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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
schneiden von Lebensmittelprodukten, insbesondere
Hochleistungs-Slicer, mit einer Produktzufllirung, we-
nigstens einem Schneidmesser, das um eine Messer-
achse rotiert und/oder um eine Mittelachse planetarisch
umlauft und dem wenigstens ein aufzuschneidendes
Produkt in einer Produktzufihrrichtung zufihrbar ist, und

Fig. 3a

einer Verstelleinrichtung fir das Schneidmesser, mit der
das Schneidmesser zwischen einer Schneidstellung und
einer Zusatzfunktionsstellung bewegbar ist, wobei das
Schneidmesseran einem ersten Bereich mitder Verstell-
einrichtung und an einem zweiten Bereich mit einer Fiih-
rung gekoppelt ist, und wobei die Verstellbewegung des
Schneidmessers durch eine Erregerbewegung der Ver-
stelleinrichtung und durch die Fiihrung festgelegt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
schneiden von Lebensmittelprodukten, insbesondere
Hochleistungs-Slicer, mit einer Produktzufiihrung, we-
nigstens einem Schneidmesser, das um eine Messer-
achse rotiert und/oder um eine Mittelachse planetarisch
umlauft und dem wenigstens ein aufzuschneidendes
Produkt in einer Produktzufihrrichtung zufihrbar ist, und
einer Verstelleinrichtung fir das Schneidmesser, mit der
das Schneidmesser zwischen einer Schneidstellung und
einer Zusatzfunktionsstellung bewegbar ist.

[0002] Derartige Vorrichtungen sind grundséatzlich be-
kannt und dienen dazu, Lebensmittelprodukte wie bei-
spielsweise Wurst, Fleisch und Kase mit hoher Ge-
schwindigkeit in Scheiben zu schneiden. Typische
Schnittgeschwindigkeiten liegen zwischen mehreren
100 bis einigen 1.000 Schnitten pro Minute. Moderne
Hochleistungs-Slicer unterscheiden sich unter anderem
in der Ausgestaltung des Schneidmessers sowie in der
Art und Weise des Rotationsantriebs fur das Schneid-
messer. So genannte Sicheloder Spiralmesser rotieren
um eine hier auch als Messerachse bezeichnete Rotati-
onsachse, wobei diese Rotationsachse selbst keine zu-
satzliche Bewegung ausfiihrt. Bei Slicern mit Kreismes-
sern ist dagegen vorgesehen, das rotierende Kreismes-
ser zusétzlich um eine von der Rotationsachse beab-
standete weitere Achse (hier auch Mittelachse genannt)
planetarisch umlaufen zu lassen. Welchem Messertyp
bzw. welcher Antriebsart der Vorzug zu geben ist, ist von
der jeweiligen Anwendung abhangig. Generell Iasst sich
sagen, dass mit lediglich rotierenden Sichelmessern ho-
here Schnittgeschwindigkeiten erzielt werden kdnnen,
wohingegen rotierende und zuséatzlich planetarisch um-
laufende Kreismesser ohne EinbuRen bei der Schneid-
qualitat universeller einsetzbar sind.

[0003] Die vorstehend erwahnten hohen Schnittge-
schwindigkeiten machen es - und dies gilt unabhangig
vom Messertyp und von der Antriebsart - erforderlich,
dass in bestimmten Betriebssituationen, insbesondere
bei einem portionsweisen Aufschneiden von Produkten,
so genannte Leerschnitte durchgefiihrt werden, in denen
sich das Messer weiterhin bewegt, d.h. seine Schneid-
bewegung ausflihrt, dabei jedoch nicht in das Produkt,
sondern "ins Leere" schneidet, damit voribergehend kei-
ne Scheiben vom Produkt abgetrennt werden und diese
"Schneidpausen” dazu genutzt werden kénnen, eine mit
den zuvor abgetrennten Scheiben gebildete Portion, bei-
spielsweise einen Scheibenstapel oder geschindelt an-
geordnete Scheiben, abzutransportieren. Die zwischen
zwei aufeinanderfolgend abgetrennten Scheiben ver-
streichende Zeit reicht ab einer bestimmten Schneidlei-
stung bzw. Schnittgeschwindigkeit firr einen ordnungs-
gemalen Abtransport der Scheibenportionen nicht aus.
Die Lange dieser "Schneidpausen" und die Anzahl der
Leerschnitte pro "Schneidpause" sind von der jeweiligen
Anwendung abhangig.

[0004] Einin der Praxis bekanntes Problem in Verbin-
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dung mit der Durchfiihrung von Leerschnitten besteht
darin, dass es in den meisten Fallen nicht gentigt, einfach
die Zufuhr des Produktes voriibergehend anzuhalten,
um das Abtrennen von Scheiben zu verhindern. Bei Pro-
dukten mit weicher Konsistenz kommt es namlich regel-
maRig vor, dass sich nach dem Anhalten des Produkt-
vorschubs Entspannungseffekte einstellen, wodurch das
vordere Produktende Uber die Schneidebene hinaus und
damit in den Wirkungsbereich des Schneidmessers ge-
langt. Die Folge ist ein unerwiinschtes Abtrennen so ge-
nannter Produktschnipsel oder Produktschnitzel. Abge-
sehen davon kommt es zu einer solchen Schnitzelbil-
dung unabhéngig von der Produktkonsistenz zwangs-
laufig immer dann, wenn die Produkte wahrend des Auf-
schneidebetriebs kontinuierlich zugefiihrt werden, d.h.
auch bei Produkten mit fester Konsistenz, bei denen also
die vorstehend erwahnten Entspannungseffekte nicht
auftreten, kommt es bei einer kontinuierlichen Produkt-
zufuhr zu einer Schnitzelbildung.

[0005] Die vorstehend beschriebenen Phanomene
sind dem Fachmann hinreichend bekannt, weshalb hier-
auf nicht ndher eingegangen wird.

[0006] Aus dem Stand der Technik sind bereits
MaRnahmen bekannt, die dazu dienen, eine Schnitzel-
bildung bei der Durchfiihrung von Leerschnitten zu ver-
meiden. Hierzu wird beispielsweise auf EP 0 289 765
A1,DE 4214264 A1,EP 1046 476 A2, DE 101 147 348
A1, DE 154 952, DE 10 2006 043 697 A1 und DE 103
33 661 A1 verwiesen.

[0007] Demnach wurde bereits vorgeschlagen, fir die
Durchfiihrung von Leerschnitten die Produktzufuhr nicht
nur zu unterbrechen, sondern zuséatzlich das Produkt -
gegebenenfalls samt Produktauflage - zuriickzuziehen.
Dieser Ansatz stoRt insbesondere dann an Grenzen,
wenn die Schnittgeschwindigkeiten und/oder die dabei
zu bewegenden Massen zu grof3 werden, da dann nicht
mehr sichergestellt werden kann, dass das vordere Pro-
duktende ausreichend schnell zuriickgezogen werden
kann. Als Alternative zum Zurlickziehen des Produkts
wurde ferner bereits vorgeschlagen, das Schneidmesser
vom vorderen Produktende wegzubewegen. Beide L6-
sungsansatze haben zur Folge, dass zwischen dem vor-
deren Produktende und dem Schneidmesser ein ausrei-
chend groRRer Abstand hergestellt wird, der eine Schnit-
zelbildung sicher verhindert. Der erforderliche Messer-
hub betragt lediglich einige Millimeter, muss allerdings
in einer sehr kurzen Zeit in der Gréenordnung von ei-
nigen Hundertstel Sekunden erfolgen. Die Mdglichkeit
einer Messerverstellung kann auch fiir weitere Zusatz-
funktionen genutzt werden, z.B. fiir das Einstellen des
Schneidspalts oder fir Leerschnitte im Rahmen einer
Hoheneinstellung bzw. Einstellung der Eintauchtiefe des
Schneidmessers, die insbesondere in Bezug auf das
oder die aufzuschneidenden Produkte bzw. die Produkt-
auflage erfolgt, worauf nachstehend néher eingegangen
wird.

[0008] Der Stand der Technik schlagt verschiedene
Méglichkeiten vor, den gewtinschten Abstand zwischen



3 EP 2 357 064 A2 4

Messer und Produkt durch eine Verlagerung des Mes-
sers herzustellen.

[0009] Eine Mdglichkeit, die beispielsweise in DE 101
47 348 A1 beschrieben ist, besteht darin, lediglich die
rotierende Messerhalterung, an der das Messer aus-
wechselbar angebracht ist und die auch als Messerauf-
nahme, Messerwelle oder Rotor bezeichnet wird, zu be-
wegen, und zwar relativ zu den ubrigen Bestandteilen
des so genannten Messerkopfes, der zusatzlich zu der
erwahnten Messerhalterung insbesondere eine Drehla-
gerung fiir die Rotationsbewegung des Messers bzw. der
Messerhalterung sowie ein Basisteil umfasst, mit dem
der Messerkopfund damit die Messerhalterung an einem
Gestell oder Rahmen des Slicers befestigt wird. Diese
Befestigung kann beispielsweise an oder in einem so
genannten Schneidkopfgehduse erfolgen, an oder in
welchem nicht nur der Messerkopf samt Messer, sondern
aulRerdem der Antriebsmotor fir den mit dem Messer-
kopf z.B. Uiber einen Antriebsriemen zusammenwirken-
den Messer-Rotationsantrieb angebracht sind.

[0010] Es ist auch mdglich, den Messerkopf als Gan-
zes zu verlagern, so dass zum Verstellen des Messers
eine Relativbewegung zwischen Messerhalterung und
Drehlagerung des Messers nicht erforderlich ist. Eine
derartige L6sung ist beispielsweise in DE 10 2006 043
697 A1 gezeigt.

[0011] Des Weiteren ist es moglich, das gesamte
Schneidkopfgehduse samt Messerkopf und Rotations-
antrieb zu bewegen. Lésungen dieser Art sind beispiels-
weise in EP 1 046 476 A2 beschrieben.

[0012] Diese vorstehend erlauterten Losungsansatze
unterscheiden sich nicht nur hinsichtlich der GroRe der
zu bewegenden Masse, sondern auch hinsichtlich des
Konstruktionsaufwandes sowie der Anwendbarkeit fir
unterschiedliche Messer- bzw. Antriebsarten. Eine Be-
wegung lediglich der Messerhalterung beispielsweise
hat zwar den Vorteil einer relativ geringen zu bewegen-
den Masse, bedeutet aber einen relativ hohen konstruk-
tiven Auf wand, da mit dem Messer ein Gegenstand ent-
lang einer Achse verschoben werden muss, der gleich-
zeitig mit hoher Geschwindigkeit um eben diese Achse
rotiert. Hierfir sind Probleme in Verbindung mit der La-
gerung des Messers bzw. der Messerhalterung zu |6sen.
Wahrend die vorstehend erwahnten Sichel- oder Spiral-
messer lediglich um eine Achse rotieren, diese Achse
aber nicht zuséatzlich eine Umlaufbewegung ausfihrt,
lassen sich Konzepte zum Verstellen des Messers trotz
der erwdhnten Lagerungsproblematik mit vertretbarem
Aufwand realisieren. Anders ist dies bei Slicern mit ro-
tierenden und gleichzeitig planetarisch umlaufenden
Kreismessern, denn hier besteht das Problem, mit ver-
tretbarem konstruktiven Aufwand eine Verlagerung nur
des Messers bzw. der Messerhalterung zu bewerkstelli-
gen.

