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(54) AUFSCHNEIDE-MASCHINE MIT QUER-TRANSFERVORRICHTUNG ZUM BELADEN
AUSSERHALB DER MASCHINE SOWIE BELADE-VERFAHREN FUR EINE

AUFSCHNEIDE-MASCHINE

(67)  Um die sehr steil stehende, nach vorne und
oben langsseitig offene Formrohr-Rinne (1U) korrekt be-
laden zu kdnnen, indem die Lage des Produktstiickes
(100) in der Formrohr-Rinne (1U) kontrolliert und ggfs.
verandert werden kann, wird - statt dem bisherigen Ent-
langschieben des neuen Produktstiickes (100) von
au-RBen auf einem Auflageblech bis zur Formrohr-Rinne

(1U) in der Maschine und dortiges Hineinfallen in die
Formrohr-Rinne (1U) - die gesamte Formrohr-Rinne (1U)
von der Aufschneide-Position nach aufRen in eine Bela-
de-Position verlagert, dort das Produktstiick (100) ein-
gelegt und die gesamte Transfer-Vorrichtung (16) in
Form eines oder mehrerer Schlitten (18, 19) zurilick in
die Aufschneide-Position verfahren und dort verriegelt.
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Beschreibung
. Anwendungsgebiet

[0001] Aufschneide-Maschinen zum Aufschneiden
von Produktstiicken aus elastischem Material wie Wurst
oder Kase in Scheiben werden vor allem in der Lebens-
mittellndustrie bendtigt.

Il. Technischer Hintergrund

[0002] Das aufzuschneidende Material kann insbe-

sondere Fleisch oder Fisch oder ein anderes Lebensmit-

tel sein.

[0003] Dabei ist zu unterscheiden zwischen

- einerseits langlichen Stliicken mit Uber die Lange
gleichbleibenden Querschnitt, so genannten Kali-
bern oder Stréangen, in denen etwa Wurst oder Kase
hergestellt wird
und

- andererseits langlichen Produktstliicken, bei denen
sich der Querschnitt Gber deren Lange andert, wie
etwa Produktstiicken aus gewachsenem Fleisch.

[0004] Denn um daraus Scheiben etwa gleichen Vo-
lumens und damit gleichen Gewichts zu erzeugen, muss
ein gleichmaRiges Kaliber lediglichimmer um die gleiche
Vorschubstrecke fir das Abtrennen einer immer gleich
dicken Scheibe vorwartsgefahren werden, wofir soge-
nannte Slicer bekannt sind, die die Scheiben mit einer
sehr hohen Taktfrequenz abtrennen.

[0005] BeiungleichmaRigen Produktstiicken wird dies
im Stand der Technik erreicht, indem das Produktstlick
zunachst in einem Formrohr mit Gber die Lange gleich-
bleibendem inneren Querschnitt verpresst wird, sodass
er diesen Formrohr-Querschnitt moglichst vollstandig
ausflllt, sodass das Produktstlick in diesem verpressten
Zustand einen Uber die Lange gleichen und bekannten
Querschnitt, auch in seinen Endbereichen, besitzt.
[0006] Dann kénnen durch Vorgeben der Scheiben-
Dicke und Vorwartsschieben aus dem Formrohr heraus
und Abtrennen dieses Uberstandes um jeweils eine sol-
che Scheiben-Dicke etwa gewichtsgenaue Scheiben ab-
getrennt werden.

[0007] Dabei besteht das Problem, dass die Produkt-
stlicke zwar innerhalb einer Charge dhnliche Abmessun-
gen aufweisen kénnen, sich diese Abmessungen von
Charge zu Charge jedoch sehr stark dndern kénnen.
Noch starker kénnen sich die Abmessungen abhangig
vom Herkunftsort des Fleischstlickes am Tier oder auch
der Art des Tieres unterscheiden.

[0008] Deshalb ist es bekannt, dass das Formrohr ei-
nen in mindestens einer Querrichtung veranderbaren
Querschnitt aufweist, um Produktstiicke mit unterschied-
lichem Querschnitt einbringen und verpressen zu kén-
nen.
[0009]

Zusatzlich zu dem in Langsrichtung in das um-
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fanglich geschlossene Formrohr einfahrbaren Langs-
press-Stempel kann die Breite der Formrohr-Rinne ver-
andert werden und/oder ein in die Formrohr-Rinne von
deren offener Langsseite her einfahrbarer Querpress-
Stempel zum Querverpressen verwendet werden, was
dann natirlich unterschiedlich groRe oder variabel gro3e
Langspress-Stempel und/oder Querpress-Stempel er-
fordert, die beispielsweise in Form von entsprechenden
Stempel-Revolvern in der Maschine vorgehalten wer-
den.

[0010] Ferner ist es bekannt, in einem Formrohr-Re-
volver mehrere hinsichtlich ihres Querschnittes unter-
schiedlich groRe und/oder unterschiedlich geformte
Formrohre vorzusehen, die wahlweise benutzt werden
kénnen, und die darliber hinaus bei je zwei gleichen
Formrohren zusatzlich ein Beladen des einen der beiden
gleichen Formrohre ermdglicht, wahrend aus dem ande-
ren Formrohr heraus momentan Scheiben aufgeschnit-
ten werden.

[0011] Das Verpressen nicht nur in Langsrichtung,
sondern auch in Querrichtung des Produktstiickes an ei-
nem Formrohr-Revolver mit mehreren Formrohren ist je-
doch schwierig zu realisieren.

[0012] Haufig befindetsich - unabhangig von den oben
beschriebenen verschiedenen Bauformen - bei solchen
Aufschneide-Maschinen die Schneideinheit auf Arbeits-
héhe, und das Formrohr erstreckt sich von dort schrag
nach hinten oben, teilweise bis iber Kopfhéhe. Dadurch
wird das manuelle Beladen des gedffneten Formrohres,
also der von Formrohr-Rinne stark erschwert.

[0013] Auch das Justieren des beladenen Formrohres
einerseits auf die Position des Langspress-Stempels und
gegebenenfalls des Querpress-Stempels, aber auch re-
lativ zur Schneidebene, in der sich das Messer bewegt,
kann dann Schwierigkeiten bereiten.

lll. Darstellung der Erfindung
a) Technische Aufgabe

[0014] Es ist daher die Aufgabe gemaR der Erfindung,
fur eine gattungsgemale Aufschneide-Maschine eine
Belade-Vorrichtung vorzusehen, die die erwahnten Pro-
bleme minimiert trotz eines einfachen und kostenguns-
tigen Aufbaus der Belade-Vorrichtung, sowie ein Verfah-
renflirden Betrieb einer solchen Aufschneide-Maschine.

b) Losung der Aufgabe

[0015] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der An-
spriche 1 und 11 geldst. Vorteilhafte Ausflihrungsfor-
men ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0016] Eine gattungsgemafie Aufschneide-Maschine
umfasst ein Grundgestell sowie eine am Grundgestell
befestigte, in Langsrichtung verlaufende Formrohr-Rin-
ne mit einer offenen Langsseite und einem stirnseitig
beidseits offenen Rinnen-Hohlraum zur Aufnahme eines
Produktstiickes.
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[0017] Die offene Langsseite kann durch einen in die
offene Langsseite dicht in einer 1. Querrichtung, der
Querpress-Richtung, hinein verlagerbaren Querpress-
Stempel, zu einem umfanglich geschlossenen, stirnseitig
offenen Formrohr geschlossen werden, wobei ein Langs-
press-Stempel vorhanden ist, der in das hintere Ende
des Formrohr-Hohlraumes in Langsrichtung dicht ein-
fahrbar ist zum Vorwartsschieben und Langsverpressen
des darin befindlichen elastischen Produktstilickes - wel-
ches aus einem Lebensmittel besteht - in Zufuhrrichtung
zum Schneidende des Formrohres hin.

[0018] Beim Querverpressen und beim Aufschneiden
muss sich die aufrechtstehende Langs-Mittelebene des
im Einsatz befindlichen Querpress-Stempels auch mittig
zwischen den beiden Innenflachen der Seitenwéande der
Formrohr-Rinne befinden, damit der Querpress-Stempel
mittig und insbesondere dicht in der Formrohr-Rinne
sitzt.

