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(57) Abstract: The invention relates to producing accurately weighted meat or fish slices divided with the aid of a portioning ma-
chine. The improvement and acceleration of said machines consists in modifying the internal cross-section of the machine receiving

cavity and the adjustable volume of a portioning chamber.

(57) Zusammenfassung: Fiir die gewichtsgenaue Herstellung von Scheiben aus Fleisch oder Fisch sind entsprechende Portionier-
maschinen bekannt. Durch Verdnderung des Innenquerschnitts im Formhohlraum einerseits und einem steuerbaren Volumen der
Portionier-Kammer andererseits kdnnen die Arbeitsweisen dieser Maschinen verbessert und beschleunigt werden.
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Vorrichtung und Verfahren zum Portionieren

I. Anwendungsgebiet

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung sowie ein Verfahren zum gewichtsgenauen

Portionieren.

Il. Technischer Hintergrund

Grofthandel und GroRverbraucher im Lebensmittelbereich, insbesondere Grof3ku-
chen, Catering-Services, Restaurantketten und ahnliche wiinschen, dass vor al-
lem die teueren Lebensmittel wie Fisch und Fleisch, dass die hiervon zur Verfa-
gung gestellten Scheiben bzw. mehrere Scheiben umfassenden Portionen immer
das gleiche Gewicht besitzen, wobei mdglicherweise nur eine Gewichtstoleranz
von + 3% zugelassen wird, z. B. bei Frischfleisch zum Verkauf in Selbstbedie-

nungs-Einzelhandel mit 500g Soll-Gewicht.

Das Abtrennen einer Scheibe mit einem bestimmten vorgegebenen Soll-Gewicht
von einem grofRen Muskelstrang aus Fisch oder Fleisch, der einerseits eine inho-
mogene Konsistenz besitzt und andererseits eine jeweils unterschiedliche Form
und GroRe, bereitet vor allem im automatisierten Betrieb, bei dem die Erzeugung

von z.B. 200 Scheiben pro Minute gefordert wird, erhebliche Probleme.

Bekannt sind hierfiir Portioniervorrichtungen und entsprechende Verfahren, bei
denen davon ausgegangen wird, dass Ubereinstimmende Volumina desselben
Fleischstiickes oder Fischstlickes auch das annihrend gleiche Gewicht besitzen.

Davon ausgehend wird mit dem Schneidgut, welches ja zumindest in Maften ver-
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formbar ist, eine Portionier-Kammer mit vorgegebenen Abmessungen und Volu-
men vollstandig gefiillt und anschlielend durch einen Trennschnitt unmittelbar an
der offenen Seite der sackiochformigen Portionier-Kammer eine Scheibe vom

Schneidgut abgetrennt.

Zur Automatisierung dieses Vorganges wird das strangférmige Schneidgut in ei-
nem vorne offenen und hinten durch einen langsbeweglichen Pressstempel ver-
schlossenen Formrohr, welches in Langsrichtung einen konstanten Querschnitt
besitzt, eingelegt und durch Vorwartsschieben des Pressstempels so verpresst,
dass daraus ein kiirzerer Strang mit gleich bleibendem Querschnitt entsprechend

dem Querschnitt des Formrohres entsteht.

Aus diesem Formrohr wird mittels des Pressstempels der Strang aus Schneidgut
aus dem vorderen Ende heraus in die sich in der Regel unmittelbar anschlielende

Portionier-Kammer hineinverlagert, eine Scheibe abgeschnitten, und so fort.

Dabei treten noch eine Vielzahl von Problemen auf, die eine vollstandig exakte
Einhaltung des Ist-Gewichtes verhindern oder erschweren, die jedoch von den
Fleisch- bzw. Fischverarbeitern angestrebt wird, um deren Wareneinsatz zu mini-

mieren und die Gewinnspannen zu sichern.

Ein Problem besteht darin, dass innerhalb eines Schneidgutes von einem immer
gleichem spezifischen Gewicht ausgegangen wird, welches fur die einzelnen
Schneidgut-Gattungen, also zum Beispiel verschiedene Muskelstrange von ver-

schiedenen Schlachttieren, manuell vorgegeben bzw. gespeichert sind.

Abhéngig von dem beim Portioniervorgang in der abzutrennenden Scheibe vor-
herrschenden Druck sowie der Zusammensetzung aus Fett bzw. Wasser bzw.

Porigkeit bzw. Anteil der Muskelfaserarten ist dies jedoch nicht immer zutreffend.

Des weiteren kann in der Praxis nicht immer eine 100%-ige Flllung der Portionier-
Kammer mit Schneidgut, vor allem nicht in der gewlinschten kurzen Fulizeit, si-

chergestellt werden, und trotz der bereits bekannten Unterdruck-Beaufschlagung
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in z.B. der Portionier-Kammer, die selbst wiederum Probleme durch Verschmut-

zung der Unterdruckleitungen mit Schneidgut-Resten etc. aufwirft.

Weiterhin weichen die Druck- und Reibungsverhaltnisse zwischen Schneidgut und
dem umgebenden Bauteil erheblich voneinander ab, wenn man das vordere Ende
des Formrohres bzw. der Portionier-Kammer einerseits mit dem hinteren Ende
des Formrohres, wo das Schneidgut mittels des Pressstempels zur Vorverformung
bzw. Vorverpressung und zum Vorschieben in die Portionier-Kammer beauf-

schlagt wird, vergleicht.

Auch die Prozessgeschwindigkeit, die fur den Verarbeiter von groRer Bedeutung
ist, ist bei Verwendung immer dergleichen Portionier-Kammer hintereinander
durch Beflllen, Abtrennen, Entleeren und Neubeflllen nicht optimal. Dies wurde
versucht durch Wechselkammern zu verbessern, die dann jedoch den Nachteil

eines nicht veranderbaren Volumens aufwiesen.

lll. Darstellung der Erfindung
a) Technische Aufgabe
Es ist daher die Aufgabe gemaR der Erfindung, ein Verfahren sowie eine Vorrich-
tung zur Verfligung zu stellen, die trotz hoher Prozessgeschwindigkeit und gerin-
ger Storungsanfalligkeit die Abweichung des Soll-Gewichts der Scheiben bzw.
Scheiben-Portionen vom Ist-Gewicht so gering wie moglich halt.

b) Losung der Aufgabe

Diese Aufgabe wird durch die Anspriiche 1, 3 und 36 geldst. Vorteilhafte Ausfih-

rungsformen ergeben sich aus den Unteranspruichen.



10

15

20

25

30

WO 2006/024467 PCT/EP2005/009248
4

Durch die zweiteilige Ausbildung des Formrohres als Rinne und darin einfahrba-
ren Seitenstempel wird einerseits das Einlegen des Schneidgutes in das Formrohr
erleichtert, andererseits konnte der Querschnitt des Formrohres an den Quer-
schnitt des Schneidgutes weitestgehend angenahert werden, bevor mittels des
Pressstempels das Schneidgut in Langsrichtung im Formrohr vorverpresst wird.
Dadurch wird die Querverformung des Schneidgutes minimiert, das Schneidgut
also geschont, und damit sowoh! die Gewichtshaltigkeit als auch Formhaltigkeit

der abzutrennenden Scheiben verbessert.

Da die Querschnittskontur des Pressstempels mit dem freien Querschnitt im
Formrohr zusammenpassen muss, welches es verschlielten soll, werden fur den
Seitenstempel definierte, abgestufte Querpositionen vorgegeben, die er aus-
schlieRlich anfahren kann, und fir die sich so ergebenden freien Querschnitte im
Formrohr werden spezifische, unterschiedlich grofle Pressstempel zur Verfigung

gestellt oder ein in seiner Kontur anpassbarer Pressstempel.

Eine alternative Losung besteht darin, ein umfangsseitig geschlossenes, insbe-
sondere einstlickiges, Formrohr beizubehalten, dafur jedoch verschiedene Form-
rohre mit unterschiedlichem freiem Querschnitt und dazu passende verschiedene
oder einen variablen Pressstempel zu benutzen, die entweder auf einfache Art
und Weise schnell in der Maschine auswechselbar sind, oder fest vormontiert auf
unterschiedlichen Positionen eines Verschiebetragers, insbesondere eines Vor-
schub-Revolvers, festmontiert vorhanden sind und nur durch Verlagern des ge-
wiinschten Formrohres und Pressstempels in den Vorschubweg hinein verfahren
werden. Vorzugsweise sind dabei gleich gro®e Paarungen mehrfach vorhanden

zum gleichzeitigen Portionieren und Befullen des Formrohres.

In beiden Fallen missen analog zu dem angewendeten freien Querschnitt im
Formrohr und damit dem Querschnitt des Pressstempels auch im Portioniermodul
eine Portionier-Kammer mit entsprechendem Querschnitt und ggf. entsprechen-
des Schneidrohr zur Verfiigung gestellt werden, da in aller Regel der Querschnitt

der Portionier-Kammer identisch mit dem des Formrohres sein muss.
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Dementsprechend muss die entsprechende Portionier-Platte, in der sich die Porti-
onier-Kammer befindet, ebenfalls wiederum leicht austauschbar in der Maschine
sein oder verschieden konturierte Portionier-Kammern in einer Wechseleinrich-
tung, beispielsweise einem Portionier-Revolver, zur Verfugung stehen und wahl-

weise in den Vorschubweg bringbar sein.

Dies ist verzichtbar, sofern Gberhaupt keine Portionier-Kammer verwendet wird,
sondern ggf. nur ein Gegenstempel oder nicht einmal dies, und das Schneidgut
uber die Position des Portionier-Messers hinweg vorgeschoben wird und frei Uber
das Portionier-Messer vorstehende Scheiben abgetrennt werden, was jedoch in
aller Regel zusatzlich Aufwendungen aufseiten des Vorschubmoduls erfordert,
beispielsweise eine Riickhaltung des Schneidgutes gegen den Pressstempel mit-
tels Unterdruck, mechanischen Klammern oder Haltespitzen oder anderer Hilfs-
vorrichtungen, um nur die gewtinschte Scheibendicke beim Vorwartsschieben des
Pressstempels Uber die Ebene des Portionier-Messers hinaus austreten zu las-

sen.

Im Folgenden wird jedoch vom Vorhandensein der Verwendung einer Portionier-
Kammer, in welche das vordere Ende des Schneidgutes hineingeschoben wird,
und deren vom Schneidgut vollstandig ausgefiilites Volumen die abzutrennende

Scheibe vorgibt, ausgegangen, sofern nichts anderes ausgesagt wird.

Die volistandige Befiillung der Portionier-Kammer wird erleichtert bzw. unterstitzt
durch Luftéffnungen, (iber welche die beim Einschieben des Schneidgutes vor-
handene Luft aus der Portionier-Kammer austreten kann bzw. eine Unterdruckbe-
aufschlagung der Portionier-Kammer erfolgen kann, um das Schneidgut in die
Portionier-Kammer hineinzusaugen bzw. nach dem Abtrennen und vor dem Aus-

stoRen der Scheibe aus der Portionier-Kammer darin zu halten.

Der fur das Portionier-Messer zwischen der Portionier-Kammer und dem Form-
Hohlraum vorhandene Schilitz ist dabei unéchédlich, da er nach Vorwértsschieben

des Schneidgutes von diesem abgedichtet wird.
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Dabei verlauft die Vorschubrichtung vorzugsweise von unten nach oben, so dass
sich die Portionier-Kammer oberhalb des vorderen Endes des Formrohres bzw.
diesem vorgelagerten Schneidrohres befindet, mit der Folge, dass die sackloch-

formig ausgebildete Portionier-Kammer nach unten offen ist.

Dadurch ist ein Auswerfen der abgetrennten Scheibe aus der Portionier-Kammer
sehr einfach maoglich, indem hierzu die Portionier-Kammer, also die entsprechen-
der Portionier-Platte, lediglich in Querrichtung aus dem Vorschubweg herausver-
lagert werden muss, um dann ohne weitere Bewegung oder ahnliches der Portio-
nier-Platte die Scheibe aus der Portionier-Kammer nach unten auszustof3en und

auf eine Transportvorrichtung fallen zu lassen.

Dabei kann das Ist-Gewicht der Scheibe bei oder vor dem Abwurf automatisch
ermittelt werden durch eine Portionier-Waage, die z. B. Bestandteil der Transport-
vorrichtung ist und das Gewicht der Scheibe beim Aufnehmen auf der Transport-

vorrichtung misst oder auch Bestandteil des Portioniermoduls sein kann.

Eine solche Portionier-Waage kann entweder dazu dienen, um dem Kunden die
Einhaltung der maximalen Gewichtsabweichung fur die einzelnen Scheiben bzw.
einer aus mehreren Scheiben bestehenden Portion nachzuweisen, aber vor allem
kann sie auch dazu benutzt werden, um wahrend der Verarbeitung desselben
Stiickes an Schneidgut das Gewicht der nachfolgend erzeugten Scheibe in Ab-
hangigkeit vom festgestellten Ist-Gewicht der vorhergehenden Scheiben zu opti-

mieren.

Dies ist jedoch nur moglich, wenn zu diesem Zweck wahrend der Verarbeitung die
physikalischen Verhéltnisse in oder nahe an dem abzutrennenden Teil des
Schneidguts verandert werden kdnnen, beispielsweise der im Bereich der Portio-
nier-Kammer herrschende Druck, speziell im dortigen Schneidgut, beispielsweise
durch Veranderung der Presskraft des Pressstempels, vor allem aber durch Ver-
dnderung des Volumens der Portionier-Kammer und damit der zu erzeugenden
Scheibe:
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Beispielsweise zu diesem Zweck wird der Boden der Portionier-Kammer in Vor-
schubrichtung beweglich als Gegenstempel, welche die Portionier-Kammer ab-
schliet, und ansteuerbar ausgebildet, Uber eine Strecke, die einem Mehrfachen

der Soll-Dicke einer Scheibe entspricht.

