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(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen mehrerer Strdme von Portionen, die jeweils eine
oder mehrere Scheiben umfassen, welche durch Auf-
schneiden von Lebensmittelprodukten mittels einer Auf-
schneidevorrichtung, insbesondere eines Hochge-
schwindigkeitsslicers, erhalten worden sind, bei dem in
mehreren Spuren nebeneinander liegende Produkte ei-
nem sich in einer Schneidebene bewegenden Schneid-
messer der Aufschneidevorrichtung zugefiihrt werden,
mittels des Schneidmessers von den Produkten Schei-
ben abgetrennt werden, aus den abgetrennten Scheiben
Portionen gebildet werden, und die Portionen in mehre-
ren Stromen zu einer nachgeordneten Einheit, insbeson-
dere einer Verpackungsmaschine, transportiert werden,
wobei die Belegungen der Strome erfasst werden und
das Aufschneiden in Abhangigkeit von den erfassten Be-
legungen durchgefiihrt wird.

VERARBEITUNG VON LEBENSMITTELPRODUKTEN
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen mehrerer Strdme von Portionen, die jeweils eine
oder mehrere Scheiben umfassen, welche durch Auf-
schneiden von Lebensmittelprodukten mittels einer Auf-
schneidevorrichtung, insbesondere eines Hochge-
schwindigkeitsslicers, erhalten worden sind. Die Erfin-
dung betrifft auch eine Vorrichtung, die unter anderem
eine Steuereinrichtung umfasst, welche dazu ausgebil-
det, die Vorrichtung gemaR einem erfindungsgemafen
Verfahren zu steuern.

[0002] Die Erfindung betrifft auRerdem ein Verfahren
zum Betreiben einer Anlage zur Verarbeitung von Le-
bensmittelprodukten, die mehrere Komponenten um-
fasst, ndmlich eine Vorrichtung zum Aufschneiden der
Lebensmittelprodukte, insbesondere einen Hochge-
schwindigkeitsslicer, und eine oder mehrere der Auf-
schneidevorrichtung nachgeordnete Einrichtungen zur
Handhabung von Portionen, die jeweils eine oder meh-
rere durch das Aufschneiden erhaltene Scheiben umfas-
sen. Die Erfindung betrifft auch eine Anlage zur Verar-
beitung von Lebensmittelprodukten, die unter anderem
eine Steuereinrichtung umfasst, welche dazu ausgebil-
det ist, die Anlage gemal einem erfindungsgemalen
Verfahren zu betreiben.

[0003] Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind
grundséatzlich bekannt. Beim Aufschneiden von Lebens-
mittelprodukten, d.h. bei dem Betrieb von auch als Pro-
duktionslinien bezeichneten Anlagen, die eine oder meh-
rere Aufschneidevorrichtungen, insbesondere Hochleis-
tungsslicer, umfassen, bildet bislang die Aufschneide-
vorrichtung insofern das "Herzstlick" der Anlage, als der
Betrieb der Aufschneidevorrichtung die Ablaufe aller an-
deren Anlagenkomponenten bestimmt. Dies fihrt in der
Praxis zu Problemen, die entweder in Kauf genommen
werden oder denen mit hohem konstruktiven und steu-
erungstechnischen Aufwand begegnet wird.

[0004] So kann beispielsweise ein grundsatzlich an-
gestrebter kontinuierlicher Strom von Portionen in Rich-
tung einer der Aufschneidevorrichtung (im Folgenden
auch einfach: Slicer) nachgeschalteten Einheit, insbe-
sondere einer Verpackungsmaschine, dann nicht reali-
siert werden, wenn im Portionsstrom Pausen oder Un-
terbrechungen entstehen. Zu derartigen Unterbrechun-
gen kommt es zwangslaufig z.B. dann, wenn der Slicer
mit neuen Produkten beladen wird. Dem begegnet man
insbesondere mit sogenannten Puffereinrichtungen zwi-
schen Slicer und Verpackungsmaschine, was unter an-
derem den Nachteil hat, dass derartige Einrichtungen die
gesamte Anlage vergréRern.

[0005] Besonders aufwendig gestaltet sich die Einhal-
tung eines zumindest einigermaflen kontinuierlichen
Portionsstroms in einer mehrspurigen Anlage, deren Sli-
cerin mehreren Spuren nebeneinanderliegende Produk-
te gleichzeitig aufschneidet. Zufuhrseitige Unterschiede
in den einzelnen Spuren zeigen sich in den einzelnen
Portionsstromen hinter dem Slicer insbesondere in Form
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von Liickeninden einzelnen Portionsstromen. Insbeson-
dere kénnen unvollstdndige Portionszeilen entstehen,
die von den dem Slicer nachfolgenden Einrichtungen nur
schwer oder iberhaupt nicht weiterverarbeitet werden
kénnen. Gegenmaflinahmen sind derzeit vergleichswei-
se lange Pufferstrecken und/oder eine Mehrzahl von so-
genannten Querverteilern im Bereich der Férder- und
Sortierstrecken. Je hdherspurig eine Anlage ist, desto
gréRer ist der Aufwand insbesondere hinsichtlich der
Komplexitat und der Kosten der Anlage. Selbst technisch
Machbares scheitert in der Praxis entweder an den zu
hohen Kosten oder am zu geringen Portionsdurchsatz,
davor allem das SchlieRen von Liicken im Portionsstrom
sehr viel Zeit insbesondere fiir das sogenannte Querver-
teilen und fir das damit verbundene Stoppen von Porti-
onen kostet.

[0006] Die in der Vergangenheit erfolgte Verbesse-
rung der Slicer insbesondere hinsichtlich Schneidge-
schwindigkeit und Gewichtsgenauigkeit kann folglich
auch zu Nachteilen filhren, wenn der Betrieb einer An-
lage auf eine Optimierung des Slicerbetriebs ausgerich-
tet ist.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, hier Abhilfe zu
schaffen und Méglichkeiten bereitzustellen, insbesonde-
re beim Einsatz von mehrspurigen Aufschneidevorrich-
tungen ohne inakzeptable EinbulRen bei Schneidge-
schwindigkeit und Gewichtsgenauigkeit fir eine mog-
lichst einfache und kontinuierliche Handhabung der mit-
tels der Aufschneidevorrichtung erzeugten Portionen auf
dem Weg zu einer nachgeschalteten Einheit, insbeson-
dere einer Verpackungsmaschine, zu sorgen. Insbeson-
dere soll daflr gesorgt werden, dass Licken in einem
Portionsstrom bzw. unvollstdndige Portionszeilen sowie
unvollstdndige Formatsatze tiberhaupt nicht erst entste-
hen oder deren Anzahl wenigstens minimiert wird.
[0008] Dieallgemeine erfinderische Idee, mitderdiese
Aufgabe geldst wird, besteht in einem intelligenten Be-
trieb der Aufschneidevorrichtung bzw. der eine oder
mehrere Aufschneidevorrichtungen enthaltenden Anla-
ge, bei dem Umsténde wie insbesondere spezielle Be-
triebssituationen oder besondere Betriebszustande be-
ricksichtigt werden, die bislang zumindest fir den Be-
trieb der Aufschneidevorrichtung keine oder nur eine un-
tergeordnete Rolle gespielt haben.

[0009] Gemal einem Aspekt der Erfindung ist bei dem
Verfahren zum Erzeugen mehrerer Stréme, bei dem in
mehreren Spuren nebeneinanderliegende Produkte ei-
nem sich in einer Schneidebene bewegenden Schneid-
messer der Aufschneidevorrichtung zugefiihrt werden,
mittels des Schneidmessers von den Produkten Schei-
ben abgetrennt werden, aus den abgetrennten Scheiben
Portionen gebildet werden, und die Portionen in mehre-
ren Strdmen zu einer nachgeordneten Einheit, insbeson-
dere einer Verpackungsmaschine, transportiert werden,
erfindungsgeman vorgesehen, dass die Belegungen der
Strome erfasst werden und das Aufschneiden in Abhan-
gigkeit von den erfassten Belegungen durchgefiihrt wird.
[0010] Unter der "Belegung" eines Portionsstroms ist
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die Anzahl von Portionen zu verstehen, die sich in einem
Strom befindet, und zwar bezogen auf eine Langenein-
heit der Transportstrecke, langs welcher die Portionen
strdmen, und/oder bezogen auf eine Zeiteinheit, inner-
halb welcher Portionen in den Strom gelangen. Die Be-
legung eines Stromes kann folglich auch als der Fillgrad
der jeweils betrachteten Einrichtung oder der jeweils be-
trachteten Einrichtungenim Anschluss an die Aufschnei-
devorrichtung bezeichnet werden.

[0011] Dieses Konzept der Erfindung stellt eine Mog-
lichkeit dar, das Aufschneiden - also den Betrieb der Auf-
schneidevorrichtung - in Abhangigkeit von einer Situation
an einer oder mehreren Einrichtungen der Gesamtanla-
ge zu steuern, die der Aufschneidevorrichtung nachge-
ordnet ist bzw. sind. Schlagwortartig ausgedriickt wird
bei diesem Aspekt der Erfindung der Slicer durch die
nachgeordnete Transportstrecke oder einen Teil davon
gesteuert. So kann beispielsweise ein sogenannter Ein-
leger, der einen Teil der Transportstrecke bildet, die ei-
nen Teil des Slicers bildende Produktzufuhr steuern. Ein
Einleger ist dazu ausgebildet, jeweils eine Mehrzahl von
Portionen umfassende Formatsatze nacheinander an ei-
ne nachgeordnete Einheit, insbesondere an eine Verpa-
ckungsmaschine, zu ibergeben.

[0012] So kann beispielsweise in Abhangigkeit von
den erfassten Belegungen der einzelnen Stréme aufdem
Einleger eine Regelung derart erfolgen, dass der Slicer
in einer Spur der Produktzufuhr, die einem relativ unter-
belegten Strom entspricht, den Portionsausstof3 erh6ht
bzw. in einer Spur der Produktzufuhr, die einem relativ
Uberbelegten Strom entspricht, den Portionsausstol re-
duziert. Bei einer solchen Slicerregelung stellen folglich
die Belegungen der Strome bzw. eine daraus abgelegte
GroRe die Regelgrofie dar.