[0019] Die Aufschneide-Maschine umfasst ferner eine
Belade-Vorrichtung zum Beladen der Formrohr-Rinne
durch die offene Langsseite hindurch, und natiirlich eine
Schneidvorrichtung mit einem Messer, welches sich in
einer lotrecht zur Zufuhrrichtung liegenden Messerebene
in einer Querrichtung bewegt und den aus dem vorderen
Ende, dem Schneidende, des Formrohres vorstehenden
Uberstand des zu einem gleichmaRigen Kaliber ver-
pressten Produktstiickes abschneidet. Erfindungsge-
maf umfasst die Belade-Vorrichtung eine Transfer-Vor-
MUng, die die Formrohr-Rinne (1U) tragt und so aus-
gebildet ist, dass sie in der Lage ist, die Formrohr-Rinne
(1U) von einer Belade-Position weiter entfernt von der
aufrechten Langsmittelebene (10") des in der Einsatz-
stellung befindlichen Querpress-Stempels (5.1 - 5.6),
insbesondere auRerhalb des Grundgestells (12) der Ma-
schine, in Querrichtung zur Zufuhr-Richtung (10) zu einer
Aufschneide-Position zu transferieren, in der die Langs-
Mittelebene (10") zwischen Seitenwanden (1U1, 1U2)
der Formrohr-Rinne (1U), insbesondere mittig zwischen
deren Innenflachen, verlauft.

[0020] Da das Transferieren insbesondere in einer ho-
rizontalen Querrichtung erfolgen kann, wird das Beladen
der Formrohr-Rinne dadurch erleichtert, dass kein Bela-
dendurch die hintere Stirnseite des Formrohres oder der
Formrohr-Rinne notwendig ist, die wegen der aufrecht
stehenden Position sehr hoch liegt.

[0021] Vorzugsweise umfasst die Transfer-Vorrich-
tung einen in Transfer-Richtung, vorzugsweise der zwei-
ten Querrichtung - die lotrecht auf der ersten Querrich-
tung, der Querpress-Richtung einerseits und der Langs-
richtung andererseits steht - verlagerbaren Basis-Schlit-
ten, welcher auch die Formrohr-Rinne tragt, die Bestand-
teil der Transfer-Vorrichtung, insbesondere des Basis-
Schilittens, ist und dementsprechend von der Belade-Po-
sition zur Aufschneide-Position transferiert werden kann.
[0022] Damitkanndas Produktstiickin dergutzugang-
lichen Belade-Position befindlichen Formrohr-Rinne
vom Bediener eingelegt werden, und dabei die Lage des
Produktstlickes in der Rinne kontrolliert werden und ggfs.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

korrigiert werden, was nicht méglich ist, wenn das Hin-
einfallen des Produktstlickes in die offene Langsseite
oder auch eine offene Stirnseite der Formrohr-Rinne erst
in deren Aufschneide-Position innerhalb der Maschine
erfolgt.

[0023] Um die Breite der Formrohr-Rinne einstellen zu
konnen, ist der Abstand zwischen den Seitenwanden in
der zweiten Querrichtung einstellbar, vorzugsweise in
Stufen einstellbar.

[0024] Dies kann entweder dadurch erreicht werden,
dass ein Zusatzschlitten, der eine erste Seitenwand tragt,
in Transferrichtung verfahrbar am Basis-Schlitten ange-
ordnet ist und die andere, zweite Seitenwand relativ da-
zu, also relativ zum Zusatz-Schlitten und damit auch der
ersten Seitenwand, in Transferrichtung verstellbar ist.
[0025] Da das Verstellen durch einfaches Verfahren
erfolgen kann und das Fixieren in einer bestimmten
Querposition formschlissig durch Einstecken eines
Rastbolzens in eine Rastoffnung erfolgen kann, ergibt
dies einen sehr einfachen Aufbau.

[0026] Allerdings missen sich die beiden Seitenwan-
de beim Querverpressen und beim Aufschneiden, also
bei eingetauchtem Querpress-Stempel, symmetrisch zur
aufrecht stehenden Langsmittelebene des Quer-Press-
stempels, die also genau in der Mitte zwischen dessen
beiden in Zufuhrrichtung verlaufenden Langskanten
liegt, befinden. Deshalb wird fiir jede der mdglichen vor-
her festgelegten Breiten der Formrohr-Rinne - fiir die es
auch jeweils einen Querpress-Stempel mit dieser Breite
gibt - einerseits der Zusatzschlitten zum Basis-Schlitten
entsprechend in Querrichtung, insbesondere der Trans-
ferrichtung, positioniert und mittels einer ersten Rastvor-
richtung fixiert und andererseits ebenso die zweite Sei-
tenwand zum Zusatzschlitten mittels einer zweiten Rast-
vorrichtung.

[0027] Alternativkann eine erste Seitenwand direktam
Basis-Schlitten in Querrichtung fest angeordnet sein und
relativ zu dieser die zweite Seitenwand in dieser Quer-
richtung relativ zur ersten Seitenwand verfahrbar und fi-
xierbar sein, insbesondere mittels einer ersten Rastvor-
richtung. Dann existieren jedoch unterschiedliche Auf-
schneide-Positionen flir den Basis-Schlitten in der Quer-
richtung, beispielsweise realisiert durch einen, vorzugs-
weise in Stufen, verstellbaren, insbesondere mittels ei-
ner zweiten Rastvorrichtung gegentiber dem Grundge-
stell verrastbaren, Queranschlag flir den Basis-Schlitten,
um sicherzustellen dass sich die Langs-Mittelebene des
Querpress-Stempels immer in der Mitte zwischen den
Innenflachen der Seitenwande verlauft, wenn sich die
Formrohr-Rinne in der Aufschneide-Position befindet.
[0028] Dies alles ist nicht notwendig, wenn die Form-
rohr-Rinne so aufgebaut ist, dass die beiden Seitenwan-
de immer nur gegensynchron auf diese Langsebene, die
sich in der Mitte zwischen den Seitenwanden befindet,
zu oder von dieser weg verstellt werden kann, egal ob
dies stufenlos oder in Stufen und mit Fixieren in der je-
weiligen Stufe, insbesondere formschliissigem Fixieren,
erfolgt.
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[0029] Dies kann mittels getrennter Antriebe, etwa
synchronisierten Elektromotoren, erfolgen oder mit Hilfe
nur eines einzigen Antriebes und einer entsprechenden
Gegensynchron-Mechanik, etwa einer Gewindespindel
mit zwei Abschnitten mit Umfangsgewinden darauf in
zwei Abschnitten, wovon eines ein Linksgewinde und das
andere ein Rechtsgewinde ist, passend zu entsprechen-
den Innen-Umfangsgewinden in einer Spindelmutter, die
in jeweils einer der Seitenwande angeordnet ist.

[0030] Ferner ist es wichtig, dass sich die Formrohr-
Rinne beim Erreichen der Aufschneide-Position in dieser
auch axial, also relativ zur Messerebene, in der die
Schneidkante des Messers rotiert, exakt positioniert ist.
[0031] Dieskann erreichtwerden miteinem Fiihrungs-
schuh, der in der Transferrichtung mit sehr wenig Spiel
in einer entsprechenden, beidseitig am Fihrungsschuh
anliegenden Fihrungsschiene lauft, wobei eines dieser
beiden Teile am Basis-Schlitten oder Zusatzschlitten be-
festigt ist und das andere ortsfest am Grundgestell.
[0032] In Transferrichtung sind diese beiden Teile so
angeordnet, dass sie erst gegen Ende des Bewegungs-
weges in Richtung Aufschneide-Stellung in Eingriff zu-
einander geraten, wobei eine Einfiihrschrage an einem
der beiden Teile zum leichteren ineinander Einfiihren
vorhanden ist.

[0033] Der Transferweg bis dorthin und auch dariber
hinaus kann auf Rollen zuriickgelegt werden, die auf in
Transferrichtung verlaufenden Schienen rollen, wobei
die Rollen vorzugsweise am Basis-Schlitten angeordnet
sind und die Schienen hierfir ortsfest am Grundgestell
befestigt sind.

[0034] Insbesondere sind die Fihrungen, insbesonde-
re die Basis-Fuhrungen, auf denen der Basis-Schlitten
mittels Rollen lauft, so dimensioniert, dass sie sich bei
Belastung der Formrohr-Rinne in der ersten Querrich-
tung, insbesondere durch das Querverpressen eines da-
rin befindlichen Produktstiickes, durchaus durchbiegen
kénnen.