[0013] Die obigen Ausfihrungen gelten auch dann,
wenn - wie grundséatzlich z.B. zum Abtrennen ovaler
Scheiben von Produkten mit kreisférmigem Querschnitt
bekannt - die von der Schneide des Messers definierte
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Schneidebene nicht senkrecht zur Produktzufiihrung
verlauft.

[0014] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Aufschneid-
vorrichtung mit verstellbarem Schneidmesser der ein-
gangs genannten Art insbesondere dahingehend weiter
zu verbessern, dass die Messerverstellung in konstruk-
tiver Hinsicht einfach und zuverlassig sowie insbeson-
dere in Verbindung mit der Durchfliihrung von Leerschnit-
ten einsetzbar ist.

[0015] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt durch die
Merkmale der unabhangigen Anspriiche.

[0016] GemalR einem Aspekt der Erfindung ist das
Schneidmesser an einem ersten Bereich mitder Verstell-
einrichtung und an einem zweiten Bereich mit einer Fiih-
rung gekoppelt, wobei die Verstellbewegung des
Schneidmessers durch eine Erregerbewegung der Ver-
stelleinrichtung und durch die Fihrung festgelegt ist.
Hierbei dient die Verstelleinrichtung nicht lediglich zur
Erzeugung der Verstellbewegung, sondern sorgt gleich-
zeitig dafiir, die Verstellbewegung und somit die Bewe-
gung des Schneidmessers im Raum festzulegen. Die
Verstelleinrichtung und die Fiihrung, die an insbesonde-
re unterschiedlichen Bereichen des Schneidmessers an-
greifen, kdnnen so gemeinsam eine Zwangsfuhrung far
das Schneidmesser bilden und auf diese Weise dessen
Bewegung im Raum eindeutig festlegen. Deshalb ist es
erfindungsgeman nicht erforderlich, zuséatzlich zu wenig-
stens zwei wie auch immer gearteten Fihrungen oder
Halterungen des Schneidmessers die Verstelleinrich-
tung als eine dritte Einrichtung vorzusehen, die an einem
dritten Bereich des Schneidmessers angreift, um das
Schneidmesser lediglich in Bewegung zu setzen, wah-
rend die Festlegung der Verstellbewegung lediglich
durch die zwei oder mehr Fuhrungen bzw. Halterungen
erfolgt. Daher kann erfindungsgemaf das Verstellen des
Schneidmessers auf eine in konstruktiver Hinsicht be-
sonders einfache Weise realisiert werden.

[0017] Ineinem Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist
vorgesehen, dass die Verstellbewegung des Schneid-
messers eine Schwenk- oder Kippbewegung ist oder ei-
ne Schwenk- oder Kippbewegung umfasst. Die Verstell-
bewegung des Schneidmessers kann also, muss aber
nicht eine reine Schwenk- bzw. Kippbewegung sein. Ins-
besondere kann es sich bei der Verstellbewegung um
eine Uberlagerung zweier Einzelbewegungen handeln,
von denen die eine durch die Fihrung und die andere
durch die Verstelleinrichtung vorgegeben ist.

[0018] Die Flhrung fiir das Schneidmesser kann eine
Schwenklagerung umfassen. Bevorzugt umfasst die
Fihrung wenigstens einen Lenker und/oder Hebel, ins-
besondere wenigstens ein Paar von Lenkern und/oder
Hebeln, der bzw. die jeweils einerseits am Schneidmes-
ser und andererseits an einer Basis angelenkt sind. Bei
der Basis handelt es sich insbesondere um ein Schneid-
kopfgehause. Dabei ist insbesondere vorgesehen, dass
die Anlenkung an der Basis Uber der Anlenkung am
Schneidmesser liegt.

[0019] Ineinem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel um-
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fasst die Verstelleinrichtung einen Exzenterantrieb. Al-
ternativ kann die Verstelleinrichtung einen Linearantrieb
umfassen, bei dem es sich insbesondere um einen Spin-
delantrieb oder um eine Zylinder-Kolben-Anordnung
handelt.

[0020] Ineinermdglichen Ausgestaltung der Erfindung
ist das Schneidmesser am zweiten Bereich schwenkbar
aufgehangt und am ersten Bereich auslenkbar gehalten.
[0021] Die Verstelleinrichtung und/oder die Fihrung
kénnen mit einem Drehlager fur eine Antriebswelle ge-
koppelt sein.

[0022] Die Antriebswelle kann Bestandteil einer An-
triebseinheit sein, die verstellbar ist und hierdurch die
Verstellung des Schneidmessers bewirkt. Die Antriebs-
einheit wiederum kann Bestandteil eines das Schneid-
messer umfassenden Messerkopfes sein. Alternativ
kann die Antriebseinheit einen Messerkopf tragen, bei
dem es sich um einen Sichelmesserkopf flr ein um die
Messerachse rotierendes Sichelmesser oder um einen
Kreismesserkopf fur ein um die Messerachse rotieren-
des und um die Mittelachse planetarisch umlaufendes
Kreismesser handelt. Die verstellbare Antriebseinheit
kann hierbei also universell fur unterschiedliche Typen
von Messerkdpfen eingesetzt werden.

[0023] Allgemein kann also erfindungsgemaf} vorge-
sehen sein, dass zum Verstellen des Schneidmessers
eine das Schneidmesser, eine Messerhalterung, an der
das Schneidmesser auswechselbar anbringbar ist, und/
oder einen Messerkopftragende Antriebseinheit verstell-
bar ist.

[0024] In einer besonderen Ausgestaltung der Erfin-
dung umfasst die Antriebseinheit eine Antriebswelle und
wenigstens zwei in Richtung der Langsachse der An-
triebswelle beabstandete Drehlager fir die Antriebswel-
le. Dabei kann vorgesehen sein, dass das eine Drehlager
mit der Verstelleinrichtung und das andere Drehlager mit
der Fuhrung gekoppelt ist. Fur dieses Prinzip wird auch
unabhangig Schutz beansprucht, worauf nachstehend
noch naher eingegangen wird.

[0025] GemalR einer Weiterbildung der Erfindung ist
ein Messerkopf als Ganzes mittels der Verstelleinrich-
tung verstellbar, wobei bevorzugt der Messerkopf eine
Messerhalterung, an der das Schneidmesser auswech-
selbar anbringbar ist, und wenigstens ein Drehlager flr
die Bewegung des Schneidmessers um die Messerach-
se und/oder um die Mittelachse umfasst. Bei dem Mes-
serkopf kann es sich wiederum um einen Sichelmesser-
kopf fir ein um die Messerachse rotierendes Sichelmes-
ser oder um einen Kreismesserkopf fir ein um die Mes-
serachse rotierendes und um die Mittelachse planeta-
risch umlaufendes Kreismesser handeln.

[0026] Ferner schlagt die Erfindung vor, dass ein orts-
festes Gestell vorgesehen ist, wobei ein Messerkopf als
Ganzes oder eine Messerhalterung, an der das Schneid-
messer auswechselbar anbringbar ist, relativ zu einem
gestellfesten Trager verstellbar ist. Der Trager kann an
oder in einem Schneidkopfgehause angeordnet sein. Bei
dem Trager kann es sich auch um das Schneidkopfge-
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h&use selbst handeln.

[0027] In einer weiteren besonderen Ausgestaltung
der Erfindung ist die Verstellbewegung des Schneidmes-
sers derart ausgelegt, dass in der Zusatzfunktionsstel-
lung des Schneidmessers der Abstand zwischen dem
Schneidmesser und einer Bezugsebene, die parallel zu
einer durch eine Schneide des in der Schneidstellung
befindlichen Schneidmessers definierten Schneidebene
verlauft, mit zunehmender Entfernung von einer durch
eine Produktauflage der Produktzufiihrung definierten
Ebene zunimmt. Das Schneidmesser kann hierbei ge-
wissermalfien nach vorne gekippt werden. Dadurch kann
dem Umstand Rechnung getragen werden, dass bei ei-
nem wahrend des Aufschneidens kontinuierlich erfolgen-
dem Vorschub des Produkts in fiir den Fachmann be-
kannter Weise ein iber die Schneidebene vorstehender,
zumindest ndherungsweise keilférmiger vorderer Pro-
duktabschnitt vorhanden ist, der ohne ein Verstellen des
Schneidmessers in unerwiinschter Weise vom Produkt
abgetrennt werden wirde, wenn der Produktvorschub -
beispielsweise zur Durchfiihrung von Leerschnitten - vor-
Ubergehend angehalten wird. Die Verstellbewegung des
Schneidmessers kann erfindungsgemaf derart auf die-
ses Phanomen abgestimmt werden, dass das Schneid-
messer entsprechend dieser Keilform verschwenkt oder
gekippt wird, d.h. das Schneidmesser wird so verstellt,
wie es fir eine Vermeidung von Schnitzelbildung gerade
eben nétig ist. Fur dieses Prinzip wird auch unabhangig
Schutz beansprucht, worauf nachstehend noch naher
eingegangen wird.

[0028] Dabeikanndie Verstellbewegungdes Schneid-
messers derart ausgelegt sein, dass das Schneidmesser
zumindest ndherungsweise um einen, insbesondere ge-
dachten, Punkt verschwenkbar oder kippbar ist, der in
einer durch die Produktauflage definierten Ebene oder
darunter gelegen ist.

[0029] Ein dem Schneidmesser zugeordneter Rotati-
onsantrieb kann gestellfest angeordnet oder zu einer auf
die Verstellbewegung des Schneidmessers abgestimm-
ten Kompensationsbewegung in der Lage sein.

[0030] Der Rotationsantrieb kann zusammen mit ei-
nem Messerkopf an oder in einem gestellfesten Schneid-
kopfgehduse angeordnet sein.

[0031] Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass der
Rotationsantrieb mit einem die Verstellbewegung als
Ganzes ausfiihrenden Messerkopf oder mit einem die
Verstellbewegung ausfiihrenden Teil des Messerkopfs,
insbesondere einer Messerhalterung, zusammenwirkt,
insbesondere iber wenigstens einen Antriebsriemen.
[0032] Wie vorstehend bereits erwahnt, ist geman ei-
nem weiteren unabhangigen Aspekt der Erfindung vor-
gesehen, dass die Verstellbewegung des Schneidmes-
sers derart ausgelegt ist, dass in der Zusatzfunktions-
stellung der Abstand zwischen dem Schneidmesser und
einer Bezugsebene, die parallel zu einer durch eine
Schneide des in der Schneidstellung befindlichen
Schneidmessers definierten Schneidebene verlauft und
insbesondere auf der der Produktzufiihrung zugewand-
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ten Seite des Schneidmessers gelegen ist, mit zuneh-
mender Entfernung von einer durch eine Produktauflage
der Produktzufiihrung definierten Ebene zunimmt.
[0033] Ebenfalls vorstehend bereits erwahntwurde ein
weiterer unabhangiger Aspekt der Erfindung, wonach
zum Verstellen des Schneidmessers eine Antriebsein-
heit flir das Schneidmesser verstellbar ist, die eine An-
triebswelle und wenigstens zwei in Richtung der Langs-
achse der Antriebswelle beabstandete Drehlager fir die
Antriebswelle umfasst, wobei das eine Drehlager mit der
Verstelleinrichtung und das andere Drehlager mit einer
Fuhrung gekoppelt ist.