Letzteres ermoglicht den Zusatzvorteil, nacheinander mehrere Scheiben abtren-
nen zu koénnen, ohne diese jeweils anschlieBend sofort aus der Portionier-
Kammer entfernen zu mussen. Es werden also die bereits abgetrennten Scheiben
mittels des noch ganzen Schneidgutes stufenweise weiter in die Portionier-
Kammer hinein verschoben und abgetrennt, und im gleichen Mal} stufenweise der
Gegenstempel weiter zuriickgezogen, um hierfur das nétige Volumen zu schaffen.
Dies ist (iber eine ganze Anzahl von Scheiben hinweg mdoglich, insbesondere (ber
das ganze Schneidgut hinweg, da sich der Effekt, dass innerhalb eines Schneid-
gutes unterschiedlich elastische Bereiche, also Muskelfaserarten vorhanden sind,
und sich dementsprechend unterschiedlich nach dem Abtrennen verhalten und
ausdehnen, erst Uber die Anzahl der Scheiben aufsummiert nachteilig auf die neu

abzutrennende Scheibe auswirken kann.

Vor allem wenn wie erwahnt das gesamte Schneidgut nacheinander in Scheiben
aufgeschnitten in die Portionierkammer weitergeschoben wird, so dass dort zum
Schluss das gesamte Schneidgut aufgeschnitten in der Portionierkammer vorliegt,
lasst sich damit eine besonders einfache und kostengiinstige Maschine erstellen,
indem kein Vorrichtungsteil bendtigt wird, der unmittelbar nach dem Abtrennen
einer Scheibe diese mit Hilfe der Portionierkammer aus dem Schneidbereich her-
aus verlagert und abtransportiert, und eine neue leere Portionierkammer an der

Schneidposition zur Verfligung stelit.

Dieser Vorrichtungsteil muss sehr schnell und sehr prazise funktionieren, was ei-
nen hohen mechanischen Aufwand und damit einen hohen Kostenanteil der Ge-

samtvorrichtung ausmacht.

Darauf kann verzichtet werden, wenn die Entleerung der Portionierkammer erst .

nach Aufschneiden des gesamten Schneidgutes einmalig erledigt werden muss.
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Damit dies nicht unbedingt in sehr kurzer Zeit erfolgen muss, sind vorzugsweise
pro Maschine zwei Portionierkammern und damit Portionierrohre als auch vor-
zugsweise zwei Formrohre vorhanden, die zwischen zwei Positionen, namlich der
Schneidposition zum Schneiden des Schneidgutes und einer davon beabstande-
ten AusstoRposition, hin und her verlagerbar, inshesondere hin und her ver-

schiebbar, sind.

Dadurch ist es moglich, die gefillte Portionierkammer, die bei Ausbildung mit ei-
nem Seitenstempel ab Entfernen des Seitenstempels nur noch eine Portionier-
Rinne ist, aus der Arbeitsposition in die Ladeposition zu verbringen, um sie dort

entweder manuell oder mit Hilfe eines axial wirkenden Schiebers zu entleeren.

Hierflr steht relativ viel Zeit zur Verfligung, denn inzwischen wird die andere leere
Portionierkammer in Arbeitsposition gebracht, und ein erneuter Schneidzyklus

beginnt.

Ebenso kann wahrend des Schneidens des Schneidgutes, welches sich in einem
ersten Formrohr befindet, ein daneben in der Aussto3position befindliches zweites

Formrohr bereits mit neuem Schneidgut gefullt werden.

Wann innerhalb des Zeitfensters, welches fur das Aufschneiden eines Schneidgu-
tes bendtigt wird, das neue Beladen des zweiten Formrohres bzw. das Entladen
des zweiten Portionierrohres erfolgt, kann vom Bediener gewahlt werden, so dass
ein zeitlicher Puffer auch fur andere Tatigkeiten gegeben ist, und beispielsweise

mehrere solcher Maschinen von einem einzigen Bediener bedient werden kénnen.

Das aufgeschnittene Schneidgut kann auf einem Forderband abtransportiert oder
in Wannen zwischengelagert und anschlielend manuell, halbautomatisch oder

vollautomatisch portioniert und weiterverarbeitet werden.

Eine solche Maschine ist dann besonders kostenguinstig herzustellen, wenn dabei

die einander entsprechenden Einzelteile wie Formrohr und Portionierkammer,
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Formrohr-Rinne und Portionier-Rinne, die jeweiligen Querstempel und/oder
Pressstempel und Gegenstempel, identisch ausgebildet sind, so dass eine Ma-
schine mit zwei oder auch mehr Paaren von Formrohr und Portionierrohr aus je-

weils gleichen Einzelteilen aufgebaut werden kann.

Bei einem verschiebbaren Querstempel ist unter anderem bei derartigen Maschi-
nen immer darauf zu achten, dass der Angriffspunkt von Pressstempel und Ge-
genstempel moglichst im Zentrum des Stempels liegt, und demzufolge die Positi-
on des Pressstempelantriebs bzw. Gegenstempelantriebs relativ zur Formrohrrin-
ne bzw. Portionierkammerrinne je nach Position des Querstempels verédndert

werden muss.

Durch die mégliche Feinpositionierung des Gegenstempels ist es nun jedoch auch
moglich, das Volumen der Portionier-Kammer flr jede neu abzutrennende Schei-
be neu einzustellen, je nachdem, wie sich bei den zuvor gemessenen Ist-
Gewichten der abgetrennten Scheiben die Abweichung vom Soll-Gewicht darge-
stellt hat.

Insbesondere ist es auf diese Art und Weise auch maoglich, nicht nur das Soll-
Gewicht einzelner Scheiben genau einzuhalten, sondern auch das Soll-Gewicht
von Portionen, die mehrere Scheiben umfassen sollen, da sich hierbei nicht mehr
wie in der Vergangenheit die Soll-/Ist-Abweichungen der einzelnen Scheiben ad-
dieren, sondern konkret kurz vor Ende der Fertigstellung der Portion durch Ver-
wiegen z.B. der einzelnen Scheiben die Differenz des Ist-Gewichts vom Soll-
Gewicht in der Summe bekannt ist und durch die eine oder mehrere letzten
Scheiben ausgeglichen bzw. in der gewunschten Weise gesteuert werden kann,
beispielsweise durch Anfahren des Ist-Gewichts der Gesamtportion an der unte-

ren Grenze des zulassigen Toleranzbereiches.

Dies ist besonders einfach mdglich, wenn eine aus z. B. 6 Scheiben bestehende
Portion, deren Soll-Gewicht vorgegeben ist, auf zwei Teilportionen, beispielsweise
2 x 3 Scheiben oder 1 x 5 Scheiben und 1 x 1 Scheibe, aufgeteilt wird, indem die

Teilportionen mit mehreren Scheiben durch hintereinander abtrennen, jedoch auf-
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nehmen hintereinander in der Portionier-Kammer, hergestellt werden, und nach
Ermittlung des Ist-Gewichts der ersten Teilportion die letzte Teilportion entspre-
chend genau hinsichtlich des Soll-Gewichts und damit auch Ist-Gewichts vorge-
geben werden kann mittels entsprechender Einstellung der Langsposition des

Gegenstempels.

Der langsbewegliche Gegenstempel beinhaltet des Weiteren einen dritten Vorteil
dahingehend, dass mittels des beweglichen Gegenstempels ein vor allem beim

Schneiden von Wiirfeln auftretende Problem beseitigt werden kann:

Dabei wird in Vorschubrichtung vor dem Portionier-Messer das strangférmige
Schneidgut durch mehrere in Vorschubrichtung schneidende, im Kreuz zueinan-
der stehende Messer eines Messergatters in Streifen vorgeschnitten, und an-
schlieRend durch das Ubliche, quer schneidende Portionier-Messer von diesen
Streifen z. B. quaderformige Stlicke, meist in Wurfelform, abgetrennt, was z. B. fur

die Herstellung von Gulasch, Geschnetzeltem oder ahnlichem bendtigt wird.

Beim Vorwartsschieben in die Portionier-Kammer ist der Strang also bereits in
einzelne Streifen aufgeschnitten, die keinen fasermaligen Zusammenhang mehr
zueinander besitzen. Da innerhalb eines z. B. Fleischstranges unterschiedliche
Faserarten und damit unterschiedliche Gewebeharten und -elastizitaten vorliegen,
fuhrt dies dazu, dass sich die einzelnen Streifen in den Portionier-Hohlraum hinein
unterschiedlich ausdehnen, also der Querschnitt des einen Streifens sich sehr viel
starker ausdehnt und den Querschnitt des anderen Streifens ungewollt reduziert,

so dass ungleich groRe Wirfel entstehen.

Dem wurde bisher entgegengewirkt, indem in diesem Fall in dem Portionier-
Hohlraum Stege angeordnet wurden, entsprechend der Lage der die Streifen
schneidenden Messergatter, um dezidierte, einzelne Hohlrdume fir die einzelnen
Streifen bzw. Wurfel zu schaffen und deren Ausdehnung in Querrichtung vor-
zugeben. Hierfir mussten jedoch die Stege separat eingesetzt bzw. neue Portio-
nier-Platten eingesetzt werden, wenn von Scheibenschneiden auf Wurfelschnei-

den libergegangen werden sollte.
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Durch den langsverschiebbaren Pressstempel kann dies vermieden werden, in-
dem der Gegenstempel das in die Portionier-Kammer vorzuschiebende Schneid-
gut an der Ebene des Portionier-Messers, also der offenen Seite der Portionier-
Kammer sozusagen "abholt", indem vor dem Befiillen der Portionier-Kammer der
Gegenstempel bis zur Offnung der Portionier-Kammer vorgeschoben wird, vor-
zugsweise bis er die vordere Stirnflache des Schneidgutes beruhrt, und dann zu-
sammen mit dem Schneidgut sich in Vorschubrichtung bewegt, vorzugsweise un-
ter standiger Anlage der Frontflache des Schneidgutes an der Pressflache des

Gegenstempels, bis dieser die Soll-Position in der Portionier-Platte erreicht hat.

Speziell wenn dabei auch noch auf eine Vorpressplatte vor dem Messergatter
verzichtet werden soll, kann der Gegenstempel Gber von seiner offenen Frontseite
eingebrachte, sich kreuzende Schlitze verfugen, die in Position und Dicke und
Tiefe dem Messergatter entsprechen, so dass — wenn das Portioniermesser quer
aus dem Formhohlraum heraus entfernt ist — der Gegenstempel bis zur ersten
Schneidkante des ersten Messergatters zwischen die Messer hinein vorgescho-
ben werden kann und dort als Anschlagflache fir die Vorderfront des Schneidgu-

tes dient.

Der Gegenstempel bewegt sich dann.zu Beginn des Schneidvorganges mit dem
Schneidgut in axialer Richtung mit, und erst wenn sich der Gegenstempel nicht
mehr im Wirkungsbereich des Portioniermessers befindet, erfolgt der erst in Quer-

richtung verlaufende Schneidvorgang mit Hilfe des Portioniermessers.

Dadurch werden die einzelnen Streifen nicht in einen bereits existierenden Portio-
nier-Hohiraum eingeschoben, und eine unterschiedliche Querausdehnung ist nicht
moglich, da sich die normalerweise schmaler gequetschten Streifen nicht nach
vorne in Richtung Boden des leeren, verfligbaren Portionier-Hohlraumes als Aus-

weichmoglichkeit ausdehnen kdnnen.

Wenn mit einer erfindungsgeméaRen Vorrichtung wahlweise Scheiben oder wurfe-

liges Schneidgut erzeugt werden soll, also ein Schneiden zusatzlich mittels der
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Messergatter erfolgen soll oder nicht, muss natirlich zum einen das Messergatter
aus seiner Arbeitsposition heraus verlagert und durch ein entsprechendes Full-

Stick ersetzt werden konnen.

Zusatzlich empfiehlt sich dann auch eine spezielle Querschnittsform des Form-
Hohlraumes und damit auch des Hohlraumes in der Portionierkammer, um mit ein
und demselben Formrohr bzw. Portionierrohr das Schneidgut so in Querrichtung
verformen zu konnen, dass damit sowohl Scheiben als auch wirfelige Koérper ge-

schnitten werden konnen.

Hierflir empfiehlt sich eine parallelogrammférmige Querschnittskontur, insbeson-

dere mit abgerundeten Ecken, und einem grofden Eckwinkel von 120° — 150°.

Dies bietet zum einen den Vorteil, dass mittels Rinne und darin quer verfahrbarem
Querstempel das Volumen verandert werden kann, indem der Querstempel eine
der Seiten des Parallelogramms bildet und verschoben wird in Richtung der bei-

den angrenzenden Parallelogramm-Seiten.

Zusatzlich bietet diese Querschnittsform jedoch auch die Mbglichkeit; dass bei
dem Messergatter die beiden Messerrichtungen nicht im rechten Winkel zueinan-
der liegen, sondern jeweils parallel zu den AuRenseiten des Parallelogramms ver-
laufen. Dadurch werden zwar keine wirfelférmigen, sondern parallelogrammfér-
mige Fleischstiicke geschnitten, was jedoch flr den Verbraucher keinen Unter-

schied macht.