[0035] Allerdings befindet sich im unbelasteten Zu-
stand der Formrohr-Rinne, also, wenn kein Querverpres-
sen stattfindet, in sehr geringem Abstand unter dem Ba-
sis-Schlitten ein am Grundgestell befindlicher Stltzkor-
per, sodass bei Belastung der Formrohr-Rinne und
Durchbiegen der Basis-Flihrungen sich der Basis-Schlit-
ten in Richtung Stitzkorper bewegt und auf diesem auf-
sitzt und durch ihn abgestutzt wird.

[0036] Dadurch kénnen die Basis-Flihrungen und de-
ren Befestigung am Grundgestell relativ schwach dimen-
sioniert werden, was das Gewicht der Maschine redu-
Ziert.

[0037] Wenn es beim Ineinanderlaufen von Fiihrungs-
schiene und Flhrungsschuh zu einem Versatz des je-
weiligen Schlittens in Langsrichtung kommt, so muss
sich entweder die Rolle gegeniiber der Schiene auf der
sie lauft oder bisher lief, in dieser Richtung gering verla-
gerbar sein oder der Zusatzschlitten zum Basis-Schlitten
oder der Basis-Schlitten zu den Rollen, mit denen er auf
den Schienen lauft, verlagerbar sein, insbesondere mit-
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tels schwimmender Lagerung.

[0038] Aufdiese Artund Weise ist die Formrohr-Rinne
nach jedem neuen Beladen wieder axial exakt zur Mes-
serebene bzw. Schneidebene positioniert.

[0039] Fdir die exakte Positionierung in der Aufschnei-
de-Position in Transferrichtung, vorzugsweise der zwei-
ten Querrichtung, ist eine 3. Rastvorrichtung vorhanden,
damit sich der Basis-Schlitten wahrend des Aufschneide-
Betriebes nicht aus seiner Aufschneide-Position heraus
verlagern kann.

[0040] Diese 3. Rastvorrichtung ist deaktivierbar vom
Bediener und der Bedienerseite aus, insbesondere
durch Ziehen einer Entriegelungs-Stange, die diese Ver-
rastung I6st, woraufhin der Basis-Schlitten erst aus der
Aufschneide-Position in die Belade-Position.

[0041] Insbesondere ist ein Endlagen-Sensor vorhan-
den, der detektiert, ob sich die Transfer-Vorrichtung, ins-
besondere der Basis-Schlitten, insbesondere die Form-
rohr-Rinne, in der Aufschneide-Position befindet, denn
vorher darf nicht mit dem Aufschneide-Betrieb begonnen
werden.

[0042] Beim Herausziehen der Transfer-Vorrichtung,
insbesondere des Basis-Schlittens, insbesondere der
Formrohr-Rinne in Transferrichtung von der Aufschnei-
de-Position zur Belade-Position darf sich der Querstem-
pel nicht mehr innerhalb der Formrohr-Rinne befinden.
[0043] Deshalb ist ein Querstempel-Sensor vorhan-
den, der detektiert, ob sich der Querstempel innerhalb
oder vollstdndig aulRerhalb der Formrohr-Rinne befindet
und dies anzeigt und/oder der Steuerung meldet.
[0044] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform sind ge-
steuerte Antriebe vorhanden zum Einstellen und insbe-
sondere formschlissigen Fixieren, insbesondere Ver-
rasten, der Transfer-Vorrichtung und/oder des Basis-
Schlittens in der Aufschneiden-Position und/oder des Zu-
satz-Schlittens, insbesondere der zweiten Seitenwand
gegeniber dem Basis-Schlitten und/oder der zweiten
Seitenwand in Querrichtung zum Zusatzschlitten.
[0045] Hierdurch kann - erganzt durch entsprechende
Sensorik, die gesamte Belade-Vorrichtung weitgehend
automatisiert werden.

[0046] Hinsichtlich des Verfahrens zum Aufschneiden
eines Produktstlickes mit einer Aufschneide-Maschine,
die eine Formrohr-Rinne zum Aufnehmen des Produkt-
stickes und Zufihren in einer Zufuhrrichtung zur
Schneideinheit, insbesondere dem Messer, der Maschi-
ne umfasst sowie eine Belade-Vorrichtung fir die Form-
rohr-Rinne - wobei es sich insbesondere um eine wie
zuvor beschriebene Aufschneide-Maschine handeln
kann - wird die bestehende Aufgabe dadurch gel6st, dass
das Produktstiick von einer Belade-Position zu einer Auf-
schneide-Position transferiert wird, wobei sich die Auf-
schneide-Position naher an oder insbesondere auf der
Langs-Mittelebene des Querpress-Stempels befindet als
die Belade-Position.

[0047] Auf diese Art und Weise ist es mdglich, die Be-
lade-Position an einer fiir den Bediener gut zuganglichen
und in die Formrohr-Rinne hinein gut einsehbaren Stelle
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vorzusehen, was das Ablegen eines Produktstlickes in
der richtigen Lage in der Formrohr-Rinne wesentlich er-
leichtert.

[0048] Auf der Langsmittelebene befinden soll bedeu-
ten, dass die Langsmittelebene zwischen den beiden in
der Aufschneide-Position befindlichen Seitenwanden
der U-Form verlauft, insbesondere genau in der Mitte
zwischen den beiden Innenflachen der beiden Seiten-
wande.

[0049] Vorzugsweise wird das Produktstick transfe-
riert, indem die Formrohr-Rinne selbst zwischen einer
Belade-Position oder einer Aufschneide-Position trans-
ferierbar ist und somit das Produktstlick an der gut ein-
sehbaren Belade-Position in die Formrohr-Rinne einge-
legt werden kann.

[0050] Bevor der Aufschneide-Betrieb beginnt, wird
die mit einem neuen Produktstiick beladene Formrohr-
Rinne nicht nur an die Aufschneide-Position transferiert,
insbesondere verschoben, sondern dort auch verriegelt,
insbesondere formschliissig verriegelt, da es zu einer
Beschadigung der Maschine kommen kdnnte, wenn sich
die Formrohr-Rinne wahrend des Aufschneide-Betrie-
bes aus ihrer Aufschneide-Position entfernt.

[0051] In Langsrichtung der Formrohr-Rinne wird die-
se beim Transferieren in die Aufschneide-Position oder
auch kurz danach feinjustiert relativ zur Messerebene.
[0052] Die Seitenwande der Formrohr-Rinne kénnen
in ihrem Abstand zueinander und / oder zur Langsmitte-
lebene hin fixiert werden, insbesondere formschlissig
fixiert werden, um die Querverpressung korrekt aufrecht
zu erhalten.

[0053] Sofern sich die beladene Formrohr-Rinne bei
Belastung in der Querpress-Richtung aufgrund der Ma-
terial-Elastizitat der Maschine in ihrer Lage in dieser ers-
ten Querrichtung verlagert, wird sie nach einem kurzen
Weg durch einen dort angeordneten Stlitzkérper des
Grundgestells abgestiitzt.

c) Ausfiihrungsbeispiele

[0054] Ausfiihrungsformen gemal der Erfindung sind
im Folgenden beispielhaft naher beschrieben. Es zeigen:

eine bekannte Aufschneide-Maschine in
einem Schnitt entlang der Langs-Mitte-
lebene mit an den Press-Antrieben be-
festigten Pressstempeln fiir das Langs-
verpressen und Querverpressen,

eine Ansicht analog Figur 1a, aber mit
beiden Pressstempeln bereits in der
Formrohr-Rinne,

eine Aufsicht auf die Aufschneide-Ma-
schine der Figur 1a, b von oben in Rich-
tung der Langspress-Richtung, also auf
Hoéhe der Schnittebene C - Cin Figur 1b,
die Aufschneide-Maschine der Figuren
1a -c geschnitten entlang der Schnitte-
bene Il - I,

Figur 1a:

Figur 1b:

Figur 1c:

Figur 2:
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Figur 3a, b:  eine erste Bauform einer erfindungsge-
mafRen Belade-Vorrichtung betrachtet in
der Langs-Pressrichtung, als Aus-
schnitt-VergréRerung des in Figur 2 bei
der bekannten Maschine markierten Be-
reiches, in verschiedenen Funktionsstel-
lungen,

eine Schnittdarstellung geschnitten ent-
lang der Linie IV - IV in Figur 3a,

eine Schnittdarstellung geschnitten ent-
lang der Linie V - V in der Figur 4, in
verschiedenen Funktionsstellungen,
eine zweite Bauform einer erfindungsge-
mafRen Belade-Vorrichtung in analoger
Darstellung zu Figur 3a.

