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Verfahren zum Bewegen von Portionen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bewegen von Portionen, die jeweils we-
nigstens eine von einem Lebensmittelprodukt, insbesondere mittels einer Auf-
schneidevorrichtung, insbesondere eines Hochgeschwindigkeits-Slicers, abge-

trennte Scheibe umfassen.

Insbesondere bei der Produktion von Ein- oder Mehrsorten-Packungen, die eine
oder mehrere Portionen aus beispielsweise Wurst- und/oder Kasescheiben enthal-
ten, werden Fordersysteme bendtigt, um die mittels einer oder mehrerer Auf-
schneidevorrichtungen, insbesondere so genannter Slicer, erzeugten und Portio-
nen oder Teilportionen bildenden Lebensmittelscheiben zumindest einer Verpa-

ckungsvorrichtung zuzufuhren.

Das Fordersystem dient in der Praxis nicht lediglich dem Transport der Portionen
vom Slicer zur Verpackungsvorrichtung, sondern hat zusatzliche, von der jeweili-
gen Anwendung abhéangige Funktionen zu erflllen, die dem Fachmann grundsatz-
lich bekannt sind und von denen an dieser Stelle lediglich beispielhaft die Puffe-
rung und die Formatbildung entsprechend den Anforderungen einer Verpackungs-
vorrichtung genannt werden sollen. Unmittelbar im Anschluss an den Slicer kon-

nen auflerdem Portionierungs- sowie Komplettierungsaufgaben zu erfillen sein.

Diese und weitere Aufgaben eines Fordersystems auf dem Gebiet der Handha-
bung von Portionen aus mittels Slicern von insbesondere laib- oder stangenformi-
gen Lebensmittelprodukten abgetrennten Scheiben werden derzeit mit Forder-

bandsystemen zufriedenstellend gelost. Allerdings sind Forderbandsysteme mit
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einem hohen mechanischen Aufwand verbunden und grundsatzlich auf die Hand-
habung eines Stromes von Portionen ausgelegt. Es ist nicht oder allenfalls bedingt
moglich, mit einem Forderbandsystem Einfluss auf eine einzelne Portion zu neh-
men. Problematisch insbesondere im Hinblick auf den geforderten schonenden
Transport der Portionen sind auRerdem z.B. die Ubergénge zwischen aufeinan-
derfolgenden Forderbandabschnitten. Des Weiteren lassen sich mit Forderban-
dern naturgemal} nur gerade Forderstrecken oder aus geradlinigen Abschnitten
bestehende Forderstrecken realisieren, d.h. die Flexibilitat bei der Auslegung einer
Forderstrecke ist bei Forderbandsystemen begrenzt. Genauso sind die Moglich-
keiten der gesamten Anlage begrenzt, z.B. bezuglich der zu verarbeitenden Pro-
dukte und der Portions- und Formatsatzbildungsmoglichkeiten. Au3erdem ist in
Verbindung mit im Lebensmittelbereich eingesetzten Forderbandsystemen ein
vergleichsweise hoher Aufwand bei der Reinigung erforderlich, um die hohen Hy-

gienestandards einhalten zu kbnnen.

Bekannt, z.B. aus DE 10 2014 106 400 A1, ist auch eine Transportvorrichtung mit
einer Mehrzahl individuell bewegbarer Transportmover zum Transport der Portio-
nen, und einem Bahnsystem flur die Transportmover, in welchem die Transport-
mover entlang wenigstens einer vorgegebenen Bahn in einer Transportrichtung
bewegbar sind. Eine Steuereinrichtung steuert hierbei die Bewegungen der

Transportmover in dem Bahnsystem.

Die Transportmover kbnnen einzeln oder jeweils als zusammengeschlossene Ein-

heit bewegt werden.

Eine derartige Bewegungsvorrichtung hat gegenuber herkdmmlichen Forderband-
systemen viele Vorteile. So kdnnen die Portionen beispielsweise von der Aufnah-
me bis zur Abgabe ohne eine weitere Portionslbergabe transportiert werden. Im
Vergleich dazu weisen Férderbandsysteme viele Ubergénge zwischen einzelnen

Béndern auf. Diese Ubergénge kénnen die Portionen, z.B. deren Aufbau oder
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Struktur, eventuell negativ beeinflussen. Durch das Bahnsystem werden Portions-
ubergaben vermieden oder wenigstens minimiert. Ferner kdnnen Sensoren einge-
spart werden, welche z.B. als Lichtschranken zur Uberpriifung der Lagen der Por-
tionen bei Forderbandsystemen notwendig sind.

Auch fahren immer nur belegte Transportmover los, sodass keine Lucken entste-

hen und kein Umlauf von leeren Transportmovern auftritt.

Die Transportmover umfassen jeweils zumindest einen mit dem Bahnsystem zu-
sammenwirkenden Laufer und wenigstens einen am Laufer angebrachten Trager
fur Portionen. Vorzugsweise transportiert jeder Transportmover direkt oder indirekt
auf dem Trager zumindest eine Portion. Ein Transportmover kann mehrere Laufer
fur den Trager aufweisen. Eine derartige Transportmover-Einheit wird auch als
Tandempuck bezeichnet. Jeder Transportmover kann also zumindest eine Portion

transportieren.

Auch konnen mehrere Portionen auf einem Trager aufgenommen werden, bei-
spielsweise nebeneinander. Ein derartiger Trager, auf dem zwei Portionen neben-
einander abgelegt und transportiert werden konnen, wird auch als Tandem-Trager
bezeichnet.