[0013] Mit diesem allgemeinen Konzept dieses Erfin-
dungsaspektes, das Aufschneiden in Abhangigkeit von
den erfassten Belegungen durchzufiihren, lassen sich
zumindest im zeitlichen Mittel kontinuierliche Portions-
strome in Richtung der nachgeschalteten Einheit reali-
sieren. Insbesondere diejenigen Einrichtungen der
Transportstrecke zwischen Slicer und Verpackungsma-
schine, die zur Pufferung von Portionen und zur Bildung
von Formatsatzen aus den Portionen dienen, kdnnen bei
kontinuierlichen Portionsstromen optimal insbesondere
hinsichtlich Durchsatz und Genauigkeit bei gleichzeitig
minimalem Platzbedarf betrieben werden. Das Gleiche
gilt fur den Vorgang des Einlegens der Portionen oder
Formatsétze in Verpackungen bzw. fiir die Ubergabe der
Portionen bzw. Formatsatze an eine Verpackungsma-
schine durch einen sogenannten Einleger.

[0014] GemalR einem Ausflihrungsbeispiel der Erfin-
dung wird das Aufschneiden spurindividuell in Abhangig-
keit von Unterschieden in den Belegungen der einzelnen
Strome durchgefihrt. Unterschiede in den Belegungen
der Strédme konnen folglich beim Betrieb der Aufschnei-
devorrichtung berticksichtigt werden.

[0015] Bevorzugtist vorgesehen, dass das Aufschnei-
den derart durchgefiihrt wird, dass Unterschiede in den
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Belegungen der einzelnen Strdme minimiert werden. Ins-
besondere kann folglich eine Regelung derart erfolgen,
dass die einzelnen erfassten Belegungen bzw. eine dar-
aus abgeleitete GroRRe den Ist-Wert bildet und folglich als
Regelgréfie dient, wobei die beabsichtigte Minimierung
von Unterschieden in den Belegungen den Sollwert dar-
stellt und folglich als Fiihrungsgrof3e der Regelung dient.
[0016] Die Erfindung ist nicht auf eine bestimmte Art
und Weise zur Erfassung der Belegungen der Stréme
festgelegt. Beispielsweise konnen die Belegungen der
Strome jeweils durch Erkennen von Liicken zwischen
den Portionen eines jeweiligen Stromes erfasst werden.
Alternativ oder zusatzlich kénnen die Belegungen der
Strome jeweils durch Bestimmen des Portionsdurchsat-
zes in einem jeweiligen Strom erfasst werden.

[0017] EinVorteil der Erfindung bestehtdarin, dass sie
rein softwaremafig in die Steuerung vorhandener Anla-
gen integriert werden kann. Ohnehin beim herkémmli-
chen Betrieb einer Anlage ermittelte Daten kdnnen ver-
wendet werden, um jeweils ein MaR fiir die Belegungen
der Stréome mit Portionen zu bestimmen. Das Erkennen
von Liicken sowie das Bestimmen von pro Zeiteinheit in
einen Strom gelangenden Portionen ist fiir sich genom-
men bekannt, wird bislang aber zu anderen Zwecken ver-
wendet. So sind grundsatzlich Erfassungsvorrichtungen
bekannt, die an einer oder mehreren Stellen der Trans-
portstrecke zwischen Slicer und Verpackungsmaschine
angeordnet und dazu in der Lage sind, zwischen dem
Vorhandensein einer Portion und dem Fehlen einer Por-
tion auf der jeweiligen Einrichtung der Transportstrecke
zu unterscheiden. Folglich kann nicht nur das Vorhan-
densein von Licken an sich, sondern gegebenenfalls
auch festgestellt werden, wie viele Liicken pro Zeiteinheit
an einer bestimmten Stelle bzw. in einem bestimmten
Strom erkannt werden.

[0018] Der Portionsdurchsatz kann beispielsweise
durch Zahlen von Portionen bestimmt werden, die eine
oder mehrere Messstellen pro Zeiteinheit passieren. Das
erfindungsgeméafe Verfahren kann diese ohnehin vor-
handenen Daten nutzen, um das Aufschneiden bzw. den
Betrieb der Aufschneidevorrichtung in der erfindungsge-
mafen Weise durchzufihren.

[0019] GemalR einem Ausfihrungsbeispiel wird die
Belegung in einem jeweiligen Strom verandert, indem in
einer zugeordneten Spur der Aufschneidevorrichtung
der Portionsaussto gedndert wird. Bei dem Portions-
ausstol handelt es sich um die Anzahl der pro Zeiteinheit
erzeugten Portionen. Folglich wird durch eine Erhéhung
des PortionsausstolRes die Belegung des betreffenden
Stromes erhoht, und umgekehrt.

[0020] Alternativ oder zusatzlich kann die Belegung in
einem jeweiligen Strom verandert werden, indemin einer
zugeordneten Spur der Aufschneidevorrichtung zumin-
dest eine Eigenschaft wenigstens einer Portion gedndert
wird.

[0021] GemalR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung wird die Belegung in einem jeweiligen
Strom verandert, indem in einer zugeordneten Spur der
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Aufschneidevorrichtung die Portionsausbeute pro Pro-
dukt geandert wird.

[0022] DiePortionsausbeuteistdie Anzahlderpro Pro-
dukt erzeugten Portionen, die also ohne eine die Bele-
gung verringernde Beladeunterbrechung erzeugt wer-
den. Eine Erhéhung der Portionsausbeute erhdht also
die Belegung des betreffenden Stromes, und umgekehrt.
[0023] Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die
Belegung in einem jeweiligen Strom verandert wird, in-
demin einer zugeordneten Spur der Aufschneidevorrich-
tung die Anzahl der Beladeunterbrechungen geandert
wird.

[0024] Wenn ein Produkt vollstandig aufgeschnitten
worden ist, vergeht eine bestimmte Zeitspanne, die auch
als "Beladepause" bezeichnet wird und in der bis zum
Beginn des Aufschneidens des nachsten Produktes der
Aufschneidebetrieb und folglich die Erzeugung von Por-
tionen unterbrochen ist. Eine Verringerung der Anzahl
der Beladeunterbrechungen erhéhtfolglich die Belegung
in dem betreffenden Strom, und umgekehrt.

[0025] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung wird die Belegung in einem jeweiligen
Strom verandert, indem in einer zugeordneten Spur der
Aufschneidevorrichtung ein Sollwert fiir das Portionsge-
wicht verandert wird. Hierbei kann wenigstens eine vor-
gegebene Toleranz ausgenutzt werden, insbesondere
eine Toleranz fiir das Portionsgewicht und/oder eine To-
leranz fir das Gesamtgewicht einer eine Vielzahl von
Portionen umfassenden Charge.

[0026] Hierbei werden folglich in einem jeweils durch
die eine oder mehreren Toleranzen erlaubten Rahmen,
derinsbesondere durch eine Verordnung - z.B. eine FPV
(an anderer Stelle naher erlautert) - vorgegeben sein
kann, gezielt ibergewichtige oder untergewichtige Por-
tionen erzeugt. Bei einem Ubergewichtigen Schneiden
erfolgt die nachste Beladeunterbrechung frither und wird
die Belegung in dem betreffenden Strom folglich verrin-
gert, wahrend es beim untergewichtigen Schneiden bis
zur nachsten Beladeunterbrechung langer dauert und
somit die Belegung in dem betreffenden Strom erhdht
wird. Bei einem Ubergewichtigen Schneiden kénnen
namlich - bezogen auf eine bestimmte Produktlange -
weniger Portionen erzeugt werden als bei einem unter-
gewichtigen Schneiden, so dass die nachste Beladeun-
terbrechung entsprechend friiher bzw. spater erfolgt.
[0027] Des Weiteren kann erfindungsgemaf vorgese-
hen sein, dass die Belegung in einem jeweiligen Strom
verandert wird, indem in einer zugeordneten Spur der
Aufschneidevorrichtung eine Produktreihenfolge unter
Berlicksichtigung eines oder mehrerer Produktkriterien
geandert wird. Ein Produktkriterium kann beispielsweise
das Produktgewicht, die Produktdichte, die Produktkon-
tur, die Produktstruktur und/oder die Produktldnge sein.
[0028] Hierbei werden folglich die aufzuschneidenden
Produkte auf der Belade- und/oder Zufuhrseite gezielt in
eine bestimmte Reihenfolge gebracht, die auf der Basis
der erfassten Belegungen entweder zu haufigeren oder
selteneren Beladeunterbrechungen fiihrt. Dies kann z.B.
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durch ein Kombinieren, Sortieren und Umordnen der Pro-
dukte erfolgen. Wenn beispielsweise relativ schwere
und/oder relativ lange Produkte nacheinander aufge-
schnitten werden, verringert dies die Anzahl der Bela-
deunterbrechungen, was die Belegung in dem betreffen-
den Strom erhéht, und umgekehrt.

[0029] GemalR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung wird die Belegung in einem jeweiligen
Strom verandert, indem in einer zugeordneten Spur der
Aufschneidevorrichtung die Produktlange verandert
wird, insbesondere durch Kombinieren, Sortieren, Um-
ordnen, Zerteilen und/oder Vereinigen von Produkten.
Die Produktlange kann auch durch eine Schneidunter-
brechung mit anschlieRendem erneuten Anschneiden
erfolgen, wobei aber der bei der Schneidunterbrechung
noch vorhandene Produktrest am Produkthalter ver-
bleibt.