Figur 4:

Figur 5a, b:

Figur 6:

[0055] Die Figuren 1a, b zeigen eine Aufschneide-Ma-
schine mit einem Grundgestell 12 - aber ohne Bedien-
Einheit - nach dem Stand der Technik in der Seitenan-
sicht, aufgeschnitten entlang deren Langs-Mittelebene
10" und lassen deren Grundprinzip erkennen:

[0056] Ein Produktstiick 100 mit noch Uber die Lange
unregelmaBigem Querschnitt wird zunachst in eine sehr
steil stehende, in Langsrichtung 10 verlaufende, Form-
rohr-Rinne 1U, von derin Figur 1a primar die Seitenwand
1U2 sichtbar ist und die eine nach oben und vorne wei-
sende offene Langsseite aufweist, eingelegt geman Fi-
gur 1a.

[0057] Figur 1c und Figur 2 lassen als Belade-Vor-
richtung 16 ein seitlich nach auRRerhalb des Grundgestell
17 der Maschine reichendes, ebenfalls steil in Langsrich-
tung 10 geneigtes, Auflageblech 9 erkennen, welches
seitlich zur Bediener Seite aus dem Grundgestell 12 der
Maschine vorsteht, auf welches ein Produktstiick 100 au-
Rerhalb der Maschine aufgelegt werden kann und mittels
eines Schiebers 2 in der 2. Querrichtung 11.2 in die Ma-
schine eingeschoben werden kann tber das obere Ende
der einen Seitenwand 1U1 der Formrohr-Rinne 1U hin-
weg, sodass das Produktstiick 100 in die Formrohr-Rin-
ne 1 hinein fallt, allerdings unkontrolliert.

[0058] Anschlielend wird die offene Langsseite der
Formrohr-Rinne 1U umfanglich verschlossen zu einem
Formrohr 1 z.B. durch Einfahren eines genau hineinpas-
senden Quer-Pressstempel 5.1 in Querrichtung 11.1 zur
Langsrichtung 10, der QuerPress Richtung 11.1, mittels
eines Querpress-Antriebes 7 gemal Figur 1b.

[0059] Gleichzeitig oder anschlieRend wird geman Fi-
gur 1b ein Langs-Pressstempel 4.1 vom hinteren, obe-
ren Ende, herin das Formrohr 1 eingefahren mittels eines
Langspress-Antriebes 6 und verpresst das Produkt-
Stiick 100 beim weiteren Vorwartsfahren in Langsrich-
tung 10.

[0060] Langs-Verpressen und Quer-Verpressen ge-
meinsam bewirken die Verformung des unregelmafig
geformten Produktstiickes 100 im Formrohr 1 zu einem
Kaliber 100* mit in Langsrichtung 10 gleichmaRigem
Querschnitt.

[0061] Zum Aufschneiden wird dieses Kaliber 100*
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vom Langs-Pressstempel 4.1 gesteuert vorwartsge-
schoben bis Uber das vordere, untere offene Ende, das
Schneid-Ende 1a, des Formrohres 1 hinaus bis zu einer
davor im Abstand angeordneten Anschlagplatte 14, de-
ren Anschlagflache die Anschlag-Ebene 14’ definiert.
[0062] Durch Bewegen der Schneidkante 3a eines um
eine Messerachse 3, die parallel zur Langsrichtung 10
verlauft, rotierenden Messers 3 in einer Querrichtung zur
Langsrichtung 10, hier ebenfalls der Quer-Pressrichtung
11.1, wird dieser Uberstand des Kalibers 100* als Schei-
be 101 abgetrennt, fallt auf einen Abférderer 8 und wird
von diesem aus dem Grundgestell 12 der Maschine hi-
naus beférdert.

[0063] Wie am besten die Figuren 1a, b und 2 zeigen,
besteht die Formrohr-Rinne 1U aus zwei Seitenwanden
1U1, 1U2, sowie einem Boden 1U3, wobei die Seiten-
wande 1U1, 1U2in ihrem lichten Querabstand, der Breite
B, zueinander einstellbar sind durch Verfahren, insbe-
sondere entlang des Bodens 1U3, in der zweiten Quer-
richtung 11.2, die quer, insbesondere jeweils im 90°-Win-
kel, zu den der axialen Richtung 10 als auch der 1. Quer-
richtung 11.1 verlauft.

[0064] Die Seitenwande 1U1, 1U2 befinden sich bei
dieser Bauform immer symmetrisch zur Langsmittelebe-
ne 10", die aufgespannt wird durch die erste Querrich-
tung 11.1 sowie die Langsrichtung 10 und welche ortsfest
parallel zu den Innenflachen der Seitenwande 1U1, 1U2
und/oder lotrecht auf der Flache des Bodens 1U3 ver-
lauft, und zu den Innenflachen der beiden Seitenwande
1U1, 1U2 der in der Aufschneide-Position befindlichen
Formrohr-Rinne 1U den beidseits gleich gro-en Ab-
stand B/2 einnimmt, und/oder vor allem zu den beiden
seitlichen Langsrandern des Querpress-Stempels 5.1
den beidseits gleich grof3en Abstand B/2 einnimmt.
[0065] Die Seitenwande 1U1, 1U2, genauer gesagtdie
Innenflachen der Seitenwéande, verlaufen vorzugsweise
parallel zueinander, um einen Querpress-Stempel 5.1
mit fixer Breite passgenau dazwischen einschieben zu
kénnen.

[0066] Die Seitenwande 1U1, 1U2 kénnen hierfir auf
bestimmte, festgelegte Querabstande, zueinander und
damit zur Langs-Mittelebene 10" verfahren werden, und
fur jede dieser definierten Breiten B, also inneren freien
Breiten, der Formrohr-Rinne 1U ist ein Querpress-Stem-
pel 5.1 bis 5.6 mit einer analogen Breite vorhanden, da
die Querpress-Stempel in der Breite nicht variabel sind.
[0067] Zudiesem Zweck werden die Querpress-Stem-
pel 5.1 bis 5.6 in einem Querstempel-Revolver 15 vor-
gehalten - wie am besten in den Figuren 1a - ¢ ersichtlich
- dessen Drehachse oder Schaltachse 15’ parallel zur
Langsrichtung 10 verlauft, aber zur Formrohr-Rinne 1U
so versetzt ist, dass der der Formrohr-Rinne 1U zuge-
wandte und nachstliegende Querpress-Stempel 5.1 sich
noch radial und axial au3erhalb der Erstreckung der
Formrohr-Rinne 1U befindet, und von dort der passende
Querstempel aus dem Querstempel-Revolver 5. nach
unten herausgezogen und auf den Querpress-Antrieb 7
aufgezogen und dort verriegelt werden kann.
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[0068] Fir die sich somit stufenweise andernden freie
innere Breite des Formrohres 1 werden jeweils unter-
schiedliche Langs-Pressstempel 4.1 verwendet, die in
einem Langsstempel-Revolver 13 vorgehalten werden,
dessen Schaltachse 13’ parallel aber versetzt zur Schal-
tachse 15’ des Querstempel-Revolvers 15 verlauft.
[0069] Auch von dort kann automatisch der passende
Langs-Pressstempel 4.1 ausgewahlt und am Langs-
press-Antrieb 6 befestigt werden.

[0070] Figur 2 zeigt nur noch den im Einsatz befindli-
chen Langspress-Stempel 4.1, da dieser Schnitt ober-
halb dieses bereits in das Formrohr 1 eingefahrenen
Langspress-Stempels 4.1 liegt, jedoch bereits unterhalb
des Langsstempel-Revolvers 13, an dem sich die ubri-
gen Langspress-Stempel 4.1 - 4.6 befinden.

[0071] Deshalbistneben dem Formrohr 1 auch bereits
das kreisscheibenférmige Messer 3 zu erkennen sowie
die daneben angeordnete Anschlagplatte 14, deren
Funktionskante konvex gekriimmt ist und parallel zum
AuBenumfang der Umfangskante, der Schneidkante 3a
des Messers 3, verlauft, in der Regel in einem geringen
radialen und meist auch axialen Abstand hierzu.

