werden.

[0066] Zusammenfassend ermoglicht die Erfindung
die Anzahl der Portionen mit vorgegebenen Portionsge-
wicht zu maximieren, wahrend die Anzahl der zu korri-
gierenden Portionen minimiert wird. Durch die Erzeu-
gung der gleichen Teilportionen am Ende des Aufschnei-
devorgangs eines Lebensmittelprodukts kann die Auf-
schneideeffizienz erhdhtwerden und es istméglich Leer-
verpackungen zu vermeiden. Weiterhin erméglicht die
Erfindung die manuelle Korrektur zu minimieren oder zu-
mindest deutlich zu erleichtern.

[0067] Das erfindungsgemale Verfahren eignet sich
besonders flir Produkte, die Gewichts- und Scheibenan-
zahl-Abweichungen in einem gewissen Rahmen aufwei-
sen, wie beispielsweise ein Kaseblock, der eine zufallige
Verteilung von Léchern darin aufweist und Konturabwei-
chungen, die jeweils erst kurz vor dem jeweiligen Auf-
schneidevorgang erfasst werden kénnen.
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[0068] Die Formatbildungsvorrichtung kann als PCS-
System mit Anzeige ausgebildet werden, genauso aber
auch als Umverlagerungsvorrichtung, wie beispielswei-
se als Roboter. Damit wird eine 6konomische bzw. au-
tomatisierte Korrektur ermdglicht. Bei einer manuellen
Korrektur wird die Bedienperson durch die Erfindung
deutlich entlastet, da die Anzahl der Greifvorgange mi-
nimiert wird. Weiterhin kann die Umverlagerungsbewe-
gung durch die Begrenzung auf nur eine oder wenige
Portionsreihen so Ubersichtlich und klar erkennbar dar-
gestellt werden, dass Fehler vermieden werden kdnnen.
SchlieBlich ermdglicht die Erfindung ein niedriges Give-
Away in allen Spuren.

[0069] Das erfindungsgemafe Verfahren wird vor-
zugsweise durch eine Steuerung in Form eines Mikro-
controllers oder Prozessrechners betrieben, deren Ein-
richtung durch ein entsprechendes Programm (Softwa-
re) bestimmt wird. Erganzend kénnen aber auch gewisse
Verfahrensschritte, wie z. B. das Umverlagernin der For-
matbildungsvorrichtung, durch einen menschlichen Be-
diener vorgenommen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufschneiden von Lebensmittelpro-
dukten (6,7, 8,9, 14, 15, 16, 17, 46, 47, 48, 49, 64,
65, 66, 67), mit den folgenden Schritten:

- Bestimmen des Gewichts und/oder des Kon-
turverlaufs von mehreren Lebensmittelproduk-
ten (6,7,8,9, 14, 15, 16, 17, 46, 47, 48, 49, 64,
65, 66, 67),

- Erzeugen einer Portionsreihe (37, 38, 39)
durch gleichzeitiges Aufschneiden der Lebens-
mittelprodukte (6, 7, 8, 9, 14, 15, 16, 17, 46, 47,
48, 49, 64, 65, 66, 67) in mehreren Spuren (10,
11, 12, 13), wobei die aus einem Lebensmittel-
produkt (6,7, 8,9, 14, 15, 16, 17, 46,47, 48, 49,
64, 65, 66, 67) erzeugten Lebensmittelschei-
bengruppen jeweils in einer Spur abgelegt wer-
den,

- Abférdern der Portionsreihe (37, 38, 39), wenn
die Lebensmittelscheibengruppen (29, 30, 31,
32,41,42,44, 45) jeweils das vorgegebene Por-
tionsgewicht erreicht haben,

- Erzeugen wenigstens einer Portionsgewichts-
ausgleichsreihe (40), in der die Lebensmittel-
scheibengruppen (29, 30, 31, 32,41, 42, 44, 45)
in wenigstens zwei Spuren unterschiedliche Ge-
wichte aufweisen, und

- Ausgleichen der Gewichtsdifferenzen der Le-
bensmittelscheibengruppen (29, 30, 31, 32, 41,
42, 44, 45) in der Portionsgewichtsausgleichs-
reihe.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, wobei die gleichzeitig
aufgeschnittenen Lebensmittelprodukte (6, 7, 8, 9,
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14, 15, 16, 17, 46, 47, 48, 49, 64, 65, 66, 67) einen
Geuwichtsunterschied von wenigstens 2%, insbeson-
dere von wenigstens 3%, haben.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei in der letz-
ten aus den gleichzeitig aufgeschnittenen Lebens-
mittelprodukten (6, 7, 8,9, 14, 15, 16, 17, 46, 47, 48,
49, 64, 65, 66, 67) erzeugten Portionsreihe jede der
Lebensmittelscheibengruppen (29, 30, 31, 32, 41,
42,44, 45) die gleiche Anzahl an Lebensmittelschei-
ben hat.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, wobei in der letzten aus den gleichzeitig aufge-
schnittenen Lebensmittelprodukten (6, 7, 8, 9, 14,
15,16, 17, 46, 47, 48, 49, 64, 65, 66, 67) erzeugten
Portionsreihe jede der Lebensmittelscheibengrup-
pen (29, 30, 31, 32, 41, 42, 44, 45) im Wesentlichen
das gleiche Gewicht hat.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, wobei die letzte erzeugte Portionsreihe in jeder
Spur (10, 11, 12, 13) mit Lebensmittelscheiben von
einem nachfolgenden Lebensmittelprodukt (6, 7, 8,
9, 14, 15, 16, 17, 46, 47, 48, 49, 64, 65, 66, 67)
vervollstandigt wird, sodass in jeder Spur eine voll-
standige Portion entsteht, die das vorgegebene Por-
tionsgewicht aufweist.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, wobei die Portionsgewichtsausgleichsreihe
(40) in der vorletzten aus den gleichzeitig aufge-
schnittenen Lebensmittelprodukten (6, 7, 8, 9, 14,
15, 16, 17, 46, 47, 48, 49, 64, 65, 66, 67) erzeugten
Portionsreihe vorgesehen wird.

