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Eine Schneidemaschine fir Wurst oder dergleichen
mit einem Kreismesser (4), einem gegen dieses
verfahrbaren Schnittgutwagen (2) und einer die
Schnittstéarke  bestimmenden  Anschlagplatte  (3)
verfugt Uber eine Ablegevorrichtung, die in
Abhéangigkeit von der Lange bzw. dem Durchmesser
eines Schnittgutes (5, 5') sowie auch von der Héhe
desselben gesteuert wird. Dadurch kann ein
Ablegefeld bis an die Randlinien flachendeckend mit
Aufschnitt belegt werden. Zur Héhenabtastung sind
Reflexsensoren (13, 14), z.B. IR-Reflexionssensoren,
paarweise oben an der Anschlagplatte (3) oder auf
einem Trager auf dem Schnittgutwagen (2)
vorgesehen. Die Lange des Schnittgutes (5, 5') wird
als Vorschubweg ab dem Eintauchen des
Schnittgutes (5, 5') in eine Lichtschranke (12)
bestimmt, wobei an Stelle der Lichtschranke (12)
auch der Sensor (13; 14) zur Hohenabtastung
vorgesehen sein kann. Uber ein vom Héhensensor
(13; 14) wahrend des Vorschubs  des
Schnittgutwagens (2) gescanntes Schnittgutprofil und
die Schnittstarke (15) kann das Scheibengewicht
ermittelt und Uber die Steuerung (8) ein Aufschnitt mit
einem Sollgewicht abgelegt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidemaschine fiir Wurst oder dergleichen, mit einem
Kreismesser, einem gegen das Kreismesser verfahrbaren Schnittgutwagen und einer die
Schnittstarke bestimmenden, parallel verschiebbaren Anschlagplatte, sowie mit einer (ber eine
Sensorreinrichtung angesteuerten Ablegeeinrichtung, beispielsweise mit Kettenrahmen und
Schl&ger, und mit einem Ablegetablett, insbesondere mit Folienzuflihrung und SchweiBeinrich-
tung zur Bereitstellung von verpacktem Aufschnitt, wobei Signale der Sensoreinrichtung einer
Steuerung zur Bestimmung der Héhe und der Lange der Querschnittsflaiche des Schnittgutes
zufiihrbar sind.

[0002] Maschinen dieser Bauart kdnnen geschnittene Scheiben zum Beispiel von Wurst auf
einem Ablegetablett in Zeilen Uberlappend auflegen. Mehrere Zeilen Uberlappen einander,
sodass sich ein in zwei Achsenrichtungen tberlappendes Muster bzw. Ablegebild ergibt. Da das
Schnittgut (Wurst) sortenbedingt unterschiedliche Durchmesser ("Kaliber") aufweist, hat man
die Absténde der Scheiben und der Zeilen zueinander im Ablegeprogramm der Maschine dem
Durchmesser entsprechend angepasst, um ein ansprechendes Ablegebild zu erhalten. Das
Programm wird Uber Sensoren geflihrt, die beim Schneidevorgang den Schnittgutdurchmesser
erfassen. Dies erfolgt etwa durch eine Lichtschranke kurz vor dem Kreismesser, die durch das
Schnittgut beim Vorschub des Schnittgutwagens unterbrochen wird. Ab diesem Signal wird der
Vorschubweg des Schnittgutwagens gemessen (Wegimpulszahlung), der den Schnittgutdurch-
messer oder der Lange von Schnittgut (zum Beispiel Speck) entspricht. GroBe Kaliber kdnnen
enger gelegt werden. Der Ablegepunkt muss so eingestellt sein, dass das Schnittgut seitlich
nicht lber die zum Ablegen vorgesehene Flache (zum Beispiel eine Verpackungsfolie) tber-
steht. Um diese Forderung in zwei Koordinatenrichtungen zu erfiillen und damit insbesondere
bei Schneidemaschinen mit integrierter oder nachfolgender Verpackungseinrichtung durch
VerschweiBen zweier den Aufschnitt einhillender Folien ein perfekies Ablegen im Sollbereich
bei jedem Schnittgut zu garantieren, sind weitere MaBnahmen im Rahmen der Steuerung der
Aufschnitt Schneidemaschine erforderlich.