[0072] Figur 2 zeigt ferner die Betatigungsvorrichtun-
gen fur die beiden Seitenwande 1U1 und 1U2, um diese
entlang des Bodens 1U3 zu verschieben und damit die
Breite B der Formrohr-Rinne 1U auf einen vorgegebenen
Wert entsprechend der Breite eines der Querpress-
Stempel 5.1 - 5.6 einzustellen.

[0073] Die Auswahl der fiir das Verpressen und Auf-
schneiden zu benutzenden Stempel kann teilweise oder
vollstandig automatisiert sein, indem die Maschine selbst
das noch unregelmafBige, unverpresste Produktstiick
100 soweit analysiert, insbesondere vermisst, dass die
Steuerung der Maschine selbsttatig die Auswahl des
richtigen Querpress-Stempels und Langspress-Stem-
pels treffen kann, woflir das Produktstiick 100 sich in der
Regel zunachst erstin der Maschine befinden muss, um
von entsprechenden Sensoren analysiert zu werden.
[0074] Die Figur 3a zeigt in der Aufschneide-Position
und die Figur 3b in der Belade-Position die Transfer-
Vorrichtung 17, welche die Formrohr-Rinne 1U trégt und
die Bestandteil der Belade-Vorrichtung 16 ist.

[0075] Mit dieser Transfer-Vorrichtung 17 kann die U-
Form 1U nach seitlich auRerhalb des Grundgestells 12
der Maschine verfahren werden, wie in Figur 3b ersicht-
lich, und kann in dieser Belade-Position durch einen Be-
diener in die zwar steil stehende, aber nach vorne oben
offene Formrohr-Rinne 1U ein Produktstiick 100 gut ein-
sehbar und korrigierbar hinsichtlich der Lage eingelegt
werden.

[0076] Wie am besten Figur 3a erkennen lasst, be-
steht die Transfer-Vorrichtung 17 zumindest aus einem
Basis-Schlitten 18, derin der zweiten Querrichtung 11.2,
der Transfer-Richtung 17, verfahrbar ist entlang von
Schlitten-Schienen 27, von denen in Blickrichtung der
Figuren 3a, b zwei hintereinander beabstandet vorhan-
den sind und auf denen der Basis-Schlitten 18 mit Rollen
18b verfahrbar ist.
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[0077] Da die Schlitten-Schienen 27 etwa horizontal
liegen, kann der Bediener den steil stehenden Basis-
Schlitten 18 an einem auf deren Bedienerseite B ange-
ordneten Handgriff 18a ergreifen und herausziehen, bis
sich die Formrohr-Rinne 1U auflerhalb des Grundge-
stells 12, von dem hier die beiden Seitenrahmen oder
Seitenplatten dargestellt sind, befindet geman Figur 3b,
woflr in der einen Wand des Grundgestells 12 selbst-
verstandlich ein ausreichend grof3er Durchlass vorhan-
den sein muss. An der Innenseite oder Auflenseite die-
ses Durchlasses kann eine Sicherheitstir vorhanden
sein, die einen Stopp der Aufschneide-Maschine auslost,
sobald sie wahrend des Aufschneide-Betriebes gedffnet
wird.

[0078] Die Form-Rinne 1U muss sich in einer festge-
legten Aufschneide-Position gemaR Figur 3a zumindest
in Querrichtung befinden, insbesondere so, dass die
Langsmittelebene 10" des Querpress-Stempels 5.1
gleichzeitig die Langsmittelebene 10" zwischen den In-
nenflachen der Seitenwande 1U1 und 1U2 ist.

[0079] Da zusatzlich die Breite der Formrohr-Rinne
1U, also der gegenseitige Abstand der Innenflachen der
beiden Seitenwande 1U2 und 1U1, in Stufen veranderbar
sein soll, istauf dem Basis-Schlitten 18 ein Zusatz-Schilit-
ten 19, der die eine Seitenwand 1U1 tragt, in der Trans-
fer-Richtung 17’ verlagerbar und in bestimmten Querpo-
sitionen gegeniiber dem Basis-Schlitten 18 mittels einer
Rastvorrichtung 21 formschlissig verrastbar.

[0080] Da sich je nach Einstellung die Seitenwand 1U
in einem bestimmten Abstand zur Langsmittelebene
10" befindet, muss auch die anderer Seitenwand 1U2
auf diesen neuen Abstand auf der anderen Seite der
Langsmittelebene 10" eingestellt werden, weshalb diese
andere Seitenwand 1U2 wiederum aufder Oberseite des
Zusatz-Schlittens 19 aufsitzt und gegenuiber diesem in
Transfer-Richtung 17’ in verschiedenen Querpositionen
verrastet werden kann, insbesondere mit einer zweiten
Rast-Vorrichtung 22.

[0081] Die Rastvorrichtung 21 besteht aus einer
Durchgangsbohrung in dem plattenférmigen Zusatz-
Schlitten 19, der vorzugsweise gleichzeitig der Boden
1U3 der Formrohr-Rinne 1U ist oder diesen Boden mit
umfasst, jedoch ist die Durchgangsbohrung in Transfer-
Richtung 17’ abseits der Formrohr-Rinne 1U auf der Be-
dienerseite.

[0082] Im Basis-Schlitten 18 befinden sich in vorgege-
benen Abstanden zueinander Ausnehmungen, hier
Durchgangslécher, wobei die Durchgangsoéffnung in
dem Zusatz-Schlitten 19 fluchtend zu jeder dieser Aus-
nehmungen im Basis-Schlitten 18 in Transfer-Richtung
17’ gebracht werden kann und ein Rastbolzen 21a durch
den Zusatz-Schlitten 19 in den Basis-Schlitten 18 einge-
schoben werden kann, der ein geringes radiales Spiel
zu den Durchmessern der Bohrungen und Ausnehmun-
gen besitzt.

[0083] Analogdazuumfasstdie Rastvorrichtung 21 ei-
ne Durchgangsbohrungin dem plattenférmigen Fortsatz,
der sich vom unteren Ende der Seitenwand 1U2 von der
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Form war-Rinne 1U weg erstreckt und gegentiber dieser
Seitenwand verstrebt ist zu einem Erganzungs-Schlitten
32, jedoch ist die Durchgangsbohrung in Transfer-Rich-
tung 17’ abseits der Formrohr-Rinne 1U angeordnet.
[0084] Im Zusatz-Schlitten 19 befinden sich in vorge-
gebenen Abstanden zueinander Ausnehmungen, hier
Sacklécher, wobei die Durchgangséffnung in dem plat-
tenférmigen Fortsatz des Ergdnzungs-Schlittens 32
fluchtend zu jeder dieser Ausnehmungen im Zusatz-
Schlitten 19 in Transfer-Richtung 17’ gebracht werden
kann und ein Rastbolzen 22a durch den plattenférmigen
Fortsatz in den Zusatz-Schlitten 19 eingeschoben wer-
den kann, der ein geringes radiales Spiel zu den Durch-
messern der Bohrungen und Ausnehmungen besitzt.
[0085] In Figur 3a ist lediglich aus Ubersichtsgriinden
kein Produktstiick in der formrohr-Rinne 1U dargestellt,
die aberin diesem Fall bereits auf der offenen Langsseite
verschlossen ist, was gemaR rechter Halfte der Darstel-
lung durch einen passenden Quer-Pressstempel z.B. 5.1
erfolgenkann, derdie gleiche Breite besitzt wie dieinnere
freie Breite momentan eingestellte freie Breite der Form-
rohr-Rinne 1U und dicht in diese in der ersten Querrich-
tung, der Quer-Pressrichtung 11.1 eingefahren werden
kann, um das darin befindliche Produktstiick auch in
Querrichtung 11.1 zu verpressen.

[0086] Falls dies nicht gewlinschtist, gentigtauch eine
Abdeckung 5*, die Uber die oberen Enden der beiden
Seitenwande 1U1, 1U2 entlang der offenen Langsseite
hinweg aufgelegt werden kann.

