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Zariadenie na krajanie potravindrskych vyrobkov a spdsob

krijania potravinarskych vyrobkov

Oblast technik

Vynialez sa tyka zariadenia na krdjanie potravinarskych

vyrobkov podla Uvodnej ¢asti naroku 1.

Doteraj$§i stav techniky

Zariadenie tohto typu je zname napriklad =z EP-A-0 614
733. Tento dokument doterajsSieho stavu techniky opisuje pri-
tomnost paru krdjacich =zariadeni (ultrazvukové &epele), po-
harfianého mechanizmom s tycéou a klukou na ¢&lene, ktory sa
mdze pohybovat synchrénne s dopravnym pasom tak, aby sledo-
val potravinadrske vyrobky, ktoré na rfiom postupujui.

Toto rieSenie predstavuje priklad mnohych beznych rie-
Seni, pouzivanych na krajanie potravinarskych vyrobkov
v priemyselnych zavodoch na vyrobu takychto vyrobkov. Pre-
vadzkové kritéria a typy takychto zariadeni v skutocnosti
extrémne kolisu.

Automatické krajanie potravindrskych vyrobkov v tomto
kontexte musi brat do dvahy rad faktorov, ktoré sa stavaju
stdle viac doOlezitymi ako podmienky.

Na prvom mieste vyrobné kapacity takychto zavodov,
a preto rychlost, akou je nevyhnutné vykonavat krajanie, ma-
ju tendenciu neustidle sa zvySovat.

Na druhom mieste spracuvané vyrobky su ¢asto jemné
a nemdzu vydrzat prilisS hrubé =zaobchddzanie, ktoré by mohlo
poSkodit vyrobok a/alebo spO6sobit odlamovanie 1lomkov,
omrviniek a c¢astic, ktoré mézu znecCistit samotny zavod.

Zasa mnohé potravindrské vyrobky maji vnitorne nehomo-
génny charakter v tom zmysle, 2Ze nepozostdvaji =z jedinej
potravinarskej hmoty, ale z kombindcie potravindrskych hmét,
ktoré sa mdézu navzdjom od seba podstatne odlisSovat; stadi si

predstavit napriklad plnené a/alebo vrstvené vyrobky.
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Cielom tohto vyndlezu je poskytnut zariadenie, ktoré je
schopné splnit vynikajicim spOsobom vSetky vy$Sie vysvetlené

poziadavky.

Podstata vynalezu

PodIa tohto vynadlezu sa tento ciel dosiahne zariadenim,
ktoré ma charakteristiky, narokované v naroku 1, kde zaria-
denie na krajanie potravinarskych vyrobkov, obsahujice ult-
razvukovy krajaci prvok s priradenym pohonnym mechanizmom na
selektivne ovladanie postupu krajacieho prvku cez krajany
vyrobok, ma pohonny mechanizmus, ktory nesie prislu$né ria-
diace prostriedky, usporiadané na selektivne ovladanie rych-
losti postupu krajacieho prvku cez krajany vyrobok a na zme-
nu rychlosti postupu lokalne v zavislosti od lokalnej cha-
rakteristiky vyrobku v zéne, ktora sa kriaja v danom momente.

Vyhodné rozvinutia vyndlezu tvoria predmety néarokov 2

Predmetom vyndlezu je zariadenie, kde ultrazvukovy kra-
jaci prvok pbsobi pri frekvencii asi 45 kHz.

. Dal$im predmetom vyndlezu je zariadenie, kde krajaci
prvok ma priradeny ultrazvukovy zdroj, ktory sa mdézZe aktivo-
vat selektivne, takZe ho mozZno aktivovat predtym, neZz kréaja-
ci prvok pride do styku s vyrobkom, ktory sa mad prekrojit.

Dalej predmetom vynalezu je zariadenie, v ktorom ult-
razvukovy zdroj mozZno deaktivovat predtym, neZz krdjaci prvok
dokon¢i svoj pohyb cez krajany vyrobok.

Dalej predmetom vyndlezu je zariadenie, v ktorom pohon-
ny mechanizmus obsahuje spojovaciu +ty¢, pohanand klukou,
ktora sa da otacat pohonnymi prostriedkami, a Ze st vytvore-
né riadiace prostriedky na selektivne ovladanie rychlosti
otacania pohonnych prostriedkov tak, aby sa selektivne meni-
la rychlost postupu krajacieho prvku cez krajany vyrobok.