Ferner kdbnnen mehrere, z.B. zwei unmittelbar aufeinander folgende, Transport-

mover gemeinsam eine oder mehrere Portionen transportieren.

Ein fur diesen Zweck grundsatzlich verwendbares Transportsystem, auf das hier-
mit im Hinblick auf das Erfordernis der Ausfuhrbarkeit ausdricklich Bezug ge-
nommen wird, wird von der Firma MagneMotion Inc. mit Sitz in Devens, Massa-
chusetts, USA, angeboten. Dieses System basiert auf einem sogenannten LSM-
Antrieb, also auf einem Antrieb durch lineare Synchronmotoren, der von einem

sogenannten linearen Induktionsmotor (LIM-Antrieb) zu unterscheiden ist. Im Un-
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terschied zu einem LIM-Antrieb wird bei einem LSM-Antrieb ein Magnetfeld nicht
mittels des sogenannten elektromagnetischen Wanderfeldes induziert, sondern
das Magnetfeld wird durch Permanentmagnete bereitgestellt. Wenn der Laufer
des Linearmotors die Permanentmagnete tragt und der Stator des Linearmotors
das elektromagnetische Wanderfeld erzeugt, dann kann man sich das Antriebs-
prinzip eines LSM-Antriebs bildlich so vorstellen, dass der mit dem Permanent-
magneten versehene Transporter von dem sich langs des Stators bewegenden
Magnetfeld Gber die Transportstrecke gezogen wird. Ein solches Transportsystem
bzw. Antriebsprinzip ist beispielsweise in WO 2003/029651 A2 und WO
2010/085670 A1 beschrieben. Auf diese Dokumente wird hiermit beztglich der
Offenbarung eines moglichen Antriebs- bzw. Funktionsprinzips fur die Erfindung

ausdrucklich Bezug genommen.

Bei bisherigen Transportvorrichtungen, bei denen eine Mehrzahl individuell be-
wegbarer Transportmover auf einem Bahnsystem bewegt werden, sind zwar Puf-
ferbereiche vorhanden bzw. die Transportmover werden automatisch gepuffert, da
diese stets bis auf einen vorgebbaren Zwischenabstand auf einen vorausfahren-
den Transportmover auffahren. Dies hat jedoch den Nachteil, dass es systembe-
dingt auf manchen Streckenabschnitten zu einem Ruckstau der Transportmover
kommt. Der Ruckstau beginnt stets an oder kurz vor einem so genannten Funk-
tionspunkt, also beispielsweise einer Aufschneidevorrichtung oder einer Verpa-

ckungsvorrichtung, an dem ein Transportmover zum Halten kommt.

Herkdmmlich erfolgt der Betrieb der Transportvorrichtung zwischen zwei Funk-
tionspunkten auf der Bahnstrecke nach dem Prinzip ,fire and forget®, also einem
Losschicken der Transportmover, ohne diese zunachst weiter zu GUberwachen. So
werden beispielsweise beim Transport von Portionen die Transportmover nach
dem Belegen der Trager losgeschickt. Zwischen der Ubergabeeinrichtung und
dem Verpackungsbereich bzw. einer Kamera des dortigen Pickers, also eines Ro-

boters mit Portionsgreifer, findet keine Uberwachung der Transportmover statt. Die
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Transportmover fahren nach dem Belegen mit den Portionen los und werden erst

wieder von der Picker-Kamera erkannt.

Daher gilt zwischen einem Bereich, an dem die Trager die Portionen erhalten, und
einem Verpackungsbereich bzw. der Kamera der Verpackungsvorrichtung die De-
vise, dass die Transportmover losfahren, bis sie auf einen vorausfahrenden

Transportmover treffen.

Es kann folglich zu einem Ruckstau von Transportmovern kommen, moglicher-
weise bis in einen Bereich, an dem die Trager die Portionen erhalten, beispiels-
weise wenn die Verpackungsvorrichtung keine Portionen abnimmt oder aus ir-
gendeinem Grund langsamer als normal arbeitet. Umgekehrt bleiben eventuell an
der Verpackungsvorrichtung Portionen aus, wenn von einer Ubergabeeinrichtung
bzw. der Aufschneidevorrichtung zu wenig Transportmover nachkommen, weil
dort eine Zeit lang nicht eingelegt wird, beispielsweise bei einer etwas langeren
Produkt-Beladepause.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung
zum Bewegen von Portionen dahingehend zu verbessern, dass ein optimierter

und kontinuierlicher Portionsstrom erreicht wird.

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung je-
weils mit den Merkmalen der unabhangigen Anspriche.

Erfindungsgemaf werden fur eine oder mehrere Zonen, welche jeweils einen Ab-
schnitt entlang der Bahn umfassen, Daten ermittelt, die zumindest die Anzahl der
in der betreffenden Zone befindlichen Transportmover umfassen. Anhand der er-
mittelten Daten wird zumindest eine Malinahme an wenigstens einem Funktions-
punkt des Bahnsystems oder eines das Bahnsystem umfassenden Gesamtsys-

tems durchgeflhrt.
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Es wird gewissermafden die Transportmover-Dichte, also die Anzahl an Trans-

portmovern pro vorgebbarer Bahnlangeneinheit, ermittelt. Neben der Anzahl kon-
nen auch die Abstande zwischen den Transportmovern ausgewertet werden. So
kann beispielsweise festgestellt werden, ob vor einem Einleger eine vollstandige

Portionszeile vorsortiert vorliegt.