[0003] Aus der WO 2008135219 A1 ist in diesem Sinn eine Aufschnittschneidemaschine be-
kannt, die in der Anschlagplatte knapp vor dem Kreismesser eine Sensoreinrichtung in Form
einer vertikalen Sensorleiste aus einer Vielzahl von kapazitiven Sensoren umfasst. Beim
Schneidvorgang werden von unten nach oben je nach GréBe des Schnittgutes mehr oder weni-
ger dieser Sensoren abgedeckt. Auf diese Weise kann die Querschnittshéhe des Schnittgutes
bestimmt werden. Die Querschnittslange wird iber den Verschiebungsweg des Schnittgutwa-
gens ab dem Erkennen des Schnittgutes nach Durchlaufen eines Leerweges bestimmt. Eine
derartige Vermessung eines Schnittgutes auf einer Aufschnittschneidemaschine ist auch der
DE 2936106 A1 zu entnehmen. Eine Einspanneinrichtung zur Lagefixierung des Schnittgutes
unmittelbar hinter der Schnittebene ist aus der AT 407622 B bekannt. Die mechanischen Halte-
leisten klemmen das Schnittgut in X- und Z-Richtung. Diese Werte stehen demnach zur weite-
ren Berlcksichtigung fir die Steuerung einer Ablegeeinrichtung zur Verfligung. Sensoren, die
unmittelbar mit dem Schnittgut in Kontakt stehen oder Gber welche die Schnittflache geschoben
wird, fetten zwangslaufig und stellen kritische Faktoren hinsichtlich der Hygiene dar.

[0004] Die Erfindung zielt darauf ab, eine Aufschnittschneidemaschine in dieser Hinsicht zu
perfektionieren. Dies wird bei einer Maschine der eingangs beschriebenen Art dadurch erreicht,
dass die Sensoreinrichtung mindestens einen Infrarot - Reflexionssensor auf der Anschlagplatte
randnah, oder nachst dieser auf einem Rahmen oder Trager, Uber der Auflageflache des
Schnittgutes am Schnittgutwagen umfasst, dessen Signal durch Anordnung des Sensors nachst
dem Kreismesser bei einem Hub des Schnittgutwagens ein Héhenprofil und vorzugsweise Uber
den ersten Durchgang die Querschnittslange erfasst, sowie einen Maximalwert fir die Héhe aus
dem Héhenprofil in der Steuerung ermittelt, oder dass mindestens zwei Infrarot- Reflexions-
sensoren im Abstand zueinander auf der Anschlagplatte randnah zur Abtastung eines Héhen-
profils im Stillstand des Schnittgutwagens vor dem Schneidvorgang angeordnet sind.
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[0005] Diese Sensoreinrichtung, némlich mindestens ein Infrarot-Reflexionssensor, ist somit
nicht eine der bisher Ublichen Lichtschranken, sondern misst aufgrund der Intensitat der reflek-
tierten Infrarotstrahlung die Entfernung zum Objekt, also zu dem Schnittgut. Da der Abstand zur
Auflageflache des Schnittgutes auf dem Schnittgutwagen bekannt ist, kann die Héhe des
Schnittgutes berechnet werden. Zusammen mit der Lange des Schnittgutes ergeben sich die
Abmessungen der Schnittgutscheiben, sodass das Ablegemuster exakt der zur Verflgung
stehenden Ablegeflache angepasst werden kann. Insbesondere bei einer Verpackungseinrich-
tung muss darauf geachtet werden, dass die geschnittenen Scheiben oder langliches Schnittgut
wie etwa Speck unterschiedlicher Héhe nicht in die SchweiBzone der zu verschweiBenden
Verpackungsfolien hineinragen. Andererseits ist ein zu groBer Sicherheitsabstand nicht nur
unschén, sondern auch undkonomisch. Der oder die Infrarot-Reflexionssenoren sind dabei aus
dem Bewegungsbereich des Schnittgutes heraus gerlickt und kommen mit dem Schnittgut nicht
in Berlihrung. Mit diesen Sensoren kann die Ablage genau bis zum Rand erfolgen. Dies ist
besonders wichtig bei Thekenmaschinen, wenn das Schnittgut nach den Kundenwiinschen
aufgelegt wird, also haufig mit unterschiedlichem Schnittgut Aufschnitte abgelegt werden. Na-
tarlich gilt dies auch fiir bloBes Stapeln. Es ist ndmlich sichergestellt, dass sich der Stapel ge-
nau in der Mitte bildet und dass jede Scheibe individuell mittig abgelegt wird. Dies wird durch
Verandern des Abwurfpunktes sowie der Position des Ablegetabletts erreicht, wobei die Senso-
ren nicht verschmutzen und Betriebssicherheit ohne Zwischenreinigung gewéhrleistet ist.