Vyndlez sa tiez tyka prislus$ného spbdsobu, ktory ma cha-
rakteristiky, narokované v naroku 6.
Spbsob krajania potravinarskych vyrobkov pomocou ultraz-

vukového kradjacieho prvku s priradenym pohonnym mechanizmom



na selektivne ovladanie postupu krajacieho prvku cez krajany
vyrobok, ktory zahrnuje krok riadenia pohonného mechanizmu
tak, aby sa selektivne menila rychlost postupu krdjacieho
prvku cez kréajany vyrobok, pric¢om rychlost postupu sa meni
lokalne v zavislosti lokadlnej charakteristiky vyrobku v z6-
ne, ktora sa kraja v danom momente.

Vyhodné rozvinutia tohto spésobu tvoria predmety podna-
rokov 7 az 10.

Sp6sob podla vyndlezu, ktory zahrnuje krok napdjania
ultrazvukového krajacieho prvku, takze tento pésobi s ult-
razvukom s frekvenciou okolo 45 kHz.

Spésob podla vynalezu, ktory zahrnuje krok aktivacie
ultrazvukového krdjacieho prvku selektivne predtym, neZ ten-
to krajaci prvok pride do styku s vyrobkom, ktory sa ma
prekrojit.

Spésob podla vyndlezu, ktory zahrnuje krok deaktivacie
ultrazvukového krajacieho prvku selektivne predtym, nez ten-
to krajaci prvok dokonéi svoj pohyb cez krajany vyrobok.

Spésob podla vyndlezu, ktory zahrnuje operaciu prirade-
nia k ultrazvukovému krajaciemu prvku pohonného mechanizmu,
ktory obsahuje ty&, pohanant klukou, ktoréd sa da otacat po-
honnymi prostriedkami, a Ze zahrnuje krok selektivneho ovla-
dania rychlosti otéc¢ania pohonnych prostriedkov tak, aby sa
selektivne menila rychlost postupu krajacieho prvku cez kra-
jany vyrobok.

Vynalez teraz opiSeme len pomocou neobmedzujiceho prik-

ladu s odkazom na priloZené vykresy, na ktorych:

PrehTad obrazkov na vvkresoch

Obr. 1 je schematické znazornenie kon$trukcie kréajacie-
ho zariadenia podla tohto vynalezu.

Obr. 2 znazorfuje S$truktiru prvého potravindrskeho vy-
robku, ktory moZno krajat zariadenim podla tohto vynalezu.

Obr. 3 je graf, zndzorfiujuci spdsob éinnosti zariadenia
podla tohto vynalezu pocas krajania vyrobku, zndzorneného na
obr. 2.



Obr. 4 znazornuje S$truktiru iného potravinarskeho vy-
robku, ktory moZno krédjat zariadenim podla tohto vynédlezu.

Obr. 5 je graf, zndzorfiujuci spdsob éinnosti zariadenia
podla tohto vyndlezu pocas krdjania vyrobku, znadzorneného na
obr. 4, a

Obr. 6 znézorfuje moZny variant spdsobu &innosti, vzta-

hujici sa na obr. 5.

Priklady uskutoénenia vyndlezu

Krajacie zariadenie podla tohto vyndlezu, vo vSeobec-
nosti oznadené ako 1 na obr. 1, obsahuje v podstate nasledu-
juce prvky:

- krajaci prvok 2 (&epel alebo né2), ktory ma s vyhodou
ostry tvar a konStrukciu, typickd pre takzvana "sonotrédu”
ultrazvukového zariadenia na zvaranie alebo krajanie,

- jednotku 3 (znadmeho typu) na generovanie a prenasanie
ultrazvuku, ktora je schopné dodat vlinoplochu pri ultrazvu-
kovej frekvencii, to znamend takzvany "ultrazvuk®, cepeli
2 s frekvenciou, ktord je typicky poriadku 45 kHz,

- pohonny mechanizmus 4, ktory vniti vratny pohyb sem
é tam ¢epeli 2 (so selektivne regulovatelnou rychlostou, ako

podrobnej$ie opiseme dalej) vzhladom na rovinu

P, v ktorej
st usporiadané potravindrske vyrobky A, ktoré sa maju krajat
a obyéajne v nej postupujui dopredu (spOsobom v podstate rov-
nakym, ako je opisany v EP-A-0 614 733), a

- riadiacu jednotku 5 (napriklad takzvani PLC), ktora
ovlada ¢innost jednotky 3 a a pohonného mechanizmu 4.