[0030] Hierbeiwird also die Produktlange - und folglich
die Anzahl der pro Zeiteinheit aufgeschnittenen Produkte
- sozusagen "kinstlich" verandert. Wird ein Produkt zer-
teilt, macht dies eine zusatzliche Beladeunterbrechung
erforderlich, die ohne die Zerteilung eines Produktes un-
terblieben ware. Alternativ ist es beispielsweise moglich,
zwei zuvor separate Produkte derart zu vereinigen, dass
sie wie ein einziges Produkt ohne Beladeunterbrechung
aufgeschnitten werden kénnen. Die Vereinigung zweier
separater Produkte kann beispielsweise dadurch erfol-
gen, dass sie durch geeignete Mittel miteinander kraft-,
form- oder stoffschllissig verbunden werden.

[0031] Eine erfindungsgemale Vorrichtung zum Er-
zeugen mehrerer Stréme von Portionen, die jeweils eine
oder mehrere Scheiben umfassen, umfasst eine Auf-
schneidevorrichtung, insbesondere einen Hochge-
schwindigkeitsslicer, zum Erzeugen der Scheiben durch
Aufschneiden von Lebensmittelprodukten, wenigstens
eine Transporteinrichtung zum Transportieren der Porti-
onen in mehreren Strémen zu einer nachgeordneten Ein-
heit, insbesondere einerVerpackungsmaschine, eine Er-
fassungseinrichtung zum Erfassen der Belegungen der
Stréme, und eine Steuereinrichtung, die dazu ausgebil-
det ist, die Vorrichtung geman einem Verfahren wie vor-
stehend erlautert zu steuern.

[0032] GemalR einem weiteren Aspekt der Erfindung
ist bei dem Verfahren zum Betreiben einer Anlage zur
Verarbeitung von Lebensmittelprodukten vorgesehen,
dass der Betrieb der Anlage zumindest teilweise jeweils
von einer der Komponenten gefiihrt und die Fiihrung in
Abhéngigkeit von einer Anderung an eine der anderen
Komponenten abgegeben wird.

[0033] Die Anlagenkomponenten umfassen eine Vor-
richtung zum Aufschneiden der Lebensmittelprodukte,
insbesondere einen Hochgeschwindigkeitsslicer, sowie
eine oder mehrere der Aufschneidevorrichtung nachge-
ordneten Einrichtungen zur Handhabung von Portionen.
[0034] Die jeweils fiihrende Komponente kann als
"Master" bezeichnet werden, wahrend die anderen Kom-
ponenten als "Slaves" betrachtet werden kdnnen. Bei
den nachgeordneten Komponenten handelt es sich ins-
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besondere um Transporteinrichtungen wie beispielswei-
se um Portioniereinrichtungen, Gruppiereinrichtungen,
Puffereinrichtungen und Einleger, sowie um eine Verpa-
ckungsmaschine.

[0035] Die jeweils fllhrende Komponente muss nicht
den Betrieb der gesamten Anlage fiihren. Das Konzept
dieses Erfindungsaspekts lasst sich auch realisieren,
wenn lediglich ein Teil des Anlagenbetriebs gefiihrt und
die Fiihrung bei einer Anderung der Situation abgegeben
wird. Bei einem solchen Teil des Betriebs der Anlage
kann es sich beispielsweise um die sogenannte "Takt-
vorgabe" handeln. Hierbei handelt es sich um die Vor-
gabe, in welchen der durch die Bewegung des Messers
der Aufschneidevorrichtung gegebenen Schneidtakten
entweder Scheiben abgetrennt (und somit Portionen in
die nachgeordneten Einrichtungen gelangen) oder so-
genannte Leerschnitte durchgefiihrt werden. Die jeweils
fihrende Komponente bestimmt hierbei folglich den Por-
tionsausstol} in der betreffenden Spur der Produktzufuhr
der Aufschneidevorrichtung.

[0036] Der Begriff der "Anderung" bei diesem Aspekt
der Erfindung ist breit zu verstehen. Eine "Anderung” in
diesem Sinne kann der Wechsel von einer Betriebsphase
in die nachste Betriebsphase sein, aber auch zum Bei-
spiel eine Stérung wahrend einer Betriebsphase.
[0037] Die Kriterien fiir einen Fiihrungswechsel kén-
nen derart gewahlt sein, dass fir die sich jeweils neu
ergebende Betriebssituation der am besten geeignete
"Master" ausgewahlt, d.h. auf diejenige Komponente der
Anlage umgeschaltetwird, die den Anlagenbetrieb in die-
sem Betriebszustand am besten - hinsichtlich vorgege-
bener Kriterien - steuern kann.

[0038] Ein Umschalten zwischen zwei aufeinanderfol-
genden Betriebsphasen kann beispielsweise in Belade-
pausen, beim Wechsel von Schneidprogrammen oder
bei einer Anderung vorgebbarer Schneidparameter er-
folgen.

[0039] Ein Umschalten auf einen anderen "Master"
kann auch wahrend des laufenden Anlagenbetriebs und
folglich in Abhangigkeit von dem jeweiligen Betriebszu-
stand erfolgen. So kann die Abgabe der Fihrung bei-
spielsweise automatisch nach vorgebbaren Anlagen-
und/oder Komponentenparametern oder bestimmten
Schwellwerten (die beispielsweise Produktparameter
und/oder Anlagenparameter betreffen) erfolgen, wobei
es sich insbesondere um Parameter bzw. Schwellwerte
handelt, die ohnehin laufend iberwacht werden. Bei die-
sen Parametern kann es sich beispielsweise um die An-
zahl der Leerschnitte pro Zeiteinheit handeln, um auf die-
se Weise z.B. eine Leerschnitthaufung erkennen zu kén-
nen. Auch Uberfiillungen oder Unterfiillungen von Puf-
fereinrichtungen kénnen erkannt und Anlass zu einem
Fihrungswechsel geben.

[0040] Alternativ oder zusatzlich kann ein Umschalten
auf einen anderen "Master" auch nach vorgebbaren ma-
nuellen Handlungen oder aktuellen Anlassen wahrend
des laufenden Anlagenbetriebs erfolgen. Ein aktueller
Anlass kann beispielsweise ein Schneidbeginn im Sinne
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eines Hochfahrens der Anlage oder auch eine Betriebs-
stérung sein. Eine vorgebbare manuelle Handlung kann
beispielsweise eine Erhéhung der Drehzahl des
Schneidmessers oder eine gezielte Pausenfunktion sein.
[0041] Dieses erfindungsgemafie Konzept ermdglicht
einen extrem flexiblen Betrieb einer Anlage zur Verar-
beitung von Lebensmittelprodukten, da ein Wechsel der
jeweils filhrenden Komponente schnell und grundséatz-
lich nach beliebigen Kriterien und aufgrund beliebiger An-
lasse erfolgen kann. Insbesondere lassen sich besonde-
re Betriebsphasen wie das Anfahren der Anlage oder
das kontrollierte Leerfahren der Anlage oder einer be-
stimmten Anlagenkomponente sehr gut durch eine ent-
sprechende Folge von Fiihrungswechseln abbilden bzw.
steuern.

[0042] Ein konkretes Beispiel, welches diesen Aspekt
der Erfindung veranschaulichen kann, ist eine Betriebs-
situation, in welcherin der Verpackungsmaschine ein Fo-
lienwechsel ansteht. Ist der Folienwechsel absehbar,
Ubernimmt die Verpackungsmaschine die Fihrung der
Anlage. Die zentrale Anlagensteuerung wertet dabei ein
von der Verpackungsmaschine stammendes Signal zum
erwarteten Folienende aus, woraufhin eine Riickkopp-
lung zur Aufschneidevorrichtung und/oder zu einer oder
mehreren Puffereinrichtungen erfolgt, um entweder ein
aktives Leerfahren der Anlage zu veranlassen oder fir
eine entsprechend angepasste Beladung der Aufschnei-
devorrichtung zu sorgen.

[0043] Wie vorbestehend bereits erwahnt, kann bei
diesem erfindungsgemalen Verfahren folglich die Ab-
gabe der Fihrung zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Betriebsphasen erfolgen. Alternativ kann die Abgabe der
Fuhrung wahrend einer Betriebsphase erfolgen.

[0044] Im Rahmen dieses erfindungsgemaflen Ver-
fahrens zum Betreiben einer Anlage zur Verarbeitung
von Lebensmittelprodukten kann das eingangs erlauter-
te Verfahren zum Erzeugen mehrerer Strome von Porti-
onen als einer von mehreren moglichen "Betriebsmodi"
angesehen werden, der sich bei einem Anlagenbetrieb
ergeben kann, wenn die betreffende Anlagenkomponen-
te der "Master" ist. Dementsprechend kann vorgesehen
sein, dass nach Abgabe der Fihrung an eine nachge-
ordnete Transporteinrichtung, insbesondere an eine Puf-
fereinrichtung, in dieser die Belegungen der Portions-
strome erfasst werden und das Aufschneiden in Abhan-
gigkeit von den erfassten Belegungen durchgefiihrt wird.
[0045] GemalR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung kann vorgesehen sein, dass bei Fiihrung
durch eine Komponente, bei der es sich nicht um die
Aufschneidevorrichtung handelt, der Portionsausstol
der Aufschneidevorrichtung verandert wird. Der Porti-
onsausstol kann insbesondere gemaf einem weiteren
Aspekt der Erfindung verandert werden, der nachste-
hend erldutert wird und bei dem die Anzahl von Leer-
schnitten pro Zeiteinheit verandert wird.

[0046] GemalR einem weiteren Aspekt der Erfindung
ist bei einem Verfahren zum Betreiben einer Anlage zur
Verarbeitung von Lebensmittelprodukten vorgesehen,
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dass zumindest zeitweise die von der Aufschneidevor-
richtung durchgefiihrte Anzahl von Leerschnitten pro
Zeiteinheit in Abhangigkeit von der Betriebssituation ver-
andert wird.