[0034] Die Erfindung betrifft des weiteren die Verwen-
dung der erfindungsgemafen Vorrichtungen zur Durch-
fuhrung von Leerschnitten, insbesondere beim portions-
weisen Aufschneiden von Lebensmittelprodukten, wobei
zur vorubergehenden Unterbrechung des Abtrennens
von Scheiben von dem Produkt das Schneidmesser von
dem vorderen Produktende wegbewegt und nach Durch-
fuhrung eines oder mehrerer Leerschnitte zur Wieder-
aufnahme des Abtrennens von Scheiben von dem Pro-
dukt wieder zurtickbewegt wird.

[0035] Die Leerschnitte kénnen bei angehaltenem
Produktvorschub durchgefiihrt werden. Es ist alternativ
auch maglich, den Produktvorschub wahrend der Leer-
schnittphase fortzufiihren.

[0036] Generell ist der Begriff "Zusatzfunktion" dahin-
gehend zu verstehen, dass damit eine Funktion gemeint
ist, die nicht ausschlieflich die eigentliche Aufschneide-
funktion, also die Rotations- bzw. Umlaufbewegung des
Schneidmessers, betrifft. Bei der Zusatzfunktion handelt
es sich insbesondere um die Durchflihrung von Leer-
schnitten beim portionsweisen Aufschneiden der Pro-
dukte. Bei der Zusatzfunktion kann es sich auch um eine
Héheneinstellung bzw. Einstellung der Eintauchtiefe des
Schneidmessers, insbesondere in Bezug auf das oder
die aufzuschneidenden Produkte bzw. die Produktaufla-
ge, handeln, genauer gesagt um die Vermeidung einer
Schnitzelbildung bei im Rahmen der Héhen- bzw. Ein-
tauchtiefeneinstellung durchgefiihrten Leerschnitten.
Die Verstellbewegung des Messers erfolgt also bei Be-
darfdann, wenn die Zusatzfunktion durchgefihrt werden
soll, wobei diese Zusatzfunktion - je nach ihrer Art - bei
rotierendem bzw. umlaufendem Schneidmesser und/
oder bei stillstehendem Schneidmesser durchfiihrbar ist.
Wenn im Folgenden von der Durchfihrung von Leer-
schnitten die Rede ist, dann soll - sofern sinnvoll - dar-
unter allgemein die Durchfiihrung einer wie auch immer
gearteten Zusatzfunktion zu verstehen sein, wie sie z.B.
in der vorliegenden Offenbarung explizit erwahnt ist.
[0037] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist - wie bereits erwahnt - vorgesehen, dass die
Verstellbewegung des Schneidmessers eine Schwenk-
oder Kippbewegung ist oder eine Schwenk- oder Kipp-
bewegung umfasst. Dies hat den Vorteil, dass die zum
Verstellen erforderlichen Kréfte relativ gering gehalten
werden kénnen. Ferner ist vorteilhaft, dass keine Gleit-
oder Schiebelager bendtigt werden, wie sie bei einer rein
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translatorischen, beispielsweise axialen, Verstellbewe-
gung erforderlich sind.

[0038] Wenn die Verstellbewegung derart ausgelegt
ist, dass das Schneidmesser in der Zusatzfunktionsstel-
lung mit der durch die Schneide des Schneidmessers
definierten Schneidebene nicht mehr parallel zu der in
der Schneidstellung gegebenen Schneidebene ausge-
richtet ist, dann ist dies fiir die Durchfihrung von Leer-
schnitten unerheblich, da es auf die Orientierung des
Schneidmessers bezlglich des vorderen Produktendes
grundsatzlich nicht ankommt, solange sichergestellt ist,
dass vom vorderen Produktende keine Schnitzel abge-
trennt werden, indem z.B. dafiir gesorgt wird, dass ein
ausreichend grofRer Abstand zwischen Schneidmesser
und vorderem Produktende vorhanden ist.

[0039] Das Vorsehen einer Schwenk- oder Kippbewe-
gung zumindest als Bestandteil der Verstellbewegung
hat des Weiteren den Vorteil, dass auf diese Wiese ein
gewlnschte Abstand zwischen Schneidmesser und vor-
derem Produktende besonders schnell und auch beson-
ders einfach hergestellt werden kann.

[0040] Ferner wird gemaR einem weiteren Aspekt der
Erfindung vorgeschlagen, dass flr eine Zusatzfunktion,
insbesondere eine Leerschnittphase, in der sich das
Schneidmesser weiterhin bewegt, dabei jedoch keine
Scheiben von dem Produkt abtrennt, zwischen dem
Schneidmesser und dem Produkt ein Abstand herstell-
bar ist, und dass die Produktzufiihrung dazu ausgebildet
ist, das Produkt wahrend der Durchfihrung der Zusatz-
funktion weiterhin entlang der Vorschubrichtung zu for-
dern.

[0041] Dieser Aspekt wird sowohl in Kombination mit
den in den Anspriichen offenbarten Gegenstanden als
auch als unabhangiger Aspekt offenbart und bean-
sprucht.

[0042] Ein Hintergrund dieses Aspektes ist der Um-
stand, dass bei bekannten Lésungen prinzipiell der Pro-
duktvorschub z.B. wahrend der Leerschnittphase ange-
halten wird, d.h. das Férdern des Produkts entlang der
Vorschubrichtung wird vortibergehend unterbrochen.
Bei Beendigung der Leerschnittphase, wenn also Pro-
dukt und Schneidmesser wieder aneinander herange-
fuihrt werden, wird der Produktvorschub wieder in Gang
gesetzt. Dabei besteht das Problem, dass es zu Un-
gleichméafigkeiten in der Bewegung des vorderen Pro-
duktendes kommen kann, was sich in einer verminderten
Schnittqualitdt duert. Entsprechendes gilt flir andere
Zusatzfunktionen als die Durchflihrung von Leerschnit-
ten.

[0043] Demnach istes also méglich, bei der Durchfiih-
rung der Zusatzfunktion, insbesondere bei der Durchflih-
rung von Leerschnitten, den Produktvorschub fortzufiih-
ren, d.h. es ist nicht erforderlich, die Produktzufiihrung
zu unterbrechen. Eine Schnitzelbildung wird gleichwohl
vermieden, wenn die Verstelleinrichtung das Schneid-
messer derart verstellt, dass wahrend der gesamten Zu-
satzfunktionsphase ein ausreichender Abstand zwi-
schen Schneidmesser und weiterhin geférdertem Pro-



9 EP 2 357 064 A2 10

dukt vorhanden ist.

[0044] Hierbeiwird die Erkenntnis bericksichtigt, dass
eine Ursache fir z.B. leerschnittbedingte Schnittquali-
tatseinbulRen darin bestehen kdnnte, dass bei jedem
neuerlichen Ingangsetzen des Produktvorschubs zu-
nachst die Haftreibung Gberwunden werden muss, was
den antreibenden Komponenten der Produktzufiihrung
vorubergehend einen erhéhten mechanischen Wider-
stand entgegensetzt. Nach dem Ubergang in die Glei-
treibungsphase sinkt dieser Widerstand schnell ab und
kann zu einer kurzfristigen Beschleunigung des Produkts
fuhren. Je nach Konsistenz des Produkts sowie z.B. An-
zahl, Frequenz und Dauer der Leerschnittphasen koén-
nen somit UngleichmaRigkeiten in der Produktzufiihrung
entstehen, die letztlich zu einer Verschlechterung der
Schneidqualitat fiihren kénnen.

[0045] Deshalb ist die Produktzufiihrung gemaf die-
sem Aspekt dazu ausgebildet, das Produkt wahrend der
Zusatzfunktionsphase weiterhin entlang der Vorschub-
richtung zu férdern. Es wurde ndmlich erkannt, dass das
wiederholte Unterbrechen und wieder Ingangsetzen des
Produktvorschubs hinsichtlich der Schneidergebnisse
nachteiligist. Weiterhin wurde erkannt, dass ein Anhalten
der Produktférderung in Vorschubrichtung z.B. wahrend
der Leerschnittphase nicht zwingend erforderlich ist. So
kdnnte es beispielsweise bei bestimmten Anwendungen
akzeptabel sein, nach jeder Leerschnittphase eine dik-
kere Produktscheibe abzutrennen. Sollte dies nicht er-
wilinscht sein, so besteht die Mdglichkeit, das Produkt
nicht anzuhalten, sondern lediglich die Vorschubge-
schwindigkeit zu verringern, wie nachfolgend noch ge-
nauer erldutert wird. Durch das Wegfallen der wiederhol-
ten Beschleunigungs- und Abbremsphasen fiir das Pro-
dukt sowie durch Vermeidung einer periodischen Abfol-
ge von Haftreibungsphasen und Gleitreiblingsphasen
wird ein wesentlich stabilerer und gleichmaRigerer Be-
trieb der Schneidvorrichtung ermdglicht, was insbeson-
dere bei schnell arbeitenden Hochleistungs-Slicern be-
deutende Vorteile hinsichtlich der Schnittqualitat bietet.
[0046] Gemal einem Ausflhrungsbeispiel ist die Pro-
duktzufiihrung dazu ausgebildet, das Produkt wahrend
der Leerschnittphase mit einer verringerten Leerschnitt-
geschwindigkeit entlang der Vorschubrichtung zu for-
dern. Die Produktférdergeschwindigkeit wird also bei Be-
ginn der Leerschnittphase gegeniber dem aktuellen
Wert herabgesetzt. Diese Herabsetzung der Produktfor-
dergeschwindigkeit auf die Leerschnittgeschwindigkeit
erfolgt unabhangig davon, dass die Produktférderge-
schwindigkeit auch wahrend des Normalschnittbetriebs
Schwankungen unterworfen sein kann. Beispielsweise
kann eine Steuerung dafiir sorgen, dass trotz der Ande-
rung in der Grofle der Produktquerschnittsflache stets
Produktscheiben von gleichem Gewicht abgetrennt wer-
den, indem wahrend des Aufschneidens des Produktes
die Férdergeschwindigkeit fortlaufend entsprechend an-
gepasst wird. Die Geschwindigkeitsverringerung ist bei
einer derartigen Anwendung bezogen auf den jeweiligen
aktuellen Wert der Normalschnittgeschwindigkeit oder

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

auf einen durchschnittlichen Wert fir die Normalschnitt-
geschwindigkeit zu sehen. Das Ausmal der Geschwin-
digkeitsverringerung kann in weiten Bereichen nach der
jeweiligen Anwendungsvorgabe gewahlt werden, da es
genugt, ein vollstdndiges Anhalten oder Stoppen des
Produkts zu verhindern, um Haftreibungseffekte auszu-
schlieBen. Die Leerschnittgeschwindigkeit kann in Ab-
héangigkeit von der Dauer der Leerschnittphase und/oder
der Grofie des Abstandes zwischen Schneidmesser und
Produkt gewahlt sein. Die Leerschnittgeschwindigkeit
kann insbesondere umso geringer gewahlt werden, je
langer die Dauer der Leerschnittphase oder je grofier der
Abstand zwischen Schneidmesser und Produkt ist. Da-
durch kann sichergestellt werden, dass bei der Wieder-
anndherung von Schneidmesser und Produkt nach Be-
endigung der Leerschnittphase keine unerwiinscht dik-
ken Produktscheiben abgetrennt werden.