Der Abschnitt entlang der Bahn, welcher die Zone bildet, weist eine bestimmte
Lange auf. Diese Lange ist vorgebbar. Alternativ oder zusatzlich ist auch die An-
zahl an Transportmovern pro Zone vorgebbar. Auf diese Weise kann erreicht wer-
den, dass sich stets eine vorbestimmte Anzahl an Transportmovern in einer Zone
befindet. Bei der Zone kann es sich vorzugsweise um eine Pufferzone handeln. Es
kdnnen mehrere Zonen vorgesehen sein, bevorzugt in Reihe, da meist eine ein-
spurige Bahn vorliegt. Daneben sind bei einem mehrspurigen Bahnverlauf auch

parallele Zonen denkbar.

Ein Bahnsystem ist in der Regel darauf ausgelegt, dass sich mdglichst wenige
Transportmover in einem Pufferbereich befinden, d.h. der Flllgrad an Transport-
movern soll vergleichsweise niedrig sein. Ferner soll stets eine geringe Menge an
Transportmovern vor einem Funktionspunkt auf Abruf warten, beispielsweise um
eine Arbeitsstation am Funktionspunkt kontinuierlich zu betreiben. Als Arbeitsstati-
on kann beispielsweise eine Verpackungsvorrichtung vorgesehen sein, welche

z.B. einen Picker zum Einlegen von Portionen umfasst.

Beim Fordern von Portionen ergeben sich zumindest zwei markante Pufferzonen
auf einer Bahnstrecke. Zum einen fur Transportmover mit leeren Portionstragern
vor einer Aufschneidevorrichtung bzw. einer Ubergabeeinrichtung. Zum anderen
fur Transportmover mit belegten Portionstragern vor einem Einleger bzw. einer

Verpackungsvorrichtung.



10

15

20

25

WO 2017/186619 PCT/EP2017/059607

Durch die Uberwachung der Zone bzw. der Zonen werden die Transportmover
auch dann beobachtet, wenn sich diese im Bahnsystem bewegen. Im Gegensatz
zum Prinzip ,fire and forget” kann somit die Verteilung der Transportmover im
Bahnsystem bestimmt werden. Diese Informationen kénnen an die Funktionspunk-

te rickgekoppelt werden. So kann eine Regelung der Funktionspunkte erfolgen.

Mit der Zonenregelung wird quasi der Abflussbedarf an Portionen an der Verpa-
ckungsmaschine, also aus dem Bahnsystem heraus, Uber die Transportmover in
den Pufferzonen erfasst. Auf dieser Basis kann z.B. der Aufschneidebetrieb gere-

gelt oder zumindest optimiert werden.

Neben der Anzahl und den Abstanden der Transportmover in einer Zone kénnen
insbesondere auch weitere Parameter zur Durchfuhrung der Malinahme einbezo-

gen werden, beispielsweise ein gewunschter Gesamtdurchsatz an Portionen.

Erfindungsgemaf kann eine MaRnahme an einem oder mehreren Funktionspunk-
ten des Bahnsystems oder an einem Gesamtsystem durchgeflhrt werden. Das
Gesamtsystem kann zusatzlich zum Bahnsystem zumindest eine Aufschneidevor-
richtung und/oder zumindest eine Verpackungsvorrichtung samt Einleger, also

z.B. einem Roboter bzw. Picker, umfassen.

Dadurch, dass die Anzahl an Transportmovern in bestimmten Zonen des Bahn-
systems ermittelt wird und die Daten zur Regelung von Funktionspunkten weiter-
gegeben werden, wird ein moglichst optimierter und kontinuierlicher Portionsstrom
im Bahnsystem in Richtung Verpackungsvorrichtung sichergestellt. Der Portions-
strom kann in Bezug auf die Soll-Leistung und die im aktuellen Betriebszustand
des Gesamtsystems maogliche Leistung optimiert sein, d.h. im Zusammenspiel der
integrierten sowie zugeordneten bzw. damit verkntpften Anlageteile. Die Optimie-
rung kann sich auch auf die im Ablauf notwendigen Portionen im Bahnsystem be-
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ziehen. Die Zahl der geschnittenen Portionen in bzw. auf der Anlage kann somit

erfindungsgemar minimiert werden.

Einerseits kann eine Zone, z.B. ein Puffer fUr Portionen, einen angemessenen
Flllgrad aufweisen. Andererseits kann ein Uberflllen und ein Hineinwachsen in
eine stromaufwartige Bahnstrecke oder einen stromaufwartigen, davor angeordne-

ten Funktionspunkt, aus der jeweiligen Zone heraus, vermieden werden.