Andererseits bietet dies den Vorteil, dass bei dieser Querschnittsform das typi-
sche Schneidgut in Form eines Schweinelachses noch zu dieser Querschnittsform
verpresst werden kann, und dennoch eine Form vorliegt, in der auch das Schnei-

den gleichmafiger wirfelformiger Kérper méglich wird.

Das Trennen der Wurfel voneinander wird vorzugsweise erleichtert durch beim
Abwerfen aus der Portionier-Platte im Wurfweg angeordnete Trennstabe oder ge-

spannte Drahte an den Kontaktflachen der Warfel zueinander.
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Vorzugsweise wird fur diesen Ablauf die Steuerung von Pressstempel und Ge-
genstempel eine genau synchrone Bewegung dieser beiden Stempel zulassen,
oder gar eine mechanische Kopplung der beiden Stempel, vorzugsweise ent-

kuppelbar, vorgesehen sein.

Insbesondere kann mit Hilfe der Steuerung der Pressstempel jeweils nach dem
Abtrennen einer Scheibe zuriickgezogen werden und damit das Schneidgut vom
Druck in Vorwartsrichtung entlastet werden, bevor die abgetrennte Scheibe ent-
fernt wird, beispielsweise durch Wegbewegen der Portionierkammer, um ein zu
diesem Zeitpunkt unerwiinschtes Austreten des Schneidgutes nach vorne aus

dem Formhohlraum zu vermeiden.

Ein vierter Vorteil des ldngsbeweglichen Gegenstempels besteht darin, beim Vor-
wartsschieben des Fleischstranges und analoge Rickwéartsbewegung des Ge-
genstempels zum Zwecke des Fillens der Portionier-Kammer beide zusammen
zunéchst Uber die Soll-Dicke hinweg um eine geringe Strecke hinweg zu verfah-
ren und anschlieRend Gegenstempel und Schneidgut, gegebenenfalls auch den
Pressstempel, wieder entgegen der Vorschubrichtung soweit zuriick zu verfahren,
bis der Gegenstempel die Soll-Position im Portionier-Hohlraum erreicht hat. Dies
kann helfen, einen fur die Portionier-Kammer vorgegebenen Soll-Druck definiert
durch den Gegenstempel aufzubringen, da trotz wesentlicher Unkomprimierbar-
keit des Schneidgutes der Druck am vorderen Ende des Schneidgutes unter Um-
stianden von den durch den Pressstempel aufgebrachten Druck stark abweichen
kann aufgrund der dazwischen auftretenden Reibung zwischen Schneidgut und

Formrohr etc.

Zu diesen und weiteren Zwecken kann eine Druckmessung im Portionier-
Hohlraum vorgesehen sein, beispielsweise indem der Druck bzw. die Presskraft

des Gegenstempels gemessen wird.

Zum einen hangt die Korrelation zwischen Volumen und darin aufgenommenem

Gewicht vom spezifischen Gewicht des Schneidgutes, und dieses zwar gering-
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fligig aber nicht vollig unerheblich von dem im Schneidgut herrschenden Druck
ab. Zum anderen soll vor bzw. wahrend des Portionierens, also Abschneidens der
Scheibe, der Druck in der Portionier-Kammer zwischen vorgegebenen Grenzen
liegen, da ein zu geringer Druck im Schneidgut auf unvollstandige Fullung der
Portionier-Kammer schlief3en lasst und ein zu hoher Druck die innere Struktur des

Schneidgutes schadigen kann.

Um den vor Beginn des Schneidvorganges vorherrschenden Druck im Schneidgut
wahrend des Schneidvorganges durch das eindringende Messer und dessen Vo-
lumenverdrangung nicht zu erhdohen, andererseits jedoch auch nicht abzusenken,
und dadurch die Formhaltigkeit und Gewichtsgenauigkeit der abzutrennenden
Scheibe zu reduzieren, besteht das Ziel darin, diesen vor Beginn des Schneidvor-
ganges herrschenden Drucks auch wahrend des Schneidvorganges mdoglichst

konstant zu halten.

Um dies zu erreichen, wird die durch das eindringende Portionier-Messer erfol-
gende Volumenverdrangung ausgeglichen durch einen im gleichen Maf3, also ins-
besondere zunehmend und nicht schlagartig, zuriickgezogenen Gegenstempel,
was die Konstanthaltung des Druckes wie zu Beginn des Schneidvorganges er-

maglicht.

Um die Volumenverdrangung durch das Schneidmesser moglichst gering zu hal-
ten, wird das Schneidmesser moglichst diinn ausgebildet, und zu diesem Zweck
nicht als eigenstabile Platte, sondern als in Verlaufsrichtung des Messers vorge-
spannte, sehr diinne Platte oder Folie ausgebildet, insbesondere jedoch als ge-
schlossene Platte, die nach dem vollstandigen durchtrennen des strangformigen

Schneidgutes die vordere Offnung des Formhohlraumes vollstandig verschlief3t.

Eine andere Mdglichkeit besteht darin, das Messer zwar ebenfalls sehr dinn und
in Langsrichtung vorzugsweise vorgespannt, jedoch in der Aufsicht betrachtet
schmal und streifenformig auszubilden, und nicht als breite Platte, so dass das
Portioniermesser das Schneidgut vollstéandig durchlauft, also nach dem Abtrennen

der Scheibe auf der von der Eintrittsseite abgewandten Austrittsseite das
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Schneidgut verlasst. Wenn dabei beide Kanten des streifenformigen Messers
scharf geschliffen sind, kann das Messer in dieser Position verbleiben, und der
Ruckhub erst erfolgen, wenn das Schneidgut erneut vorgeschoben und zum Ab-
trennen der nachsten Scheibe vorbereitet ist, so dass der Rickhub des Messers

bereits der nachste Schneidvorgang ist und ein leerer Ruckhub vermieden wird.

Vor allem um bei dem Vorverpressen des Ausgangs-Schneidgutes zu einem defi-
niert geformten Strang im Formrohr nicht dieses plattenformige Portionier-Messer
den Druck in Langsrichtung durch das Schneidgut, erzeugt durch den Pressstem-
pel, aufnehmen zu lassen, wird vorzugsweise in Vorschubrichtung stromaufwarts
des Portionier-Messers eine quer in den Vorschubweg einbringbare, stabile Vor-
pressplatte, die den Form-Hohlraum ebenfalls dicht nach vorne verschliefit, vor-

gesehen.

Nach erfolgtem Vorformen und Vorverpressen des Schneidgutes, welches mit
einem hoheren Druck als beim nachfolgenden Vorschieben und Portionieren,
namlich mit in der Regel 1,0 bar bis 6,0 bar gegenuber einem Druck in der Portio-
nier-Kammer beim Portionieren von nur 0,2 bar bis 1,0 bar geschieht, wird die
Vorpressplatte in Querrichtung aus dem Vorschubweg herausbewegt und das

Schneidgut in Vorschubrichtung bewegt fiir das Portionieren.

In der Regel ist zu diesem Zweck zwischen der Portionier-Kammer und dem
Formrohr ein separates sog. Schneidrohr mit analogem Innendurchmesser fluch-
tend angeordnet, indem sich einerseits die Vorpressplatte und andererseits die in
der Regel in Vorschubrichtung dahinter danach unmittelbar angeordneten beiden
Messergatter befinden, falls aus dem Strang Streifen und Wurfel statt Scheiben

erzeugt werden sollen.

Die Messer des Messergatters bestehen dabei vorzugsweise ebenfalls wie das
Portionier-Messer aus einem sehr dinnen, nur durch Vorspannung in deren Ver-

laufsrichtung stabilen, sehr diinnen streifenférmigen Platte aus Metall.
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Das Schneidrohr kann jedoch auch integraler, einstiickiger Bestandteil des Form-
rohres und bei einem zweiteiligen Formrohr auch dessen Einzelteilen, Formrohr-
Rinne und Seitenstempel, sein, wobei die Bewegungsrichtung des Seitenstempels
dabei mit der Verlaufsrichtung des einen Messergatters Ubereinstimmt, und bei
dem quer hierzu verlaufenden anderen Messergatter einzeine Messer heraus-

nehmbar sind entsprechend der Annédherung des Seitenstempels.

Pressstempel und/oder Gegenstempel werden in der Regel durch einen konventi-
onellen Stempelantrieb, beispielsweise einen Hydraulikzylinder oder einen elektri-
schen Antrieb oder dhnliches angetrieben, wobei sich vorzugsweise nur fluchtend
zum Vorschubweg jeweils eine solche Antriebseinheit befindet, bei mehreren auf
einem Revolver oder einer Querverschiebeeinheit vorhandenen Portionier-Platten

bzw. Formrohren.

Zusatzlich oder stattdessen kann der Gegenstempel auch mittels Federvorspan-
nung betatigt sein und/oder trotz seiner Verstellbarkeit in Langsrichtung auf seiner
Ruckseite mit Druckluft beaufschlagbar sein, die anschlielend fur das Auswerfen

der abgetrennten Scheibe aus der Portionier-Kammer verwendet werden kann.

Zu diesem Zweck sind die erwdhnten Ventile zum Absperren des Druckraumes,
vorzugsweise dem festen Boden der Portionier-Kammer auf der Rickseite des
Pressstempels, vorhanden, die wahlweise Entluftungsleitungen, Druckluftan-
schluss oder auch Unterdruckanschluss freigeben oder verschliefien, wahrend
vorzugsweise in der Vorderseite des Pressstempels ebenfalls die bereits erwahn-
ten, vorzugsweise ber Ventile verschlieRbaren, Offnungen fiir Unterdruckbeauf-

schlagung des Portionier-Hohiraumes vorhanden sind.

Um das Auswerfen der abgetrennten Scheibe aus der Portionier-Kammer zusatz-

lich zu erleichtern sind mehrere Moglichkeiten vorgesehen.

Zum einen Druckluft-Auslasse in der Pressflache des Gegenstempels, ggf. auch

ein Ringspalt zwischen dem AufRenumfang des Gegenstands und der Innenum-
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fangsflache der Portionier-Kammer, um das Losen der abgetrennten Scheibe von

der Portionier-Kammer herbeizufihren.

Dabei wird das axiale Herausbewegen der Scheibe aus der Portionier-Kammer in
der Regel durch Vorwartsschieben des Gegenstempels in Richtung und vorzugs-
weise bis zur Offnung der Portionier-Kammer bewirkt. Dort wird die Bewegung des
Gegenstempels mdglichst schlagartig gestoppt, um das Ablésen der Scheibe
durch deren kinetische Energie zu unterstitzen, was weiterhin geférdert werden
kann durch Offnen von Druckluft-Auslassen in z. B. der Pressfliche des Gegen-

stempels zum Ablésen der Scheiben kurz vor Erreichen dieser Position.

Durch die Feineinstellung des Soll-Gewichtes der Scheibe, z. B. durch die Fein-
einstellung der Position des Gegenstempels, wird auch eine Minimierung der
schlechter verwertbaren Reste eines Fleischstranges etc. nach dem Portionieren

moglich:

Indem das Ausgangs-Schneidgut vor oder nach dem Einbringen in das Formrohr
verwogen, insbesondere automatisch verwogen, wird, kann — vorzugsweise mit-
tels einer in der Steuerung fir die Gesamtmaschine, integrierte Recheneinrichtung
- das Soll-Gewicht der einzelnen Scheiben bzw. Portionen im Rahmen deren zu-
lassiger Toleranzwerte so verandert werden, dass unter Bericksichtigung des
Ausgangsgewichts und gegebenenfalls unter Berlicksichtigung als Erfahrungswert
bekannten Schwundes durch in Form von Verschmutzungen durch das Messer
oder die Portionier-Platte ausgetragenen Fleischfasern etc. so bestimmt wird,
dass von dem Ausgangs-Schneidgut-Gewicht ein mdglich geringes, nicht mehr

portionierbares Restgewicht verbleibt.

Dieses somit vorher bekannte Restgewicht kann beispielsweise dafir verwendet
werden, um — verteilt auf eine Anschnitt-Scheibe und eine Rest-Scheibe oder vol-
lig ohne Rest — fiir die Gbrigen, verwertbaren, mafRhaltigen Portionen eine saubere |

Anfangs- und Endfldche zu schaffen.
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Die erfindungsgemafe Portionier-Vorrichtung ist vorzugsweise modulartig aufge-
baut, so dass die einzelnen Module bei Bedarf vom Betreiber nachgeristet oder
durch Module mit anderer Funktionalitat ersetzt werden kénnen, um die Maschine

an einen neuen Einsatzzweck anzupassen.

Zum einen ist das Schneidrohr mit darin enthaltenen Messergattern und der Vor-
pressplatte komplett nachristbar, also zwischen Formrohr und Portioniermodul

einsetzbar.

Zum anderen kann auf der Seite des Portioniermoduls der Portionierrevolver ge-
gen einen anderen ausgetauscht werden, beispielsweise einen Portionierrevolver
mit mehreren oder im Querschnitt nur gleich grofien Portionierkammern gegen
einen solchen mit unterschiedlich grofden Portionierkammern, oder Portionierre-
volver, dessen Portionierkammern eine unveranderbare Tiefe aufweisen gegen

solche, die eine veranderbare Tiefe mittels Gegenstempel aufweisen.

Auch der Gegenstempel selbst ist austauschbar gegen einen solchen mit ande-
rem mechanischen Aufbau, insbesondere ohne den Gegenstempel-Antrieb mit

tauschen zu mussen.

Ebenso ist die Portionierwaage zum Verwiegen der abgetrennten Scheiben, die
vorzugsweise in der Fordereinrichtung zum Abtransportieren der Scheiben ange-

ordnet ist, nachrustbar.