[0047] Eine Ausfuhrungsform sieht vor, dass z.B. fir
die Leerschnittphase zur Herstellung des Abstandes das
Schneidmesser relativ zu dem Produkt bewegbar ist.
[0048] Dabeikann ein das Schneidmesser umfassen-
der und flrr die Leerschnittphase zur Herstellung des Ab-
standes als Ganzes bewegbarer Schneidkopf vorgese-
hen sein, welcher entsprechend verstellt wird. Diese Va-
riante hat unter anderem den Vorteil, dass ein fir eine
Rotation des Schneidmessers erforderliches Lager von
der Verstellbewegung nicht betroffen ist. Zur praktischen
Umsetzung der Erfindung ist es somit nicht erforderlich,
spezielle Schneidkdpfe zu entwickeln, da die Erfindung
in Verbindung mit herkdémmlichen Schneidkdpfen einge-
setzt werden kann, die ohne eine Verstellbewegung des
Schneidkopfs als Ganzes keine Verstellbewegung des
Messers oder der Messerwelle erméglichen.

[0049] Der Begriff Schneidkopfistinsofern breit zu ver-
stehen, als hierdurch die GroRe oder der Umfang der als
Ganzes verstellbaren Einheit nicht festgelegt ist. Insbe-
sondere kann je nach konkreter Ausgestaltung der Auf
schneidevorrichtung ein fir den Drehantrieb des
Schneidmessers sorgender Antriebsmotor entweder zu
dem Schneidkopf gehéren und somit gemeinsam mit
dem Schneidmesser und den tibrigen Komponenten be-
wegt werden oder an dieser Bewegung nicht teilnehmen.
Die Antriebsmittel zwischen insofern stationarem An-
triebsmotor einerseits und Schneidmesser oder Messer-
welle andererseits kdnnen in diesem Fall so ausgestaltet
werden, dass sie die Verstellbewegung zulassen. Des
Weiteren kann der Schneidkopf nur einen so genannten
Messerkopf, derinsbesondere das Schneidmesser samt
Halterung und Getriebe umfassen kann, oder den Mes-
serkopf und ein so genanntes Messerkopfgehause um-
fassen, das den Messerkopf zumindest teilweise umgibt
und den fiir den Drehantrieb des Schneidmessers sor-
genden Antriebsmotor umfassen kann, wobei letzteres
aber nicht zwingend ist. In diesem Zusammenhang ist
auch zu bericksichtigen, dass es fiir die in der Praxis
relevanten Situationen, in denen ein Verstellen des
Schneidmessers erforderlich oder gewlinschtist, ein ma-
ximaler Verstellweg von nicht mehr als 5 bis 10 mm aus-
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reichend ist, wobei in vielen Fallen die maximal notwen-
digen Verstellwege sogar kleiner als 5 mm sind. Insbe-
sondere reicht es fir die Durchfiihrung schnitzelfreier
Leerschnitte aus, wenn zwischen dem Schneidmesser
und dem vorderen Produktende ein Abstand von weni-
gen Millimetern hergestellt wird.

[0050] Alternativ kann z.B. fiir die Leerschnittphase
zur Herstellung des Abstanddes zumindest ein Teil der
Produktzufiihrung relativ zu dem Schneidmesser beweg-
bar sein. Beispielsweise kdnnte eine Produktauflage
oder ein schlittenartiges Teil derselben relativ zu dem
Schneidmesser bewegt werden oder die Produktzufiih-
rung als Ganzes kénnte zum Durchfiihren von Leer-
schnitten von dem Schneidmesser weg bewegt werden.
Auf welche Weise die Beabstandung zwischen Produkt
und Schneidmesser letztlich erfolgt, also durch Bewe-
gung des Schneidmessers oder durch Bewegung eines
Teils der Produktzufuihrung, bleibt der jeweiligen Anwen-
dung Uberlassen und kanninsbesondere in Abhangigkeit
vom Messertyp oder der Produktzufiihrungsanordnung
ausgewahlt werden. Bei gédngigen Anwendungen mit ho-
her Schneidgeschwindigkeit sollte fiir eine Leerschnitt-
phase ausgehend vom reguldren Schneidebetrieb die
Herstellung des Abstands zwischen Produkt und
Schneidmesser innerhalb einiger Millisekunden erfol-
gen.

[0051] GemaR einer weiteren Ausflihrungsform um-
fasst die Produktzufiihrung eine Produktauflage, auf der
das Produkt aufliegt, und/oder ein, insbesondere am hin-
teren Produktende und/oder an einer Produktseite an-
greifendes, Fordermittel, wobei fir die Leerschnittphase
zur Herstellung des Abstandes die Produktauflage und/
oder das Foérdermittel relativ zu dem Schneidmesser be-
wegbar ist. Beispielsweise kann das Produkt auf einem
verschiebbaren Schlitten aufliegen, welcher zur Durch-
fuhrung von Leerschnitten um einen Riickzugshub von
dem Schneidmesser zuriickgezogen wird. Alternativ
kénnte das Produkt auch auf einem Bandférderer auflie-
gen, welcher das Produkt zum Durchfiihren von Leer-
schnitten entgegen der Vorschubrichtung bewegt. Bei
dem Fordermittel kann es sich z.B. um angetriebene
Krallen handeln, welche am hinteren Produktende an-
greifen und das Produkt auf der Produktauflage entlang
der Vorschubrichtung férdern.

[0052] Eine weitere Ausfiihrungsform sieht vor, dass
das Produkt auf einer Produktauflage aufliegt und mittels
eines, insbesondere am hinteren Produktende und/oder
an einer Produktseite angreifenden, Fordermittels relativ
zu der Produktauflage bewegbar ist, wobei z.B. flr die
Leerschnittphase zur Herstellung des Abstandes die
Produktauflage relativ zu dem Schneidmesser und wah-
rend der Leerschnittphase das Produkt mittels des For-
dermittels relativ zu der Produktauflage bewegbar ist.
Das Férdermittel kann also wahrend der Leerschnittpha-
se als Ganzes um einen Riickzugshub von dem Schneid-
messer wegbewegt werden, dabei aber weiterhin das
Produkt in Vorschubrichtung férdern, so dass stets eine
Relativbewegung zwischen Produkt und Produktauflage
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gegeben ist.

[0053] Die Erfindung betrifft auRerdem ein Verfahren
zum Aufschneiden von Lebensmittelprodukten, insbe-
sondere mittels einer Vorrichtung der hier angegebenen
Art, bei dem mittels einer Produktzufiihrung wenigstens
einem Schneidmesser, das um eine Messerachse rotiert
und/oder um eine Mittelachse planetarisch umlauft, we-
nigstens ein aufzuschneidendes Produkt in einer Pro-
duktzufihrrichtung zugefiihrt wird, und eine Verstellein-
richtung flir das Schneidmesser vorgesehen ist, mit der
das Schneidmesser, insbesondere zur Durchfiihrung
von Leerschnitten, zwischen einer Schneidstellung und
einer Zusatzfunktionsstellung bewegbar ist. Dabei ist
vorgesehen, dass das Schneidmesser an einem ersten
Bereich mitder Verstelleinrichtung und an einem zweiten
Bereich mit einer Fihrung gekoppelt ist und zum Ver-
stellen des Schneidmessers dessen Verstellbewegung
durch eine Erregerbewegurig der Verstelleinrichtung und
durch die Fuhrung festgelegt wird,

und/oder es ist dabei vorgesehen, dass die Verstellbe-
wegung des Schneidmessers derart ausgefihrt wird,
dass in der Zusatzfunktionsstellung der Abstand zwi-
schen dem Schneidmesser und einer Bezugsebene, die
parallel zu einer durch eine Schneide des Schneidmes-
sers definierten Schneidebene verlauft und insbesonde-
re auf der der Produktzufiihrung zugewandten Seite des
Schneidmessers gelegen ist, mit zunehmender Entfer-
nung von einer durch eine Produktauflage der Produkt-
zufiihrung deimierten Ebene zunimmit,

und/oder es ist dabei vorgesehen, dass zum Verstellen
des Schneidmessers eine.Antriebseinheit fir das
Schneidmesser verstellt wird, die eine Antriebswelle und
wenigstens zwei in Richtung der Langsachse der An-
triebswelle beabstandete Drehlager fir die Antriebswelle
umfasst, wobei

das eine Drehlager mit der Verstelleinrichtung und das
andere Drehlager mit einer Flihrung gekoppelt ist.
[0054] Insbesondere wird zum Verstellen des
Schneidmessers eine Schwenkoder Kippbewegung des
Schneidmessers ausgefiihrt wird.

[0055] Ferner wird gemaR einem weiteren Aspekt der
Erfindung vorgeschlagen, dass wahrend einer Leer-
schnittphase, in der sich das Schneidmesser weiterhin
bewegt, dabei jedoch keine Scheiben von dem Produkt
abtrennt, zwischen dem Schneidmesser und dem Pro-
dukt ein Abstand hergestellt wird, wobei wahrend der
Leerschnittphase das Produkt weiterhin entlang der Vor-
schubrichtung geférdert wird.

[0056] Die Produktférderung wird also nicht zu Beginn
der Leerschnittphase gestoppt. Insbesondere kann die
Produktférderung kontinuierlich weiterlaufen.

[0057] Dieser Aspekt wird sowohl in Kombination mit
den in den Anspriichen offenbarten Gegenstanden als
auch als unabhangiger Aspekt offenbart und bean-
sprucht.

[0058] Demnach ist es also mdglich, dass bei der
Durchfiihrung der Zusatzfunktion, insbesondere bei der
Durchfiihrung von Leerschnitten, der Produktvorschub
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fortgefiihrt wird, d.h. es ist nicht erforderlich, die Produkt-
zuflihrung zu unterbrechen. Eine Schnitzelbildung wird
gleichwohl vermieden, wenn das Schneidmesser derart
verstellt wird, dass wahrend der gesamten Zusatzfunk-
tionsphase ein ausreichender Abstand zwischen
Schneidmesser und weiterhin geférdertem Produkt er-
zielt wird.

[0059] GemaR einer Ausflihrungsform wird wahrend
der Leerschnittphase eine Relativbewegung zwischen
dem Produkt und einer Produktauflage, auf der das Pro-
dukt aufliegt, ununterbrochen aufrechterhalten. Der Vor-
teil dieser ununterbrochenen Aufrechterhaltung der Re-
lativbewegung besteht in der Vermeidung von Haftrei-
bungseffekten, wie sie bei einem Stillstand zwischen Pro-
dukt und Produktauflage auftreten.