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, wobei in der Portionsgewichtsausgleichsreihe
der Mittelwert der Scheibenanzahl aller Lebensmit-
telscheibengruppen (29, 30, 31, 32) die vorgegebe-
ne Portionsscheibenanzahl ist.

8. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, wobei in der Portionsgewichtsausgleichsreihe
(40) immer jeweils die Lebensmittelscheibengrup-
pen in zwei Spuren jeweils eine derartige Anzahl an
Lebensmittelscheiben aufweisen, dass ihr Mittelwert
die vorgegebene Portionsscheibenanzahl ist.

9. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-

che, wobei Lebensmittelscheiben in der Portionsge-
wichtsausgleichsreihe (40) zwischen den Spuren
(10, 11, 12, 13) verlagert werden, sodass in jeder
Spur (10, 11, 12, 13) eine vollstdndige Portion ent-
steht, die das vorgegebene Portionsgewicht er-
reicht.

10. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
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che, wobei alle vollstandigen Portionen (33, 34, 35,
36) mit vorgegebenem Portionsgewicht die gleiche
Anzahl an Lebensmittelscheiben aufweisen.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, wobei die vollstdndigen Portionen eine unter-
schiedliche Anzahl an Lebensmittelscheiben auf-
weisen, wobei dann insbesondere der relative Ver-
satz zwischen Lebensmittelscheiben einer geschin-
delten Portion kleiner gewahlt wird, wenn die Anzahl
an Lebensmittelscheiben der Portion gréf3er ist und
umgekehrt, sodass Portionen mit angepasster Gro-
Re entstehen.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, wobei in der Spur eines Lebensmittelprodukts
(6,7,8,9,14,15,16, 17, 46, 47, 48, 49, 64, 65, 66,
67) mit iberdurchschnittlichen Gewicht zusatzlich zu
einer vollstdndigen Portion (56) eine davon abge-
setzte Ausgleichsportion (57) in der Portionsge-
wichtsausgleichsreihe (40) erzeugt wird, die nach-
folgend zur Vervollstdndigung wenigstens einer Le-
bensmittelscheibengruppe (30, 31, 32, 41, 42, 44,
45) in wenigstens einer anderen Spur verwendet
wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, wobei wenn festgestellt wird, dass ein Lebens-
mittelprodukt (6, 7, 8, 9, 14, 15, 16, 17, 46, 47, 48,
49, 64, 65, 66, 67) einen oberen Gewichtstoleranz-
wert Ubersteigt, das vorgegebene Portionsgewicht,
insbesondere in dessen Spur, erhéht wird, sodass
eine gleichmaRige Verteilung des Ubergewichts er-
moglicht wird.

Lebensmittelaufschneidesystem, umfassend:

eine Gewichts- und/oder Konturerfassungsein-
richtung, insbesondere in Form eines Scanners
(1) und/oder einer Waage (2), die eingerichtet
ist, das Gewicht und/oder den Konturverlaufvon
mehreren Lebensmittelprodukten (6, 7, 8, 9, 14,
15,16,17,46,47,48, 49, 64,65, 66, 67) separat
zu erfassen, und

eine Aufschneidevorrichtung (3), die eingerich-
tet ist, mehrere Lebensmittelprodukte (6, 7, 8,
9,14,15, 16, 17, 46, 47, 48, 49, 64, 65, 66, 67)
parallel in mehreren Spuren (10, 11, 12, 13) mit
unterschiedlichem Vorschub aufzuschneiden,
gekennzeichnet durch

eine Steuerung (100), die eingerichtet ist, die
Aufschneidevorrichtung (3) basierend auf der
Gewichts- und/oder Konturinformation der Le-
bensmittelprodukte (6, 7, 8, 9, 14, 15, 16, 17,
46,47,48,49, 64, 65,66, 67) zu steuern, sodass
Gewichtsunterschiede zwischen den Lebens-
mittelprodukten (6, 7, 8, 9, 14, 15, 16, 17, 46,
47, 48, 49, 64, 65, 66, 67) in wenigstens einer
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10

Portionsgewichtsausgleichsreihe (40), mit we-
nigstens einer untergewichtigen Lebensmittel-
scheibengruppe (29, 30, 31, 32, 41, 42, 44, 45),
kompensiert werden, bevor das stromaufwarti-
ge Ende der jeweiligen Lebensmittelprodukte
(6,7,8,9,14,15,16, 17, 46, 47, 48, 49, 64, 65,
66, 67) aufgeschnitten wird, sodass das strom-
aufwartige Ende in allen Spuren das im Wesent-
lichen gleiche Gewicht hat.

15. Lebensmittelaufschneidesystem nach Anspruch 14,

wobei die Steuerung (100) ausgelegt ist, die Auf-
schneidevorrichtung (3) so zu steuern, dass das
stromaufwartige Ende der jeweiligen Lebensmittel-
produkte (6, 7, 8, 9, 14, 15, 16, 17, 46, 47, 48, 49,
64,65,66,67) jeweilsin eine Teilportion aufgeschnit-
ten wird, die in allen Spuren die gleiche Anzahl an
Lebensmittelscheiben und/oder das gleiche Ge-
wicht aufweist.
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