Im Rahmen der Erfindung ist der Begriff "Portion" breit zu verstehen. Eine Portion
kann dementsprechend aus nur einer einzigen Scheibe bestehen. Alternativ kann
eine Portion mehrere Scheiben umfassen, die in einer grundsatzlich beliebigen
Relativanordnung vorliegen kénnen, beispielsweise in einer sogenannten Stapel-
oder Schindelanordnung, wie sie auf dem hier in Rede stehenden technischen
Gebiet dem Fachmann bekannt sind. Bei der Portion kann es sich um eine Ge-
samtportion handeln, wie sie abschlieend verpackt und im Handel angeboten
wird. Alternativ kann die Portion eine Teilportion sein, die erst zusammen mit einer
oder mehreren weiteren Teilportionen, die wiederum jeweils eine oder mehrere
Scheiben umfassen kénnen, eine Gesamtportion bildet. Die Teilportionen einer
Gesamtportion kdnnen aus unterschiedlichen Produktsorten gebildet sein, so dass
durch Zusammenstellen mehrerer Teilportionen eine Mehrsorten-Portion erzeugt
werden kann und nach deren Verpackung somit eine Mehrsorten-Packung vor-
liegt. Bei den Scheiben kann es sich beispielsweise um vergleichsweise dinne
Scheiben handeln, wie sie in Form von Wurst- oder Kaseaufschnitt allgemein be-
kannt sind. Alternativ kann es sich bei den Scheiben jeweils um im Vergleich zu
Aufschnitt relativ dicke Stlcke wie beispielsweise Frischfleischstlicke handeln.
Eine Mehrsorten-Portion kann aus Scheiben unterschiedlicher Sorte, Form
und/oder Ablageform bestehen. Erfindungsgemal kdnnen ferner auch mehrere
jeweils sortenreine Verpackungen gemischt und in einem vorgebbaren Verhaltnis

einer gemeinsamen Umverpackung zugeflhrt werden.
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Mit anderen Worten handelt es sich im Rahmen der Erfindung bei einer Portion
um die im Hinblick auf die Transportaufgabe kleinste Einheit, die einerseits Uber
eine bestimmte Strecke transportiert werden muss und die gegebenenfalls — je
nach Anwendung — andererseits zusatzlich zu weiteren Portionen in Beziehung
gesetzt werden muss, um die jeweiligen Anforderungen der Gesamtanlage, die
eine oder mehrere Aufschneidevorrichtungen, insbesondere Slicer, das Bahnsys-
tem sowie eine oder mehrere Verpackungsvorrichtungen umfasst, zu erfullen. Bei-
spielsweise kann sich die Anforderung auf die Bildung von Formaten beziehen,
wie sie fur die jeweils vorgesehene Verpackungsvorrichtung bereitgestellt werden

mussen.

Die Aufnahme einer Portion kann an einem Funktionspunkt, z.B. Portionierbereich,
erfolgen, indem die Portion unmittelbar von einer Aufschneidevorrichtung empfan-
gen wird. In diesem Fall kann direkt auf den Trager des Transportmovers ge-
schnitten werden. AnschlieRend kann die Portion auf dem Transportmover durch
die gesamte Anlage bewegt werden, insbesondere einschliel3lich einer Abgabe
der Portion an eine Verpackungsvorrichtung im Abgabebereich. Die gesamte An-
lage kann hierbei als Bahnsystem ausgebildet sein.

Es ist alternativ auch moglich, dass die Transportmover erst im Portionierbereich

die Trager, mit oder ohne Portion, erhalten.

Alternativ kann die Portion bzw. ein Trager von einer herkdmmlichen Forderein-
richtung, z.B. einem Forderband, an die Transportmover Ubergeben werden. So
kann beispielsweise zunachst auf ein Férderband geschnitten und die Portion ab-
transportiert werden. AnschlieRend kann eine Ubergabe der Portion von dem For-
derband an ein Bahnsystem erfolgen. Dieses Bahnsystem kann als multifunktiona-
les Zwischenglied zwischen der Aufschneidevorrichtung und einer Verpackungs-
vorrichtung dienen. Die Portionen kdnnen entweder direkt an die Verpackungsvor-

richtung oder z.B. zunachst an eine Einlegevorrichtung, z.B. ein Einlegeband,
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ubergeben werden, Uber welches die Portion dann zu einer Verpackungsvorrich-
tung gelangt.

Die Ubergabe geschnittener Portionen auf die Transportmover kann Gber her-
kommliche Bandanlagen und Einlegevorrichtungen an Einlegepunkten erfolgen.
Dabei kann eine Teilstrecke des MagnetfGrdersystems unter einem Einlegeband
mit gleicher Langsausrichtung hindurch gefuhrt werden. Alternativ kann auch eine
Teilstrecke des Bahnsystems quer, insbesondere im rechten Winkel, zum Einle-
geband an einen Einlegepunkt gefuhrt werden. Auf diese Weise kann beispiels-
weise eine Teilportion mit einer anderen Orientierung auf einen Transportmover

abgelegt werden.

Es gibt verschiedene Mdglichkeiten, wie eine Bahn des Bahnsystems einem Funk-
tionspunkt zugeordnet sein kann. So kann z.B. eine Bahn einer Spur einer, insbe-
sondere mehrspurigen, Aufschneidevorrichtung zugeordnet sein. Werden Trans-
portmover mit Tandem-Trager eingesetzt, so kann eine Bahn auch zwei Spuren
der Aufschneidevorrichtung zugeordnet sein. Entsprechend kann auch z.B. eine
Bahn einer Spur einer, insbesondere mehrspurigen, Verpackungsvorrichtung zu-
geordnet sein. Werden Transportmover mit Tandem-Trager eingesetzt, so kann
eine Bahn auch zwei Spuren der Verpackungsvorrichtung zugeordnet sein.

Dabei kbnnen auf einer Spur mit jeweils einem oder zwei Transportmovern und
einem entsprechenden Trager wahlweise die Portionen einzeln oder immer zwei

Portionen, z.B. mit einem Tandem-Trager, transportiert werden.