[0047] Leerschnitte dienenherkémmlicherweise dazu,
kurzzeitig keine Scheiben von einem Produkt abzutren-
nen, damit eine aus den vorhergehenden Scheiben er-
zeugte Portion abtransportiert werden kann, bevor mit
dem Aufschneiden der nachsten Portion begonnen wird.
Bei Hochgeschwindigkeitsslicern ist die Zeitspanne zwi-
schen zwei unmittelbar nacheinander, also ohne Leer-
schnitt, abgetrennten Scheiben meist zu kurz, um eine
fertige Portion aus dem Bereich, auf den die abgetrenn-
ten Scheiben zur Portionsbildung fallen, abtransportie-
ren zu kénnen.

[0048] Erfindungsgemal® wurde erkannt, dass Leer-
schnitte auch gezielt dazu eingesetzt werden kdnnen,
den Portionsausstof} in einer jeweiligen Spur zu beein-
flussen, um dadurch auf bestimmte Betriebssituationen
bzw. auf Anderungen des Betriebszustands an einer der
anderen Komponenten der Anlage zu reagieren.
[0049] Insbesondere wird eine Regelung durchge-
flhrt, bei der die Anzahl der Leerschnitte pro Zeiteinheit
die StellgroRe ist.

[0050] GemalR einem Ausfihrungsbeispiel der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass durch die Veranderung der
Anzahl von Leerschnitten pro Zeiteinheit der Portions-
ausstold der Aufschneidevorrichtung an den Betrieb ei-
ner nachgeordneten Verpackungsmaschine angepasst
wird.

[0051] Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass
durch die Veranderung der Anzahl von Leerschnitten pro
Zeiteinheit der Portionsausstol3 der Aufschneidevorrich-
tung im Anschluss an eine zumindest teilweise Entlee-
rung einer nachgeordneten Transporteinrichtung, insbe-
sondere einer Puffereinrichtung, erhéht wird.

[0052] Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass
durch die Veranderung der Anzahl von Leerschnitten pro
Zeiteinheit der Portionsaussto3 der Aufschneidevorrich-
tung jeweils wahrend des Aufschneidens von Produkt-
anfangen verringert wird.

[0053] Die Produktanfange kénnen inderPraxis haufig
insofern kritisch sein, als GroRe und somit Gewicht un-
mittelbar aufeinanderfolgender Scheiben vergleichswei-
se stark variieren kdnnen. Um gleichwohl ein méglichst
genaues Portionsgewicht erzielen zu kénnen, kann
durch eine Erhéhung der Anzahl von Leerschnitten ge-
wissermalien eine Verlangsamung des Aufschneidepro-
zesses erreicht werden. In Bezug auf die Regelung einer
der Aufschneidevorrichtung nachgeordneten Portions-
waage ausgedrickt, kann die Genauigkeit der Regelung
dieser Portionswaage erhdéht werden, indem durch die
Erhéhung der Anzahl der Leerschnitte der sogenannte
Regelversatz drastisch minimiert wird. Sobald die ersten
vollstdndigen Portionen die Portionswaage passiert ha-
ben und somit der Produktanfang vollstandig aufge-
schnitten worden ist, kann dann der Portionsausstof}
durch eine Reduzierung der Anzahl der Leerschnitte pro

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Zeiteinheit gesteigert werden.

[0054] Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel erfolgt somit
die Veranderung der Anzahl von Leerschnitten pro Zeit-
einheit im Rahmen der Regelung einer Portionswaage.
[0055] Unabhangig von dieser Art der Regelung kann
erfindungsgeman allgemein vorgesehen sein, dass
durch die Veranderung der Anzahl von Leerschnitten pro
Zeiteinheit eine wie auch immer geartete andere Rege-
lung, die im Rahmen des Betriebs der Anlage erfolgt,
und/oder zumindest ein Parameter einer solchen ande-
ren Regelung beeinflusst wird.

[0056] GemaR einerweiteren AusfiihrungsformderEr-
findung ist vorgesehen, dass durch die Veranderung der
Anzahl von Leerschnitten pro Zeiteinheit der Portions-
ausstof’ der Aufschneidevorrichtung entsprechend dem
Betrieb eines nachgeordneten Einlegers zeitlich variiert
wird, der dazu ausgebildet ist, jeweils eine Mehrzahl von
Portionen umfassende Formatsatze nacheinander an ei-
ne Verpackungsmaschine zu ibergeben.

[0057] Der Fllgrad eines Einlegers kann jeweils folg-
lich Gber die Anzahl der Leerschnitte pro Zeiteinheit be-
einflusst werden. Wenn beispielsweise die Steuerein-
richtung der Anlage am Einleger ein Stopp-Signal regis-
triert, kann die Anzahl der Leerschnitte pro Zeiteinheit
erhoht werden, indem beispielsweise immer dann, wenn
ohnehin ein Leerschnitt durchzufihren ist, zwei Leer-
schnitte durchgefiihrt werden. Diese "Uberhdhung" der
Anzahl von Leerschnitten sorgt folglich bereits an der
Aufschneidevorrichtung flr eine Verringerung der An-
zahlder pro Zeiteinheit in die der Aufschneidevorrichtung
nachgeordneten Einrichtungen gelangenden Portionen.
[0058] Ineinerdie Anzahl der Leerschnitte auswerten-
den Regelung der den Betrieb der Anlage steuernden
Steuereinrichtung wird durch diese "Uberhéhung" der
Anzahl von Leerschnitten dafiir gesorgt, dass die Anzahl
der Leerschnitte starker in diese Regelung, also in die
von der Steuereinrichtung durchgefiihrte Leerschnitt-
Auswertung, einflief3t.

[0059] Generell kann gemaR diesem Aspekt der Erfin-
dung Uber die an der Aufschneidevorrichtung durchge-
fuhrten Leerschnitte eine Prozessbeobachtung durch die
den Betrieb der Anlage regelnde Steuereinrichtung er-
folgen. Insbesondere ermdglicht dies eine bessere An-
passung des Slicerbetriebs an eine Verpackungsma-
schine als bisher.

[0060] Vorteilhaftist dieses Konzept auch insofern, als
nach dem Leerlaufen einer Puffereinrichtung der Anlage
dieser Ruckstand mittels des Slicers bzw. des Aufschnei-
debetriebs wieder aufgeholt werden kann, indem der
Portionsausstof} erhéht wird.

[0061] Generell kann dieses intelligente Leerschnitt-
management folglich zu einer Prozessoptimierung in der
Anlage beitragen.

[0062] Allgemein kann bei diesem Erfindungskonzept
mit der Veranderung der Anzahl von Leerschnitten pro
Zeiteinheit auf eine Anderung der Betriebssituation oder
des Betriebszustands einer der Anlagenkomponenten
reagiert werden, um den Portionsaussto3 entsprechend
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anzupassen. Oder die Veranderung der Anzahlvon Leer-
schnitten pro Zeiteinheit kann eine gezielte MaRnahme
sein, welche die Steuereinrichtung der Anlage ergreift,
um gezielt die Betriebssituation bzw. den Betriebszu-
stand einer oder mehrerer bestimmter Anlagenkompo-
nenten zu verandern.

[0063] Wenn beispielsweise relativ empfindliche Pro-
dukte in die Maschine eingebracht werden missen, fiir
welche die Beladung schonend erfolgen muss, oder
wenn eine besonders hohe Genauigkeit bei einer Ver-
messung der aufzuschneidenden Produkte an einer der
Aufschneidevorrichtung vorgelagerten Scannereinrich-
tung erforderlich ist, kann die Anzahl der Leerschnitte
erhoht werden, was die die Anzahl von Leerschnitten
auswertende Regelung veranlasst, einen Transport-
bzw. Beladeprozess zu verlangsamen, wodurch die Pro-
dukte geschont werden bzw. die Genauigkeit der Ver-
messung der Produkte erhdht wird.

[0064] Eine Veranderung der Anzahl von Leerschnit-
ten pro Zeiteinheit kann sich unspezifisch auf einen zeit-
lichen Mittelwert beziehen. Eine Veranderung der Anzahl
von Leerschnitten kann aber auch dadurch erfolgen,
dass immer dann, wenn eine vorgegebene Zahl von
Leerschnitten durchgefiihrt wird, diese Zahl gezielt er-
héht oder erniedrigt wird. Ist beispielsweise in einer be-
stimmten Anwendung fir einen ordnungsgemaflen Ab-
transport erzeugter Portionen zwischen zwei aufeinan-
derfolgenden Portionen jeweils ein Leerschnitt vorgese-
hen, kann beispielsweise fiir eine voriibergehende ge-
zielte Uberhdhung der Anzahl von Leerschnitten diese
Zahl von eins auf beispielsweise zwei oder drei erhdht
werden.

[0065] GemalR einem weiteren Aspekt der Erfindung
ist bei einem Verfahren zum Betreiben einer Anlage zur
Verarbeitung von Lebensmittelprodukten vorgesehen,
dass unter Beriicksichtigung des Betriebszustands zu-
mindest einer der nachgeordneten Einrichtungen
und/oder einer Produktzufuhr die Aufschneidevorrich-
tung derart betrieben wird, dass beim Aufschneiden gan-
zer Produkte oder vorgegebener Teilbereiche von Pro-
dukten jeweils ununterbrochen Portionen gebildet wer-
den.

[0066] Bislang war der Anlagenbetrieb praktisch nur
auf die erzeugten Portionen ausgerichtet, d.h. unabhan-
gig von der Belade- und Zufuhrsituation vor dem Slicer
sowie der Betriebssituation in den der Aufschneidevor-
richtung nachgeordneten Einrichtungen wurden mit der
Aufschneidevorrichtung Portionen erzeugt. Auf Ande-
rungen der Betriebssituation vor oder hinter dem Slicer
konnte dieser allenfalls mit Leerschnitten reagieren.
[0067] Erfindungsgemaf wurde erkannt, dass ein sol-
ches Leerschnittmanagement zu EinbuRen bei der
Schneidqualitat fihren kann, da die Durchflihrung von
Leerschnitten mit einem Stopp des Produktvorschubs
und folglich mit Produktstauchungen und anschliel3en-
den Produktentspannungen verbundenist, was zu einem
sogenannten Nachdriicken des Produktes wahrend des
Aufschneidens fihrt. Dies kann die Erzeugung ungleich-
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maRiger Scheiben sowie eine sogenannte Schnipselbil-
dung zur Folge haben. Von Nachteil ist insbesondere,
dass die die Qualitat der einzelnen Scheiben beeinflus-
senden Bedingungen insbesondere in Verbindung mit
den durch Leerschnitte auftretenden Stauchungen und
Entspannungen nicht fir alle Scheiben, die von einem
Produkt abgetrennt werden, gleich sind.