V tu znazornenom uskutoéneni tento posledne uvedeny
mechanizmus obsahuje otadavy motor 6, napriklad elektricky
motor, ktory otada kolesom 7, ktoré na svojom obvode unasa
kTukovy &ap 8. Jeden koniec spojovacej tyée 9 je spojeny
s &apom 8, zatial o opac¢ny koniec pdésobi na ¢epel 2, aby
vykonavala vratny pohyb sem a tam pozdiZz vodiacich prvkov
(zndzornenych schematicky zna¢kou 10), usporiadanych kolmo
na rovinu P. Tento pohonny mechanizmus je v podstate ten

isty ako pohonny mechanizmus s kIukou a spojovacou tycou,
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opisany v EP-A-0 614 733, na ktory mo2Zno uzitoéne odkézat,
¢o sa tyka dal$ich kon$trukénych detailov.

Odkaz na tento konkrétny typ pohonného mechanizmu vsSak
treba povazovat len za priklad, kedZe rieSenie podla tohto
vynalezu sa méze uskuto¢nit s pohonnymi mechanizmami (pohon-
mi) pre &epel 2 velmi odli$nych typov. Aby sme uviedli nie-
kolko prikladov, mozno vziat do uvahy linedrne pohonné
mechanizmy (vratane pohyblivého ¢&lena, schopného vnutit
vratny pohyb sem a tam prvku 2 vzhladom na rovinu P), ktoré
sii ovladané hydraulicky, elektromagneticky alebo piezoelekt-
ricky, atd.. V kazdom pripade kon$trukéné detaily pohonného
mechanizmu 4 pre ¢epel 2 samy osebe nie si délezité na ucely
uskutodénenia tohto vynalezu.

S odkazom na mechanizmus s kTukou a spojovacou tycou,
opisany tu ako priklad, lahko moZno zistit, Ze ak sa motor
6 otaca konstantnou uhlovou rychlostou, prvok 2 sa bude po-
hybovat harmonickym pohybom vzhladom na rovinu P, to znamena
s minimalnou rychlostou (prakticky nulovou) v koncovych bo-
doch, takzvanom hornom a dolnom mftvom bode svojho pohybu
vzhTadom na rovinu P, pridom dosahuje maximalnu rychlost
v strednom bode tejto drahy. To plati pre oba smery pohybu
é najma v priebehu svojho pohybu vpred, ktory zodpoveda cin-
nosti krajania. Bude zrejmé, 2e v tomto pripade, hoci sa
rychlost postupu prvku 2 lokdlne meni, nemozZno tato rychlost
menit selektivne, pretoze zidkon, riadiaci zmenu rychlosti
s c¢asom (harmonicky pohyb) je pevny.

Vynalez sa zakladd na rozpoznani skutoénosti, Ze zak-
ladné poziadavky, uvedené v tvode k tomuto opisu, sa daju
splnit +takmer idedlne, ak sa rozhodneme pouzit spolocCne
ultrazvukové krajacie zariadenie a pohonny mechanizmus pre
krajaci prvok, ktory je schopny menit rychlost postupu kra-
jacieho prvku cez krdjany vyrobok A selektivne a lokalne
(prakticky od bodu k bodu, kedykolvek to poZiadavky vyzadu-
ja, v Iubovolnom pripade, podla akéhokolvek zdkona, vybrané-
ho podla poziadaviek aplikécie).

To plati najma pre vyrobky A, ktoré maju nehomogénnu

charakteristiku v smere krédjania. Priklady vyrobkov tohto



typu st uvedené na obr. 2 a 4.

V oboch pripadoch mame do ¢inenia s plnenymi vyrobkami
s vrstvenou S$truktirou.

Napriklad obr. 2 znazornuje cast potravindrskeho vyrob-
ku A, obsahujuceho dve vrstvy piskétového cesta S (pripadne
navlhéeného sirupom na béze cukru alebo alkoholu), medzi
ktorymi sa nachadza vrstva C krémovej naplne alebo maslového
cesta, pozostavajuca napriklad z mlie¢ne ochuteného krému.

Vyrobok A, znazorneny na obr. 4, na druhej strane obsa-
huje medzilahld vrstvu K Cokolady, karamelu alebo podobnej
hmoty, ktora je ako celok skér tuha, vlozend medzi vrstvy
S piskétového cesta.