[0060] Fiir die Leerschnittphase zur Herstellung des
Abstandes kann das Schneidmesser, insbesondere ein
das Schneidmesser umfassender und fur die Leer-
schnittphase zur Herstellung des Abstandes als Ganzes
bewegbarer Schneidkopf, relativ zu dem Produkt und/
oder das Produkt, insbesondere zumindest ein Teil der
Produktzufiihrung, relativ zu dem Schneidmesser be-
wegt werden. Es kann also - vereinfacht gesagt - entwe-
der das Messer weg vom Produkt oder das Produkt weg
vom Messer bewegt werden. Es ist prinzipiell auch még-
lich, sowohl das Messer als auch das Produkt wegzube-
wegen, also - anders als bei einem Wegbewegen nur
des Messers oder nur des Produkts - weder das Produkt
noch das Messer stationar zu belassen.

[0061] Gemal einer Ausfihrungsform wird fir die
Leerschnittphase zur Herstellung des Abstandes eine
Produktauflage, auf der das Produkt aufliegt, relativ zu
dem Schneidmesser bewegt, wobei wahrend der Leer-
schnittphase das Produkt relativ zu der Produktauflage
bewegt wird. Das zugehdrige Férdermittel kann mit der
Produktauflage relativ zu dem Schneidmesser bewegt
werden. Die durch das Férdermittel hervorgerufene Re-
lativboewegung zwischen Produkt und Produktauflage
bleibt von der Relativbewegung zwischen der Produkt-
auflage und dem Schneidmesser also unbeeinflusst.
[0062] Wahrend der Leerschnittphase kann das Pro-
dukt mit einer verringerten Leerschnittgeschwindigkeit
entlang der Vorschubrichtung geférdert werden. Die
Leerschnittgeschwindigkeit kann dabei wie oben erlau-
tertin Abhangigkeit von der Dauer der Leerschnittphase
und/oder der GroRRe des Abstandes zwischen Schneid-
messer und Produkt gewahlt werden.

[0063] Gemal einer Ausfiihrungsform wird die Leer-
schnittgeschwindigkeit derart gewahlt, dass wahrend der
Leerschnittphase das Produkt um ein Mal} geférdert
wird, das der gewunschten Dicke der nach der Leer-
schnittphase als erstes abzutrennenden Scheibe ent-
spricht. Durch diese MaRnahme wird erreicht, dass die
Dicke der Produktscheiben trotz des wiederholten
Durchflihrens von Leerschnitten stets gleich bleibt, ob-
wohl der Produktvorschub nie angehalten oder unterbro-
chen wird.

[0064] Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft
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unter Bezugnahme auf die Zeichnung beschrieben. Es
zeigen:
Fig. 1 eine schematische Darstellung des
Funktionsprinzips eines Slicers mit
axial verstellbarem Schneidmesser
gemal dem Stand der Technik,

Fig. 2aund 2b  eine schematische Seitenansicht (Fig.
2b zeigt einen vergroRerten Aus-
schnitt von Fig. 2a) eines erfindungs-
gemalen Slicers mit verkippbarem
Schneidmesser,

Fig. 3aund 3b  jeweils schematisch eine Seitenan-
sicht einer mdglichen konkreten Aus-
gestaltung eines Schneidkopfs eines
erfindungsgemafien Slicers in einer
Schneidstellung (Fig. 3a) und in einer
Leerschnittstellung (Fig. 3b),

schematisch eine Seitenansicht einer
weiteren moéglichen konkreten Ausge-
staltung eines Schneidkopfs eines er-
findungsgemafRen Slicers in einer
Schneidstellung (Fig. 4a) und in einer
Leerschnittstellung (Fig. 4b),

Fig. 4a und 4b

schematisch eine Aufschneidevor-
richtung gemaR dem Stand der Tech-
nik,

Fig. 5

Fig. 6 die Aufschneidevorrichtung geman
Fig. 5 wahrend einer Leerschnittpha-
se, und

Fig. 7 eine erfindungsgemalfie Aufschneide-
vorrichtung wahrend einer Leer-

schnittphase.

[0065] Nachstehend werden unterschiedliche Be-
zugsziffern auch fur solche Teile und Begriffe verwendet,
die tatsachlich einander entsprechen.

[0066] Die nachstehend erlauterten Ausfiihrungsbei-
spiele kénnen entweder miteinander kombiniert oder je-
weils separat realisiert werden.

[0067] Fig. 1 zeigt in einer schematischen Seitenan-
sicht einen aus dem Stand der Technik bekannten Hoch-
leistungs-Slicer, der dazu dient, Lebensmittelprodukte
27, wie beispielsweise Fleisch, Wurst, Schinken oder K&-
se, in Scheiben zu schneiden. Wahrend des Schneidvor-
gangs liegt das Produkt 27 auf einer Produktauflage 37
auf und wird mittels einer Produktzufihrung 13 entlang
einer Produktzufihrrichtung F in Richtung einer Schnei-
debene S bewegt. Die Produktzufihrrichtung F verlauft
senkrecht zur Schneidebene S. Wie im Einleitungsteil
erwahnt, sind auch solche Slicer bekannt, bei denen der
Winkel zwischen Produktzufiihrrichtung und Schneide-
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bene von 90° verschieden ist. Von der Produktzufiihrung
13 sind in Fig. 1 lediglich die bereits erwahnte Produkt-
auflage 37 sowie ein so genannter Produkthalter 25 dar-
gestellt, der mit Krallen bzw. Greifern in das hintere Ende
des Produkts 27 eingreift und durch nicht dargestellte
Antriebsmittel in und gegen die Produktzufiihrrichtung F
antreibbar ist, wie es durch den Doppelpfeil angedeutet
ist.

[0068] Die Schneidebene S ist unabhangig von dem
Betriebszustand des Schneidmessers 11 stets durch die
Schneide des Schneidmessers 11 definiert. Wahrend
des Aufschneidebetriebs wirkt das Schneidmesser 11
mit einer auch als Gegenmesser bezeichneten Schneid-
kante 31 zusammen, die den vorderen Abschluss der
Produktauflage 37 bildet. In der Praxis handelt es sich
bei der Schneidkante meist um ein separates, auswech-
selbares Bauteil z.B. aus Kunststoff oder Stahl, welches
hier aus Griinden der Einfachheit nicht dargestellt ist.
[0069] Wieim Einleitungsteil erwéhnt, kann es sich bei
dem Schneidmesser 11 um ein so genanntes Kreismes-
ser handeln, das sowohl um eine Mittelachse planeta-
risch umlauft als auch um eine eigene Messerachse ro-
tiert. Alternativ kann es sich bei dem Schneidmesser 11
um ein so genanntes Sichel- oder Spiralmesser handeln,
das eine nicht kreisférmige Messerscheibe mit einem die
Schneide bildenden, z.B. auf einer Spiralbahn um die
Messerachse liegenden Rand aufweist und nicht plane-
tarisch umlauft, sondern lediglich um die Messerachse
A rotiert. Grundséatzlich kénnen auch noch andere Mes-
sertypen vorgesehen sein. Der Antrieb fir das Schneid-
messer 11 ist in Fig. 1 nicht dargestellt.

[0070] Um im Rahmen einer Zusatzfunktion des Sli-
cers zwischen dem Messer 11 und dem vorderen Ende
des Produkts 27 einen Abstand herzustellen, ist eine
nicht dargestellte Verstelleinrichtung vorgesehen, die
dazu ausgebildet ist, das Schneidmesser 11 zu bewe-
gen. Wie durch den Doppelpfeil in Fig. 1 angedeutet, ist
es aus dem Stand der Technik bekannt, das Schneid-
messer parallel zu seiner Rotationsachse (Messerach-
se) A zu bewegen. Hierzu kann das Schneidmesser 11
parallel zur Rotationsachse A verschieblich gelagert
sein. In Verbindung mitder Durchfiihrung von Leerschnit-
ten wird bei ausgeriicktem Messer 11 (in Fig. 1 durch
eine gestrichelte Linie angedeutet), also bei vom vorde-
ren Produktende beabstandeten Messer 11, eine Schnit-
zel- oder Schnipselbildung sicher vermieden.

[0071] Bei einem portionsweisen Aufschneiden des
Produkts 27, wie es in Fig. 1 dargestellt ist, bilden die
abgetrennten Produktscheiben 33 Portionen 35, die in
Fig. 1 als Scheibenstapel dargestellt sind. Sobald eine
Portion 35 fertig gestellt ist, wird diese Portion 35 in einer
Richtung T abtransportiert. Damit fir den Abtransport der
fertigen Scheibenportionen 35 genugend Zeit zur Verfi-
gung steht, werden bis zum Beginn der Bildung der nach-
sten Portion 35 die erwahnten Leerschnitte ausgefiihrt,
wozu einerseits die auch als Produktvorschub bezeich-
nete Produktzufuhr (hier also der Produkthalter 25) fort-
gefuhrtoder gestopptund andererseits das Schneidmes-
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ser 11 mittels der erwahnten Verstelleinrichtung in die in
Fig. 1 gestrichelt dargestellte Stellung bewegt wird.
[0072] Fig. 2a zeigt schematisch einen erfindungsge-
mafen Slicer in einer Seitenansicht. Die Produktzufiih-
rung 13 istin derjenigen Stellung gezeigt, in welcher das
Produkt 27 aufgeschnitten wird. Zum Beladen mit einem
neuen Produkt kann die Produktzufiihrung 13 in eine zu-
mindest ndherungsweise horizontale Stellung ver-
schwenkt werden. In der dargestellten Schneidestellung
jedoch ist die Produktzufiihrung 13 und damit die Pro-
duktzufihrrichtung F gegentiber der Horizontalen H ge-
neigt, und zwar um einen Winkel o, der beispielsweise
etwa 40° betragt. Da in diesem Ausflihrungsbeispiel die
Produktzufiihrrichtung F und damit die durch die Pro-
duktauflage 37 definierte Ebene E parallel zur Messer-
achse A verlauft (was aber - wie vorstehend bereits er-
wahnt - nicht zwingend ist), ist hier der Neigungswinkel
o zwischen der Horizontalen H und der Ebene E der Pro-
duktauflage 37 eingezeichnet. Die Erfindung ist aber
auch in Verbindung mit solchen Slicern einsetzbar, bei
denen ein in horizontaler oder vertikaler Richtung zuge-
fiihrtes Produkt aufgeschnitten wird.

[0073] Indem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel stellt
die Produktauflage 37 eine schiefe Ebene flr das Pro-
dukt 27 dar. Die Vorschubbewegung des Produkts 27
wird hierdurch von der Erdanziehung unterstitzt. Von
groRerer Bedeutung ist jedoch, dass aufgrund der
Schragstellung der Produktzufiihrung 13 das vordere
Produktende nicht - wie es bei einem horizontal liegen-
den Produkt der Fall wére - vertikal orientiert ist, so dass
aufgrund der Neigung des vorderen Produktendes die
Ablage der abgetrennten Produktscheiben 33 - hier auf
einem Abtransportband 45 - verbessert oder Gberhaupt
erst eine brauchbare Produktablage erméglicht wird.
[0074] Wahrend bei aus dem Stand der Technik be-
kannten Slicern das Schneidmesser 11 - entsprechend
der Darstellung in Fig. 1 - parallel zur Messerachse A
bewegt wird, um beispielsweise zur Durchflihrung von
Leerschnitten einen Abstand zwischen Schneidmesser
11 und vorderem Produktende zu erzielen, sind erfin-
dungsgemalf’ - wie Fig. 2b anhand zweier Beispiele zeigt
- Verstellbewegungen des Schneidmessers 11 vorgese-
hen, bei denen sich die Orientierung des Schneidmes-
sers 11 und damit die Orientierung der durch die Schnei-
de des Schneidmessers 11 definierten Schneidebene S
im Raum veréndert.