Auf der Seite des Vorschubmoduls ist ebenfalls der Vorschubrevolver austausch-
bar, beispielsweise zu dem anhand des Portionierrevolvers beschriebenen Zweck,
aber auch austauschbar gegen ein einzelnes Formrohr anstelle eines Formrohr-

Revolvers.

Auch das bzw. bei einem Revolver die verschiedenen Formrohre sind ebenfalls
einzeln gegen andere Formrohre austauschbar, und analog auf Seiten des Porti-
onierrevolvers die Portionierkammern gegen andere Portionierkammern einzein

austauschbar.
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Auch der Pressstempel ist — wie der Gegenstempel — einzeln austauschbar, ins-
besondere gegen einen Pressstempel mit anderer Funktionalitat, beispielsweise

zusatzlichen mechanischen Haltevorrichtungen in seiner Pressflache etc.

Auch eine Querschnittsbestimmung des Formhohlraumes, beispielsweise durch
Lagebestimmung des Seitenstempels und/oder durch Abtastung, insbesondere
optische Abtastung, von auch nach der Verpressung im Formhohlfaum noch vor-
handenen Freirdumen, die nicht vom Schneidgut ausgefulit werden (z. B. hinter

dem Knochenanteil eines Schneidgutes), kann separat nachgerustet werden.
Dabei ist es von groRer Bedeutung, dass auch die Software der zentralen Steue-
rung der Maschine analog modulartig aufgebaut ist, um beim Nachristen oder
Umristen von korperlichen Modulen an der Maschine auch die entsprechenden
Steuerungsmodule dementsprechend zu dndern bzw. zu ergénzen, insbesondere
nur freischalten, zu kénnen.

c) Ausfihrungsbeispiele

Ausfihrungsformen gemaf der Erfindung sind im Folgenden beispielhaft ndher

beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1: die gesamte Vorrichtung geschnitten entlang der Vorschubrichtung

sowie betrachtet von oben in Vorschubrichtung,
Fig. 2: Detaildarstellungen des Formrohres und des Messers,
Fig. 3: eine Detaildarstellung des Portioniermoduls,

Fig. 4: den Ablauf beim Portionieren,
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Fig. 5: eine zweite Bauform der Vorrichtung geschnitten entlang der Vorschub-
richtung 10,
Fig. 6: das aus Rinne und Querstempel bestehende Formrohr bzw. Portionier-

rohr im Querschnitt in verschiedenen Zustanden, und

Fig. 7: eine vergroRerte Detaildarstellung aus Fig. 5 mit Schneidgut.

Figur 1a zeigt entlang des Vorschubweges 10° das funktionale Zusammenwirken

der einzelnen Komponenten, namlich des in diesem Fall unten befindlichen Vor-

schubmoduls 100 und des dariber angeordneten Portioniermoduls 1 und das da-

zwischen befindliche Portionier-Messer 4, die jeweils im Langsschnitt durch deren
Mitten dargestellt sind, aus Ubersichtlichkeitsgriinden ohne Befiillung, also ohne

Schneidgut.

Statt einer exakt senkrechten Anordnung wie in Figur 1a dargestellt, kann die An-

ordnung auch geneigt gewahit werden.

Das Vorschubmodul 100 umfasst das oben und unten offene Formrohr 101, wel-
ches in Vorschubrichtung 10 gleich bleibenden Innenquerschnitt aufweist und am
hinteren, insbesondere unteren, riickseitigen Ende von einem passenden Press-
stempel 102 verschlossen wird, der mittels eines Pressstempel-Antriebes 108 in
Langsrichtung, also in und entgegen der Vorschubrichtung, im Formrohr 101 be-

weglich ist und deren Innenvolumen verandern kann.

In Vorschubrichtung 10 danach, also nach oben, schlielt sich in diesem Fall an
das Formrohr 101 ein Schneidrohr 25 moglichst ohne Liicke (z.B. von einem An-
presszylinder angedriickt) fluchtend an, welches den gleichen Innenquerschnitt

aufweist.

Das Schneidrohr 25 dient dazu die im Kreuz zueinander stehenden, in Querrich-
tungen 11, 11° verlaufenden Messergatter 23 a, b, die jeweils aus mehreren paral-

lel nebeneinander stehenden Messern bestehen, zu fuhren, indem die einzelnen
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Messer durch Schlitze der einander gegeniiberliegenden Wande des Schneidroh-
res 25 hindurchtreten und dadurch sich Uber den gesamten Innenquerschnitt des
Schneidrohres 25 hinwegerstrecken, wo sie ja in ihrer Langserstreckung hin und
herbewegt werden zum Zerteilen des zunachst noch strangférmigen Schneidgutes

in einzelne in Vorschubrichtung 10 verlaufende Streifen.

Unmittelbar vor, also in diesem Fall unterhalb der Messergatter 23 a, b ist eine
Vorpressplatte 22 mit einer Verlaufsrichtung quer zur Vorschubrichtung 10 in ent-
sprechenden Schlitzen des Schneidrohres 25 quergefihrt, und kann den Innen-
querschnitt verschlieRen oder freigeben mittels des in der Vorpressplatte 22 vor-

handenen Loches mit demselben Innenquerschnitt wie das Schneidrohr 25.

Diese Vorpressplatte 22 dient im eingeschobenen, den Querschnitt verschlieRen-
den, Zustand dazu, den in das Formrohr 101 in seiner Ausgangsform eingelegten
Strang aus Schneidgut beim Vorverformen und Vorpressen entsprechend der
verbleibenden Innenkontur des Formrohres in Richtung der vorderen Stirnseite
abzustitzen, ohne hierdurch die wesentlich weniger stabilen Messer der Messer-
gatter 23 a, b zu belasten. Fehlen die Messergatter 23a, b, ist auch die Vorpress-
platte 22 nicht notwendig, da dann direkt gegen das Portioniermodul 1, z.B. gegen

dessen Gegenstempel, vorverpresst wird.

Das Portioniermodul 1 umfasst eine sacklochférmige Portionier-Platte 5, deren
dem Vorschubmodul 100 gegeniiberliegende, also oben liegende, Bodenflache
durch eine den Innenquerschnitt der sacklochférmigen Portionier-Kammer 7
schlieRenden Gegenstempel! 12 gebildet wird, der in Langsrichtung, also in und
entgegen der Vorschubrichtung 10, mittels eines Gegenstempel-Antriebes 13 be-
wegbar ist. Der Innenquerschnitt der Portionier-Kammer 7 entspricht dem des

Schneidrohres 25 und des Formrohres 101 und fluchtet mit diesem.

Der aus dem Formrohr 101 mittels des Pressstempels 102 vorwarts, also in Vor-
schubrichtung 10 nach oben, geschobene Strang aus Schneidgut wird vorwarts
geschoben, dabei von den Messern der beiden Schneidgatter in Langsrichtung

verlaufende Streifen geschnitten, und beim weiteren Vorschieben bis zur Anlage
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an den Gegenstempel 12 geschoben, und flillen damit mit ihrem stirnseitigen vor-
deren Ende auch die Portionier-Kammer 7 in der Portionier-Platte 5 aus. Vorher
erfolgt das nach dem Vorverformen im Formrohr, bei dem keine mit Schneidgut
ungefilliten Hohlrdaume im Formrohr-Hohlraum 101a verbleiben dirfen, nach He-

rausnehmen der Vorpressplatte 22 aus dem Innenquerschnitt.

In diesem Zustand wird dann das Portionier-Messer 4 in Querrichtung in den In-
nenquerschnitt eingebracht und durchtrennt dabei den Strang aus Schneidgut und
schneidet damit dessen vorderes Ende, namlich das in der Portionier-Kammer 7
aufgenommene Volumen, in Form einer Scheibe 2 ab, wie in den (brigen Figuren

dargestellt.

Der Pressstempel-Antrieb 108 und/oder Gegenstempel-Antrieb 13 missen dabei
schnell und genau bewegbar sein, wobei vor allem die genaue Bewegbarkeit
durch einen pneumatischen Antrieb schwierig ist. Stattdessen werden mechani-
sche Antriebe, beispielsweise mittels einer Gewindespindel oder Kugel-Roll-
Spindel, bevorzugt, die Schnelligkeit und genaue Positionierbarkeit in sich verei-
nen. Die beiden Antriebe kdnnen getrennt angesteuert, aber auch — elektrisch

oder mechanisch — synchronisierbar sein.

In Figur 1a ist ferner die Transportvorrichtung 50 in Form einer Férderbandes zum
Abtransportieren der portionierten Scheiben oder Wurfel dargestelit, sowie die
Revolver-Antriebe 6a und 106a fir das Drehen des Portionier-Revolvers 6, indem
sich die Portionier-Platten 5 befinden, als auch des Vorschub-Revolvers 106, auf
dem sich die Formrohre 101 befinden, sowie zum Positionieren dieser Revolver in

der gewlnschten Drehposition.

Dabei kann die Bewegungsrichtung des Seitenstempels 104 in die Formrohr-
Rinne 103 hinein auch schrag zu der Langsachse der Kontur des Formhohlrau-
mes 101a erfolgen, was den Vorteil hat, dass Lange und Breite des Formhohl-

raumes 101a gleichzeitig verandert werden.
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Verschiedene Portionier-Messer 4 sind in Figur 2b dargestellt. Das Portionier-
Messer 4 ist flachig ausgebildet mit einer Flache, die grol3 genug ist, den Quer-
schnitt des Formrohr-Hohlraumes 101a und damit das gesamte Schneidgut 3 zu
durchtrennen und abzudecken, nachdem die Scheibe 2 abgeschnitten ist, was vor
allem fur das anschliefende Querverlagern der mit der Scheibe 2 gefillten Portio-

nier-Platte 5 wichtig ist.

Die Schneidkante 4b kann dabei gerade, insbesondere schrag stehend zur Be-
wegungsrichtung des Messers, namlich der Querrichtung 11, verlaufen, oder auch
V-férmig oder anders konturiert sein. Wichtig ist jedoch, dass das Portionier-
Messer 4 in seiner Verlaufsrichtung 4°, also quer zu seiner Bewegungsrichtung,
auf Zug gespannt ist, beispielsweise zwischen den frei endenden Schenkeln eines

das Portionier-Messer 4 aufnehmenden, z.B. U-formigen Messerbugels 24.

Durch diese Vorspannung wird das Messer trotz ungeniigender Eigenstabilitat im
ungespannten Zustand, also bei Herstellung aus einer sehr dunnen Stahlplatte,

ausreichend stabil und verdrangt beim Schneiden dennoch wenig Volumen.

Figur 2a zeigt im Querschnitt die Ausbildung des Formrohres 101 aus zwei Teilen,
namlich der U-formigen Formrohr-Rinne 103 mit zueinander parallel verlaufenden
inneren Flanken, und dem genau hineinpassenden Seitenstempel 104, der in
Querrichtung 11 bewegbar ist und dadurch den verbleibenden Formrohr-

Hohlraum 101a variieren kann:

Dies dient dazu, um den Ausgangs-Querschnitt des Hohiraumes 101a bereits vor
dem Verpressen der Querschnittskontur des Ausgangs-Schneidgutes 3 anzupas-
sen. Zu diesem Zweck kann der Seitenstempel 104 vollstédndig aus der Formrohr-
Rinne 103 heraus verfahren werden, und dadurch das einzulegende Schneidgut 3

in die Formrohr-Rinne 103 erleichtert werden.

Da das Ausgangs-Schneidgut 3, egal ob Fleisch-Strang oder Fisch-Kérper, in der
Regel keinen runden, erst recht keinen eckigen, sondern eher einen ovalen Quer-

schnitt besitzt, ist der Innenquerschnitt der Formrohr-Rinne 103 analog gestaltet,
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also die Formrohr-Rinne 103 mit einem am Boden z.B. halbkreisférmigen
und/oder gerundeten Querschnitt versehen, und die Stirnflache des Seitenstem-
pels 104 konkav analog ausgebildet, so dass die beiden zusammen die Kontur

eines gerundeten Rechtecks oder eines Langloches haben.

Dabei sind in Figur 2c auf einem Vierfach-Revolver je zwei gleiche Formrohre 101,
101" angeordnet, von denen somit - z.B. bei Benutzung der einen Grofle 101 -
das eine zum Portionieren benutzt werden kann, wahrend das andere gleichzeitig

gereinigt und/oder mit neuem Schneidgut 3 befiillt werden kann.

Figur 2d zeigt dagegen nur einen Zweifach-Revolver, der zwei gleichgrof3e Form-
rohre 101 aufweist.

Da dieser veranderbare Querschnitt durch entsprechende Pressstempel
102 a, b... verschlieBbar sein muss, kann der Seitenstempel 104 vorzugsweise
definierte Querpositionen 105 a, b... innerhalb der Formrohr-Rinne 103 anfahren,
fur die analoge geformte Pressstempel 102 a, b... zur Verfugung stehen oder der

Pressstempel ist in seiner Flache stufenlos verstellbar.

Nach Einlegen des Ausgangs-Schneidgutes 3 wird der Seitenstempel 104 also
eine solche Querposition z.B. 105a, anfahren, in der das Ausgangs-Schneidgut 3
bereits in Querrichtung soweit verformt und vorgepresst wird, dass es den verblei-

benden Innenquerschnitt weitestgehend oder vollstandig ausfullt.