[0087] Die Einstellung und Justierung der Querpositi-
on des Zusatz-Schlittens 19 zum Basis-Schlitten 18 und
auch des Erganzungs-Schlittens 32 erfolgt vor dem Be-
laden und vorzugsweise aulerhalb des Grundgestells
12 der Maschine in Belade-Position gemaf Figur 3b.
[0088] In der Aufschneide-Stellung der Figur 3aist es
essentiell, dass sich der Basis-Schlitten 18 in Querrich-
tung 11.2 exaktin der Aufschneide-Position befindet und
auch bleibt, wobei dies durch einen Quer-Anschlag 33
am Grundgestell 12 einerseits sichergestellt ist, gegen
den der Basis-Schlitten 18 gefahren werden kann, und
eine Rastvorrichtung 20 andererseits, die das Zuriickzie-
hen von diesem Anschlag 33 und damit der Aufschneide-
Position im eingerasteten Zustand verhindert.

[0089] Hierfir ist am Grundgestell 12 ein Rast-Vor-
sprung 28, der in diesem Fall nach unter ragt, ausgebil-
det, hinter den eine von unten kommende nach oben
ragende Rast-Nase 29 greifen kann, die zwischen einer
verrasteten und entrasteten Stellung verschwenkbar am
Basis-Schlitten 18 befestigt ist. Die schwenkbare Rast-
Nase 29 ist mittels einer Zugstange 31, die von der auf
der Anti-Bedienerseite angeordneten Rastvorrichtung
20 unter dem Basis-Schlitten 18 zur Bedienerseite reicht
und dort, insbesondere auRRerhalb des Grundgestells 12,
von einem Bediener ergriffen werden kann zum Entrie-
geln, um den Basis-Schlitten 18 zum neuen Beladen der
Formrohr-Rinne 1U in die Belade-Position herausziehen
zu kénnen.

[0090] Hierfiir darf natlrlich sich auch kein Quer-
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Pressstempel 5.1 mehr innerhalb der Formrohr-Rinne
1U befinden, sondern muss aus dieser entgegen der
Querpress-Richtung 11.1 herausgefahren sein, was mit-
tels eines Sensors oder ebenfalls einer nicht dargestell-
ten Rastvorrichtung Gberprifbar sein kann.

[0091] An der Rastvorrichtung 20 ist ein Endlagen-
Sensor 26 vorhanden, der den eingerasteten Zustand
der Rast-Nase 29 hinter dem Rast-Vorsprung 28, vor-
zugsweise berlhrungslos, detektiert und signaltech-
nisch mit der Steuerung der Maschine verbunden ist, so-
dass ohne einen Basis-Schlitten 18 in der Aufschneide-
Position kein Start des Aufschneide-Betriebes mdglich
ist.

[0092] Nicht dargestellt ist am unteren offenen Ende
der Formrohr-Rinne 1U, die sehr steil steht, ein Anschlag
fur das eingelegte Produktstiick 100, das sonst aus der
unteren offenen Stirnseite der Formrohr-Rinne 1U her-
ausrutschen wiirde.

[0093] Dieser Anschlag kann ortsfestam Grundgestell
12 montiert sein und sich bis nahe an die in den Figuren
1a bis Figur 2 dargestellte, mit dem Messer 3 verbun-
dene, Anschlagplatte 14 in Querrichtung 11.2 heranrei-
chen.

[0094] Die Figuren 4 sowie Figur 5a, b zeigen, wie
der Basis-Schlitten 18 in der Aufschneide-Position in
Langsrichtung 10 sehr exakt zur Messerebene 3" justiert
werden kann:

Figur4zeigtbetrachtetin Transferrichtung 17°, der Quer-
richtung 11.2, den Basis-Schlitten 18, der mit in dieser
Blickrichtung linksseitigen Rollen 18A auf einer linkssei-
tigen Schlitten-Schiene 27A abrollt und mit rechtsseiti-
gen Rollen 18B auf einer rechtsseitigen Schlitten-Schie-
ne 27B.

[0095] Wahrend die rechtsseitigen Rollen eine im
Querschnitt leicht ballige Umfangsflache aufweisen und
auf einer ebenen Auflageflache der Schlitten-Schiene
27B abrollen, besitzen die linksseitigen Rollen 18A eine
Umfangsnut, in welche die linksseitige Schlitten-Schiene
27A teilweise eintaucht, wobei die Rolle 18A mit beiden
Flanken ihrer Nut, also beidseits der Langsmittelebene
18A" dieser Rolle 18A, die quer zu deren Rotationsachse
18’ steht, am Umfang der Schlitten-Schiene 27A anliegt.
[0096] Dadurch wird die Rolle 18A in Langsrichtung,
der Langspress-Richtung 10, formschlissig auf der ein-
tauchenden Schlitten-Schiene 27A gehalten, zumal der
Basis-Schlitten 18 zusatzlich zu jeder Rolle, die auf der
Oberseite der jeweiligen Schlitten-Schiene 27A, 27B auf-
liegt, eine jeweilige Gegenrolle 18A* bzw. 18B* an der
gegenuberliegenden Seite der jeweiligen Schlitten-
Schiene 27A, 27B aufweist, was wegen der in der Realitat
sehr steil stehenden Rotationsachse 18’ der Rollen 18A,
B notwendig ist.

[0097] Um Temperaturdehnungen des Basis-Schlit-
tens 18 in Langspress-Richtung 10 zuzulassen, sind nur
die Rollen 18A auf einer Seite des Basis-Schlittens 18
wie beschrieben formschliissig bezuiglich der Schlitten-
Schiene 27A ausgebildet - egal ob auf der linken oder
der rechten Seite des Basis-Schlittens 18 in Transfer-
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richtung 17° betrachtet - wahrend die Rollen 18B auf der
anderen Seite mitihrer im Querschnitt balligen Umfangs-
flache auf der in Langsrichtung 10 weniger balligen, ins-
besondere ebenen, Laufflache der Schlitten-Schiene
27B sich in Langsrichtung 10 verlagern konnen.

[0098] Bei den Rollen 18A konnte die Hohlkehle ein
Prisma darstellen und der dagegen weisende Teil des
Querschnitts der Rolle 27A ebenfalls.

[0099] In der dargestellten Bauform besitzt die Hohl-
kehle in der Rolle 18A dagegen in ihrem duf3eren Rand-
bereich eine jeweils im Querschnitt gerade und zueinan-
derim Winkel liegende Umfangsflache 18A1, die von der
Neigung her einer Tangente an den runden Querschnitt
der Schlitten-Schiene 27A an dieser Umfangsstelle der
Schlitten-Schiene entspricht, an der sie damit anliegt.
[0100] Der mittlere Querschnittsbereich 18A2 der
Hohlkehle besitzt einen geringeren Krimmungsradius
als der runde Querschnitt der Schlitten-Schiene 27A und
schlief3t sich an die inneren Enden der Umfangsflachen
18A1 an und steht daher nicht in Kontakt mit der Schlit-
ten-Schiene 27A.

[0101] Axial auf beiden Seiten abseits der Hohlkehle
besitzen die Rollen 18A eine ringférmige, zylindrische
Umfangsflache 18A3, deren Durchmesserinsbesondere
den groRten Durchmesser der Rollen 18B entspricht.
[0102] Figur 4 zeigt ferner, dass an der Unterseite des
Basis-Schlittens 18 eine Fihrungsschiene 24 in Trans-
ferrichtung 17’ verlauft, die in Langspress-Richtung 10
sehr eng toleriert in einem Fihrung-Schuh 23 lauft, der
am Grundgestell 12 der Maschine befestigt ist, welches
auch die beiden Schlitten-Schienen 27A und 27B tragt.
[0103] Figur 5a zeigt in der Aufsicht auf den Basis-
Schlitten 18, dass sich der Fiihrungs-Schuh 23 mit einer
Nut nurim letzten Abschnitt der Transfer-Strecke von der
Belade-Position zur Aufschneide-Position vorhanden ist,
also die am Basis-Schlitten 18 vorhandene Fiihrungs-
schiene 24 erst auf dem letzten Teil dieser Transfer-Stre-
ckeinden Fihrungs-Schuh 23 eintaucht, etwa die letzten
20 cm, bevor der Basis-Schlitten 18 den Queranschlag
33, also die Aufschneide-Position, erreicht.

[0104] Die Nut des Fiihrungs-Schuhs 23 besitzt eine
Einlaufschrage an dem Ende, von dem aus die Fih-
rungsschiene 24 eintaucht.