[0006] Die Héhenmessung mit diesem Reflexionssensor basiert auf einer Reflexions-, Echo-
oder Laufzeitmethode durch Aussenden und Empfangen von reflextierten Signalen. Bei Anord-
nung des Hohensensors knapp vor dem Kreismesser zum Beispiel oben auf der Anschlagplat-
te, meldet die Héhenmessung bei einem Hub vorerst kein Schnittgut, also volle Héhe. Erst
wenn das Schnittgut beim Schneidevorgang in den Bereich der Héhenmessung kommt, wird
das Hohenprofil erfasst. Ab diesem Augenblick wird zusatzlich der verbleibende Vorschubweg
des Schnittgutwagens gemessen. Dieser Weg entspricht der LAnge des Schnittgutes oder dem
Durchmesser bei kreiszylindrischen Wirsten. Flr eine Langen- oder Durchmesserbestimmung
kann auch - wie bisher - eine vertikale Lichtschranke im Nahbereich des Kreismessers an der
Anschlagplatte vorgesehen sein. Diese gibt den Einschaltbefehl fir die Wegmessung (Rest-
wegmessung) des Schnittgutwagens. Sie erflllt also nur diesen einen Zweck, wéhrend der
erfindungsgemaBe Reflexionssensor noch zusatzlich das Hohenprofil abtastet. Im letztgenann-
ten Fall fihrt der Sensor eine dynamische Héhenabtastung aus und scannt das Schnittgutprofil.
Der Maximalwert des Hoéhenprofils wird der Steuerung fiir die Ablegeeinrichtung zugefiihrt,
damit das Ablegebild die vorgegebenen Grenzen etwa bei nachfolgendem Einschwei3en nicht
Uberschreitet und jedes Blatt, auch eines langlichen Schnittgutes, in beiden Koordinatenrichtun-
gen (x und z) bis knapp an diese Grenze des Sollbereichs auf einer Basisfolie heranreicht, ohne
diese Grenzen zu Uberschreiten.

[0007] Fir eine statische H&henmessung des Schnittgutes, die schon vor dem Schneidevor-
gang mdglich ist, sind mindestens zwei Infrarot- Reflexionssensoren im Abstand zueinander auf
der Anschlagplatte randnahe oder auf einem Rahmen oder Trager auf dem Schnittgutwagen
oberhalb des Auflagebereichs fiir Schnittgut angeordnet. Der Abstand der Reflexionssensoren
oder -sensorpaare ist aufgrund der Erfahrung so gewéhlt, dass alle Schnittgutsorten von Salami
bis Leberkase héhenmaBig erfasst werden und dass sich aus den zwei oder mehreren Mess-
werten ein Maximum der tatsachlichen Hdhe des Schnittgutes statistisch abschatzen lasst. Es
wird also nicht ein tatséchliches Profil des Schnittgutes wahrend des Hubes des Schnittgutwa-
gens gescannt und der Maximalwert ermittelt, sondern aus zwei oder mehr Werten der Maxi-
malwert genommen oder statistisch ermittelt. Es hat sich gezeigt, dass diese Néherung fir die
Positionierung des Schnittgutes im Ablegesystem ausreichend genau ist. Dabei ist es von Vor-
teil, wenn die Héhenwerte bereits vor dem Schneidevorgang schon beim Auflegen des Schnitt-
gutes auf den Schnittgutwagen zur Verfligung stehen. Dies wird durch den Einsatz der Reflexi-
onssensoren (mindestens zwei Reflexionssensorpaare) ermdéglicht.