AnschlieRend wird mit dem passenden Pressstempel z.B. 102a das Schneidgut 3
in Vorschubrichtung 10 gegen die Vorpressplatte 22 geschoben und auch in
Langsrichtung soweit verpresst, dass dann keine Hohlraume zwischen Schneid-

gut 3 und Innenkontur des Formrohr-Hohlraumes 101a mehr verbleiben.

Statt des zweiteiligen, variierbaren Formrohres 101 aus Formrohr-Rinne 103 und
Seitenstempel 104 sind auch einteilige Formrohre 101 a, b mit unterschiediich

groflem Innenquerschnitt verwendbar.
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In Figur 2c und 2d sind derartige Formrohre 101, 101" auf einem Vorschubrevol-
ver 106 angeordnet, dessen Rotationsachse 110 parallel und abseits des Vor-
schubweges 10° liegt, so dass das gewtiinschte Formrohr 101, 101" mit dem dazu
passenden und bereits darin gefuhrten Pressstempel 102 a, b... in den Vorschub-

weg 10’ eingedreht werden kann.

Analoges gilt auf der Seite des Portioniermoduls 1 fir unterschiedlich groRe Porti-
onier-Kammern 7 a, b in entsprechenden Portionier-Platten 5 a, b, die wiederum
auf einem Portionier-Revolver 6 analog zum Vorschubrevolver 106, ggf. aber mit

zueinander versetzten Rotationsachsen, wie in Figur 1a gezeigt, angeordnet sind.

Pressstempel-Antrieb 108 und Gegenstempel-Antrieb 103 sind dabei vorzugs-

weise nur einfach, namlich fest angeordnet auf den Vorschubweg 10°, vorhanden.

Sofern ein Schneidrohr 25 vorhanden ist, muss auch dieses zusammen mit dem
Formrohr 101 a, b gewechselt oder mit der Portionier-Platte 5 zusammen auf ei-

nem Revolver angeordnet sein.

Vor allem auf Seiten des Portioniermoduls 1 kann die Ausbildung in Revolver-

Bauweise wie folgt genutzt werden:

Figur 1b und 1c zeigen in der Aufsicht von oben gemaf Figur 1a einen solchen
Portionier-Revolver 6 und Formrohr-Revolver 106. Auf dem Portionier-Revolver 6
kénnen sich in diesem Fall zwei, denkbar sind auch drei oder mehr, verschiedene,
allerdings in ihrer Kontur und GrofRe gleich grofe Portionier-Platten 5 mit entspre-
chenden, ebenfalls gleich groRen und gleich konturierten Portionier-Kammer
7a,b.. befinden.

Dies kann dazu benutzt werden, um nach Abtrennen einer Scheibe 2 in der
Schneidposition S des Revolvers den Portionier-Revolver 6 weiterzudrehen und
die nachste Kammer, z.B. 7b auf Schneidposition zu bringen und sofort nach dem
Zuruckziehen des Messers 4 wieder durch Vorwartsschieben des Schneidgutes 3

zu beflllen.
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Die soeben gefllite Portionier-Kammer 7a wird dabei zusammen mit der darin
noch befindlichen abgetrennten Scheibe 2 weitergedreht, z.B. in die unmittelbar
anschlieliende Ausstol3position A, und erst dort die Scheibe 2 aus der Portionier-
Kammer 7a bzw. 7b ausgestofen und auf z.B. einer Transportvorrichtung 50 ab-

gelegt.

Die ggf. noch verbleibenden beiden Drehpositionen des Portionier-Revolvers 6
konnen beispielsweise zum Reinigen der Portionier-Kammer 7 dienen oder eine
Drehposition des Vorschub-Revolvers 106 auch zum Befiillen des Formhohlrau-
mes 101a dienen, indem in dieser Stellung eine andere Transportvorrichtung 50°
das nachste Schneidgut 3 herantransportiert, gegebenenfalls unter automatischer
Verwiegung mittels einer in diesen Transportvorrichtung 50 integrierten Direkt-
Waage 107.

Natlrlich kann auch auf Seiten der Portionier-Kammer 7 der Querschnitt der
Kammer verandert werden z.B. durch zweiteilige Ausbildung der Portionier-Platte
5 mittels Rinne 103 und Seitenstempel, wie dies analog bei einem mehrteiligen
Formrohr 101 bereits beschrieben wurde, mit der Folge dass auch dann der Sei-
tenstempel z.B. definierte Querpositionen anfahren kann, fur welche entspre-

chende Gegenstempel 12 zur Verfigung stehen mussen.

Dadurch ist es moglich, trotz Anordnung mehrer gleich grofler Portionier-
Kammern 7a, b... auf einen Portionier-Revolver 6 zeitsparend das Schneiden und
Auswerfen auf verschiedenen Drehpositionen und damit zeitgleich durchzufthren,
und dennoch den Vorteil der Verstellung der GroRen der Portionier-Kammern 7

auf dem gesamten Portionier-Revolver 6 zu behalten.

In analoger Weise kann auf der Seite des Vorschubrevolvers 106 eine solche Ver-
teilung der Funktionen auf mehrere Drehpositionen dazu dienen, bereits wahrend
Vorschiebens und Portionierens eines Schneidgutes 3 auf dem Vorschubweg 10’
in einer anderen Drehlage das nachste Formrohr 101 wieder mit Schneidgut 3 zu

befilllen, gegebenenfalls bereits in Querrichtung 11 mittels des Seitenstempels
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104 zu verpressen, das Formrohr zu reinigen, mittels UV-Licht zu desinfizieren

und ahnliches.

Dabei zeigt Figur 3 in einer Teilschnittdarstellung durch das Portioniermodul 1 und
dessen Portionier-Revolver 6, wie der Ausstofvorgang, der bereits prinzipiell da-
durch erleichtert wird, dass durch die Anordnung der Portionier-Platten 5 oberhalb
der Formrohre 101 die Portionier-Kammern 7 nach unten offen sind und somit das

AusstolRen der Scheiben 2 bereits durch deren Schwerkraft gefordert wird.

Figur 3 zeigt in diesem Fall die Aufnahme nicht nur einer abgetrennten Scheibe 2
in der Portionier-Kammer 7, sondern die durch den langsbeweglichen Gegen-
stempel 12 geschaffene Méglichkeit, mehrere Scheiben 2, selbst unterschiedlicher
Soli-Dicke D und auch Ist-Dicke, hintereinander abzutrennen, und gemeinsam
zunachst in der noch in Schneidposition S befindlichen Portionier-Kammer 7a auf-
zunehmen und zu belassen, bis die gewunschte Scheibenanzahl, die etwa eine
Portion oder Teilportion darstellen kann, erreicht ist, und erst danach diese Kam-
mer 5 von der Schneidposition S in die Ausstof3position A gemal} der linken Bild-
halfte der Figur 3 zu verbringen, was Zeit im Arbeitsablauf spart. Die Aussto3posi-
tion A kann sich dabei diametral der Schneidposition S gegenuber befinden, wie

in Figur 3 dargestelit, oder auch um einen beliebigen Zwischenwinkel.

In Figur 3 in der rechten Halfte ist die Situation beim Abtrennen einer zweiten
Scheibe 2 dargestelit, wahrend sich eine erste abtrennte Scheibe 2 bereits in der
Portionier-Kammer 7 auf Schneidposition S befindet, und sich der Gegenstempel
12 somit auf einer Axialposition entsprechend zwei Mal der Scheibendicke D be-
findet.

In der linken Bildhélfte befinden sich die beiden nunmehr abgetrennten Scheiben
2 schon auf3erhalb der Portionier-Kammer 7 noch am Gegenstempel 12 haftend,
und werden aus dieser ausgestoflen werden auf die in dieser Ausstof3position A
darunter befindliche Transportvorrichtung 50, in die als Direktwaage eine Portio-
nierwaage 14 eingebaut ist, die die darauffallende Portion, in diesem Fall beste-

hend aus zwei Scheiben 2, unmittelbar verwiegt, und das Wiegeergebnis an die in
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den Figuren 1 angedeutete Steuerung 20 fur alle beweglichen Komponenten der
Gesamtmaschine weitergibt, um die Einstellung vor allem der Position des Ge-

genstempels 12 fur die nachfolgenden Schneidvorgénge anzupassen.

Wie in Figur 3 ersichtlich, ist auf der Ruckseite des Gegenstempels 12, also zwi-
schen dem festen Boden der Portionier-Platte 5, welches auch der Portionier-
Revolver 6 direkt sein kann, und der Ruckseite des Gegenstempels 12 ein als

Druckraum 16 verwendbarer, abschliebarer Innenraum vorhanden.

Der Innenraum 16 ist durch verschlieRbare Ventile 18a, b mit Leitungen zum Ent-
luften und/oder Druckluft und/oder Unterdruck beaufschlagbar, und kann durch

Verschlief3en aller Ventile somit auch druckdicht abgeschlossen werden.

Somit kann fir das AusstoRen der Druckraum 16 mit Uberdruck, also Druckluft,
beaufschlagt werden, und dadurch der Gegenstempel 12 entgegen der Vorschub-
richtung 10 nach unten bewegt werden, vorzugsweise bis die Pressflache des
Gegenstempels 12 mit der Offnung, also der Unterseite, der Portionier-Platte 5
fluchtet, oder kurz zuvor, was mittels eines vorzugsweise formschllssigen Endan-

schlages realisiert wird.

Der Pressstempel 102 steht dabei - zumindest so lange die entsprechende Porti-
onier-Platte 5 sich in der Schneidposition S befindet - unter einem entsprechen-
den Druck, der durch einen Drucksensor 15, entweder zwischen dem Gegen-
stempel 12 und dem ihn beaufschlagenden Gegenstempelantrieb 13 angeordnet
ist oder auch unmittelbar in der Pressflache des Gegenstempels 12, wie in Figur 1
dargestellt, oder durch Messung der Stromaufnahme im Antrieb 108 ermittelt wird,

oder erist in der entsprechenden Langsposition mechanisch fest verriegelt.

In Figur 3 kann in der AusstoRposition A der Gegenstempel 12 von einem Antrieb
13’, vorzugsweise einem Antrieb analog dem Antrieb an der Schneidposition S, in
Langsrichtung 10 verlagerbar sein. Vorzugsweise soll hierauf jedoch verzichtet

werden.
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Wie beschrieben kann der Gegenstempel 12 nach unten verfahren werden, und
dadurch die Scheiben 2 mechanisch aus der Portionier-Kammer 7 herausstofen,
was vorzugsweise endet, wenn die Pressflaiche des Stempels 12 die Offnung der

Portionier-Kammer 7 erreicht hat.

Diese Druckluftbeaufschlagung hat den weiteren Vorteil, dass sie auch zum Ablo-

sen der ersten, am Gegenstempel 12 haftenden, Scheibe 2 benutzt werden kann:

Zu diesem Zweck ist - wie in Fig. 3 ersichtlich - der Gegenstempel 12 zweiteilig
ausgebildet mit einem zusétzlichen, demgegenuber in Vorschubrichtung 10 ver-
schiebbaren Anschlagteil 19. Das Anschlagteil 19 weist einen nach vorne gerich-
teten Anschlag 19a auf, mit dem die Bewegung an der vorderen Endposition ge-

genuber einem fest mit der Portionier-Platte 5 verbundenen Bauteil erreicht wird.

Die mit einem eigenen Stempel auf der Rlckseite ausgestattet Stempelplatte 12°
ist in dem hohlen Stempel des Anschlagteiles 19 gelagert und das Anschlagteil 19
mittels einer Feder 30 in die zurlickgeschobene Position gegenuber dem festen

Boden der Platte 5 vorgespannt.

Die Pressplatte 12" ist von sich nach hinten erweiternden Luftéffnungen 8a durch-
drungen, in die die nach vorn weisende Fortsatze des Anschlagteiles 19 hinein-

passen, welche die Luftéffnungen 8a verschlielien konnen.

Beim Auswerfen wird der Gegenstempel 12 am Ende der Auswerfposition, also
vorzugsweise vor Fluchtung der Pressplatte 12" vor dem vorderen Ende der Porti-
onier-Kammer 7a, durch den Endanschlag 19a schlagartig gestoppt, um ein Ablo-
sen der Scheiben 2a, b durch deren kinetische Energie zu unterstitzen. Spates-
tens in diesem Zustand driickt die Feder 30 entgegen dieser Abwartsbewegung
des Gegenstempels 12 gegen eine entsprechende Schulter des Anschlagteiles 19
nach oben und verhindert dadurch, dass die Fortsatze am unteren Ende des An-

schlagteiles 19 die Luftéffnungen 8a verschliel3en.
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Die Druckluft, mit der der Druckraum 16 beaufschiagt ist, stromt damit durch die
Luftoffnungen 8a auf die Vorderseite der Pressplatte 12" und damit zwischen die
Pressplatte 12" und die dort haftende erste Scheibe 2, und 16st diese ab. Eine un-
terstitzende Wirkung kann erreicht werden, wenn weitere Luftéffnungen zwischen
dem Auflenumfang der Pressplatte 12° und dem Innenumfang der Portionier-
Kammer 7 vorhanden sind, beispielsweise in Form eines umlaufenden Ringspal-

tes.

Nach AbstofRen der Scheiben 2 kann die entsprechende Pressplatte 5 wieder zum
Portionieren benutzt werden, und wird zum entsprechenden Zeitpunkt wieder auf
Schneidposition S gebracht. Dort driickt dann zum Aufbringen einer entsprechen-
den Gegenkraft der Gegenstempel-Antrieb 13 von oben, also entgegen der Vor-
schubrichtung, auf die hinteren Stirnflachen sowohl des Anschlagteiles 19 als
auch des Gegenstempels 12, bis deren hinteren Stirnflachen fluchten, wodurch
eine Relativposition dieser beiden Teile zueinander erreicht ist, in der die Fortsat-
ze am vorderen, unteren Ende des Anschlagteiles 19 die die Stempelplatte 12°

des Gegenstempels 12 durchdringenden Luftéffnungen erschliefien.