Povedané inymi slovami, obe situdcie, znadzornené na
obr. 2 a 4, si navzajom presne komplementarne. Vo vyrobku
A z obr. 2 je vo vSeobecnosti "mdkka" vrstva C vloZena medzi
vrstvy S z piskétového cesta. V pripade vyrobku A z obr. 4
je vo v$eobecnosti "tvrda" vrstva K vlozena medzi dve vrstvy
z piskotového cesta,

Dva priklady z obr. 2 a 4 boli vhodne vybrané, aby
ilustrovali dve komplementadrne situacie. V kazdom pripade
existuje prakticky nekone¢ne vela pripadov, aj s ohladom na
vyrobky, ktoré maji menej vrstiev (napriklad len dve vrst-
vy)., aj vyrobky, ktoré maji viac vrstiev (o je castejsSi
pripad): napriklad na ilustraciu vyrobok, ako je znazorneny
na obr. 2, ktory ma horni polevu z ¢okolady, pripadne vnuitri
so zrnitym materidlom, ako st sekané lieskové oriesky, lama-
ny kokosovy orech, atd..

V potravinarskej oblasti, najmad v oblasti cukroviniek,
najéastejSie pouzivané krdjacie systémy pouzivaji mechanicky
pohanané krajacie prvky, ktorych automatickd ¢innost je na-
vrhnuta tak, aby sa reprodukovala krédjacia ¢innost, ktord
pekar alebo cukrdr mbéZe dosiahnut kuchynskym noZom alebo po-
dobnym nédstrojom, ako je n6Z na chlieb.

Pokusy, ktoré uskuto¢nil prihlasovatel, vSak ukézali,
2e tieto bezZné riesSenia prinasaju riziko, Ze budid z réznych
doévodov znaéne neuspokojivé.

Napriklad, ked sa vyrobok A, aky je zndzorneny na obr.



2, kraja len mechanickym pdsobenim a je Ziaduce krajanie vy-
konavat extrémne rychlo (hovorime o automatickych krajacoch,
ktoré sa maju pouzivat v zavodoch, v ktorych sa pokisame do-
siahnut maximalnu moZnd prevadzkovi rychlost), jednym z naj-
vaznejs$ich rizik je, Ze sa spOsobi neZiaduce stlaéanie
vrstvy C midkkej néplne s naslednou moZnostou, Ze napli C sa
vytlaédi po bokoch vyrobku, ktory je obyCajne vo forme
"platu" kone&nych priecnych rozmerov (takzvany efekt "roz-
tladenia").

Ak sa pokuisime obmedzit tento efekt "roztlacenia", ked
pouzivame beZné systémy, posuvanim c¢epele pomaly v priebehu
celej operacie krajania, +toto naozaj zabrani vytladeniu
miakkej naplne C, ale operdcia krdjania sa vyrazne spomali
s naslednou potrebou zniZit rychlost vyroby.

Potom pre "tvrdé" vrstvy, naviac k moZnému stlacCeniu
podlozenych miakkych vrstiev vznikd dalSie riziko, Ze prili$
rychlym pohybom nadol cez tuto vrstvu by sa tato mohla pola-
mat a vytvorit udlomky a Stiepky.

Pokusy, uskutoénené prihlasovatelom, ukadzali, Ze - uGpl-
ne neocakavanym spOsobom - pouzitie ultrazvukého kréajacieho
prvku s rychlostou postupu, ktord je selektivne menitelni,
sa ukazalo byt vyhodnym aj vzhladom na "mdkké" vrstvy, aj
vzhladom na "tvrdé" vrstvy. Hoci dévody na to nie su celkom
jasné, nozno predpokladat, Ze v pritomnosti "tvrdych" vrs-
tiev, ako je vrstva cokolady alebo podobného vyrobku, ult-
razvukovy krdjaci prvok a =z neho postupujiuca vibracnid vlno-
plocha naradZaju na vrstvu, ktora sa ma prekrojit, tak, Ze ju
rozru$i, a preto ju rozdeli pozdlZz pozadovanej ¢iary kraja-
nia, mierne v smere nadol (v smere postupu) od vhodného kra-
jacieho prvku. Inymi slovami, krdjand hmota sa zacina odde-
Tovat, a naozaj sa oddeluje, pozdlz poZadovanej &iary kraja-
nia dokonca predtym, neZz na fu skutoé¢ne zadéne pOsobit vlast-
ny mechanicky krajaci u¢inok samotného krédjacieho prvku. Tua-
to skutoénost prihlasovatel systematicky overil, pricdom zis-
til, Ze sa dosahuju 1lepSie vysledky krajania, ked ultrazvu-
kovy generator 3 (obyCajne sa neaktivuje spojite, aby sa

zabranilo neziaducemu ultrasonickému hluku):