[0008] In weiterer Folge ist es aufgrund der Erfindung mdéglich, dass die Signale der Sensoren,
der Wert der Schnittstirkeneinstellung sowie ein spezifisches Gewicht einem Rechner zur
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Bestimmung eines Zirkagewichtes jeder geschnittenen Scheibe zufiihrbar sind, dass ein ge-
wiinschtes Gesamtgewicht an der Maschine einstellbar ist und dass die Maschine bei Erreichen
des Gesamtgewichtes als Summe der Zirkagewichte abschaltbar ist. Die Erfassung des Ge-
wichts einer Scheibe ermdglicht es auch, bei Vorgabe eines gewlinschten Gesamtgewichtes
eines Aufschnittes die Blattfolge in den Zeilen fir die Uberlappung auch der Zeilen so einzustel-
len, dass sich ein vollstandiger Aufschnitt mit komplett ausgefullter Ablegeflache (locker bzw.
eng) ergibt. Die Programmsteuerung bestimmt dann nicht nur den fir jedes Blatt separat genau
passenden Ablegepunkt, sondern teilt auch die Scheibenzahl pro Zeile und die Zeilenzahl ent-
sprechend ein, damit das Sollgewicht erreicht wird. Natdrlich ist eine Abwaage fir die Ausprei-
sung dann erforderlich.

[0009] Ein Ausflhrungsbeispiel zum Erfindungsgegenstand ist in den Zeichnungen dargestellt.
Fig. 1 zeigt eine Schneidemaschine in Seitenansicht mit Blick auf den Schnittgutwagen und Fig.
2 diese Maschine von oben, jeweils in schematischer Darstellung.

[0010] Eine Schneidemaschine nach den Fig. 1 oder 2 umfasst ein Sockelgeh&use 1, auf dem
ein Schnittgutwagen 2 langs einer Anschlagplatte 3 gegen die Schneidekante eines Kreismes-
sers 4 verfahrbar ist. Wenn ein Schnittgut, hier eine Wurst 5, geschnitten wird, dann gelangt sie
mittels einer Ubergabewalze 6 vom Kreismesser 4 auf einen Kettenrahmen 7, der parallel lau-
fende endlose Ketten mit Spikes aufweist. Je nach der von einer Steuerung 8 bestimmten Weg-
lange auf dem Kettenrahmen wird eine Schnittgutscheibe 9 zielgenau durch einen nicht darge-
stellten Schlager abgeworfen. Unterschiedliche Férderwegléangen flihren zu einer Zeile tberlap-
pender Schnittgutscheiben. Wenn ein Ablegetablett 10 zum Kettenrahmen 7 hin oder von die-
sem Weg verschoben wird, dann kénnen parallele, einander lberlappende Zeilen von Scheiben
9 aufgelegt und so eine Basisfolie innerhalb eines vorbestimmten (zum Beispiel rechteckigen)
Feldes flachenfillend belegt werden. Die Steuerung 8 aktiviert nicht nur einen Antrieb flr den
Kettenrahmen 7, sondern auch einen weiteren Antrieb zur Verschiebung des Ablegetabletts 10.

[0011] Die Fig. 2 zeigt ein Ablegetablett 10 mit einer FolienschweiBeinrichtung 11 (zum Beispiel
geman der AT 500725 B1). Daher ist ein exaktes Ablegen der geschnittenen Scheiben 9 inner-
halb des vorgenannten Feldes erforderlich, wenn einerseits dieses Feld flachendeckend belegt
und ein Uberstand, der dann in die SchweiBnaht ragt, vermieden werden soll. Zur Erfillung
dieser Bedingung ist ein Vermessen des Schnittgutes, zum Beispiel der Wurst 5 oder eines
Pressschinkens 5', erforderlich.