Die Figuren 4 zeigen die einzelnen Bewegungszustande am Beispiel einer Portio-
nier-Kammer 7, bis sich die beiden abgetrennten Scheiben 2a,b hintereinander
liegend in der Portionier-Kammer 7 befinden, und zwar zusétzlich nicht in Schei-

benform, sondern die Scheiben unterteilt in einzelne Wiirfel bzw. Quader.

Figur 1 zeigt die grundsatzliche Situation am Ubergang zwischen Formrohr 101,
Schneidrohr 25 und Portionier-Platte 5, wie in Figur 1 auf dem Vorschubweg 10’
ersichtlich. Dabei befindet sich die Vorpressplatte 22 noch in der den Formhohl-
raum 101a verschlieRenden Position, das Schneidgut 3 ist jedoch in Langsrich-
tung und Querrichtung so weit vorverpresst, dass im Formhohlraum 101a keine

Hohlrdume mehr vorhanden sind, die nicht mit Schneidgut 3 gefillt waren.

Nach Entfernen der Vorpressplatte 22 wird mittels des Pressstempels 102 das
Schneidgut 3 vorwarts geschoben nach oben, bis es den mit seiner Pressflache

die Offnung der Portionier-Kammer 7 verschlieRenden Gegenstempel 12 ber(hrt,
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wie in Figur 4a dargestellt, wobei das Schneidgut 3 bereits in Streifen geschnitten
ist durch das Durchlaufen der beiden Messergatter 23a, b. Anschlieffend wird ge-
maR Figur 4b das Schneidgut 3 zusammen mit dem Gegenstempel 12 in die Por-
tionier-Kammer 7 hineinbewegt, insbesondere zusammen aufgrund synchroner

Bewegung des Pressstempels 102.

Dies wird fortgesetzt, bis der Gegenstempel 12 und damit das Schneidgut 3 die
Solltiefe, in der Regel entsprechend der Soll-Dicke D der herzustellenden Schei-
be 2, erreicht ist (Figur 4c).

Nachdem in dieser Position der Gegenstempel 12 gestoppt, vorzugsweise auch
mechanisch fixiert, ist, wird das Portionier-Messer 4 in Querrichtung in den Form-
hohlraum eingefahren, bis es das Schneidgut 3 in Querrichtung 11 vollstandig
durchtrennt hat und eine erste Scheibe 2, ggf. aufgeteilt z. B. in Quader, vom
Strang abgetrennt ist.

AnschliefRend wird das Portionier-Messer 4 aus dem Innenquerschnitt zuruckge-
zogen, Schneidgut 3 einschliellich der abtrennten Scheibe 2 und zusammen mit
dem Gegenstempel 12, an dem es unter Vorspannung anliegt, weiter in Vorschub-
richtung 10 bewegt, vorzugsweise wiederum zusammen mit dem synchron be-
wegten Pressstempel 102, bis der Gegenstempel 12 die nachste definierte Axial-
position, vorzugsweise entsprechend einer Tiefe von zwei Mal der Soll-Dicke D

der Scheiben 2 in der Portionier-Kammer 7, erreicht hat.

In dieser Stellung erfolgt wiederum das Anhalten und vorzugsweise Fixieren des
Gegenstempels 12 in dieser Langsposition, und erneut das Einfahren des Portio-
nier-Messers 4 (Figur 4d) von aulen in den Innenquerschnitt bis wiederum eine

nachste Scheibe 2b vollstandig abtrennt ist.

Auf diese Art und Weise kann die entsprechende Anzahl von Scheiben hinterein-
ander hergestellt werden, ohne ein Auswerfen aus der Portionier-Kammer 7a,
welches wie zuvor anhand der Figur 3 beschrieben, und somit vom Zeitbedarf her

nur ein Mal pro Portion und nicht jedes Mal pro Scheibe, durchgefuhrt wird.
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Die Figuren 5 und 7 zeigen im Langsschnitt, also geschnitten entlang der Vor-
schubrichtung 10, eine zweite Bauform der Vorrichtung, wobei in Fig. 5 die Dar-
stellung des Vorschubmoduls 100 mit der entsprechenden Darstellung in Fig. 1a
Ubereinstimmt bis auf das Fehlen des Revolver-Hebels 106a, da sich in diesem
Fall die beiden Formrohre 101 nicht auf einem Vorschubrevolver, sondern auf ei-
nem Vorschub-Querschlitten 106’ befinden, mit dessen Hilfe — wie besser anhand
der Fig. 7 zu erkennen — die beiden parallel zueinander liegenden Formrohre 101,
101" quer zur Vorschubrichtung 10 von der Schneidposition S, in der sich die
Messer befinden, in eine danebenliegende Ausstoflposition A, die doppelt auf
einander gegenuberliegenden Seiten zur Schneidposition S vorhanden ist, und

wieder zurick bewegt werden kdnnen.

Zusatzlich unterscheidet sich Fig. 5 von Fig. 1 dadurch, dass auf der gegentber-
liegenden Seite des Portioniermessers 4 die im Wesentlichen gleiche Einheit
spiegelbildlich zu einer Ebene parallel zur Ebene des Portioniermessers 4 noch-
mals vorhanden ist, diesmal jedoch mit der Funktion als Portionierrohre 5’, 57, die
— wie die Formrohre 101 und 101’ — vorzugsweise gemeinsam in einem Grund-
kérper angeordnet sind, ebenfalls quer verschiebbar als Querschlitten zum
Verbringen zwischen der Schneidposition S und der Auswerfposition A angeord-

net sind.

Dementsprechend ist die axiale Lange der Formhohlraume 101a, 101a’ genauso
grol} wie diejenige der Portionierkammer 7, 7', so dass das Ausgangsschneidgut 3
vollstandig aufgeschnitten in Scheiben oder Wirfeln in der Portionierkammer 7
oberhalb des Portioniermessers 4 aufgenommen werden kann, also das Schneid-
gut 3 vollstandig in Scheiben oder Wiirfel aufgeschnitten in der Portionierkammer
7 Platz findet, ohne diese vorher zu leeren, wie prinzipiell bereits anhand der Fig.

3 erwahnt.

Der Hauptvorteil einer solchen Bauform der Maschine liegt darin, dass diejenigen
Vorrichtungsteile der Lésung gemaf Fig. 1, die fir ein schnelles und prazises

Leeren der Portionierkammer 7 nach jedem einzelnen Scheiben-Schnitt notwen-
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dig sind, sowie das nachfolgende ebenso prazise und schnelle Abtransportieren
zu einer nachgeschalteten automatischen Verpackungseinheit, die genau so

schnell arbeiten muss, nicht bendtigt wird.

Dadurch verringert sich der Bauaufwand und Wartungsaufwand gegenlber der
Maschine der Fig. 1 erheblich, und bietet dem Betreiber dennoch einen halbauto-
matischen Betrieb, denn der Schneidvorgang selbst lauft automatisch ab, jedoch
das Beflllen und Entleeren des Schneidgutes muss nicht unbedingt automatisiert
werden, vor allem, wenn nicht nur eine Paarung von Formrohr 101 und Portionier-
rohr 5’ vorhanden ist, sondern zwei solcher Paare nebeneinander, wie anhand der
Figuren 5 und 7 dargestellt, was folgenden vorteilhaften Verfahrensablauf ermdég-
licht:

Nach dem Einlegen des Schneidgutes in den Formhohlraum 101a, der sich in
Schneidposition S befindet, wird dieses zu Schneidgut 3 vorverpresst mittels des
Pressstempels 102 sowie ggf. mittels eines Querstempels 104. Anschlief3end wird
gemal Fig. 7 das Schneidgut 3 mit Hilfe des Pressstempels 102 schrittweise in
Richtung Portioniermesser 4 vorwartsgeschoben, unter gleichzeitiger Anlage und
Synchronbewegung des Gegenstempels 12 an der vorderen Stirnflache des
Schneidgutes 3, und dabei Scheibe fur Scheibe das Schneidgut 3 mittels des Por-
tioniermessers in Scheiben geschnitten, oder — wenn ein Messergatter 23 vorhan-
den ist — in wirfelformige Stlcke, bis sich das aufgeschnittene Schneidgut 3 voll-

standig in der Portionierkammer 7 befindet.

In der Zwischenzeit kann der Bediener ein neues Ausgangs-Schneidgut 3’ in den

anderen Formhohlraum 101a’, der sich der Auswerfposition befindet, nachlegen.

Nach Ende des beschriebenen Schneidvorganges wird der Querschlitten 106" mit
den Formrohren 101, 101’ so verlagert, dass das neue Schneidgut sich in
Schneidposition befindet, und ebenso der Schneidrohr-Querschlitten 106 so in
Querrichtung bewegt, dass sich die gefilite Portionierkammer 7 — in diesem Fall

nach rechts — in die Auswurfposition bewegt, und dort z. B. mittels eines Axial-
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schiebers 109 spéater komplett aus dieser Portionierkammer 7 herausgeschoben

wird, um sie fur den erneuten Einsatz vorzubereiten.

Inzwischen jedoch befindet sich die andere Portionierkammer 7’ bereits an der
Schneidposition S, und der nachste Schneidvorgang lauft wahrenddessen bereits
ab.

Da das Nachlegen eines neuen Ausgangsschneidgutes 3’ und das Entnehmen
des aufgeschnittenen Schneidgutes aus der Portionierkammer 7 — vor allem,
wenn es ebenfalls automatisch oder teilautomatisch geschieht — weniger Zeit be-
notigt als das Aufschneiden eines ganzen Schneidgutes 3, steht dem Bediener
ein Zeitfenster zur Verfugung, innerhalb dessen er diese Arbeiten ausfiihren kann,

so dass ein Bediener mehrere solcher Maschinen gleichzeitig bedienen kann.

Wie Fig. 7 zeigt, verbilligt sich die Maschine auch dadurch, dass Presstempel 102 |
und/oder Gegenstempel 12 sowie die entsprechenden Antriebe 108, 13 nur ein-

mal, ndmlich auf Schnittposition S, vorhanden sind.
Eine weitere Besonderheit ist die Ausbildung des Gegenstempels 12:

Da neben dem Portioniermesser 4 in einem kurzen Schneidrohr 25 bzw. einer
Schneidplatte 25 sich kreuzende Messer 23a, 23b ein Messergatter 23 bilden zum
Wiirfelschneiden, welches allerdings komplett durch seitliches Herausfahren der
Schneidplatte und Ersetzen durch ein Flll-Rohr deaktiviert werden kann, weist der
Gegenstempel 12 in seiner freien Stirnflache eingebrachte, sich kreuzende Schilit-
ze auf, die je nach Richtung unterschiedliche Tiefe aufweisen, und zur Aufnahme

der Messer 23a,b des Messergatters 23 dienen.

Dadurch kann unter Einsparung einer Vorpressplatte, wie sie in beispielsweise
Fig. 3 erlautert wurde, der Gegenstempel 12 von Anfang an, auch bereits bei der
Vorverpressung, in direktem Kontakt mit der Vorderflaiche des Schneidgutes 3

stehen, indem er unter Aufnahme der Messer 23a,b in seinen passenden Schlit-
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zen bis auf die Axialposition der Vorderkante der vordersten Messer 23 vorgefah-

ren werden kann.

Die Formrohre 101, 101’ sowie die Portionierrohre 5’, 5” kdnnen als tUber den Um-
fang einstiickig durchgehende Rohre ausgebildet sein oder wie bereits erlautert
aus zwei Teilen, namlich einer Rinne und einem von der offenen Seite der Rinne
aus einfahrbaren Querstempel z. B. 104, wie anhand der Figuren 6 als Quer-
schnitt an einer beliebigen Langsposition des Formrohres 101 dargestellt, da auch
der Querstempel 104 mit seinem Antrieb vorzugsweise nur an der Schneidposition
S beim Formrohr vorhanden ist, und analog ein derartiger Gegenstempel auch nur

an der Schneidposition S einmal am Portioniermodul 1.

Fig. 6 zeigt des Weiteren einen anderen Formrohrhohlraum 101a als anhand der

Figuren 2 erlautert:

Der Querschnitt des Formhohlraumes ist parallelogrammformig, und der die eine
Seite des Parallelogramms bildende Querstempel 104 ist in Richtung der beiden
anderen Seiten des Parallelogramms zwischen dessen freie Schenkel hinein ver-

schiebbar.

Diese Querschnittsform des Hohlraumes ermdglicht — bei Anordnung eines Mes-
sergatters — die Anordnung der Richtungen der Messer 23a bzw. 23b jeweils pa-
rallel zu den AuRenflaichen des Parallelogramm-Querschnittes, so dass zwar kei-
ne Wirfel, sondern kleine Parallelogramme, geschnitten werden, die allerdings

alle in etwa das gleiche Volumen aufweisen.