Das Bahnsystem kann als Kreislauf bzw. Ringstrecke zwischen mindestens einem
Portionierbereich und mindestens einem Abnahmebereich und/oder Verpa-

ckungsbereich ausgebildet sein. Es kann insbesondere eine Ruckflhrstrecke vor-
gesehen sein, auf der z.B. eine Reinigung der Portionstrager erfolgt. Die Bahn des

Bahnsystems kann leere bzw. unbeladene Transportmover einspurig aus dem



10

15

20

25

WO 2017/186619 PCT/EP2017/059607

11

Verpackungsbereich auf der Zuflhrungsseite des Portionierbereichs bewegen. Die
Portionierbereiche kdnnen auch direkt Aufschneidebereiche oder Einlegebereiche
sein. Es sind namlich an dieser Stelle auch reine Einlegepunkte denkbar, sodass
Lebensmittelprodukte in irgendeiner Form nach einer Behandlung dort nur aufge-
geben oder zusammengestellt werden kdnnen. Auch ist dort eine Aufnahme von

Tragern mit und ohne Produkt moglich.

Jeweils ein Transportmover kann direkt oder indirekt auf einem zugeordneten Por-
tionstrager eine Portion transportieren. Vorzugsweise eine, denn er konnte auch
mehrere nacheinander aufnehmen, welche dann in Fahrtrichtung hintereinander

liegen wlrden.

Weiterbildungen der Erfindung sind auch den abhangigen Anspruchen, der Be-

schreibung sowie den beigeflgten Zeichnungen zu entnehmen.

Gemalf einer Ausfihrungsform wird anhand der Anzahl an Transportmovern in
einer oder mehreren Zonen die Leistung des Bahnsystems geregelt. So kann eine
Aussage zur aktuellen Leistung allein durch die Transportmover bzw. das Bahn-
system getroffen werden. Leistung bedeutet hierbei insbesondere der Durchsatz
an Portionen und betrifft die gesamte Aufschneidelinie. Auch eine Leistungssteue-
rung kommt somit alleine durch die Transportmover und das Bahnsystem zu
Stande.

Der Aufschneidebetrieb bzw. die Portionsbehandlung kann nach dem aktuellen
Betriebszustand des Bahnsystems direkt gesteuert werden, bevor die Portionen
das Bahnsystem erreichen. Ferner kann die Leistung variabel angepasst werden,
z.B. durch eine dynamische Anpassung der Pufferzonen bzw. von deren Uberwa-
chung.
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Nach einer weiteren Ausfuhrungsform werden die Daten durch eine Steuereinrich-
tung zum Steuern der Bewegungen der Transportmover in dem Bahnsystem er-
mittelt und/oder verarbeitet. Die Steuereinrichtung steuert die Bewegung, indem
das Bahnsystem abschnittsweise magnetisiert wird. Diese Information kann ge-
nutzt werden, um festzustellen, wo sich die Transportmover befinden. Die Steuer-
einrichtung Uberwacht die Zone bzw. fragt die Anzahl an Transportmovern in den

Zonen aktiv ab.

Alternativ kbnnen jedoch auch andere Vorrichtungen zur Datenermittlung vorge-
sehen sein, z.B. Lichtschranken, Kameras oder dergleichen.

Gemal einer weiteren Ausfihrungsform erfolgt das Ermitteln der Daten in vorge-
gebenen oder vorgebbaren Zeitabstanden. Es kdnnen folglich z.B. Zeiten festge-
legt bzw. ausgewahlt werden, wann eine Datenermittlung erfolgt. Je kleiner die

Zeitabstande sind, desto genauer ist die Regelung.

Alternativ erfolgt das Ermitteln der Daten kontinuierlich. So kann beispielsweise
permanent eine Datenermittlung stattfinden, wodurch die Prazision der Regelung

erhoht wird.

Nach einer weiteren Ausflihrungsform ist der Funktionspunkt von einer Ubergabe-
einrichtung, einer Aufschneidevorrichtung, einem Einleger und/oder einer Verpa-
ckungsvorrichtung gebildet. Bei der Ubergabeeinrichtung gelangt die Portion ent-
weder auf den Transportmover oder verlasst diesen. Vom Einleger kann die Porti-

on vom Transportmover an z.B. eine Verpackungsvorrichtung Ubergeben werden.

Ganz allgemein kann der Funktionspunkt sowohl bezogen auf das Bahnsystem als
auch auf die transportierten Portionen verstanden werden. Dazu gehdren somit

u.a. Behandeln, Sortieren, Puffern, Reinigen, Auflegen, Abnehmen und Kombinie-
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ren. Ein Funktionspunkt kann somit als Punkt oder Bereich verstanden werden, an
dem irgendetwas mit dem Transportmover bzw. der Portion passiert.

Gemalf einer weiteren Ausfuhrungsform umfasst die anhand der ermittelten Daten
durchgefuhrte Mallnahme eine Verlangsamung oder Beschleunigung des Betriebs
einer Aufschneidevorrichtung, einer Verpackungsvorrichtung und/oder des Ge-
samtsystems. Es kdnnen einzelne Funktionseinrichtungen an Funktionspunkten
vorgesehen sein, welche entsprechend gesteuert werden. So muss sichergestellt
werden, dass sich genligend leere Transportmover vor der Ubergabeeinrichtung
bzw. der Aufschneidevorrichtung befinden. Wird ermittelt, dass sich in einer ent-
sprechenden vorgeschalteten Zone zu wenig leere Transportmover befinden, kann
die Ubergabeeinrichtung bzw. die Aufschneidevorrichtung verlangsamt werden.