[0075] In Fig. 2b ist mit durchgezogenen Linien die
Schneidposition des Messers 11 dargestellt, in welcher
die Schneidebene S und eine durch die Schneidkante
31 definierte Bezugsebene zusammenfallen, was hierin-
sofern eine Vereinfachung darstellt, als in der Praxis zwi-
schen dem Schneidmesser 11 und der Schneidkante 31
ein kleiner, meist einstellbarer Schneidspalt vorhanden
ist, worauf hier aber nicht ndher eingegangen zu werden
braucht. Mit gestrichelten Linien ist gemaf einem Aus-
fuhrungsbeispiel eine Zusatzfunktionsstellung angedeu-
tet, in welcher das Schneidmesser 11 - hier als Bestand-
teil des Messerkopfs 19 - ausgehend von der Schneid-
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stellung eine Verstellbewegung erfahren hat, die eine -
bezogen auf die Zeichnungsansicht - im Uhrzeigersinn
erfolgende Schwenk- oder Kippbewegung umfasst. Ge-
mal einem weiteren, durch strichpunktierte Linien ange-
deuteten Ausfuhrungsbeispiel ist die Schwenk- oder
Kippbewegung des Schneidmessers entgegen dem Uhr-
zeigersinn erfolgt.

[0076] Die Erfindung ermdglicht somit - je nach kon-
kreter Ausgestaltung - Verstellbewegungeri des
Schneidmessers bzw. eines das Schneidmesser umfas-
senden Messerkopfs sowohl in dem einen als auch in
dem entgegengesetzten Schwenk- bzw. Kippsinn. Ins-
besondere sieht die Erfindung vor, dass nicht lediglich
das Messer 11 bzw. eine Messerhalterung alleine, son-
dern der hier lediglich schematisch angedeutete Messer-
kopf 19 als Ganzes verstellt wird. Hierauf wird nachste-
hend in Verbindung mit den Fig. 3a und 3b bzw. den Fig.
4a und 4b naher eingegangen. Die Verstellbewegung
des Messers 11 bzw. des Messerkopfs 19 erfolgt letztlich
relativ zu einem ortsfesten Rahmen oder Gestell 23 des
Slicers. Auch hierauf wird nachstehend in Verbindung
mit den genannten Figuren naher eingegangen.

[0077] Die Fig. 3a und 3b zeigen eine moégliche kon-
krete Ausgestaltung der Erfindung. Bei dem Messerkopf
19 handelt es sich um einen Sichelmesserkopf, d.h. das
Schneidmesser 11 ist ein Sichelmesser, das eine Eigen-
rotationsbewegung um eine Messerachse A ausfihrt
und nicht zusatzlich planetarisch umlauft.

[0078] Das Messer 11 ist auswechselbar an einer hier
so bezeichneten Messerhalterung 17 angebracht, die
auch als Messeraufnahme, Rotor oder Messerwelle be-
zeichnet wird.

[0079] Der hier als Ganzes in nachstehend naher be-
schriebener Weise verstellbare Messerkopf 19 umfasst
des Weiteren eine Antriebswelle 65, die in einem vorde-
ren Drehlager 21 und in einem hinteren Drehlager 20
drehbar gelagert ist. Der Drehantrieb der Antriebswelle
65 erfolgt mittels eines den Rotationsantrieb bildenden
Motors 39, der Uber einen Antriebsriemen 43 mit einer
Riemenscheibe 71 zusammenwirkt, die drehfest auf der
Antriebswelle 65 angebracht ist. Der Motor 39 ist fest mit
einer Wand 47 verbunden, die Bestandteil eines
Schneidkopfgehauses 41 ist, welches bezlglich der Ver-
stellbewegung des Messerkopfs 19 an einem ortsfesten
Gestell oder Rahmen 23 (vgl. Fig. 2a und 2b) angebracht
ist. Eine Verstellbarkeit des Schneidkopfgehduses 41 als
Ganzes in Richtungen, die in der durch die Schneide des
Messers 11 definierten Schneidebene S liegen, relativ
zur Produktauflage (von der hier lediglich die durch sie
definierte Ebene E dargestellt ist) sind darlber hinaus
maoglich, fir den Gegenstand der Erfindung, ansonsten
aber nicht weiter von Bedeutung.

[0080] Eine Abdeckung oder Haube, die mit dem
Schneidkopfgehause 41 verbunden ist und wahrend des
Schneidebetriebs das Schneidmesser 11 zumindest teil-
weise umgibt, ist ebenfalls vorgesehen, hier aber nicht
dargestellt.

[0081] Der Messerkopf 19 istim vorderen Bereich mit-
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tels eines eine Fuhrung 61 bildenden Hebelpaares 63
am Schneidkopfgehause 41 schwenkbar aufgehangt.
Die Anlenkpunkte 73 der Hebel 63 am Schneidkopfge-
hause 41 liegen oberhalb und hinter den Anlenkpunkten
75 der Hebel 63 am Messerkopf 19. Diese Aufhangung
des Messerkopfs 19 erfolgt (ber dessen vorderes
Drehlager 21.

[0082] An einem hinteren Bereich, namlich am hinte-
ren Drehlager 20, ist der Messerkopf 19 von einer Ver-
stelleinrichtung 15 derart gehalten, dass zum Verstellen
des Messerkopfs 19 und damit des Schneidmessers 11
relativzum Schneidkopfgehause 41 das die Antriebswel-
le 65 drehbar lagernde Drehlager 20 durch eine Erreger-
bewegung der Verstelleinrichtung 15 auslenkbar ist. Die-
se Erregerbewegung wird dadurch erzeugt, dass eine
bezuglich des Schneidkopfgehauses 41 ortsfeste, dreh-
antreibbare Welle 67 drehfest mit einem Exzenter 69 ver-
bunden ist, der sich in einer entsprechenden Aufnahme
des Drehlagers 20 drehen kann.

[0083] Die Aufhdngung bzw. Halterung des Messer-
kopfs 19 ist in diesem Ausfiihrungsbeispiel derart aus-
gelegt, dass eine durch Verdrehen der Welle 67 erzeugte
Drehbewegung des Exzenters 69 um 90° gegen den Uhr-
zeigersinn (wie in Fig. 3b durch den Pfeil angedeutet)
eine Verstellbewegung V des Messerkopfs 19 und damit
des Schneidmessers 11 bewirkt, die eine im Uhrzeiger-
sinn erfolgende Schwenk- oder Kippbewegung umfasst.
Durch die Erregerbewegung der Verstelleinrichtung 15
wird das Drehlager 20 - und damit der Messerkopf 19 in
seinem hinteren Bereich - nach vorne und nach unten
bewegt. Im Zusammenwirken mit der im vorderen Be-
reich durch die Hebel 63 vorgesehenen schwenkbaren
Aufhangung ergibt sich die erwahnte Verstellbewegung,
die zur Folge hat, dass sich die Orientierung der durch
die Schneide des Schneidmessers 11 definierten
Schneidebene S bezlglich des Schneidkopfgehauses
41 und somit bezlglich des vorderen Endes des Pro-
dukts 27 verandert.

[0084] Das Ausmal dieses Verkippens des Schneid-
messers 11 ist vergleichsweise klein. Zur Veranschauli-
chung dieser Bewegung wird daher nochmals auf den in
Fig. 2b gestrichelt dargestellten Messerkopf 19 verwie-
sen.

[0085] Das Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 4aund 4b un-
terscheidet sich von jenem der Fig. 3a und 3b insbeson-
dere durch eine andere vordere schwenkbare Aufhan-
gung des Messerkopfs 19 und eine gegensinnige Dreh-
bewegung der mit dem hinteren Drehlager 20 Uber den
Exzenter 69 zusammenwirkenden Welle 67 der Verstell-
einrichtung 15.

[0086] Die Anlenkpunkte 73 und 75 der Hebel 63 lie-
gen zumindest naherungsweise in einer Ebene, die par-
allel zur Schneidebene S des Messers 11 in der in Fig.
4a dargestellten Schneidstellung verlauft. Die Aufhan-
gung und Halterung des Messerkopfs 19 in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel sind derart gewahlt, dass die hier im
Uhrzeigersinn erfolgende Drehbewegung des Exzenters
69 um 90° zur Folge hat, dass sich das hintere Drehlager
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20 des Messerkopfs 19 bezliglich des Schneidkopfge-
hauses 41 nach vorne und nach oben bewegt. Hierdurch
wird der Messerkopf 19 und damit das Schneidmesser
11 nach vorne gekippt. In der Leerschnittstellung gemafn
Fig. 4b nimmt somit der Abstand zwischen dem Schneid-
messer 11 und der urspriinglichen, in der Schneidstel-
lung gemal Fig. 4a gegebenen Lage der Schneidebene
S mit zunehmender Entfernung von der durch die Pro-
duktauflage definierten Ebene E zu. Die Lage der An-
lenkpunkte 73 und 75 alleine ist nicht bestimmend fiir
den "Drehsinn" der Kippbewegung des Schneidmessers
11, sondern lediglich ein Parameter von mehreren Pa-
rametern, die insgesamt Richtung und Ausmaf} der Kipp-
bewegung des Schneidmessers 11 festlegen.

[0087] Das Ausmal dieses Verkippens des Schneid-
messers 11 ist wiederum vergleichsweise klein, so dass
zur Veranschaulichung dieser Bewegung auf den in Fig.
2b strichpunktiert dargestellten Messerkopf 19 verwie-
sen wird.

[0088] Durch entsprechende Auslegung der Aufhan-
gung und Halterung des Messerkopfs 19 kann diese Ver-
stellbewegung derart konzipiert werden, dass das
Schneidmesser 11 zumindest ndherungsweise um einen
virtuellen Punkt verschwenkt oder gekippt wird, der in
der durch die Produktauflage definierten Ebene E oder
darunter liegt.

[0089] Der Messerkopf 19 einschliellich der Verstell-
einrichtung 15 kann alternativ zu den erlduterten Ausfiih-
rungsbeispielen derart ausgebildet sein, dass der Mes-
serkopf 19 samt Verstelleinrichtung 15 vollsténdig inner-
halb des Schneidkopfgehauses 41 liegt.