Diese Querschnittsform ermdglicht aber gleichzeitig die Anpassung eines z. B.
Schweine-Lachses im Wege der Vorverpressung ohne zu grofte Deformationen,
so dass in dieser Querschnittsform ohne Wechseln des Formrohres sowohl
Scheibenschneiden als auch das Schneiden wirfelférmiger Korper ermdoglicht

wird.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Abschneiden von gewichtsgenauen Scheiben (2) oder
Scheiben-Portionen von einem nur bedingt formhaltigen Schneidgut (3), insbe-
sondere Fleisch oder Fisch, mit

- einem Portioniermodul(1) zum Schneiden und Ablegen der Scheiben
(2) bzw. Portionen, und

- einem Vorschubmodul (100) zum Vorformen und Zufihren des
Schneidgutes (3) zum Portioniermodul (1), wobei das Vorschubmodul (100)
aufweist:

- ein in Vorschubrichtung (10) sich erstreckendes Formrohr (101),
dessen hinteres offenes Ende durch einen in Vorschubrichtung (10) im
Formrohr (101) beweglichen Pressstempel (102) verschlossen ist zum Vor-
formen und Verschieben des Schneidgutes (3),

dadurch gekennzeichnet, dass

- das Formrohr (101) zweiteilig ausgebildet ist mit einer seitlich offe-
nen Formrohr-Rinne (103) und quer in dessen Offnung (103a) einschiebba-
ren Seitenstempel (104),

- das Vorschubmodul (100) mehrere mit verschiedenen oder einen mit
variabler Querschnittsfliche in Vorschubrichtung (10) verfahrbare, Press-
stempel (102a,b) entsprechend den Querpositionen (105a,b..) umfasst.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet dass
der Seitenstempel (104) nur definierte Querpositionen (105a,b..) relativ zur Form-

rohr-Rinne (103) anfahren kann.

3.  Vorrichtung zum Abschneiden von gewichtsgenauen Scheiben (2) oder
Scheiben-Portionen von einem nur bedingt formhaltigen Schneidgut (3), insbe-

sondere Fisch oder Fleisch, mit



10

15

20

25

30

WO 2006/024467 PCT/EP2005/009248

39

einem Portioniermodul (1) zum Schneiden und Ablegen der Schei-
ben (2) bzw. Portionen, und

einem Vorschubmodul (100) zum Vorformen und Zufiihren des
Schneidgutes (3) zum Portioniermodul (1), wobei das Vorschubmodul (100)
aufweist:

ein in Vorschubrichtung (10) sich erstreckendes Formrohr (101),
dessen hinteres offenes Ende durch einen in Vorschubrichtung (10) im
Formrohr (101) beweglichen Pressstempel (102) verschlossen ist zum Ver-

fahren und Verschieben des Schneidgutes (3),

dadurch gekennzeichnet dass

4.

das Vorschubmodul (100) mehrere zueinander passende Paare von
Formrohren (101a,b...) insbesondere verschiedener Querschnitte und dazu
passenden Pressstempeln (102a,b..) mit unterschiedlichen Querschnitten
umfasst, die jeweils gemeinsam, insbesondere mit Hilfe eines um die Vor-
schubrichtung drehbaren Vorschub-Revolvers (106), in den Vorschubweg

(10’) hinein verlagerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet dass

jedes Paar mehrfach vorhanden ist.

(Portionierplatte)

5.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Portioniermodul (1) auf der vom Vorschubmodul (100) abge-
wandten Seite des Portionier-Messers (4) eine Portionier-Platte (5) aufweist
mit einer zum Vorschubmodul (100) hin offenen Portionier-Kammer (6), de-

ren Querschnitt etwa dem des Pressstempels (102) entspricht.
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6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

mehrere Portionier-Platten (5a,b..) mit Portionier-Kammern (6a,b..) unterschiedlich
ihres Querschnittes entsprechend den verschiedenen Pressstempeln (102a,b..)
vorhanden sind, insbesondere auf einen Portionier-Revolver (6) zum Einbringen

der richtigen Portionier-Kammer (7a,b..) in den Vorschubweg (10’).

(Vakuum im Formrohrbereich)

7. Vorrichtung nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehen-
den Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Portionier-Kammer (7) und/oder der Form-Hohlraum (101a) des Formrohres
(101) bzw. des Schneidrohres (25) nahe dessen vorderen Ende mit Luftéffnungen
(8) zum Entliften bzw. Beaufschlagen des Hohlraumes mit Unterdruck vorhanden

sind.

(Gewichtsbestimmung)

8. Vorrichtung nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehen-

den Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet dass

das Vorschubmodul (100) zum Bestimmen des Gewichts des Schneidgutes (3)

eine Indirekt-Wagevorrichtung umfasst, mit

- der nach dem Verpressen des Schneidgutes (3) eingenommenen Langspo-
sition des Pressstempels (102a,b),

- einer Eingabeeinheit (9) zum Eingeben der Gattung des Schneidgutes (3)
und

- einer Recheneinheit, insbesondere als Teil der Steuerung (20) der Vorrich-
tung, in der ggf. fUr verschiedene Gattungen die spezifischen Gewichte bei
einem oder mehreren spezifischen Pressdriicken abgespeichert sind sowie

- aus den vorgenannten Faktoren Uber das Volumen des Schneidgutes (3)

dessen Gesamtgewicht berechenbar ist
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- ggf. Sensoren zur Feststellung von gewahltem Formrohr (101a,b...) bzw.

Querposition des Seitenstempels (104) und des Pressstempels (102a,b...).

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet dass

das Vorschubmodul (100) eine insbesondere integrierte und/oder automatisch
arbeitende Direkt-Waage (107) fur das in das Formrohr (101) einzufiihrende bzw.
eingeflhrte Schneidgut (3) insbesondere im Zufuhrweg umfasst, insbesondere
integriert in den Pressstempel-Antrieb (108).

(Vorschubrichtung)

10. Vorrichtung nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehen-
den Anspruche,

dadurch gekennzeichnet dass

das Portioniermodul (1) oberhalb des Vorschubmoduls (100) angeordnet ist und

die Vorschubrichtung (10) von unten nach oben, insbesondere schrag, verlauft.
(Drehbare Portionier-Platte)

11. Vorrichtung nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Portionier-Platte (5) mehrere, insbesondere zwei, Portionier-Kammern (7a,b)
umfasst, die in Querrichtung in den Vorschubweg (10°) in Aufnahmeposition ge-
bracht werden kdnnen, und in eine von der Aufnahmeposition abseitigen Aus-
stoposition wo die Scheibe (2) nach unten auf eine Transportvorrichtung (50)

ausgestolen werden kann.
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12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet dass

die mehreren gleichen oder verschiedenen Portionier-Kammern (7a,b) Bestandteil
eines Positionierrevolvers (6) sind, dessen Rotationsachse (101) parallel zur Vor-

schubrichtung (10) liegt.

(Gegenstempel)

13. Vorrichtung nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Boden der Portionier-Kammern (7a bzw. b) von einem in und entgegen der
Vorschubrichtung (10) verlagerbaren Gegenstempel (12a,b) gebildet wird und ins-
besondere bei mehreren Portionier-Kammern (7a,b) in einer Portionier-Platte (5)
die Gegenstempel (12a,b) der einzelnen Portionier-Kammern (7a,b) nur in der
Aufnahmeposition, also entlang des Vorschubweges (10°), von einem Gegen-

stempel-Antrieb (13) beaufschlagbar sind.

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche,

dadurch gekennzeichnet dass

die Portionierkammer (7a) dem Formrohr-Hohlraum (101a) insbesondere hinsicht-
lich der axialen Linge entspricht und zur Aufnahme des gesamten Ausgangs-
Schneidgutes (3) in einem Portionier-Rohr (5) ausgebildet ist und insbesondere
hinsichtlich Formrohr (101), z. B. Formrohrrinne (103) und Seitenstempel (104)
sowie Pressstempel (102), analog zum Vorschubmodul (100), insbesondere iden-

tisch mit diesem, aufgebaut ist.

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung zwei Paarungen aus einem Vorschubmodul (100) einschlieflich
des Formrohres (101) sowie eines Portioniermodules (1) mit einem Portionierrohr
(5') aufweist, die abwechselnd von einer Schneidposition (S) zum Schneiden des

Schneidgutes, auf der sich der Pressstempel und der Gegenstempelantrieb befin-
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den, in eine Ausstof3position (A) auflerhalb der Schneidposition (S) verbringen,

insbesondere quer verschieben, lassen.

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet dass

in der AusstoR3position (A) ein Axialschieber (109) vorhanden ist, der aus dem
Portionierrohr (5), insbesondere nach Entfernen des Seitenstempels aus dessen
Portionier-Rinne, das aufgeschnittene Schneidgut (3) in axialer Richtung heraus-

bewegt.

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet dass

fur die wenigstens zwei Paare von Vorschubmodel (100) und Portioniermodul (1)
nur ein gemeinsames Paar von Seitenstempeln (104, 104’), vorhanden ist, wel-

ches der Schneidposition (S) zugeordnet ist.

18. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Gegenstempelantrieb (13) elektrisch, pneumatisch mechanisch (z.B. mittels
Gewindespindel) und/oder mit Federvorspannung in Vorschubrichtung (10) arbei-
tet.

19. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet dass
der Gegenstempel (12a,b) sowohl um Bruchteile der Soll-Dicke (D) einer Scheibe

(2), verlagerbar ist als auch ein Mehrfaches der Dicke (D) einer Scheibe (2).

20. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Gegenstempel (12a,b) synchron bzw. gegen-synchron zusammen mit dem
Presstempel (102) und/oder synchron mit der Bewegung des Portionier-Messers

(4) bewegbar ist.
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(Portionier-Waage)

21. Vorrichtung nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehen-
den Anspruche,

dadurch gekennzeichnet dass

in der Transportvorrichtung (50) in der Auswerfposition eine Portionierwaage (14)
angeordnet ist, die mit der Steuerung (19) fir den Gegenstempel (12a,b) gekop-

pelt ist.
(Druckmessung — Portionier-Kammer)

22. Vorrichtung nach wenigstens dem Oberbegriff Voﬁ einem der vorhergehen-
den Anspruche,

dadurch gekennzeichnet dass

in der Pressflache des Gegenstempel (12a,b) wenigstens ein Drucksensor (15)
angeordnet ist oder der Druck durch Kraftmessung am Gegenstempel-Antrieb
(13), der mit der Steuerung (20) fur den Gegenstempel (12a,b) in Verbindung
steht zur Konstanthaltung des auf das Schneidgut (3) bzw. die Scheibe (2) wir-

kenden Druckes auch wahrend des Eindringens des Portionier-Messers (4).
(Auswurftechnik)

23. Vorrichtung nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehen-
den Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Gegenstempel (102) in der Auswerfposition der Portionier-Kammer (7a,b...)
als AusstoRRer verwendbar ist und insbesondere zusammen mit dem hinter dem
Gegenstempel (12) liegenden Teil der Portionier-Kammer (7a,b) einen Druckraum
(16) bildet, der ggf. relativ druckdicht unter Beibehaltung eines Randspaltes zum
Rand der Portionier-Kammer hin verschliebar oder wahlweise mit Pressluft

und/oder Unterdruck beaufschlagbar ist.
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24. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet dass

der Druckraum (16) von einer von der Ruckseite des Gegenstempel (12a,b) abra-
genden Kolbenstange (17) durchdrungen wird, die die Portionier-Platte (5) auf der

Rickseite zur Verbindung mit dem Gegenstempel-Antrieb (13) durchdringt.

25. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet dass

die Steuerung (20) fir den Portionier-Revolver (6) und/oder den Gegenstempel
(12a,b) mit den Ventilen (18a,b) zum Offnen bzw. VerschlieBen der Entliiftungslei-

tungen bzw. Druckluft bzw. Unterdruckleitungen in Verbindung steht.

26. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet dass

der Gegenstempel (12a,b) mehrteilig ausgebildet ist mit einem Anschlagteil (19)
und demgegenuber in Auswurfrichtung verschiebbar gelagerten Gegenstempel
(12).

27. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Stempelplatte (12°) von Luftéffnungen (8a) durchdrungen wird, die in der zu-
riickgezogenen Ruheposition des Anschlagteiles (19) relativ zur Pressplatte (12°)

geoffnet sind.

(Gespanntes Messer)

28. Vorrichtung nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Portionier-Messer (4), insbesondere ein streifenférmiges Portioniermesser (4)
in seiner Erstreckungsrichtung gespannt ist, insbesondere zwischen den Enden
eines stabilen U-formigen Messerbligels (24) gespannt ist mit einstellbarer Vor-

spannung und das Portionier-Messer (4) dabei deutlich diinner ausgebildet ist als
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bei eigenstabiler Ausformung als Schneidmesser ohne Rahmen, insbesondere

nur mit einer Dicke von 0,2 mm bis 0,5 mm ausgebildet ist.

(Vorpressplatte)

29. Vorrichtung nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das zwischen dem Vorschubmodul (100) und dem Portioniermodul (1) eine quer
in den Vorschubweg (10°) einbringbare, den Form-Hohlraum (101a) verschlielen-
de, insbesondere dicht verschlieRende, Vorpressplatte (22) einschiebbar ist und
insbesondere zwischen dem Portionier-Messer (4) und der Vorpressplatte (22)
wenigstens ein quer verlaufendes Messergatter (23a,b), insbesondere unmittelbar

hinter der Vorpressplatte (22), vorhanden ist.

30. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das wenigstens eine Messergatter (23a,b) und die Vorpressplatte (22) in einer
Schneidplatte (25) gefiihrt sind, deren Hohiraum (25a) beidseits offen und fluch-
tend dicht das vordere Ende des Form-Hohlraumes (101a) mit der im Vorschub-

weg (10°) hin anschlieBenden Portionier-Kammer (7a,b) verbindet.

31. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet dass

unter Verzicht auf die Vorpressplatte (22) der Gegenstempel (12) von der freien
Stirnflache her gitterformige Einkerbungen entsprechend dem Messergatter
(23a,b) aufweist, um bis zur vordersten Schneidkante des Messergatters (23) zwi-

schen die Messer vorgeschoben werden zu kénnen.

32. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet dass
- der Formrohr-Hohlraum (101) die Form eines Parallelogramms, insbesonde-

re mit abgerundeten Ecken, aufweist, wobei eine Seite des Parallelogramms
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durch die Frontflaiche des Gegenstempels gebildet ist und dessen Verschie-
berichtung parallel zur Richtung der beiden angrenzenden Seiten des Paral-
lelogramms verlauft, und

- bei Vorhandensein des Messergatters (23a,b) die Verlaufsrichtung der Mes-

ser parallel zu den Richtungen der Seiten des Parallelogramms liegt.

33. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet dass

die Vorrichtung mehrere Schneidplatten (25a,b) aufweist, deren Querschnitte der
Hohlrdume (25a) variieren entsprechend den vorhandenen Formen der Press-
stempel (102a,b).

(Druck-/Volumenregelung in Portionier-Kammer)

34. Vorrichtung nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet dass

der Formhohlraum (101), insbesondere durch den Pressstempel (102) und/oder
die Vorpressplatte (22) hindurch, Unterdruckanschliisse aufweist und insbesonde-

re die Vorrichtung keine Portionier-Kammer (7 a...) aufweist.
(Modulartiger Aufbau)

35. Vorrichtung nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung modulartig aufgebaut ist, und sowohl das Portioniermodul (1) als
auch das Vorschubmodul (100) separat austauschbar und gegen mit anderen
Funktionen ausgestattete Module ersetzbar ist, und ebenso insbesondere
innerhalb des Portioniermoduls (1) der Portionierrevolver (6), der Gegenstempel
(12), insbesondere separat und unabhéngig vom Gegenstempel-Antrieb (13), und
innerhalb des Vorschubmoduls (100) der Vorschubrevolver (106) sowie der

Pressstempel (102), insbesondere ohne den Pressstempel-Antrieb (108) und
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wobei auch das gesamte Schneidrohr (25) austauschbar bzw. entfernbar/

nachrustbar ist.

36. Verfahren zum Abschneiden von gewichtsgenauen Scheiben (2) oder

Scheiben-Portionen von einem nur bedingt formhaltigen Schneidgut (3), insbe-

sondere Fisch oder Fleisch, wobei

- mittels eines in Vorschubrichtung (10) feststehenden Portionier-Messers (4)
eine Scheibe (2) unmittelbar hinter dem vorderen, offenen Ende des Form-
rohres (101) bzw. Schneidrohres vom Schneidgut (3) abgetrennt wird,

- die Scheibe (2) vom Schneidgut (3) abtransportiert wird,

dadurch gekennzeichnet dass

bei oder unmittelbar vor dem Abschneiden der Scheibe (2) die physikalischen

Verhaltnisse in oder nahe dem abzutrennendem Teil des Schneidgutes (3), insbe-

sondere der Druck, uberwacht und/oder geregelt werden.

37. Verfahren nach Anspruch 36, wobei
das Schneidgut (3) vor seinem Abtrennen mit seinem vorderen stirnseitigen Ende
in eine sacklochférmige Portionier-Kammer (7a) mit definierter Tiefe eingepresst

wird, bis es diese vollstandig ausfiillt.

38. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet dass

bei oder unmittelbar vor dem Abschneiden der Scheibe (2) die physikalischen
Verhaltnisse in der Portionier-Kammer (7a) insbesondere in dem dort befindlichen
Teil des Schneidgutes (3), insbesondere der Druck, mit dem das Schneidgut (3)
am Boden der der Portionier-Kammer (7a) anliegt, Uberwacht und/oder geregelt

werden.

39. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Boden der Portionier-Kammer (7a) als in Vorschubrichtung (10) beweglicher

Gegenstempel (12) ausgebildet ist und dessen Beaufschlagungskraft in Langs-
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richtung durch den Gegenstempel-Antrieb (13) gemessen wird und/oder dessen

Presskraft gegen das Schneidgut (3) direkt gemessen wird.

40. Verfahren nach Anspruch 39,

dadurch gekennzeichnet, dass

nach dem Abtrennen der Scheibe (2) und insbesondere vor dem Wegbewegen
der Scheibe (2), insbesondere mittels Wegbewegen der Portionierkammer (7a),
der Druck vom Schneidgut (3) genommen wird, insbesondere durch Zurlickfahren

des axial beweglichen Pressstempels (102).

41. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Portionier-Kammer (7a, b) beim Einschieben des Schneidgutes entllftet oder
mit Unterdruck beaufschlagt wird, um die volistandige Fullung der Portionier-

Kammer (7) zu erleichtern.

42. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet dass

beim Einschieben des Schneidgutes in die Portionier-Kammer (7a) der Gegen-
stempel (12) weiter zurlickgezogen wird als es der gewunschten Dicke der spate-
ren Scheibe (2) entspricht und erst bei oder nach dem Vorwartsschieben des
Schneidgutes (3) mittels eines Pressstempels (102) vom hinteren Ende her, was
um eine definierte Strecke geschieht, der Gegenstempel (12) in der Gegenrich-
tung gegen das Schneidgut (3) bis zur Soll-Dicke (D) verfahren wird, insbesonde-

re mit definierter Kraft.

43. Verfahren nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehenden
Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet dass

das Ist-Gewicht der Scheibe (2), insbesondere jeder Scheibe (2), automatisch er-
mittelt wird und abhangig von der festgestellten Abweichung zu ihrem Soll-
Gewicht die physikalischen Parameter in der Portionier-Kammer (7) fur die folgen-

den Scheiben (2) geandert werden, insbesondere der beim Schneiden in der Por-
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tionier-Kammer (7a) im Schneidgut (3) herrschende Druck und/oder die axiale Tie-

fe der Portionier-Kammer (7a).

44. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet dass

der Druck in der Portionier-Kammer (7a), insbesondere in dem dort befindlichen
Schneidgut (3), wahrend des Schneidvorganges konstant gehalten wird, insbe-
sondere auch gegenliber dem Druck unmittelbar vor Beginn des Schneidvorgan-
ges, insbesondere durch VergroRerung des fir das Schneidgut (3) zur Verfligung
stehenden Volumens, insbesondere mittels definierten Rickziehens des Gegen-
stempels (12), entsprechend der Volumenverdrangung durch das eindringende
Portionier-Messers (4) relativ zum Pressstempel (12), insbesondere jeweils um die

halbe Dicke des Portionier-Messers (4).

(Restefreies Portionieren)

45. Verfahren nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Gewicht des Ausgangs-Schneidgutes (3) indirekt durch Volumenbestimmung
oder direkt durch Wiegen, insbesondere automatisch, bestimmt und in Abhangig-
keit davon das Sollgewicht der einzelnen Scheiben (2 a,b) vor dem Schneiden so
im Rahmen des zuldssigen Toleranzbereiches festgelegt wird, dass von dem
Ausgangs-Schneidgut (3) ein mdglichst geringer, insbesondere kein Rest am An-
fang und/oder Ende verbleibt, der insbesondere in Form einer Anschnitt-Scheibe

verbleibt.
(Abholung der Fieischstucke)
46. Verfahren nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehenden

Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass
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der Gegenstempel (12) bei Beginn des Einfahrens des Schneidgutes (3) in die
Portionier-Kammer (7a) an der Offnung der Portionier-Kammer (7a) steht und ins-
besondere am Schneidgut (3) anliegt und sich zusammen mit diesem in die Porti-

onier-Kammer (7a) hineinbewegt.
(Mehrere Scheiben in der Portionier-Kammer)

47. Verfahren nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehenden
Anspruche, '

dadurch gekennzeichnet, dass

mehrere Scheiben (2 a, b, c...) nacheinander abgeschnitten werden unter Verbleib
der bereits abgeschnittenen Scheiben (2 a, b...) in der Portionier-Kammer (7a)
unter stufenweisem Rickwartsbewegen des Gegenstempels (12) und Auswurf
und insbesondere Abtransport der Scheiben-Portion, insbesondere des gesamten
aufgeschnittenen Ausgangs-Schneidgutes (3) erst nach Erreichen der gewinsch-

ten Scheibenanzahl.

48. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet dass

das Nachlegen neuen Schneidgutes (3) in ein zweites Formrohr (101), insbeson-
dere dessen Formrohrrinne (103), abseits der Schneidposition (S) fir das Schnei-
den des Schneidgutes, insbesondere wahrend des Aufschneidens eines anderen
Schneidgutes (3') geschieht, und ebenso das Entnehmen des bereits aufgeschnit-
tenen Schneidgutes in einem zweiten Portionier-Rohr, insbesondere Portionier-

Rinne, abseits der Schneidposition (S).

49. Verfahren nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet dass

die gewichtsgenaue Erzielung einer Soll-Portion bestehend aus mehreren Schei-
ben erreicht wird durch Herstellung und automatische Gewichtsbestimmung von
mehreren, insbesondere zwei, Teil-Portionen, die insbesondere jeweils mehrere

Scheiben (2 a, b...) umfassen, und Nachregelung des Soligewichts fur die letzte,
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insbesondere zweite, Teilportion in Abhangigkeit von der Differenz zwischen lIst-

und Soll-Gewicht der bisherigen Teilportionen.

50. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Gegenstempel (12) in Abhangigkeit von der Bewegung des Pressstempels
(102), insbesondere synchron oder gegensynchron mit diesem, beim Einbringen

des Schneidgutes (3) in die Portionier-Kammer (7a) verfahren wird.
(Drehbare Positionierplatte)

51. Verfahren nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet dass

mehrere Portionier-Kammern (7 a, b) in einem Portionier-Revolver (6) und/oder
mehrere Pressstempel (102 a, b) in einem Vorschubrevolver (106) vorhanden
sind, dessen Rotationsachse (110) parallel zur Vorschubrichtung (10) des
Schneidgutes (3) verlauft und die durch Drehung in den Vorschubweg (10°) hin-

einverlagert werden.
(Vorverpressung)

52. Verfahren nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei einer Vorverpressung des Schneidgutes (3) vor dem Einbringen in die Portio-
nier-Kammer (7a) zu einem Strang mit in Léngsrichtung (10) gleich bleibendem
Querschnitt mittels Pressstempel (102) und umgebendem Formrohr (101) die Vor-
verpressung gegen eine in den Vorschubweg (10°) eingebrachte Vorpressplatte
(22) erfolgt.
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53. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Anpassen des Soll-Querschnitts des Stranges an die Innenkontur des Rohres
(3) durch Anordnen unterschiedlich groRer Formrohre (101 a, b) und Pressstem-
pel (102 a, b) auf dem Vorschubrevolver (106) und entsprechendes Drehen des
Vorschubrevolvers (106) erfolgt, und insbesondere analoge Anpassung des Quer-

schnitts von Portionier-Kammer (7a) und gegebenenfalls Gegenstempel (12).

54. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet dass

das Anpassen des Soll-Querschnitts des vorverpressten Stranges an die Innen-
kontur des Rohres (3) erfolgt durch insbesondere abgestuftes Einfahren in Quer-
richtung des das Formrohr (101) bildende Formrohr-Rinne (103) und des Seiten-
stempels (104) ineinander und Auswechseln des passend hierzu verwendeten

Presstempels (102 a, b...)

(Pressrichtung)

55. Verfahren nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorschubrichtung (10) vertikale Komponenten aufweist und das Schneidgut

(3) von unten nach oben in die Portionier-Kammer (7a) eingepresst wird.

56. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Anfangs-Schneidgut (3) in das oben offene und unten durch den Pressstem-

pel (102) verschlossene Formrohr (101) eingebracht wird.

57. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die abgetrennten Scheiben (2) aus der Portionier-Kammer (7a) von oben nach

unten ausgeworfen werden auf eine Transportvorrichtung (50), insbesondere bei
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drehbarem Portionier-Revolver (6) in einer um weniger als 180° Grad, insbeson-

dere ca. 90° Grad von der Schneidposition (S) abweichenden Drehlage.

58. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet dass

zwischen der Entleerung der Portionier-Kammer (7a) und Neubefiillung, insbe-
sondere in Arbeitsstationen auf Drehpositionen zwischen der Auswurfposition (A)
und der Aufnahmeposition, automatisch eine Reinigung oder Desinfizieren, insbe-

sondere UV-Strahlung, der Portionier-Kammer (7a) erfolgt.
(Abwurftechnik)

59. Verfahren nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet dass

das Losen der abgetrennten Scheiben (2) vom Gegenstempel (12) bzw. Boden
der Portionier-Kammer (7a) beim Auswerfen der Scheiben (2) mittels z.B. durch
den Boden bzw. Gegenstempel (12) strémende Druckluft oder einen mechani-

schen Antrieb unterstitzt wird.
(Gespanntes Messer)

60. Verfahren nach wenigstens dem Oberbegriff von einem der vorhergehenden
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet dass

das Portionier-Messer (4) so dinn wie moglich ausgebildet wird und zu diesem
Zwecke in seiner Erstreckungsrichtung unter Vorspannung, insbesondere wah-

rend des Schneidens, gehalten wird.

61. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet dass
das Portioniermesser streifenformig ausgebildet ist und beim Abtrennen einer

Scheibe (2) das Schneidgut (3) volistédndig durchlduft und verlasst und in dieser
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Position verbleibt, bis das Schneidgut (3) weiter in Langsrichtung vorgeschoben

ist, und mittels des Rlickhubes des Portioniermessers (4) die nachste Scheibe

abgetrennt wird.
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