Ferner muss sichergestellt werden, dass sich genugend volle Transportmover vor
dem Einleger bzw. der Verpackungsvorrichtung befinden. Wird ermittelt, dass sich
in einer entsprechenden vorgeschalteten Zone zu wenig volle Transportmover be-

finden, kann der Einleger bzw. die Verpackungsvorrichtung verlangsamt werden.

Bei zu vielen Transportmovern kann auch eine Beschleunigung des Betriebs der
jeweiligen Einrichtung erfolgen.

Es kann somit lokal Einfluss auf die Leistung oder auch auf den Gesamtbetrieb

der Linie genommen werden.

Nach einer weiteren Ausfuhrungsform wird die MalRnahme am Funktionspunkt
anhand von Daten aus mehreren Zonen durchgefuhrt. So kann insbesondere eine
Malnahme an einem Funktionspunkt anhand von Daten aus zumindest einer Zo-

ne, vorzugsweise zwei Zonen, durchgefuhrt werden.
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Bestimmte Zonen kénnen miteinander kombiniert werden und sich aneinander
oder an Funktionspunkte nahtlos anschlief3en. Ein Kriterium flr eine Zone kann
z.B. eine zu geringe Transportmover-Dichte sein. Dies betrifft dann insbesondere
den Pufferbereich fur volle Portionstrager direkt vor einem Picker. Ein anderes
Kriterium fUr eine Zone kann z.B. eine zu hohe Transportmover-Dichte sein. Eine
derartige Zone kann stromaufwarts vor der Zone mit dem Kriterium einer zu gerin-
gen Transportmover-Dichte angeordnet sein. Auf diese Weise kann eine Kombina-
tion von Zonen zum Detektieren und automatischen Ausbalancieren eines Ruck-

staus bzw. eines Vorrats erfolgen.

Die einem Funktionspunkt zugeordnete Zone kann vorzugsweise im Bahnstre-

ckenverlauf benachbart, d.h. stromaufwarts oder stromabwarts angeordnet sein.

Gemal einer weiteren Ausfuhrungsform ist die Zone in einem Bereich vor demje-
nigen Funktionspunkt gelegen, an dem die MaRnahme durchgefuhrt wird. So kon-
nen die Daten im Vorfeld ermittelt werden, ehe der Transportmover zum Funkti-

onspunkt gelangt.

Nach einer weiteren Ausfuhrungsform ist die Zone anpassbar und/oder verander-
bar, insbesondere produktabhangig und/oder betriebszustandsabhangig. Dies um-
fasst auch eine Produktionsabhangigkeit einschliefdlich der Verpackungsart, eine
Priorisierung von mehreren Zonen untereinander mit ihnrem Einfluss auf die Steue-
rung sowie Art und/oder Taktung der Verpackungsvorrichtung. Auch kann ent-
schieden werden, ob Uberhaupt eine Zone Uberwacht wird. Ferner ist die Zone
z.B. hinsichtlich ihrer Lange und/oder Position, also ihrer Lage, ihres Start-
und/oder Endpunkts, anpassbar bzw. veranderbar. Die Anpassung bzw. Verande-
rung kann automatisch bzw. dynamisch, insbesondere flieRend im Betrieb, oder
aber auch manuell erfolgen, beispielsweise wenn eine andere Produktsorte trans-

portiert wird.
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Die Art, Auswahl und/oder Anwendung einer Zonenregelung sowie der Uberwach-
ten Bereiche kann in Abhangigkeit der Bahnstrecke erfolgen. So kann diese ins-
besondere von deren Ausfuhrung, Verlauf, Anzahl und/oder Anordnung von Funk-
tionspunkten sowie der Anzahl der Transportmover im Bahnsystem abhangen.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zum Bewegen von Portionen, die je-
weils wenigstens eine von einem Lebensmittelprodukt, insbesondere mittels einer
Aufschneidevorrichtung, insbesondere eines Hochgeschwindigkeits-Slicers, abge-
trennte Scheibe umfassen, insbesondere zur Durchflhrung eines erfindungsge-
mafen Verfahrens.

Die Vorrichtung umfasst eine Mehrzahl individuell bewegbarer Transportmover
zum Transport der Portionen und ein Bahnsystem fur die Transportmover, in wel-
chem die Transportmover entlang wenigstens einer vorgegebenen Bahn in einer
Transportrichtung bewegbar sind. Ferner umfasst die Vorrichtung eine Steuerein-
richtung zum Steuern der Bewegungen der Transportmover in dem Bahnsystem,
wobei die Transportmover jeweils zumindest einen mit dem Bahnsystem zusam-
menwirkenden Laufer und wenigstens einen am Laufer angebrachten Trager fur

Portionen umfassen.

Es ist eine Ermittlungseinrichtung vorgesehen, die dazu ausgebildet ist, Daten zu
ermitteln, die zumindest die Anzahl an Transportmovern umfassen, welche sich in
einer oder mehreren Zonen befinden, die jeweils einen Abschnitt entlang der Bahn

umfassen.