[0090] Des Weiteren kénnen erfindungsgemafl zu-
satzliche Malnahmen, die bislang nicht erwahnt wurden,
vorgesehen sein, um die Auslenkung bzw. die Ladngung
des Antriebsriemens 43, die beim Verstellen des Mes-
serkopfs 19 und damit der unmittelbar vom Antriebsrie-
men 43 drehangetriebenen Riemenscheibe 71 auftritt,
zumindest teilweise zu kompensieren. Eine MalRnahme
hierzu kann beispielsweise darin bestehen, beim Ver-
stellen des Messerkopfs 19 auch den Drehantriebsmotor
39 in auf die Verstellbewegung des Messerkopfs 19 ab-
gestimmter Weise derart zu bewegen, dass zumindest
bis zu einem gewissen Grad die Auswirkungen der Mes-
serkopf-Verstellbewegung auf den Antriebsriemen 43
kompensiert werden.

[0091] Der Effekt der Riemenlangung bzw. -auslen-
kung kann auch durch eine geeignete Orientierung des
Messerkopfs, die von jener in den Fig. 3a und 3b bzw.
in den Fig. 4a und 4b abweicht, zumindest weitgehend
eliminiert werden.

[0092] InFig.5isteine Schneidvorrichtung dargestellt,
wie sie aus dem Stand der Technik bekannt ist. Die
Schneidvorrichtung umfasst eine Produktzufiihrung 111,
welche eine Produktauflage 113 und ein Férdermittel 115
umfasst. Auf der Produktauflage 113 liegt ein Produkt
117 auf, an dessen hinterem Ende das Fordermittel 115
angreift, um das Produkt 117 auf der Produktauflage 113
entlang einer Vorschubrichtung R 1 mit einer Férderge-
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schwindigkeit V4 durch eine Schneidebene S1 zu for-
dern. Wie vorstehend erwahnt kann es sich bei der For-
dergeschwindigkeit V 1 um einen Durchschnitts- oder
Basiswert handeln, um welchen der tatsachliche Wert
z.B. zur Anpassung an eine variierende Querschnitts-
form des Produktes schwankt. Die Produktzufiihrung
111 kann weitere Komponenten zur Produktfiihrung und
-halterung, wie z.B. seitliche Fihrungsschienen oder
Niederhalten, aufweisen, welche in Fig. 5 der Einfachheit
halber nicht dargestellt sind. Bei dem Foérdermittel 115
handelt es sich im dargestellten Beispiel um ein Paar
angetriebener Krallen, welche das Produkt 117 auf die
Schneidebene S 1 zu schieben.

[0093] Inder Schneidebene S 1 lauft ein Schneidmes-
ser 119 planetarisch um, wobei alternativ auch ein nicht
planetarisch umlaufendes, sondern lediglich rotierendes
Schneidmesser, insbesondere ein Sichelmesser, Ver-
wendung finden kann. Das Schneidmesser 119 wirkt mit
einer am vorderen Ende der Produktauflage 113 vorge-
sehenen, hier die Schneidebene S1 definierenden
Schneidkante 121 zusammen, die als Gegenmesser
wirkt, um Scheiben von dem geférderten Produkt 117
abzutrennen.

[0094] Die abgetrennten Produktscheiben fallen auf
eine in Fig. 5 ebenfalls nicht dargestellte Transportein-
richtung, beispielsweise einen beweglichen Tisch oder
einen Band- oder Riemenférderer, und werden portions-
weise abtransportiert. Beispielsweise kénnen sie einer
nachgeschalteten Verpackungsmaschine zugefiihrt
werden. Um einen fertiggestellten Portionsstapel aus ab-
getrennten Produktscheiben abzutransportieren, ist bei
der Schneidvorrichtung eine Leerschnittphase vorgese-
hen, in der sich das Schneidmesser 119 weiterhin be-
wegt, dabei jedoch keine Scheiben von dem Produkt 117
abtrennt.

[0095] Fur die Leerschnittphase wird ein Abstand D 1
zwischen dem Schneidmesser 119 und dem vorderen
Ende 120 des Produkts 117 hergestellt, wie aus Fig. 6
hervorgeht. In dem dargestellten Beispiel wird das
Schneidmesser 119 zum Durchfiihren von Leerschnitten
von der Produktzufiihrung 111 weg bewegt. Alternativ
kénnte auch umgekehrt vorgegangen werden, also die
Produktzufiihrung 111 mitsamt der Produktauflage 113
und dem Fordermittel 115 von dem Schneidmesser zu-
rickgezogen werden. Der Rickzugshub, welcher dem
Abstand D1 entspricht, ist in Fig. 6 zur Verdeutlichung
Ubertrieben dargestellt. Wie vorstehend ausgefiihrt, be-
tragt er Ublicherweise nur wenige Millimeter. Auflerdem
wird im Stand der Technik der Produktvorschub gestoppt
oder angehalten, indem das Férdermittel 115 entspre-
chend angesteuert wird. Die Férdergeschwindigkeit V1
betragt somit wahrend der Leerschnittphase Null.
[0096] Demgegeniiber wird gemaR Fig. 7, welche eine
Aufschneidevorrichtung geman einer Ausfihrungsform
der Erfindung zeigt und bei welcher die gleichen Bezugs-
zeichen verwendet werden wie in den Fig. 5 und 6, das
Produkt 117 wahrend der Leerschnittphase weiterhin
durch das Fordermittel 115 geférdert. Abgesehen von
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der Weiterférderung des Produkts 117 wahrend der Leer- 27  Produkt

schnittphase weist die Aufschneidevorrichtung geman

Fig. 7 die gleichen Merkmale auf wie die in Zusammen- 31 Schneidkante

hang mit Fig. 5 und 6 beschriebene Vorrichtung des

Stands der Technik. 5 33 Produktscheibe

[0097] Die Férderung wahrend der Leerschnittphase

erfolgt mit einer Leerschnittgeschwindigkeit V| 1, welche 35  Scheibenportion
gegeniber der urspriinglichen Foérdergeschwindigkeit

V1 verringert ist. Dies wird dadurch erreicht, dass das 37  Produktauflage
Fordermittel 115 durch eine in Fig. 7 nicht dargestellte 70

Steuereinrichtung entsprechend angesteuert wird. Wah- 39 Rotationsantrieb, Motor
rend der Leerschnittphase wird also eine Relativbewe-

gung zwischen dem Produkt 117 und der Produktauflage 41  Tréager, Schneidkopfgehause

113 ununterbrochen aufrechterhalten. Der Wert der
Leerschnittgeschwindigkeit V| 1 wird derart gewéahlt, 75 43  Antriebsriemen
dass wahrend der Leerschnittphase das Produkt 117 um

ein Férdermal M 1 geférdert wird, das der gewlinschten 45  Abtransportband
Dicke der nach der Leerschnittphase als erstes abzu-

trennenden Produktscheibe entspricht. Die Produkt- 47  Wand
scheibendicke bleibt dann konstant, obwohl ein stetiger 20

Produktvorschub stattfindet, sodass also durch die Leer- 61  Fudhrung
schnittphase kein negativer Einfluss auf die Produkt-

scheibendicke ausgelbt wird. Dies bedeutet, dass die 63  Hebel

Leerschnittgeschwindigkeit V| 1 umso geringer gewahlt
wird, je mehr Leerschnitte in der Leerschnittphasedurch- 25 65  Antriebswelle
zuflihren sind bzw. je gréRer der Abstand D1 ist.

[0098] Da in Verbindung mit Leerschnitten zu keinem 67 Welle
Zeitpunkt ein Stillstand zwischen dem Produkt 117 und

der Produktauflage 113 eintritt, werden Probleme, wel- 69 Exzenter

che durch Haftreibung bedingt sind, vermieden. 30

[0099] Das Zuriickbewegen des Schneidmessers 119 71  Riemenscheibe
zur Beendigung der Leerschnittphase erfolgt insbeson-

dere in zeitlicher Abstimmung mit der Schneidebewe- 73 Anlenkpunkt

gung des Schneidmessers, beispielsweise mit dessen
Winkelstellung, um eine stérungsfreie Wiederaufnahme 35 75  Anlenkpunkt
des Schneidebetriebs sicherzustellen.

A Messerachse
Bezugszeichenliste

F  Produktzufihrrichtung
[0100] 40

S  Schneidebene
11 Schneidmesser

T  Abtransportrichtung
13 Produktzufiihrung

45 'V Verstellbewegung

15  Verstelleinrichtung

H  Horizontale
17  Messerhalterung

D Drehachse des Spindelantriebs
19  Messerkopf 50

o Neigungswinkel
20 Drehlager

E Ebene
21  Drehlager

55 111  Produktzufiihrung

23  Gestell

113  Produktauflage
25  Produkthalter

12
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115  Férdermittel
117 Produkt
118  hinteres Produktende
119  Schneidmesser
120  vorderes Produktende
121 Schneidkante
R1 Vorschubrichtung
S1 Schneidebene
Vi1  Leerschnittgeschwindigkeit
Vo1  Férdergeschwindigkeit
D1 Abstand
M1  Fordermal
Patentanspriiche
1. Vorrichtung zum Aufschneiden von Lebensmittel-

produkten (27; 117), insbesondere Hochleistungs-
Slicer, mit

- einer Produktzufiihrung (13; 111),

- wenigstens einem Schneidmesser (11; 119),
das um eine Messerachse (A) rotiert und/oder
um eine Mittelachse planetarisch umlauft und
dem wenigstens ein aufzuschneidendes Pro-
dukt (27; 117) in einer Produktzufihrrichtung (F;
R1) zufiihrbar ist, und

- einer Verstelleinrichtung (15) fir das Schneid-
messer (11; 119), mit der das Schneidmesser
(11; 119) zwischen einer Schneidstellung und
einer Zusatzfunktionsstellung bewegbar ist,

wobeidas Schneidmesser (11; 119) an einem ersten
Bereich mit der Verstelleinrichtung (15) und an ei-
nem zweiten Bereich mit einer Flihrung (61) gekop-
pelt ist, und