- sa aktivuje tesne predtym, nez sa vrchol krajacieho
prvku 2 skutoc¢ne dotkne vyrobku A pri svojom postupe k vy-
robku A, to znamena, ked krajaci prvok 2 je eSte v urcitej
vzdialenosti od vyrobku A, a/alebo

- ked sa generator 3 deaktivuje tesne predtym, nez kra-
jaci prvok 2 dokonéi svoj postup k rovine P, na ktorej vyro-
bok A spo¢iva, to znamend, ked prvok 2 je eSte stdle v uréi-
tej vzdialenosti od bodu P.

Hoci je tazké poskytnut z tohto hladiska absolutnu $pe-
cifikaciu, pod vyrazom "urcitd vzdialenost" by sa mala rozu-
miet vzhladom na bezZné hribky potravinidrskych vyrobkov, ako
sii cukrovinkové polozky, podrobené kridjaniu (typické hrubky
st priblizne od 1 do 3 cm), vzdialenost poriadku jedného
milimetra/niekolkych milimetrov.

Co sa tyka "midkkych" vrstiev, =zistilo sa, Ze skutod-
nost, Ze krdjacim prvkom 2 je ultrazvukovy prvok, je vyhodna
v tom, Ze so vSetkou pravdepodobnostou sa v dosledku efektu
mikroskopického chvenia efekty adhézie krdjaného materialu
k samotnému krdjaciemu prvku 2 minimalizuju a prakticky sa
eliminujd. To plati dokonca i pre velmi adhézne alebo lepivé
materialy, ako su niektoré potravinadrske néplne (napriklad
dzem, polevy, atd.).

Spojenym a synergickym spésobom skutocnost, Ze existuje
prakticky bodové riadenie rychlosti postupu krdjacieho prvku
2, umozfiuje, aby sa tato rychlost prispbsobila charakteris-
tikam kridjanej vrstvy v lubovolnom &ase, to inymi slovami
znamena, Zze rychlost postupu ultrazvukového krajacieho prvku
2 sa da menit lokadlne v zavislosti od lokdlnej charakteris-
tiky (&i je vrstva viac alebo menej tvrda alebo miakkad) vy-
robku A v zéne (vrstve), ktord sa v danom momente kraja.

Prvym vysledkom toho je, Ze vo vSeobecnosti je mozZné
postupovat rychlo v priebehu kradjania "mdkkych" vrstiev
a pomaly v priebehu kréajania "tvrdych" vrstiev, teda bez
doplacania celkovou dobou trvania operédcie krdjania, ako
k tomu dochadza v beznych systémoch, kde sa za rychlost kra-
jania vyberie minimum, pripustitelné pre rézne vrstvy, ktoré

sa maju krajat.



Pokusy, ktoré vykonal prihlasovatel, v8ak ukazali, Ze
vy$$ie opisané kritérium nie je absolutne a v kazdom pripade
sa zakon postupu krdjacieho prvku 2 cez vyrobok A musi sta-
novit experimentalne podla charakteristiky vyrobku, o ktory
ide, v kazdom &ase. Napriklad grafy na obr. 3 a 5 ukazujui na
osi x rychlosti postupu (v cm/sek), ktoré sa ukdzali byt op-

timadlnymi v priebehu kréjania vyrobkov A, znadzornenych na

obr. 2 a 4. Na oboch grafoch na obr. 3 a 5 je mierka na osi
x udania v milimetroch hribky vyrobku A, pric¢om nula zodpove-
da hornému povrchu vyrobku, body X; a X, zodpovedaji rozhra-
niam medzi réznymi vrstvami a bod X3 zodpoveda rovine P.

Ako priklad sa graf na obr. 3 vztahuje na pokusy, usku-
toénené na vyrobku, pre ktory Xy, X, a X3 zodpovedaju hodno-
tam 5, 10 a 15 mm. V grafe na obr. 4 si na druhej strane
prislusné hodnoty 12, 17 a 29 mm.