Zudem umfasst die Vorrichtung eine Regelungseinrichtung, die dazu ausgebildet
ist, anhand der ermittelten Daten zumindest eine MaRnahme an wenigstens einem
Funktionspunkt des Bahnsystems oder eines das Bahnsystem umfassenden Ge-

samtsystems durchzufuhren.
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Gemalf einer Ausfuhrungsform ist die Ermittlungseinrichtung oder die Regelungs-
einrichtung dazu ausgebildet, die Daten mit Vorgabewerten zu vergleichen. So
kann beispielsweise in Abhangigkeit von Produkt- und/oder Betriebsparametern
die Anzahl an Transportmovern, die Transportmover-Dichte, die Lage und/oder die
Lange der Zonen vorgegeben werden. Beispielsweise kdnnen die Transportmover
dann derart gesteuert werden, dass die Vorgabewerte in einer Zone eingehalten

werden.

Erfindungsgeman ist es gemaf einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel moglich, den
Betrieb der Anlage z.B. an zufuhrungsseitig zu erwartende Beladepausen anzu-
passen, indem die Zahl der im Umlauf befindlichen Portionen erhdht wird. Umge-
kehrt wird dabei im Anschluss auch die Zahl der leeren Trager hoch sein, so dass
die Staustrecke vor dem Einlegepunkt bzw. der Ubergabeeinrichtung im Verhaltnis

dann etwas verlangert werden muss.

Nach einer weiteren Ausfuhrungsform sind die Ermittlungseinrichtung und die Re-
gelungseinrichtung durch die Steuereinrichtung gebildet oder in die Steuereinrich-
tung integriert. Auf diese Weise ist keine zusatzliche Hardware erforderlich. Es
werden lediglich zusatzliche Informationen beschafft, verarbeitet und verwendet,
und zwar mit Hardware, die ohnehin vorhanden ist und z.B. zum Betrieb des Mag-

netférdersystems erforderlich ist.

Alle hier beschriebenen Ausfuhrungsformen der Vorrichtung sind insbesondere
dazu ausgebildet, nach dem hier beschriebenen Verfahren betrieben zu werden.
Ferner kbnnen alle hier beschriebenen Ausfuhrungsformen der Vorrichtung sowie
alle hier beschriebenen Ausfihrungsformen des Verfahrens jeweils miteinander

kombiniert werden.

Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft unter Bezugnahme auf die Zeich-

nung beschrieben. Es zeigt:
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Fig. 1 eine schematische Draufsicht einer Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemalien Bewegungsvorrichtung.

Zunachst ist zu bemerken, dass die dargestellte Ausfihrungsform rein beispielhaf-
ter Natur ist. Insbesondere kbnnen mehrere Spuren, andere Bahnverlaufe

und/oder andere, beispielsweise langere oder klrzere, Zonen vorgesehen sein.

Fig. 1 zeigt ein Bahnsystem 10, auf dem sich Transportmover 12 auf einer Bahn
14 in Transportrichtung R bewegen.

Die Transportmover 12 weisen im Ausfihrungsbeispiel einen Tandem-Trager 16

auf, auf dem zwei Portionen 18 nebeneinander aufgenommen werden kdnnen.

Die Portionen 18 gelangen von einer mehrspurigen Aufschneidevorrichtung 20,
vorzugsweise einem Hochgeschwindigkeits-Slicer, auf ein Férderband 22. Leere
Transportmover 12 werden unter dem Forderband 22 durchgeflhrt, sodass diese
an einem als Ubergabeeinrichtung 24 ausgebildeten Funktionspunkt die Portionen
18 empfangen konnen.

Die mit Portionen 18 geflllten Transportmover 12 werden anschlief3end zu einem
als Verpackungsvorrichtung 26 ausgebildeten Funktionspunkt transportiert.

Ein Picker 28 entnimmt dort die Portionen 18 vom Tandem-Trager 16 der Trans-

portmover 12 und Ubergibt diese an einen Verpacker 30.

Es sind drei Zonen Z1, Z2 und Z3 vorgesehen. In diesen Zonen Z1, 22, Z3 wird
ermittelt, wie viele Transportmover 12 sich innerhalb der jeweiligen Zone Z1, Z2,
Z3 befinden. Die Zone 1 wird hinsichtlich einer zu hohen Transportmover-Dichte
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uberwacht, wodurch ein zu langer Ruckstau vor der Verpackungsvorrichtung 26
verhindert wird, damit sich nicht unnatig viele Portionen 18 im Umlauf befinden.

Die Zone 2 wird hinsichtlich einer zu geringen Transportmover-Dichte in einem

Pufferbereich fur volle Transportmover 12 direkt vor dem Picker 28 GUberwacht.

Auch in Zone 3 wird eine zu geringe Transportmover-Dichte im Pufferbereich fur
leere Transportmover 12 direkt vor der Ubergabeeinrichtung 24 berwacht. Sind
dort zu wenig leere Transportmover 12, wird der Betrieb der Aufschneidevorrich-
tung 20 verlangsamt bzw. zumindest vorribergehend gestoppt.

Es findet somit eine Ruckkopplung statt. Die ermittelten Daten, welche z.B. die
Transportmover-Dichte in den jeweiligen Zonen Z1, Z2, Z3 betreffen, werden dazu
verwendet, Mallnahmen an den Funktionspunkten 24, 26 durchzufuhren.