[0012] Die Lange des Schnittgutes 5, 5' wird gemaB Fig. 1 mithilfe einer Lichtschranke 12 ge-
messen, die nahe der Schneide des Kreismessers 4 und knapp an der Anschlagplatte 3 vertikal
verlauft. Der Schnittgutwagen 2 ist mit einem Wegmesssystem flr den Vorschub ausgestattet.
Dazu kénnen zum Beispiel Impulse einer mitlaufenden Loch- oder Zahnscheibe gezahlt wer-
den. Die Z&hlung beginnt, sobald die Lichtschranke unterbrochen wird, also das Schnittgut 5, 5'
die Lichtschranke erreicht hat. Die Restweglange des Vorschubs des Schnittgutwagens 2 ent-
spricht der Lange der Schnittfliche des Schnittgutes. Bei einer kreiszylindrischen Wurst ergibt
die Lange zugleich den Durchmesser. Dieser Wert wird der Steuerung 8 als GrdéBe fir das
Ablegebild, also zur Ansteuerung des Kettenrahmens 7 und zum Vorschub des Ablegetabletts
10 bei einem Zeilensprung zugefihrt.

[0013] Wenn es sich um "unrundes" Schnittgut, also zum Beispiel einen im Schnittbild recht-
eckigen Pressschinken handelt, dann ist es erforderlich, auch die Héhe des Schnittigutes zu
bestimmen. Im Ausflhrungsbeispiel ist ersichtlich, dass bei einer LAngenmessung allein das
hohe, rechteckige Schnittgut zwar innerhalb einer Zeile korrekt, jedoch die Zeile selbst nicht
optimal im Ablegefeld positioniert ware. Uber eine Héhenmessung kann das Ablegetablett 10 so
positioniert werden, dass die Langskante des jeweiligen Schnittgutes 5, 5' genau an den Grenz-
linien des Ablegefeldes (innerhalb der SchweiBeinrichtung 11) liegt, die parallel zu der Zeilen-
langsrichtung sind.

[0014] Die Héhenmessung erfolgt im Ausflihrungsbeispiel durch zwei auf der Anschlagplatte 3
oben in einem Aufsatz angeordnete Sensoren 13, 14. Diese sind hier als Infrarotsensoren
ausgebildet, jeweils mit einem IR-Sender und einem Empfanger. Das IR-Signal wird reflektiert
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und aus der Ricklaufmessung (zum Beispiel durch Intensitatsvergleich) ergibt sich ein Signal,
das proportional zur Héhe des Schnittgutes 5, 5' ist.

[0015] Natirlich kénnen auch andere Distanzmessverfahren angewendet werden (Ultraschall,
Radar, Laufzeitmessungen). Die im Ausfihrungsbeispiel gezeigte statische Messung der Hbhe
wird schon beim Einlegen des Schnittgutes 5, 5' durchgefiihrt. Es werden hier zwei Messwerte
ermittelt, wobei die Anordnung der Sensoren 13 und 14 oben auf der Anschlagplatte 3 im Ab-
stand (zum Beispiel 3 cm) zum Endanschlag des Schnittgutes 5, 5' auf dem Schnittgutwagen 2
in der Grundstellung desselben und dazu in einem weiteren Abstand (zum Beispiel 8 cm) vor-
gesehen ist. Statistisch gesehen findet man mit den zwei Messwerten das Auslangen. Der
héhere Wert wird der Steuerung 8 zugeflhrt, und danach stellt die Steuerung 8 den Abstand
der Schnittgutscheiben 9 zum zeilenparallelen Rand des Ablegefeldes innerhalb der SchweiB-
vorrichtung ein. Eine Deckfolie wird dariber gelegt und mit der Basisfolie verschweif3t - ohne
den Rand der geschnittenen Ware - auch wenn diese keine Scheiben sind - mitzuschweiBen.