Z obr. 3 a 4 mozZno napriklad vidiet, Ze zakon zmeny
rychlosti postupu krédjacieho prvku 2 v pripade obr. 5 sa
nielen 1i$i, ale v skutodnosti je tplne opa&ny k tomu, ktory
sa d4 dosiahnut éinnostou motora 6 pri konStantnej uhlovej
rychlosti otaéania. Inou zaujimavou skuto¢nostou je to, Ze
(z doteraz celkom nevysvetlenych dévodov) $truktirne iden-
tické vrstvy, ako sui vrstvy S z piskétového cesta, sa opti-
malnym spésobom krédjaju pri réznych rychlostiach podla ich
umiestnenia vo vrstvovej Struktire vyrobku. Zistilo sa, Ze
sa odporu¢a vyhnut sa prudkej =zmene v rychlosti postupu pri
rozhrani X;, X; medzi na seba naloZenymi vrstvami, aby sa
zabranilo poskodeniu vyrobku. Zmeny medzi réznymi rychlosta-
mi postupu sa teda robia (podla kritérii, zndmych v oblasti
automatického riadenia) podla zdkonov spojenia, napriklad
typu, ktory je v sucasnosti definovany "ako sinus?".

Graf na obr. 6 v$ak ma ukdzat, ako by sa pre dant
$truktiru vyrobku optimdlne =zakony zmeny rychlosti krédjania
mohli dokonca vyznamne zmenit. Napriklad graf na obr. 6 zod-
povedd zakonu zmeny, o ktorom sa zistilo, Ze je optimalny
pre vyrobok, ako je vyrobok =z obr. 4, v ktorom Xy = 5 mm
a X3 = 28 mm. V tomto pripade sa =zistilo, Ze je nevyhnutné

postupovat velmi pomaly (asi 1 cm/s) na zadiatku, ked je ne-
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vyhnutné prekrojit piskétové cesto S, &im sa sucasne zabrani
stladeniu vyrobku. Potom je moZné postupne zvySovat rychlost
krajania a dobehnit oneskorenie, ktoré sa nazbieralo v prie-
behu podéiatoénej fazy.

EP-A-0 614 733 podrobne opisuje, ako moZno motor, ako
je motor 6, selektivne riadit tak, aby sa selektivne menila
rychlost prvku, pohafianého samotnym motorom cez mechanizmus
s ty&ou a klukou, napriklad pohéfat tento prvok konStantnou
rychlostou.

Vieobecnej$ie mozno v uskutoneni, ktoré je tu znadzor-
nené, prevadzkové spojenie medzi rychlostou otacania
V. = 2=mn (rad/s) motora 6 a linearnou rychlostou V. pohybu
¢epele 2 vyjadrit rovnicou

2xn = Vt/(Rsin(gama+B)cosﬂ) (1)

kde:

R = polomer drahy ¢&apu spojovacej tyce 8,
gama = uhol kluky (pozri obr. 1), a

B = uhol spojovacej tySe (opét pozri obr. 1).

Vys$$ie uvedeny vzorec (I) v$ak ukazuje, Ze pre kazda
hodnotu gama a B (ich hodnoty sa daju zistit znamym sposobom
snima&mi), a preto pre kazdu okamzitd polohu, ktori dosiahla
&epel 2 vzhladom ha rovinu P, je moZné menit uhlovd rychlost
motora 6 selektivne tak, aby sa cCepeli 2 vnitila selektivne
stanovena rychlost. V$etko toto moZno dosiahnut podla krité-
rii, ktoré si samy osebe znéme, prostrednictvom vhodného
naprogramovania riadiacej jednotky 3. Prislusné konsStrukéné
a programovacie detaily su ako také dobre zname odbornikom
v tejto oblasti (najmé v programovani PLC) a netreba ich tu
podrobne vysvetlovat, najmdé preto, lebo nie su relevantné
z hladiska pochopenia tohto vyndlezu.