Das Gesamtsystem kann auf diese Weise auf die tatsachlichen Gegebenheiten

reagieren und so einen kontinuierlichen Portionsstrom sicherstellen.
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Bezugszeichenliste
10 Bahnsystem
12 Transportmover
14 Bahn
16 Tandem-Trager
18 Portion
20  Aufschneidevorrichtung
22 Forderband
24 Ubergabeeinrichtung, Funktionspunkt
26  Verpackungsvorrichtung, Funktionspunkt
28 Picker
30 Verpacker
R Transportrichtung
Z1 Zone 1
Z2  Zone?2
Z3 Zone3J
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Patentanspriiche

Verfahren zum Bewegen von Portionen (18), die jeweils wenigstens eine
von einem Lebensmittelprodukt, insbesondere mittels zumindest einer Auf-
schneidevorrichtung (20), insbesondere eines Hochgeschwindigkeits-
Slicers, abgetrennte Scheibe umfassen, bei dem

eine Mehrzahl an Transportmovern (12) zum Transport der Portionen (18)
individuell in einem Bahnsystem (10) entlang wenigstens einer vorgegebe-
nen Bahn (14) in einer Transportrichtung (R) bewegt werden, wobei die
Transportmover (12) jeweils zumindest einen mit dem Bahnsystem (10) zu-
sammenwirkenden Laufer und wenigstens einen am Laufer angebrachten
Trager (16) fur Portionen (18) umfassen,

fur eine oder mehrere Zonen (Z1, Z2, Z3), welche jeweils einen Abschnitt
entlang der Bahn (14) umfassen, Daten ermittelt werden, die zumindest die
Anzahl der in der betreffenden Zone (Z1, Z2, Z3) befindlichen Transportmo-
ver (12) umfassen, und

anhand der ermittelten Daten zumindest eine MalRnahme an wenigstens
einem Funktionspunkt (24, 26) des Bahnsystems (10) oder eines das
Bahnsystem (10) umfassenden Gesamtsystems durchgefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

anhand der Anzahl an Transportmovern (12) in einer oder mehreren Zonen
(£1, Z2, Z3) die Leistung des Bahnsystems (10) geregelt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Daten durch eine Steuereinrichtung zum Steuern der Bewegungen der
Transportmover (12) in dem Bahnsystem (10) ermittelt und/verarbeitet wer-
den.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Ermitteln der Daten in vorgegebenen oder vorgebbaren Zeitabstanden
erfolgt.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Ermitteln der Daten kontinuierlich erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Funktionspunkt von zumindest einer Ubergabeeinrichtung (24), zumin-
dest einer Aufschneidevorrichtung (20), zumindest einem Einleger und/oder
zumindest einer Verpackungsvorrichtung (26) gebildet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die anhand der ermittelten Daten durchgefuhrte Malnahme eine Verlang-
samung oder Beschleunigung des Betriebs zumindest einer Aufschneide-
vorrichtung (20), zumindest einer Verpackungsvorrichtung (26) und/oder
des Gesamtsystems umfasst.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Mallnahme am Funktionspunkt (24, 26) anhand von Daten aus mehre-
ren Zonen (Z1, Z2, Z3) durchgeflhrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Zone (Z1, Z2, Z3) in einem Bereich vor demjenigen Funktionspunkt (24,
26) gelegen ist, an dem die Malinahme durchgeflhrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Zone (Z1, Z2, Z3) anpassbar und/oder veranderbar ist, insbesondere
produktabhangig und/oder betriebszustandsabhangig.

Vorrichtung zum Bewegen von Portionen (18), die jeweils wenigstens eine
von einem Lebensmittelprodukt, insbesondere mittels einer Aufschneidevor-
richtung (20), insbesondere eines Hochgeschwindigkeits-Slicers, abge-
trennte Scheibe umfassen, insbesondere zur Durchfuhrung eines Verfah-
rens nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

mit einer Mehrzahl individuell bewegbarer Transportmover (12) zum Trans-
port der Portionen (18),

mit einem Bahnsystem (10) fur die Transportmover (12), in welchem die
Transportmover (12) entlang wenigstens einer vorgegebenen Bahn (14) in
einer Transportrichtung (R) bewegbar sind,

mit einer Steuereinrichtung zum Steuern der Bewegungen der Transport-

mover (12) in dem Bahnsystem (10),
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wobei die Transportmover (12) jeweils zumindest einen mit dem Bahnsys-
tem (10) zusammenwirkenden Laufer und wenigstens einen am Laufer an-
gebrachten Trager (16) fur Portionen (18) umfassen,

mit einer Ermittlungseinrichtung, die dazu ausgebildet ist, Daten zu ermit-
teln, die zumindest die Anzahl an Transportmovern (12) umfassen, welche
sich in einer oder mehreren Zonen (Z1, Z2, Z3) befinden, die jeweils einen
Abschnitt entlang der Bahn (14) umfassen, und

mit einer Regelungseinrichtung, die dazu ausgebildet ist, anhand der ermit-
telten Daten zumindest eine MalRhahme an wenigstens einem Funktions-
punkt (24, 26) des Bahnsystems (10) oder eines das Bahnsystem (10) um-

fassenden Gesamtsystems durchzufuhren.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Ermittlungseinrichtung oder die Regelungseinrichtung dazu ausgebildet
ist, die Daten mit Vorgabewerten zu vergleichen.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Ermittlungseinrichtung und die Regelungseinrichtung durch die Steuer-

einrichtung gebildet oder in die Steuereinrichtung integriert sind.
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