[0068] Diese Nachteile lassen sich durch das erfin-
dungsgemale Konzept vermeiden, indem entweder
ganze Produkte oder ganze vorgegebene Teilbereiche
von Produkten unterbrechungsfrei in dem Sinne aufge-
schnitten werden, dass Portionen ununterbrochen gebil-
detwerden. Mit anderen Worten werden ganze Produkte
bzw. ganze vorgegebene Teilbereiche von Produkten je-
weils "in einem Rutsch" aufgeschnitten. Wenn in diesem
Zusammenhang von einer ununterbrochenen Erzeu-
gung von Portionen die Rede ist, dann schlie3t dies na-
tirlich nicht aus, dass erforderlichenfalls zur Erzielung
eines ordnungsgemafen Abtransports erzeugter Porti-
onen zwischen zwei unmittelbar aufeinanderfolgenden
Portionen ein oder mehrere Leerschnitte durchgeflhrt
werden, die auch als regulare Leerschnitte bezeichnet
werden kénnen.

[0069] Durchdieerfindungsgemale Berilicksichtigung
des Betriebszustandes zumindest einer der nachgeord-
neten Einrichtungen und/oder einer Produktzufuhr der
Aufschneidevorrichtung kann insbesondere entweder
darauf gewartet oder aktiv durch eine entsprechende
Steuerung einer oder mehrerer Anlagenkomponenten
dafiirgesorgtwerden, dass entweder ein ganzes Produkt
oder vorgegebene, d.h. sich nicht durch zufallige Ereig-
nisse ergebende, mdglichst grolRe Teilbereiche von Pro-
dukten in eine Folge von unmittelbar nacheinander - also
unterbrechungsfrei - erzeugten Portionen geschnitten
werden kann.

[0070] Wenn ein ganzes Produkt bzw. ein ganzer Pro-
duktteil auf diese Weise unterbrechungsfrei aufgeschnit-
ten wird, besitzen alle abgetrennten Scheiben bzw. dar-
aus erzeugten Portionen die gleiche Qualitat, da die das
Stauchen und Entspannen bzw. Nachdriicken des Pro-
dukts bestimmenden Parameter wahrend des gesamten
Aufschneideprozesses gleich sind.

[0071] Der Einfachheit halber soll immer dann, wenn
nachstehend von einem ganzen Produkt die Rede ist,
darunter alternativ auch ein ganzer Produktteil zu ver-
stehen sein, wobei aber - wie erwahnt - dieser Produktteil
einem gezielt vorgegebenen Teilbereich eines Produk-
tes entspricht und sich nicht zufallig ergibt.

[0072] GemalR einem Ausflhrungsbeispiel wird mit
dem Aufschneiden erst begonnen, wenn eine vorgebba-
re oder vorgegebene Belegung zumindest eines Porti-
onsstromes wenigstens einer nachgeordneten Einrich-
tung unterschritten wird.

[0073] Wenn beispielsweise daflir gesorgt wird, dass
eine oder jede Puffereinrichtung und/oder der Einleger
vergleichsweise leer ist und somit vergleichsweise viele
Portionen aufnehmen kann, dann kann es wahrend des
Aufschneidens eines ganzen Produktes nicht zu Unter-
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brechungen und somit Leerschnitten aufgrund einer
Uberfiillung am Puffer oder Einleger kommen.

[0074] Allgemein ausdriickt kann folglich bei diesem
Aspekt der Erfindung in einer Variante so spat wie mog-
lich, aber so friih wie nétig mit dem Aufschneiden eines
ganzen Produktes oder einer Mehrzahl von unmittelbar
aufeinanderfolgenden ganzen Produkten begonnen
werden.

[0075] Bei dieser Berilcksichtigung des Betriebszu-
standes kann nach einzelnen Strémen der jeweils be-
trachteten nachgeordneten Einrichtungen differenziert
werden, es kann nach Unterschieden zwischen einzel-
nen Stromen differenziert werden, oder es kann nach
den einzelnen nachgeordneten Einrichtungen differen-
ziert werden. Alternativ kann stromabwarts der Auf-
schneidevorrichtung die Gesamtbelegung mit Portionen
berlicksichtigt werden, ohne nach einzelnen Strémen,
Unterschieden zwischen einzelnen Stromen oder einzel-
nen nachgeordneten Einrichtungen zu differenzieren.
[0076] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
kann als ein beriicksichtigter Betriebszustand der Porti-
onsausstoly und/oder der Formatsatzaussto? und/oder
die Belegung eines Einlegers bericksichtigt werden.
[0077] Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die
Resultate einer Produktvermessung berticksichtigt wer-
den, die im Zufuhrungsweg der Produkte vor der Auf-
schneidevorrichtung oder zumindest vor der Schneide-
bene vorgenommen wird.

[0078] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
kann vorgesehen sein, dass Betriebsbedingungen bei
unterbrochener Portionsbildung geéandert werden.
[0079] Um ein ununterbrochenes Aufschneiden gan-
zer Produkte nicht zu stéren, kann folglich mit einer An-
derung der Betriebsbedingungen bis nach dem vollstan-
digen Aufschneiden eines ganzen Produktes gewartet
werden. Insbesondere kénnen vorhersehbare oder oh-
nehin geplante Anderungen der Betriebsbedingungen,
also solche Anderungen, die nicht aufgrund zufélliger Er-
eignisse erforderlich werden, gezielt bei einer sich
zwangslaufig ergebenden (zwischen zwei ganzen Pro-
dukten) bzw. bei einer ohnehin geplanten (zwischen zwei
Teilbereichen eines Produktes) Unterbrechung der Por-
tionsbildung vorgenommen werden.

[0080] Es kann ferner vorgesehen sein, dass jeweils
beim Aufschneiden zweier unmittelbar aufeinanderfol-
gender Teilbereiche eines Produktes vor der Portions-
bildung aus dem zweiten Teilbereich wenigstens eine
nicht zu einer Portion gehdrende Ausgleichsscheibe von
dem Produkt abgetrennt wird. Dadurch erfolgt letztlich
ein Anschneiden, wie es herkommlicherweise beim Be-
ginn des Aufschneidens an einem vorderen Produktende
durchgefihrt wird.

[0081] Alternativoderzusatzlich kann eine solche Aus-
gleichsscheibe auch nach einer unvorhergesehenen Un-
terbrechung abgetrennt werden. Aufgrund der vorste-
hend erwahnten Effekte durch das Stauchen und Ent-
spannen des Produktes ist die Wahrscheinlichkeit hoch,
dass die erste Scheibe nach einer Unterbrechung nicht
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die gewlinschte Qualitat aufweist, so dass mit solchen
Ausgleichsscheiben, die anschlieRend aus dem Prozess
aussortiert werden, eine gleichbleibende Schneidquali-
tat erzielt werden kann.

[0082] GemaR einerweiteren Ausfihrungsformistvor-
gesehen, dass der Betrieb der Aufschneidevorrichtung
in Abhangigkeit von den Belegungen der Portionsstrome
durchgefiihrt wird. Dabei kann insbesondere nach dem
eingangs erlauterten erfindungsgemaen Verfahren
zum Erzeugen mehrerer Stréme von Portionen vorge-
gangen werden.

[0083] Dieses eingangs erlauterte Verfahren zum Er-
zeugen mehrerer Stréme von Portionen, bei dem die Be-
legungen der Stréme erfasst werden und das Aufschnei-
den in Abhangigkeit von den erfassten Belegungen
durchgefiihrt wird, kann folglich als eine Weiterbildung
oder Erganzung insbesondere im Sinne einer "Verfeine-
rung" des allgemeinen Gedankens des hier vorgestellten
Erfindungskonzeptes angesehen werden, ein - von re-
gularen Leerschnitten abgesehen - unterbrechungsfrei-
es Aufschneiden allgemein von einem Betriebszustand
abhangig zu machen. Bei diesem Betriebszustand kann
es sich entweder um Belegungsunterschiede zwischen
den einzelnen Portionsstrémen oder um eine von Bele-
gungsunterschieden unabhangige Gesamtbelegung der
nachgeordneten Anlagenteile handeln.

[0084] Ein genereller Vorteil dieses Erfindungskon-
zeptes besteht darin, dass die Zeit zwischen Erzeugung
und Verarbeitung, insbesondere Verpackung, der Porti-
onen minimiert wird, da ein ganzes Produkt bzw. ein gan-
zer vorgegebener Produktteil ununterbrochen aufge-
schnitten wird und somit letztlich garantiert ist, dass die
hierbei erzeugte Folge unmittelbar nacheinander gebil-
deter Portionen unmittelbar durch die nachgeordneten
Anlagenkomponenten weiterverarbeitet werden kann.
Mit anderen Worten wird hierdurch erreicht, dass die er-
zeugten Portionen nicht mehr so lange offen liegen, wie
dies im Stand der Technik der Fall sein kann.

[0085] Beivergleichsweise langen Produkten kann ei-
ne ununterbrochene Erzeugung von Portionen in Abhan-
gigkeit von der Ausgestaltung sowie der Steuerung der
jeweiligen Anlage an ihre Grenzen stof3en. In solchen
Fallen kénnen die Produkte steuerungstechnisch gese-
hen in mehrere Bereiche aufgeteilt werden. Diese Pro-
duktteile werden dann hinsichtlich des Ablaufs des
Schneidprozesses derart behandelt, als wiirde es sich
bei diesen Produktteilen jeweils um separate, jeweils
ganze Produkte handeln. Potentiell ungleichmaRige
Scheiben kénnen gegebenenfalls als Ausgleichsscheibe
aussortiert werden, wie es vorstehend beschrieben wor-
den ist.