wobei die Verstellbewegung des Schneidmessers
(11; 119) durch eine Erregerbewegung der Verstell-
einrichtung (15) und durch die Flihrung (61) festge-
legt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verstellbewegung des Schneidmessers
(11; 119) eine Schwenk- oder Kippbewegung ist
oder eine Schwenk- oder Kippbewegung umfasst.
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Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der mit der Verstelleinrichtung (15) gekoppelte
erste Bereich des Schneidmessers (11;119) -in Pro-
duktzufihrrichtung (F; R1) gesehen - vor dem mit
der Fuhrung (61) gekoppelten zweiten Bereich des
Schneidmessers (11; 119) gelegen ist, und/oder
dass die Flihrung (61) eine Schwenklagerung um-
fasst, und/oder dass die Flihrung (61) wenigstens
einen Lenker und/oder Hebel (63), insbesondere
wenigstens ein Paar von Lenkern und/oder Hebeln,
umfasst, der bzw. die jeweils einerseits am Schneid-
messer (11; 119) und andererseits an einer Basis
(41), insbesondere einem Schneidkopfgehause, an-
gelenkt sind, wobei insbesondere die Anlenkung an
der Basis (41) oberhalb der Anlenkung am Schneid-
messer (11; 119) gelegen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verstelleinrichtung (15) einen Exzenteran-
trieb umfasst, oder dass die Verstelleinrichtung ei-
nen Linearantrieb umfasst, insbesondere einen
Spindelantrieb oder eine Zylinder-Kolben-Anord-
nung.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneidmesser (11; 119) am zweiten Be-
reich schwenkbar aufgehangt und am ersten Be-
reich auslenkbar gehalten ist, und/oder dass die Ver-
stelleinrichtung (15) und/oder die Fiihrung (61) mit
einem Drehlager (20, 21) fiir eine Antriebswelle (65)
gekoppelt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum Verstellen des Schneidmessers (11; 119)
eine das Schneidmesser (11; 119), eine Messerhal-
terung (17), an der das Schneidmesser (11; 119)
auswechselbar anbringbar ist, und/oder einen Mes-
serkopf (19) tragende Antriebseinheit verstellbar ist,
die eine Antriebswelle (65) und wenigstens zwei in
Richtung der Langsachse der Antriebswelle (65) be-
abstandete Drehlager (20, 21) fir die Antriebswelle
(65) umfasst, wobei das eine Drehlager (20) mit der
Verstelleinrichtung (15) und das andere Drehlager
(21) mit der Fihrung (61) gekoppelt ist, und/oder
dass eine Messerhalterung, an der das Schneid-
messer auswechselbar anbringbar ist, mittels der
Verstelleinrichtung verstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,
dadurch gekennzeichnet,
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dass ein Messerkopf (19) als Ganzes mittels der
Verstelleinrichtung (15) verstellbar ist, wobei vor-
zugsweise der Messerkopf (19) eine Messerhalte-
rung (17), an der das Schneidmesser (11; 119) aus-
wechselbar anbringbar ist, und wenigstens ein
Drehlager (20, 21) fur die Bewegung des Schneid-
messers (11) um die Messerachse (A) und/oder um
die Mittelachse umfasst, und/oder dass ein Messer-
kopf (19) als Sichelmesserkopf fir ein um die Mes-
serachse (A) rotierendes Sichelmesser (11; 119)
ausgebildet ist, und/oder dass ein Messerkopf als
Kreismesserkopf fiir ein um die Messerachse rotie-
rendes und um die Mittelachse planetarisch umlau-
fendes Kreismesser ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein ortsfestes Gestell (23) vorgesehen ist, wo-
bei ein Messerkopf (19) als Ganzes oder eine Mes-
serhalterung, an der das Schneidmesser auswech-
selbar anbringbar ist, relativ zu einem gestellfesten
Trager (41) verstellbar ist, wobei insbesondere der
Trager an oder in einem Schneidkopfgehduse an-
geordnet oder von dem Schneidkopfgehause (41)
gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verstellbewegung des Schneidmessers
(11; 119) derart ausgelegt ist, dass in der Zusatz-
funktionsstellung der Abstand zwischen dem
Schneidmesser (11; 119) und einer Bezugsebene,
die parallel zu einer durch eine Schneide des in der
Schneidstellung befindlichen Schneidmessers (11;
119) definierten Schneidebene (S; S1) verlauft, mit
zunehmender Entfernung von einer durch eine Pro-
duktauflage (37) der Produktzufiihrung (13; 111) de-
finierten Ebene (E) zunimmt, und/oder dass die Ver-
stellbewegung des Schneidmessers (11; 119) derart
ausgelegtist, dass das Schneidmesser (11; 119) zu-
mindest ndherungsweise um einen, insbesondere
gedachten, Punkt verschwenkbar oder kippbar ist,
der in einer durch die Produktauflage (37; 113) de-
finierten Ebene (E) oder darunter gelegen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem Schneidmesser (11; 119) ein Rotations-
antrieb (39) zugeordnet ist, wobei insbesondere der
Rotationsantrieb (39) gestellfest angeordnet oder zu
einer auf die Verstellbewegung des Schneidmes-
sers (11; 119) abgestimmten Kompensationsbewe-
gung in der Lage ist, und/oder dass der Rotations-
antrieb (39) zusammen mit einem Messerkopf (19)
an oder in einem gestellfesten Schneidkopfgehause
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(41) angeordnet ist, und/oder dass der Rotationsan-
trieb (39) mit einem die Verstellbewegung als Gan-
zes ausfiihrenden Messerkopf (19) oder mit einem
die Verstellbewegung ausfiihrenden Teil des Mes-
serkopfes, insbesondere einer Messerhalterung, zu-
sammenwirkt, insbesondere iber wenigstens einen
Antriebsriemen (43).

Vorrichtung zum Aufschneiden von Lebensmittel-
produkten (27; 117), insbesondere Hochleistungs-
Slicer, mit

- einer Produktzufiihrung (13; 111),

- wenigstens einem Schneidmesser (11; 119),
das um eine Messerachse (A) rotiert und/oder
um eine Mittelachse planetarisch umlauft und
dem wenigstens ein aufzuschneidendes Pro-
dukt (27; 117) in einer Produktzufihrrichtung (F;
R1) zufiihrbar ist, und

- einer Verstelleinrichtung (15) fiir das Schneid-
messer (11; 119), mit der das Schneidmesser
(11; 119) zwischen einer Schneidstellung und
einer Zusatzfunktionsstellung bewegbar ist,

wobei die Verstellbewegung des Schneidmessers
(11; 119) derart ausgelegt ist, dass in der Zusatz-
funktionsstellung der Abstand zwischen dem
Schneidmesser (11; 119) und einer Bezugsebene,
die parallel zu einer durch eine Schneide des
Schneidmessers (11; 119) definierten Schneidebe-
ne (S; S1) verlauft und insbesondere auf der der Pro-
duktzuflihrung zugewandten Seite des Schneid-
messers gelegen ist, mit zunehmender Entfernung
von einer durch eine Produktauflage (37; 113) der
Produktzufiihrung (13; 111) definierten Ebene (E)
zunimmt, wobei insbesondere die Verstellbewegung
des Schneidmessers (11; 119) derart ausgelegt ist,
dass das Schneidmesser (11; 119) zumindest na-
herungsweise um einen, insbesondere gedachten,
Punkt verschwenkbar oder kippbar ist, der in der
durch die Produktauflage (37; 113) definierten Ebe-
ne (E) oder darunter gelegen ist.

Vorrichtung zum Aufschneiden von Lebensmittel-
produkten (27; 117), insbesondere Hochleistungs-
Slicer, mit

- einer Produktzufiihrung (13;111),

- wenigstens einem Schneidmesser (11; 119),
das um eine Messerachse (A) rotiert und/oder
um eine Mittelachse planetarisch umlauft und
dem wenigstens ein aufzuschneidendes Pro-
dukt (27; 117) in einer Produktzufihrrichtung (F;
R1) zufiihrbar ist, und

- einer Verstelleinrichtung (15) fiir das Schneid-
messer (11; 119), mit der das Schneidmesser
(11; 119) zwischen einer Schneidstellung und
einer Zusatzfunktionsstellung bewegbar ist,
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wobeizum Verstellen des Schneidmessers (11; 119)
eine Antriebseinheit flir das Schneidmesser (11;
119) verstellbar ist, die eine Antriebswelle (65) und
wenigstens zwei in Richtung der Langsachse der An-
triebswelle (65) beabstandete Drehlager (20, 21) fiir
die Antriebswelle (65) umfasst, wobei das eine
Drehlager (20) mit der Verstelleinrichtung (15) und
das andere Drehlager (21) mit einer Fliihrung (61)
gekoppelt ist, wobei insbesondere die Antriebsein-
heit das Schneidmesser (11; 119), eine Messerhal-
terung (17), an der das Schneidmesser (11; 119)
auswechselbar anbringbar ist, und/oder einen Mes-
serkopf (19) tragt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass flir eine Phase, insbesondere eine Leerschnitt-
phase, in der sich das Schneidmesser (11; 119) wei-
terhin bewegt, dabeijedoch keine Scheiben vondem
Produkt (27; 117) abtrennt, zwischen dem Schneid-
messer (11; 119) und dem Produkt (27; 117) ein Ab-
stand (D1) herstellbar ist, und

dass die Produktzufiihrung (27; 111) dazu ausge-
bildet ist, das Produkt (27; 117) wahrend der Phase
weiterhin entlang der Vorschubrichtung (F; R1) zu
férdern.

Verfahren zum Aufschneiden von Lebensmittelpro-
dukten (27;117), insbesondere mittels einer VVorrich-
tung nach einem der vorhergehenden Anspriche,
bei dem mittels einer Produktzuflihrung (13; 111)
wenigstens einem Schneidmesser (11;119), dasum
eine Messerachse (A) rotiert und/oder um eine Mit-
telachse planetarisch umlauft, wenigstens ein auf-
zuschneidendes Produkt (27; 117) in einer Produkt-
zuftihrrichtung (F; R1) zugefiihrt wird, und eine Ver-
stelleinrichtung (15) fir das Schneidmesser (11;
119) vorgesehenist, mitder das Schneidmesser (11;
119), insbesondere zur Durchfiihrung von Leer-
schnitten, zwischen einer Schneidstellung und einer
Zusatzfunktionsstellung bewegbar ist,

wobeidas Schneidmesser (11; 119) an einem ersten
Bereich mit der Verstelleinrichtung (15) und an ei-
nem zweiten Bereich mit einer Fiihrung (61) gekop-
peltist und zum Verstellen des Schneidmessers (11;
119) dessen Verstellbewegung durch eine Erreger-
bewegung der Verstelleinrichtung (15) und durch die
Fuhrung (61) festgelegt wird; und/oder

wobei die Verstellbewegung des Schneidmessers
(11; 119) derart ausgeflhrt wird, dass in der Zusatz-
funktionsstellung der Abstand zwischen dem
Schneidmesser (11; 119) und einer Bezugsebene,
die parallel zu einer durch eine Schneide des
Schneidmessers (11; 119) definierten Schneidebe-
ne (S; S1) verlauft und insbesondere auf der der Pro-
duktzufihrung zugewandten Seite des Schneid-
messers gelegen ist, mit zunehmender Entfernung
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von einer durch eine Produktauflage (37; 113) der
Produktzufiihrung (13; 111) definierten Ebene (E)
zunimmt;

und/oder

wobeizum Verstellen des Schneidmessers (11; 119)
eine Antriebseinheit fir das Schneidmesser (11;
119) verstellt wird, die eine Antriebswelle (65) und
wenigstens zwei in Richtung der Ladngsachse der An-
triebswelle (65) beabstandete Drehlager (20, 21) fiir
die Antriebswelle (65) umfasst, wobei das eine
Drehlager (20) mit der Verstelleinrichtung (15) und
das andere Drehlager (21) mit einer FUhrung (61)
gekoppelt ist.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum Verstellen des Schneidmessers (11; 119)
eine Schwenkoder Kippbewegung des Schneid-
messers (11; 119) ausgefihrt wird, und/oder dass
wahrend einer Phase, insbesondere einer Leer-
schnittphase, in der sich das Schneidmesser (11;
119) weiterhin bewegt, dabei jedoch keine Scheiben
von dem Produkt (27; 117) abtrennt, zwischen dem
Schneidmesser (11; 119) und dem Produkt (27;117)
ein Abstand (D1) hergestellt wird, und

dass wahrend der Phase das Produkt (27; 117) wei-
terhin entlang der Vorschubrichtung (F; R1) gefér-
dert wird.
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Fig. 3a
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Fig. 4a
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