[0105] Da der Fihrungsschuh 23 Uber die Fihrungs-
schiene 24 den Basis-Schlitten 18 in Langspressrichtung
10, also insbesondere relativ zur Messerebene 3", ge-
nauer fuhrt als der Formschluss zwischen den Rollen
18A und der teilweise darin eintauchenden Schlitten-
Schiene 27A, kann das Eintauchen der Fihrungsschie-
nen 24 in die Nut des Fiihrungsschuhs 23 zu einem leich-
ten Versatz des Basis-Schlittens 18 in Langspress-Rich-
tung 10 flhren, also zu einem einseitigen Abheben der
Rollen 18A von der Schlitten-Schiene 27A.

[0106] Um dies zu vermeiden, kann ab der Position in
Transferrichtung 17¢, in der die Einfihrungsschrage 23
ain eine konstante Nutbreite der Nut im Flihrungsschuh
23 ubergeht, die Schlitten-Schiene 27A mit ihrer konve-
xen Laufflache enden und sich eine ebene Laufflache
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einer Schlitten-Schiene 27A1 daran anschlieRen auf ei-
ner solchen Hohe, dass die in Richtung Quer-Anschlags
33 zumindest vorderste Rolle 18A mitihren zylindrischen
Umfangsflachen 18A3 darauf weiter rollen kann bis zum
Quer-Anschlag 33 ohne in Querrichtung 11.1 versetzt zu
werden, wie in Figur 5b ersichtlich. Das gleiche gilt fur
die Gegen-Rolle 18A*und die Laufflache auf der Unter-
seite dieser Schlitten-Schiene 27 A1.

[0107] Figur 6 zeigt eine Ansicht analog zu Figur 3a,
wobei jedoch die Transfer-Vorrichtung 17 in einer zwei-
ten Bauform so ausgebildet ist, dass sich die Seitenwan-
de 1U1 und 1U2 nur gegensynchron bewegen kdnnen,
also aufgrund des Anfangs gleichen Abstandes B/2 zur
Langsmittelebene 10" aufgrund einer entsprechenden
Gegensynchron-Mechanik links und rechts der Langs-
mittelebene 10" immer den gleichen Abstand einneh-
men. Die Einstellung dieses Abstandes kann wiederum
in Stufen erfolgen - entsprechend der verfligbaren Brei-
ten der verschiedenen vorgehaltenen Quer-Pressstem-
pel 5.1 bis 5.6, jedoch kann auf diese Art und Weise der
Boden der Formrohr-Rinne ortsfest am Basis-Schlitten
18 befestigt sein oder Bestandteil dieses Basis-Schlit-
tens sein, sodass der Zusatz-Schlitten weggelassen wer-
den kann und nur die beiden einzeln gegenliber dem
Boden 1U3 beweglichen Seitenwénde mit der Gegen-
synchron-Mechanik - hier einer Gewindespindel mit zwei
gegenlaufigen Gewindeabschnitten hintereinander und
Spindelmuttern axialfest verbunden mit den beiden Sei-
tenwanden - vorhanden sein missen sowie an einem
der beiden Erganzungs-Schlitten die eine Rastvorrich-
tung analog der Rastvorrichtung 21 bzw. 22 aus Figur
3a, b.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0108]

1 Formrohr

1’ Formrohr-Hohlraum

1U Formrohr-Rinne

U Rinnen-Hohlraum

1U1,1U2  Seitenwand

1U3 Boden

1a Schneid-Ende

2 Schieber

3 Messer

3 Messerachse

3 Messerebene

3a Schneide, Schneidkante

4.1-4.5 Langspress-Stempel

51-5.6 Querpress-Stempel

6 Langspress-Antrieb

7 Querpress-Antrieb

8 Abfoérderer

9 Auflageblech

10 axiale Richtung, Léangsrichtung, Langs-
press-Richtung

10" Langs-Mittelebene

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11 Querrichtung, radiale Richtung
11.1 erste Querrichtung, Querpress-Richtung
11.2 zweite Querrichtung

12 Grundgestell

13 Langsstempel-Revolver
13’ Drehachse, Schaltachse
14 Anschlagelement, Anschlagplatte
14 Anschlag-Ebene

14a Funktionskante

15 Querstempel-Revolver

15 Schaltachse

16 Belade-Vorrichtung

18A, B Rolle, Schlitten-Rolle

18A" Langsmittelebene

18A1 erste Laufflaiche

18A2 Mittelbereich

18A3 zylindrische Umfangsflache
17 Transfer-Vorrichtung

18 Basis-Schlitten

18a Zug-Griff

19 Zusatz-Schlitten

20 Rastvorrichtung

21 Rastvorrichtung

22 Rastvorrichtung

23 Fihrungsschuh

24 Fihrungsschiene

25 Axial-Positioniervorrichtung
26 Endlagen-Sensor

27A, B Schlitten-Schiene

28 Rast-Vorsprung

29 Rast -Nase

30 Schwenkhebel

31 Zugstange

31a Handgriff

32 Erganzungs-Schlitten

33 Queranschlag

100 Produktstiick

100*  Kaliber

101 Scheibe

A Abstand

B Breite Formrohr-Rinne
Patentanspriiche

1. Aufschneide-Maschine zum Aufschneiden eines
Produktstiickes (100) aus einem Lebensmittel in
Scheiben (101) mit

- einem Grundgestell (12),

- einer am Grundgestell (12) befestigten, in
Langsrichtung (10) verlaufenden, insbesondere
in ihrer Breite veranderbaren, Formrohr-Rinne
(1U), mit einer offenen Langsseite und einem
stirnseitig beidseits offenen Rinnen-Hohlraum
(),

- wenigstens einem Querpress-Stempel (5.1 -
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5.6), derin die offene Seite der Formrohr-Rinne
(1U) in einer ersten Querrichtung (11.1) eintau-
chen kann zur Bildung eines umfanglich ge-
schlossenen Formrohres (1),

(11.2) verstellbar sind,

- entweder indem eine erste Seitenwand (1U1)
in Transferrichtung (17¢) ortsfest an einem Zu-
satz-Schlitten (19) befestigt ist, der in Transfer-