[0086] Die Erfindung betrifft auch eine Anlage zur Ver-
arbeitung von Lebensmittelprodukten, die eine Vorrich-
tung zum Aufschneiden der Produkte, insbesondere ei-
nen Hochgeschwindigkeitsslicer, eine oder mehrere der
Aufschneidevorrichtung nachgeordnete Einrichtungen
zur Handhabung von Portionen, die jeweils eine oder
mehrere durch das Aufschneiden erhaltene Scheiben
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umfassen, und eine Steuereinrichtung umfasst, die dazu
ausgebildet ist, die Anlage gemaf einem der vorstehend
erlauterten erfindungsgemafRen Verfahren zum Betrei-
ben einer Anlage zur Verarbeitung von Lebensmittelpro-
dukten zu betreiben.

[0087] Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung besteht
darin, dass unvollstandige Formatsatze und Liicken im
Portionsstrom insbesondere am Einleger bzw. Puffer
vermieden oder zumindest hinsichtlich der Haufigkeit ih-
res Auftretens minimiert werden konnen, was insbeson-
dere bei mehrspurigen Aufschneidevorrichtungen mit
spurindividueller Produktzufuhr von Vorteil ist.

[0088] Das Erstellen von Formatsatzen und das
Schlieen von Liicken kann durch die Erfindung einfach
und schnell bei gleichzeitig minimalem apparativen Auf-
wand erfolgen, und zwar auch dann, wenn zwei- oder
mehrspurig aufgeschnitten und eine zwei- oder mehr-
spurige Transportstrecke fiir die erzeugten Portionen im
Anschluss an die Aufschneidevorrichtung vorliegt, d.h.
wenn die Portionen in zwei oder mehr Strémen der nach-
geschalteten Einheit zugefiihrt werden, bei der es sich
insbesondere um eine Verpackungsmaschine handelt.
[0089] Vorallemfirdie einem Slicer nachgeschalteten
Einheiten zur Formatbildung und Pufferung sowie firr das
Einlegen der Portionen in Verpackungen bzw. das Uber-
geben der Portionen an eine Verpackungsmaschine
Iasst sich durch die Erfindung technischer Aufwand ein-
sparen. Es konnen ferner Stillstandszeiten vermindert
werden, die sich ansonsten z.B. durch manuelle Korrek-
turen der Portionsstrome bzw. der Formatsatze ergeben
wirden. Aullerdem kann generell eine hohe Flexibilitat
der Gesamtanlage realisiert werden.

[0090] Insbesondere kann die Erfindung eine hohe An-
zahlvon Querverteilungen von Portionen tberfliissig ma-
chen. Ohne die Erfindung kdme es zumindest bei relativ
groBen Belegungsunterschieden zwischen den einzel-
nen Strdmen in einer Puffereinrichtung, also entweder
aufgrund einer Unterbelegung oder einer Uberbelegung
(in zumindest einem der Stréme), méglicherweise zu Li-
cken in einem der Strdme, was sogar zu Leerpackungen
fuhren kénnte. Ohne die Erfindung kénnte eine entspre-
chende Automatisierung derartige negative Erscheinun-
gen moglicherweise vermeiden. Dies ware allerdings
entweder mit einem sehr hohen technischen Aufwand
verbunden oder héatte einen negativen Einfluss auf die
Geschwindigkeit, mit der Formatsatze gebildet werden
kénnen.

[0091] Die erfindungsgemaRen Vorteile kommen folg-
lich insbesondere dann zum Tragen, wenn mehrspurig,
insbesondere drei- oder vierspurig, aufgeschnitten oder
wenn eine besonders variable Formatsatzbildung ge-
wiinscht wird.

[0092] Die Erfindung kann die einer Aufschneidevor-
richtung nachgeordneten Einrichtungen zur Verarbei-
tung von Portionsstrémen entlasten und zudem fiir einen
Uberschaubaren technischen Aufwand fur diese nach-
geordneten Einrichtungen sorgen. Generell lassen sich
ein mehrspuriges Aufschneiden sowie eine mehrspurige
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Formatsatzbildung durch die Erfindung besonders effizi-
ent gestalten.

[0093] In Abhangigkeit von der jeweiligen Ausgestal-
tung und Steuerung einer Anlage sowie den jeweiligen
Betriebsbedingungen kann die gelegentliche Entste-
hung einer Liicke im Portionsstrom gleichwohl nicht aus-
geschlossen werden. Untersuchungen der Anmelderin
haben jedoch gezeigt, dass dies in der Praxis nur in ex-
tremen Ausnahmefallen vorkommt, beispielsweise
dann, wenn mehrere Effekte zusammenkommen. Ein
Problem kann z.B. dann entstehen, wenn bei der Bela-
dung eines Slicers keine Produktvorsortierung erfolgt
und zufallig die eine Spur leichte und kurze Produkte und
die andere Spur schwere und lange Produkte erhalt.
[0094] Es hat sich aber auch gezeigt, dass die Wahr-
scheinlichkeit der Entstehung von Liicken im Portions-
strom durch die Erfindung derart drastisch reduziert wer-
den kann, dass bei wirtschaftlicher Betrachtung eine ma-
nuelle Korrektur deutlich glinstiger ist als ein ohne die
Erfindung zu betreibender manueller oder apparativer
Aufwand zur Beseitigung oder Vermeidung von negati-
ven Erscheinungen wie insbesondere Liicken in einem
Portionsstrom.

[0095] Weitere Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung
sind in den Anspriichen, der Beschreibung sowie der
Zeichnung angegeben.

[0096] Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft
anhand der einzigen Figur beschrieben, die schematisch
eine erfindungsgemafe Anlage zur Verarbeitung von Le-
bensmittelprodukten zeigt, die nach einem erfindungs-
gemalen Verfahren betrieben werden kann.

[0097] Die erfindungsgemale Anlage umfasst einen
in diesem Beispiel zweispurigen Slicer 15, der eine Be-
ladeeinrichtung 39 sowie eine Produktzufuhr 37 umfasst.
[0098] Die Beladeeinrichtung 39 dient dazu, aufzu-
schneidende Lebensmittelprodukte wie beispielsweise
Wourstriegel, Kaseriegel, Schinken oder Fleischstlicke in
den Slicer 15 einzubringen.

[0099] VonderProduktzufuhr 37 istfirjede der beiden
Spuren schematisch ein auch als Produktgreifer be-
zeichneter Produkthalter 38 dargestellt, der dazu ausge-
bildet ist, mit einem hinteren Produktende in Eingriff zu
treten, um das Produkt 13 in Richtung einer Schneide-
bene 19 zuzuflihren, in der sich ein Schneidmesser des
Slicers 15 bewegt. Auf den Aufbau und die Funktions-
weise eines Hochgeschwindigkeitsslicers soll an dieser
Stelle nicht naher eingegangen werden. Dies ist dem
Fachmann grundsatzlich bekannt.

[0100] Des Slicer 15 sowie die dem Slicer 15 nachge-
ordneten Einrichtungen, auf die nachstehend naher ein-
gegangen wird, sind jeweils mehrspurig ausgebildet, hier
zweispurig. Dies istin der Figur durch die strichpunktierte
Linie angedeutet.

[0101] Die erfindungsgemale Anlage kann zusatzlich
dem Slicer 15 vorgeschaltete Einrichtungen umfassen,
die in der Figur nicht dargestellt sind. Eine solche vorge-
schaltete Einrichtung kann insbesondere ein sogenann-
ter Produktscanner sein, mit dem die auRere Produkt-
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kontur und/oder die innere Produktstruktur bestimmt
werden kann. Diese Produktdaten kdnnen von einer zen-
tralen Steuereinrichtung 35 dazu genutzt werden, die
Produktzufuhr 37 derart zu steuern, dass die durch das
Abtrennen von Scheiben von den Produkten 13 erzeugte
Portionen 11, gegebenenfalls innerhalb einer vorgege-
benen Toleranz, ein bestimmtes Portionsgewicht aufwei-
sen. Da die den beiden Spuren zugefiihrten Produkte 13
unterschiedlich sein kdnnen, sind die Produkthalter 38
zumindest innerhalb bestimmter Grenzen unabhangig
voneinanderin Zufuhrrichtung bewegbar. Der Fachmann
spricht in diesem Zusammenhang von einer spurindivi-
duellen Produktzufuhr 37.

[0102] Die Portionen 11 entstehen aus den abgetrenn-
ten Produktscheiben auf einer sich unmittelbar an die
Schneidebene 19 anschlieRenden Portioniereinrichtung
27. Um eine erzeugte Portion 11 ordnungsgemaR ab-
transportieren zu kénnen, werden nach der letzten ab-
getrennten Scheibe einer Portion ein oder mehrere Leer-
schnitte durchgefiihrt, indem bei sich weiterhin im jeweils
vorgegebenen Schneidtakt bewegendem Schneidmes-
ser die Produktzufuhr 37 in der betreffenden Spur ange-
halten wird. Bei solchen Leerschnitten handelt es sich
also um regulare Leerschnitte im Rahmen eines portio-
nierten Aufschneidens.

[0103] Bei den weiteren in der Figur dargestellten
Komponenten der Anlage handelt es sich um eine Grup-
piereinrichtung 29, zwei Puffereinrichtungen 31 und ei-
nen Einleger 33. Auf diese Komponenten braucht an die-
ser Stelle nicht naher eingegangen zu werden, da Auf-
bau, Zweck und Funktionsweise derartiger Einrichtun-
gen dem Fachmann bekannt sind.