[0016] Alternativ ist es mdglich, anstelle der Lichtschranke 12 einen H6hensensor vorzusehen.
Dieser scannt die Hohe wahrend des Schneidevorganges, detektiert aber auch den Moment, da
das Schnittgut in seinen Messbereich fahrt. Ab diesem Augenblick wird der verbleibende Vor-
schubweg des Schnittgutwagens 2 in bekannter Weise gemessen. Dadurch ergibt sich die
Lange bzw. der Durchmesser des Schnittgutes 5, 5', die der Steuerung 8 zugefihrt wird. Diese
dynamische Héhenmessung ("Scannen des Schnittgutprofils”) flihrt zu einem Héhenprofil, das
an die Steuerung 8 weitergeleitet wird. Aus der maximalen Héhe des bei jedem Schnitt vermes-
senen Querschnitts werden jene FlhrungsgréBen bestimmt, die fiir den Randabstand der ein-
zelnen Zeilen des Ablegebildes im Ablegefeld verantwortlich sind.

[0017] Die Abmessungen des Schnittgutes sind typisch fir die jeweilige Schnittgutsorte. Damit
ist ein Rlckschluss auf das spezifische Gewicht und mit diesem sowie mit dem abgetasteten
Profil und der Schnittstdrke vom Schnittstarke-Einstellrad 15 die Bestimmung des Zirkagewich-
tes einer geschnittenen Scheibe méglich. Wenn ein Aufschnitt ein vorgegebenes Gesamtge-
wicht haben soll, dann kann die Steuerung 8 bzw. der Rechner desselben die Scheibenzahl
(Blattzahl) entsprechend ermitteln und die Abstdnde danach einstellen, so dass sich ein fla-
chendeckender, randgenauer Aufschnitt ergibt.
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Patentanspriiche

1.

Schneidemaschine fir Wurst oder dergleichen, mit einem Kreismesser, einem gegen das
Kreismesser verfahrbaren Schnittgutwagen und einer die Schnittstarke bestimmenden, pa-
rallel verschiebbaren Anschlagplatte, sowie mit einer (iber eine Sensorreinrichtung ange-
steuerten Ablegeeinrichtung, beispielsweise mit Kettenrahmen und Schldger, und mit ei-
nem Ablegetablett, insbesondere mit Folienzuflihrung und SchweiBeinrichtung zur Bereit-
stellung von verpacktem Aufschnitt, wobei Signale der Sensoreinrichtung einer Steuerung
zur Bestimmung der Héhe und der Lange der Querschnittsflache des Schnittgutes zufiihr-
bar sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Sensoreinrichtung mindestens einen Infrarot
- Reflexionssensor (14) auf der Anschlagplatte (3) randnah, oder nachst dieser auf einem
Rahmen oder Trager, Uber der Auflageflache des Schnittgutes (5,5) am Schnittgutwagen
(2) umfasst, dessen Signal durch Anordnung des Sensors (14) nachst dem Kreismesser
(4) bei einem Hub des Schnittgutwagens (2) ein Héhenprofil abtastet, und vorzugsweise
Uber den ersten Durchgang die Querschnittslange erfasst, sowie einen Maximalwert fir die
Hbhe aus dem Hdhenprofil in der Steuerung (8) ermittelt, oder dass mindestens zwei Infra-
rot - Reflexionssensoren (13;14) im Abstand zueinander auf der Anschlagplatte (3) rand-
nah zur Abtastung eines Hohenprofils im Stillstand des Schnittgutwagens (2) vor dem
Schneidvorgang angeordnet sind.

Schneidemaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zur Bestimmung der
Querschnittslange eine vertikale Lichtschranke (12) vorgesehen ist, die - wie bekannt - ein
Signal bei Erfassen eines Schnittgutes (5,5') an eine Schaltung zur Aktivierung der Rest-
wegmessung des Schnittgutwagens, wie z.B. eine Zahleinrichtung von Wegimpulsen bis
zum Ende des Vorschubs des Schnittgutwagens sendet.

Schneidemaschine nach den Ansprichen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Signale der Infrarot - Reflexionssensoren (13;14), der Wert einer Schnittstarkeeinstellung
(15), sowie allenfalls ein spezifisches Gewicht einem Rechner zur Bestimmung eines
Zirkagewichts jeder geschnittenen Scheibe zufihrbar ist, dass ein gewlinschtes Gesamt-
gewicht an der Maschine einstellbar ist und dass die Maschine bei Erreichen des Gesamt-
gewichtes als Summe der Zirkagewichte abschaltet.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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