Prirodzene, aj ked princip tohto vyndlezu zostane ten
isty, kon$trukéné detaily a formy uskutoCnenia sa moézZu
vzhladom na opisané a ilustrované uskutocCnenie $iroko menit

bez toho, aby sa odchylovali od rozsahu tohto vynalezu.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zariadenie na kriajanie potravinarskych vyrobkov (A),
obsahujice ultrazvukovy kréajaci prvok (2) s priradenym po-
honnym mechanizmom (4 aZz 7) na selektivne ovlddanie postupu
krajacieho prvku (2) cez krdjany vyrobok (A), vy z n a & u-
j dce s a t ym, 2Ze pohonny mechanizmus (4) nesie
prisludné riadiace prostriedky (5), usporiadané na selektiv-
ne ovladanie rychlosti postupu krajacieho prvku (2) cez kra-
jany vyrobok (A) a na zmenu rychlosti postupu lokdlne v za-
vislosti od lokalnej charakteristiky vyrobku (A) v zobne,

ktord sa krdaja v danom momente.

2. Zariadenie podla naroku 1, vyznacdcujuce
sa +ty m, 2e ultrazvukovy krajaci prvok (2) pdsobi pri

frekvencii asi 45 kHz.

3. Zariadenie podla naroku 1 alebo 2, vy zn a & u -
jace s a t y m, 2e krdjaci prvok (2) ma priradeny ul-
trazvukovy zdroj (3), ktory sa méze aktivovat selektivne,
takZe ho mozno aktivovat predtym, neZ krajaci prvok (2) pri-

de do styku s vyrobkom (A), ktory sa ma prekrojit.

4. Zariadenie podla ndroku 3, vyznadujuice
s a t y m, ze ultrazvukovy zdroj (3) moZno deaktivovat
predtym, nez kradjaci prvok (2) dokonéi svoj pohyb cez kraja-

ny vyrobok (A).

5. Zariadenie podla ktoréhokolvek z predchadzajucich
narokov, v yzna ¢ujuu ce s a t ¥y m, Ze pohonny
mechanizmus obsahuje spojovaciu tyé (9), pohatiant klukou
(8), ktora sa da otacat pohonnymi prostriedkami (6, 7), a zZe
sui vytvorené riadiace prostriedky (S5) na selektivne ovlada-
nie rychlosti otacéania pohonnych prostriedkov (6) tak, aby
sa selektivne menila rychlost postupu kradjacieho prvku (2)

cez krdjany vyrobok (A).
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6. Spbésob krajania potravinarskych vyrobkov (A) pomocou
ultrazvukového krajacieho prvku (2) s priradenym pohonnym
mechanizmom (4 aZz 7) na selektivne ovladanie postupu kraja-
cieho prvku (2) cez krajany vyrobok (A), vy znac¢uju-
ci s a t y m, 2e zahrnuje krok riadenia pohonného
mechanizmu (4) tak, aby sa selektivne menila rychlost postu-
pu krajacieho prvku (2) cez krdjany vyrobok (A), pricom
rychlost postupu sa meni lokdlne v zdvislosti lokalnej cha-
rakteristiky vyrobku (A) v zéne, ktorad sa kraja v danom mo-

mente.

7. Sp6sob podla néroku 6, vy znac¢ujaci s a
t ¢ m, Ze zahrnuje krok napidjania ultrazvukového krajacieho
prvku (2), takZe tento pOsobi s ultrazvukom s frekvenciou
okolo 45 kHz.

8. Sposob podla naroku 6 alebo 7, vy znac¢u juici
s a t y m, 2e zahrnuje krok aktivédcie ultrazvukového kra-
jacieho prvku (2) selektivne predtym, neZ tento krajaci pr-
vok (2) pride do styku s vyrobkom (A), ktory sa mad prekro-

jit.

9. Spésob podla naroku 8, vy znacujuaci s a
t ¢ m, 2e zahrnuje krok deaktivédcie ultrazvukového krajacie-
ho prvku (2) selektivne predtym, nez tento krajaci prvok
(2) dokondi svoj pohyb cez krajany vyrobok (A).

10. Spésob podla ktoréhokolvek z predchddzajucich naro-
kov 6 a2 9, vy znacdc¢ujtci s a t y m, 2e zahrnuje
operadciu priradenia k ultrazvukovému krajaciemu prvku (2)
pohonného mechanizmu, ktory obsahuje ty¢ (9), pohafiant kIlu-
kou (8), ktora sa da otédat pohonnymi prostriedkami (6, 7),
a 2e zahrnuje krok selektivneho ovladania rychlosti otécania
pohonnych prostriedkov (6) tak, aby sa selektivne menila
rychlost postupu krdjacieho prvku (2) cez krajany vyrobok

(A).
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