[0104] Der Zweck der Gesamtanlage besteht letztlich
darin, Formatsatze aus mehreren Portionen 11 zu erzeu-
gen, die eine vorgegebene Anordnung und Ausrichtung
der Portionen 11 untereinander aufweisen (in der Figur
eine 2 x 3 - Matrix) und die mittels des Einlegers 33 einer
Verpackungsmaschine 21 zugefiihrt werden. Dies kann
beispielsweise dadurch erfolgen, dass der Einleger 33
einzelne Formatsatze nacheinander in Verpackungen
einlegt, die z.B. in Form von Kunststoffschalen (soge-
nannten "Trays") vorliegen und in der Praxis meist vor
Ort in der Verpackungsmaschine 21 beispielsweise aus
einer Folie in einem Tiefziehverfahren erzeugt werden.
[0105] Durch die Punkte zwischen der Portionierein-
richtung 27 und der Gruppiereinrichtung 29 sowie zwi-
schen den beiden Puffereinrichtungen 31 ist jeweils an-
gedeutet, dass hier noch weitere Anlagenkomponenten
vorgesehen sein kdnnen. So kann sich beispielsweise
an die Portioniereinrichtung 27 eine Portionswaage an-
schlief3en, die der Steuereinrichtung 35 das tatsachliche
Portionsgewicht jeder erzeugten Portion 11 mitteilt. Zwi-
schen den beiden dargestellten Puffereinrichtungen 31
kénnen sich eine oder mehrere weitere Puffereinrichtun-
gen 31 befinden.

[0106] Die Figur deutet bei der Produktzufuhr 37 rein
schematisch einen in der Praxis moglichen Zustand an,
beidemin einer - hier der rechten - Spur noch ein Produkt
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13 aufgeschnitten wird, wahrend in der linken Spur ein
Produkt fertig aufgeschnitten und mit dem Aufschneiden
des nachsten Produktes 13 noch nichtbegonnen worden
ist.

[0107] Ein solcher Betriebszustand ist eine von vielen
potentiellen Ursachen dafiir, dass in der Praxis im An-
schluss an den Slicer 15 kein kontinuierlicher Portions-
strom vorliegt, d.h. in zumindest einer Spur, also einem
der in der Figur zwei Portionsstrome, Liicken 23 entste-
hen, wie sie in der Figur rein exemplarisch einmal auf
der Portioniereinrichtung 27 und einmal auf der Grup-
piereinrichtung 29 dargestellt sind.

[0108] Insofern zeigt die Figur eine Situation, wie sie
bislang im Stand der Technik unvermeidbar war. Die Er-
findung ermdglicht es dagegen, die Entstehung derarti-
ger Liicken 23 zu vermeiden.

[0109] Wie im Einleitungsteil erldutert, besteht ein As-
pekt der Erfindung darin, die Belegungen der einzelnen
Portionsstréome zu erfassen und das Aufschneiden der
Produkte 13 mittels des Slicers 15 in Abhangigkeit von
den erfassten Belegungen durchzufiihren. Aufdie im Ein-
leitungsteil dargelegten Details der Erfindung soll an die-
ser Stelle nicht noch einmal eingegangen werden. Dies-
beziiglich und auch in Bezug auf die anderen Erfindung-
saspekte wird hiermit auf die Ausfihrungen im Einlei-
tungsteil verwiesen.

[0110] Die Figur und die diesbeziiglichen vorstehen-
den Ausfiihrungen veranschaulichen die potentiell auf-
tretenden, durch die Erfindung tatsachlich vermiedenen
Unterschiede in den Belegungen der einzelnen Strome.
Zum in der Figur dargestellten fiktiven Zeitpunkt sind in
die linke Spur seit Erzeugung derim Einleger 33 vorders-
ten Portionen 11 weniger Portionen 11 gelangt als in die
rechte Spur. Mit anderen Worten ist der Fullgrad des lin-
ken Stromes geringer als der Fiillgrad des rechten Stro-
mes.

[0111] MiteinerinderFigur schematisch dargestellten
Erfassungseinrichtung 25 lassen sich die Belegungen
der einzelnen Stréme bzw. die Unterschiede in den Be-
legungen der einzelnen Stréme detektieren. Die Erfas-
sungseinrichtung 25 kann entweder dazu ausgebildet
sein, die Anzahl der pro Zeiteinheit die betreffende Mess-
stelle passierenden Portionen 11 zu bestimmen oder das
Vorhandensein einer Portion 11 auf der hier als Beispiel
fur die Erfassung dargestellten Gruppiereinrichtung 29
von einem Fehlen einer Portion 11 - also von einer Lucke
23 - zu unterscheiden.

[0112] Die Erfassungseinrichtung 25 ist ebenso wie
die anderen dem Slicer 15 nachgeordneten Anlagen-
komponenten sowie die Verpackungsmaschine 21 an
die bereits erwahnte zentrale Steuereinrichtung 35 der
Anlage angeschlossen.

[0113] Herkémmliche Anlagen zur Verarbeitung von
Lebensmittelprodukten 13 sind haufig bereits mit der fiir
die Durchfiihrung der erfindungsgemaRen Verfahren er-
forderlichen Hardware ausgestattet, d.h. die Erfindung
kann in bestehende Anlagen ohne zusatzlichen appara-
tiven Aufwand integriert werden. Erforderlich fir eine sol-
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che Umriistung oder Nachristung ist eine Programmie-
rung der Anlagensteuerung zur Implementierung der er-
findungsgemaRen Verfahren, um die ohnehin beim Be-
trieb der Anlage ermittelten Daten fur die Erfindung zu
nutzen.

[0114] Wieim Einleitungsteil bereits erwahnt, kann ein
gezielt untergewichtiges oder Gbergewichtiges Schnei-
den fir einen Portionsstrom unter Ausnutzung einer oder
mehrerer vorgegebener Gewichtstoleranzen erfolgen.
Die Bestimmung des tatsachlichen Portionsgewichts
kann beispielsweise durch eine sogenannte, in der Figur
nicht dargestellte FPV-Waage (FPV = Fertigpackungs-
verordnung) erfolgen, die am Ende der gesamten Auf-
schneide- und Verpackungslinie als Kontrollwaage dient.
Im Rahmen des von der Fertigpackungsverordnung als
zulassig definierten Spielraumes fiir Giber- bzw. unterge-
wichtige Portionen bzw. Packungen in einer Charge kén-
nen dann mittels des Slicers 15 die Portionen 11 fiir eine
Komplettierung in den einzelnen Strdmen entweder ge-
ringfligig schwerer oder geringfligig leichter geschnitten
werden. Insbesondere kann ausgenutzt werden, dass in-
nerhalb einer Charge ein Anteil von -je nach den ein-
schlagigen Bestimmungen - zum Beispiel 2 % an von
einem vorgegebenen Portionsgewicht abweichenden
Portionen 11 zulassig ist.

[0115] Fir den Betrieb des Slicers 15 bedeutet dies,
dass Portionen 11 fiir vergleichsweise leere Strome, die
also eine "Unterdeckung" an Portionen 11 aufweisen,
tendenziell leichter geschnitten werden, d.h. aus einem
Produkt 13 wird dadurch ein Mehr an Portionen 11 ge-
wonnen und ein jeweiliges Untergewicht der betreffen-
den Portionen 11 wird in Kauf genommen.

[0116] Weist dagegen ein Portionsstrom einen relativ
hohen Fiillgrad auf, werden die Portionen 11 tendenziell
schwerer geschnitten. Dadurch ergibt ein Produkt 13 ei-
ne geringere Anzahl von Portionen 11. Das bei diesem
ibergewichtigen Schneiden bewusst erzeugte "Uberge-
wicht" der Portionen 11 korrespondiert mit der zuvor er-
fassten Situation in dem betreffenden Strom.

[0117] Bevorzugt erfolgt ein solches tber- bzw. unter-
gewichtiges Schneiden in Kombination mit ohnehin be-
kannten Einstellméglichkeiten und Parametern zur Bil-
dung von Portionen 11 am Slicer 15. Hierzu gehéren bei-
spielsweise die sogenannte Portionskomplettierung, bei
der an der letzten Portion aus einem Produkt fehlende
Scheiben durch vom nachfolgenden Produkt abgetrenn-
te Scheiben ersetzt werden, oder die Scheibendicken-
Regelung, und zwar insbesondere dann, wenn eine vor-
gegebene Sollanzahl und Solldicke der Scheiben aus
bestimmten Griinden nicht eingehalten werden kann und
so eine oder mehrere Scheiben der Portion hinzugefiigt
werden oder die Portion mit einer oder mehreren Schei-
ben weniger gebildet wird. Dies kann beispielsweise
beim Aufschneiden von Kase auftreten, wenn aufgrund
einer relativ hohen Anzahl von Léchern im Kaseprodukt
eine vorgegebene Scheibenanzahl bzw. Scheibendicke
nicht eingehalten werden kann.

[0118] Die Erfindung ermdglicht es folglich, iber die
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Zeit die einzelnen Stréme insbesondere im Bereich der
Puffereinrichtungen 31 sozusagen "auszubalancieren"
und trotzdem bei der Produktion einer Charge von Por-
tionen die Rahmenbedingungen der Fertigpackungsver-
ordnung (FPV) einzuhalten.

[0119] Wie ebenfalls im Einleitungsteil bereits erlau-
tert, kdnnen Unterschiede in den Belegungen der einzel-
nen Strome dadurch ausgeglichen werden, dass eine
intelligente Vorsortierung der aufzuschneidenden Pro-
dukte vor dem Beladen und Schneiden und/oder eine
intelligente Vor-Teilung der Produkte bzw. Aufteilung der
Produkte in einem in der Steuerung ablaufenden
Schneidprogramm vor dem Schneiden erfolgt.

[0120] Wird in einem Strom, insbesondere an einer
Puffereinrichtung, eine "Unterdeckung" festgestellt und
folglich zufuhrseitig in der entsprechenden Spur ein ho-
herer Portionsaussto3 erforderlich, d.h. "mehr Produkt-
masse" angefordert, so wird versucht, als nachstes mog-
lichst das schwerste verfligbare Produkt der Beladeein-
richtung bzw. der Produktzufuhr der betreffenden Spur
zuzuordnen. Liegt dagegen in einem Strom eine "Uber-
fillung" vor, d.h. ein "Uberschuss an Produktmasse", so
wird in der betreffenden Spur in der Produktzufuhr 37 der
Portionsausstol} verringert, indem als das nachste auf-
zuschneidende Produkt moglichst das leichteste zur Ver-
fugung stehende Produkt der betreffenden Spur zuge-
ordnet wird.