- wenigstens einem Langspress-Stempeln (4.1 5 richtung (17°) verfahrbar am Basis-Schlitten (18)
-4.5),derindas Formrohr (1) vom hinteren Ende angeordnet ist und die andere, zweite Seiten-
(1b) her einfahrbar ist zum Vorwartsschieben wand (1U2)relativ zu dem Zusatz-Schlitten (19),
sowie Langsverpressen des darin befindlichen insbesondere der ersten Seitenwand (1U1), ver-
Produktstiickes (100) in Zufuhrrichtung in Rich- stellbar ist,
tung Schneidende (1a) des Formrohres (1), 10 - oder indem eine erste Seitenwand (1U1) in
- einer Schneidvorrichtung mit einem Messer Transferrichtung (17¢) ortsfest an dem Basis-
(3), welches vor dem Schneidende (1a) des Schlitten (18) befestigtist und die andere, zweite
Formrohres (1) angeordnetistundin einer Quer- Seitenwand (1U2) relativ zu dem Basis-Schlit-
richtung (11) relativ zum Formrohr (1) verlager- ten (18), insbesondere der ersten Seitenwand
bar ist, 15 (1U1), verstellbar ist, wobei der Basis-Schlitten
- einer Belade-Vorrichtung (16) zum Beladen (18) mehrere verschiedene, insbesondere
der langsseitig offenen Formrohr-Rinne (1U), durch einen verstellbaren Endanschlag vorgeb-
bare, Aufschneide-Positionen in Transfer-Rich-
dadurch gekennzeichnet, dass tung (17°)anfahren kann, die so positioniert sind,
20 dass je nach Abstand der beiden Seitenwande
- die Belade-Vorrichtung (16) eine Transfervor- (1U1, 1U2) zueinander die Langsmittelebene
richtung (17) umfasst, die die Formrohr-Rinne (10") mittig zwischen den Innenflachen der Sei-
(1U) trégt und die in der Lage ist, die Formrohr- tenwande (1U1, 1U2) liegt,
Rinne (1U) von einer Belade-Position weiter ent- - oder indem beide Seitenwande (1U1, 1U2)
ferntvon der aufrechten Langsmittelebene (10") 25 synchron aufeinander zu oder voneinander weg
des in der Einsatzstellung befindlichen Quer- verstellbar sind, insbesondere entweder mittels
press-Stempels (5.1-5.6), insbesondere auler- einzelner synchronisierte Elektromotoren oder
halb des Grundgestells (12) der Maschine, in mittels eines einzigen Antriebes lber eine Syn-
Querrichtung zur Zufuhr-Richtung (10) zu einer chron-Mechanik.
Aufschneide-Position zu transferieren, in derdie 30
Langs-Mittelebene (10") zwischen Seitenwan- 4. Aufschneide-Maschine nach einem der vorherge-
den (1U1, 1U2) der Formrohr-Rinne (1U), ins- henden Anspriiche,
besondere mittig zwischen deren Innenflachen, dadurch gekennzeichnet, dass
verlauft.
35 - mittels einer ersten Rastvorrichtung (21) in
2. Aufschneide-Maschine nach Anspruch 1, Querrichtung die Position des Zusatzschlittens
dadurch gekennzeichnet, dass (19) zum Basis-Schlitten (18) fixierbar ist
und/oder
- die Transfer-Vorrichtung (17) einen in Trans- - mittels einer ersten Rastvorrichtung (21) in
fer-Richtung (17°), insbesondere in der 2. Quer- 40 Querrichtung die Position eines Queranschla-
richtung (11.2), die vorzugsweise lotrecht steht ges (33) gegeniber dem Grundgestell (12) der
auf der Langsrichtung (10) und der ersten Quer- Maschine fixierbar ist
richtung (11.1), der Querpress-Richtung (11.1),
verlagerbaren Basis-Schlitten (18) umfasst. und/oder
- die Transfer-Vorrichtung (17), insbesondere 45
der Basis-Schlitten (18), die Formrohr-Rinne - mittels einer zweiten Rastvorrichtung (22) in
(1U) tragt, welche mittels der Transfer-Vorrich- Querrichtung die Position der zweiten Seiten-
tung (17) zwischen einer Belade-Position au- wand (1U2) zum Zusatzschlitten (19) oder zum
Rerhalb der Maschine und einer Aufschneide- Basis-Schlitten (18) fixierbar ist.
Position in der Aufschneide-Maschine verlager- 50
bar ist. 5. Aufschneide-Maschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
3. Aufschneide-Maschine nach einem der vorherge- dadurch gekennzeichnet, dass
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass 55 - eine Axial-Positioniervorrichtung (25) vorhan-
den ist, mit deren Hilfe die Formrohr-Rinne (1U)
- die Seitenwande (1U1, 1U2) der Formrohr-Rin- in der Aufschneide-Position axial positionierbar
ne (1U) relativ zueinander in der 2. Querrichtung ist, insbesondere zur Schneidebene (3") oder

10
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zur Anschlagplatte (14),

- insbesondere mit einem Fuhrungsschuh (23)
an, insbesondere der Unterseite, des Zusatz-
Schlittens (19), sowie eine in Zufuhr-Richtung
exakt positionierte, in Transferrichtung (17) ver-
laufende Fiihrungsschiene (24), in die am Ende
des Bewegungsweges in Richtung Aufschnei-
de-Stellung der Fuhrungsschuh (23) einfahrt,

- wobei insbesondere der Zusatz-Schlitten (19)
in Zufuhr-Richtung (10) zum Basis-Schlitten
(18) und/oder Basis-Schlitten (18) zu den ihn
tragenden Gleitelementen oder Rollen (18a, b),
insbesondere durch schwimmende Lagerung,
begrenzt beweglich ist.

6. Aufschneide-Maschine nach einem der vorherge-

henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Endlagen-Sensor (26) vorhanden ist, der das
Einnehmen der Aufschneide-Position durch die
Transfervorrichtung (17), insbesondere dem Basis-
Schlitten (18), insbesondere der Formrohr-Rinne
(1U) detektiert.

Aufschneide-Maschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Rastvorrichtung (20) zum Verriegeln der Trans-
fervorrichtung (17) in Transferrichtung (17°) in der
Aufschneide-Position vorhanden ist.

Aufschneide-Maschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Querstempel-Sensor (27) vorhanden istzum De-
tektieren, ob sich der Querstempel (z.B. 5.1) auRer-
halb der Formrohr-Rinne (1U) befindet.

Aufschneide-Maschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- gesteuerte Antriebe vorhanden sind zum Ver-
fahren und/oder Einstellen und insbesondere
auch formschlissigen Fixieren, insbesondere
Verrasten

- der Transfer-Vorrichtung (17), insbesondere
des Basis-Schlittens (18), relativ zu und in der
Aufschneide-Position

und/oder

- des Zusatz-Schlittens (19) in Querrichtung
zum Basis-Schlitten (18) und/oder

- der zweiten Seitenwand (1U2) in Querrichtung
zum Zusatzschlitten (19).

10. Aufschneide-Maschine nach einem der vorherge-
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1"

1.

12.

13.

14.

20

henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- der Basis-Schlitten (18), vorzugsweise mittels
Rollen, auf in Transfer Richtung (17°) verlaufen-
den Basis-Fiihrungen lauft,

- die Basis-Fuhrungen so ausgebildet sind, dass
der in der Aufschneide-Position befindliche Ba-
sis-Schlitten bei Belastung der Formrohr-Rinne
in der 1. Querrichtung (11.1) durch das Quer-
verpressen die Basis-Fiihrungen durchbiegt,

- unter dem in der Aufschneide-Position befind-
lichen Basis-Schlitten ein Stiitzkdrper am
Grundgestell so angeordnet ist, dass er im nicht
belasteten Zustand hierzu einen Abstand ein-
halt und bei Belastung durch das Querverpres-
sen den Stitzkorper erreicht und durch diesen
abgestutzt wird.

Verfahren zum Aufschneiden eines Produktstiickes
(100) mit einer Aufschneide-Maschine, die eine
Formrohr-Rinne (1U) zum Aufnehmen des Produkt-
stickes (100) und Zufiihren in einer Zufuhrrichtung
(10) zum Messer (3) sowie eine Belade-Vorrichtung
(16) aufweist, insbesondere einer Aufschneide-Ma-
schine nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Produktstiick (100) in der Formrohr-Rinne (1U)
von einer Belade-Position weiter entfernt von der
aufrechten Langsmittelebene (10") eines in der Ein-
satzstellung befindlichen Querpress-Stempels (5.1
- 5.6), insbesondere auRerhalb des Grundgestells
(12) der Maschine, in einer Transfer-Richtung (17°)
in Querrichtung zur Zufuhrrichtung (10) zu einer Auf-
schneide-Position transferiert wird, in der die Langs-
Mittelebene (10") zwischen Seitenwanden (1U1,
1U2) der Formrohr-Rinne (1U), insbesondere mittig
zwischen deren Innenflachen, verlauft.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Produktstiick (100) transferiert wird, indem die
Formrohr-Rinne (1U) in einer Belade-Position au-
Rerhalb des Grundgestells der Maschine mit dem
Produktstiick (100) beladen wird und die beladene
Formrohr-Rinne (1U), insbesondere in Querrichtung
zur Zufuhrrichtung (10), in das Innere der Aufschnei-
de-Maschine zu einer Aufschneide-Position der
Formrohr-Rinne (1U) tansferiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Verfah-
rens-Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die beladene Formrohr-Rinne (1U) vor Beginn des
Aufschneide-Betriebes in der Aufschneide-Position
fixiert, insbesondere formschlissig verriegelt, wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Verfah-
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rens-Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die beladene Formrohr-Rinne (1U) beim
Transferieren in Langsrichtung (10) relativ zur
Messerebene (3') feinjustiert wird

und/oder

-die Seitenwande (1U1, 1U2) der Formrohr-Rin-
ne (1U) in ihrem Abstand in Querrichtung relativ
zueinander und/oder relativ zur Langs-Mittele-
bene (10") fixiert werden, insbesondere form-
schlissig fixiert werden.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Verfah-
rens-Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die beladene Formrohr-Rinne (1U) bei Belas-
tung in der 1. Querrichtung (11.1) aufgrund der
Material-Elastizitat der Maschine eine unter der
Unterseite Formrohr-Rinne (1U) angeordneten
Stutzkorper kontaktiert und von diesem abge-
stitzt wird.
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Fig. 1a
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