[0121] Beidiesem Konzept konnen als Hilfsmittel ver-
schiedene Zusatzeinrichtungen zum Einsatz kommen,
beispielsweise ein Beladepuffer, ein Belademagazin
oder eine Anzeige zur Unterstiitzung eines Bedieners,
beispielsweise in Form eines Ampelsystems, das eine
Empfehlung fur den Bediener zur manuellen Beladung,
zur Entnahme, zur Ergénzung oder zur Umsortierung ins-
besondere im Anschluss an einen Produktscanner aus-
spricht. Als weiteres Hilfsmittel kann eine Produktwaage
vorgesehen sein.

[0122] Grundsatzlichist es auch moglich, die Produkt-
zufuhr oder der Produktzufuhr vorgeschaltete Bereiche,
die allgemein als Zufiihrung bezeichnet werden, zumin-
dest bereichsweise derart auszubilden, dass die Produk-
te einen Spurwechsel durchflihren konnen.

[0123] Prinzipiell ist auch eine vollautomatische Pro-
duktauswahl fir die einzelnen Spuren in Abhangigkeit
von der jeweiligen Betriebssituation vorstellbar, sodass
die Anlage selbst aus einem vorhandenen "Pool" von
Produkten mit fir diesen Zweck bekannten Eigenschaf-
ten die Aufschneide-Reihenfolge in den Spuren festle-
gen kann.

[0124] Wenn Produkte vor dem Aufschneiden gezielt
zerteilt werden, um die Belegung indem jeweiligen Strom
im Anschluss an den Slicer zu andern, dann istbevorzugt
vorgesehen, dass zuvor eine Produktvermessung er-
folgt, damit eine intelligente Zerteilung der Produkte in
Abhangigkeit von den betreffenden Produktdaten erfol-
gen kann. Insbesondere fur das Aufschneiden von Kase
kénnen zur Detektion von Ldchern grundsatzlich be-
kannte Réntgenscanner eingesetzt werden.
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[0125] Gleichzeitig kbnnen diese durch das Vermes-
sen gewonnenen Produktdaten fiir die regulére spurin-
dividuelle Produktzufuhrim Slicer verwendet werden. Ein
zusatzlicher Produktscanner ist dann nicht erforderlich.
[0126] Als Grundlage fiur diese Nutzung der Produkt-
daten kdnnen generell alle relevanten Eigenschaften der
jeweiligen Produkte dienen, insbesondere das Produkt-
gewicht, die Produktdichte, die Produktkontur (duf3ere
Form), die Produktlange sowie die innere Produktstruk-
tur. Die Produktstruktur ist allgemein durch die Verteilung
der einzelnen Produktbestandteile bestimmt. Auch in ei-
nem Kaseprodukt enthaltene Locher kénnen in diesem
Sinne als ein Produktbestandteil bezeichnet werden, da
Anzahl, Grof3e und Verteilung der Lécher darliber be-
stimmen, wie das Produktin Scheiben und Portionen auf-
geschnitten werden kann, die vorgegebene Bedingun-
gen wie Scheibendicke, Scheibengewicht, Anzahl der
Scheiben pro Portion sowie Portionsgewicht erfillen
mussen. Andere relevante Produktbestandteile sind Fett
und andere Beigaben, deren Anteil und Verteilung im
Produkt bestimmt werden und in die Steuerung der Pro-
duktzufuhr einflieBen kénnen.

[0127] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist es der
Einleger 33, der den Slicer und die Vorrichtung zum Zer-
teilen der Produkte steuert. Dies bedeutet, dass die Zer-
teilung der Produkte im Bereich der Zufiihrung bereits
die Anforderungen in den einzelnen Spuren bzw. Stro-
men hinsichtlich tendenziell dickerer oder dinnerer
Scheiben beriicksichtigen kann.

[0128] Das Zerteilen von Produkten vor dem Auf-
schneiden gehort fir sich genommen zum Stand der
Technik. Bislang sind die fir das Zerteilen eingesetzten
Vorrichtungen jedoch nicht flexibel, d.h. die Vorrichtun-
gen arbeiten mit einer festen Einstellung. Dementspre-
chend erfolgt bislang die Vermessung der Produkte mit-
tels eines Produktscanners erst nach dem Zerteilen der
Produkte, d.h. auf den Vorgang des Zerteilens der Pro-
dukte konnte bislang nicht mit durch die Produktvermes-
sung gewonnen Daten Einfluss genommen werden.
[0129] Diese aus dem Stand der Technik bekannte
Vorgehensweise wird folglich durch diese Weiterbildung
der Erfindung gerade umgekehrt.

Bezugszeichenliste

[0130]
11 Portion
13  Produkt

15  Aufschneidevorrichtung, Slicer

19  Schneidebene

21 Nachgeordnete Einheit, Verpackungsmaschine
23  Lucke

25  Erfassungseinrichtung

27  Portioniereinrichtung

29  Gruppiereinrichtung

31 Puffereinrichtung

33  Einleger
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35  Steuereinrichtung
37  Produktzufuhr

38  Produkthalter

39  Beladeeinrichtung
41  Formatsatz

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Anlage zur Verarbei-
tung von Lebensmittelprodukten (13), die mehrere
Komponenten umfasst, ndmlich eine Vorrichtung
(15) zum Aufschneiden der Lebensmittelprodukte
(13), insbesondere einen Hochgeschwindigkeitssli-
cer, und eine oder mehrere der Aufschneidevorrich-
tung (15) nachgeordnete Einrichtungen (27, 29,
31,33) zur Handhabung von Portionen (11), die je-
weils eine oder mehrere durch das Aufschneiden er-
haltene Scheiben umfassen,
wobei zumindest zeitweise die von der Aufschnei-
devorrichtung (15) durchgefiihrte Anzahl von Leer-
schnitten pro Zeiteinheitin Abhangigkeit von der Be-
triebssituation verandert wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Regelung durchgefiihrt wird, bei der die
Anzahl der Leerschnitte pro Zeiteinheit die Stellgro-
Re ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass durch die Veranderung der Portionsausstol’
der Aufschneidevorrichtung (15) an den Betrieb ei-
ner nachgeordneten Verpackungsmaschine (21)
angepasst wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass durch die Veranderung der Portionsausstol’
der Aufschneidevorrichtung (15) im Anschluss an ei-
ne zumindest teilweise Entleerung einer nachgeord-
neten Transporteinrichtung (27, 29, 31, 33), insbe-
sondere einer Puffereinrichtung (31), erhéht wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass durch die Veranderung der Portionsausstol’
der Aufschneidevorrichtung (15) jeweils wahrend
des Aufschneidens von Produktanfangen verringert
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass wahrend des Aufschneidens der Produktan-
fange durch eine Erhéhung der Anzahl von Leer-
schnitten die Genauigkeit einer Regelung einer der
Aufschneidevorrichtung nachgeordneten Portions-
waage erhoht wird, indem durch die Erhéhung der



10.

1.

12.

23

Anzahl der Leerschnitte ein Regelversatz minimiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Portionsausstol? durch eine Reduzierung
der Anzahl der Leerschnitte pro Zeiteinheit gestei-
gert wird, sobald die ersten vollstandigen Portionen
die Portionswaage passiert haben und der Produk-
tanfang vollstandig aufgeschnitten worden ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch die Veranderung der Anzahl von Leer-
schnitten pro Zeiteinheit eine andere Regelung, die
im Rahmen des Betriebs der Anlage erfolgt,
und/oder zumindest ein Parameter einer solchen an-
deren Regelung beeinflusst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Veranderung der Anzahl von Leerschnitten
pro Zeiteinheitim Rahmen einer Regelung einer Por-
tionswaage erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch die Veranderung der Portionsausstof’
der Aufschneidevorrichtung (15) entsprechend dem
Betrieb eines nachgeordneten Einlegers (33) zeitlich
variiert wird, der dazu ausgebildet ist, jeweils eine
Mehrzahl von Portionen (11) umfassende Format-
satze (41) nacheinander an eine Verpackungsma-
schine (21) zu Gbergeben.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Fiiligrad eines Einlegers (33) durch die Ver-
anderung der Anzahl der Leerschnitte pro Zeiteinheit
beeinflusst wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dass die Anzahl der Leerschnitte pro Zeiteinheit er-
héht wird, wenn eine Steuereinrichtung (35) der An-
lage an dem Einleger (33) ein Stopp-Signal regist-
riert.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass mit der Veranderung der Anzahl von Leer-
schnitten pro Zeiteinheit auf eine Anderung der Be-
triebssituation oder des Betriebszustands einer der
Anlagenkomponenten reagiert wird, um den Porti-
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13.

14.

15.

24

onsausstoll entsprechend anzupassen,
oder dass eine Steuereinrichtung (35) der Anlage
die Anzahl von Leerschnitten pro Zeiteinheit gezielt
verandert, um gezielt die Betriebssituation und/oder
den Betriebszustand einer oder mehrerer bestimm-
ter Anlagenkomponenten zu verandern.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass Uber die an der Aufschneidevorrichtung (15)
durchgefiihrten Leerschnitte eine Prozessbeobach-
tung durch eine den Betrieb der Anlage regelnde
Steuereinrichtung (35) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anzahl der Leerschnitte erhoht wird, um
einen Transport- und/oder Beladeprozess zu ver-
langsamen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Veranderung der Anzahl von Leer-
schnitten pro Zeiteinheit auf einen zeitlichen Mittel-
wert bezieht

oder dass die Veranderung der Anzahl von Leer-
schnitten dadurch erfolgt, dass immer dann, wenn
eine vorgegebene Zahl von Leerschnitten durchge-
fuhrt wird, diese Zahl gezielt erhdht oder erniedrigt
wird.
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