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[Fortsetzung auf der néichsten Seite]

(54) Title: CUTTING OF A SOFT FOOD MASS

(54) Bezeichnung: SCHNEIDEN EINER WEICHEN LEBENSMITTELMASSE

(57) Abstract: The invention relates to a method and a device for cutting a soft food mass, in particular for cutting cheese processed
by a machine, such as processed cheese or mozzarella, wherein said food mass is provided as a wide food strip of low strip thickness,
wherein said food strip is supplied using a conveyor belt at conveyor velocity to a longitudinal cutting unit, in particular in the
form of a cutting roller, which cuts the food strip, using axially disposed cutting disks, into parallel longitudinal strips, wherein the
rotational direction of said longitudinal cutting unit corresponds to the conveyance direction of said food strip, wherein said cutting
disks each have blades provided with at least one tooth, wherein the tooth height is greater than the strip thickness, wherein the
o peripheral velocity of said cutting roller is set so that the tooth tip of one tooth plunges into the food strip upon cutting and causes a
slit of specific slit length in the food strip, which moves in the same direction, wherein the slit caused by the following tooth adjoins

the preceding slit.
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MC,MT, NL,NO, PL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF,  Verdéffentlicht:
BJ, CF, CG, CI,CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, —  mit internationalem Recherchenbericht
TD, TG).

(57) Zusammenfassung: Verfahren und Vorrichtung zum Schneiden einer weichen Lebensmittelmasse, insbesondere zum Schnei-
den von maschinell bearbeitetem Kise, wie Schmelzkidse oder Mozzarella, wobei die Lebensmittelmasse als breites Lebensmittel -
band geringer Bandstirke vorliegt, wobei das Lebensmittelband mittels eines Férderbandes mit Férdergeschwindigkeit einer Langs-
schneideinrichtung, insbesondere in Form einer Schneidwalze, zugefiihrt wird, die das Lebensmittelband mit axial angeordneten
Schneidscheiben in parallele Léangsstreifen schneidet, wobei die Drehrichtung der Langsschneideinrichtung entsprechend der For-
derrichtung des Lebensmittelbandes ist, wobei die Schneidscheiben jeweils mit mindestens einem Zahn versehene Klingen aufwei-
sen, wobei die Zahnhohe groBer als die Bandstérke ist, wobei die Umfangsgeschwindigkeit der Schneidwalze so eingestellt wird,
dass ein Zahn beim Schneiden mit der Zahnspitze in das Lebensmittelband abtaucht und einen Schlitz bestimmter Schlitzldnge in
dem sich in derselben Richtung bewegenden Lebensmittelband verursacht, wobei der durch den nachfolgenden Zahn verursachte
Schlitz an den vorangehenden Schlitz anschlieBt.
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Schneiden einer weichen Lebensmittelmasse

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schneiden einer weichen
Lebensmittelmasse, insbesondere zum Schneiden von maschinell bearbeitetem
Kase, wie Schmelzkdse oder Mozzarella, die als breites Lebensmittelband
geringer Bandstarke vorliegt, wobei das Lebensmittelband mittels eines
Forderbandes mit Férdergeschwindigkeit einer L&ngsschneidvorrichtung,
insbesondere einer Schneidwalze, zugefihrt wird, die das Lebensmittelband mit
axial angeordneten Schneidscheiben in parallele Langsstreifen schneidet, wobei
die Drehrichtung der Schneidwalze entsprechend der Fdrderrichtung des
Lebensmittelbandes ist. Die Erfindung betrifft aulferdem eine Vorrichtung zur
Umsetzung des Verfahrens.

Generell ist das Langsschneiden solcher breiter Lebensmittelbander,
insbesondere auch von Schmelzkase, aus einer Reihe von Dokumenten bekannt.
Beispielhaft sei auf die DE-OL 2 161 211 hingewiesen, in der offenbart wird, wie
ein breites Schmelzk&seband mittels Schneidscheiben, die im vorgegebenen
Abstand auf einer Achse angeordnet sind, in eine entsprechende Anzahl
schmalerer Langsstreifen geschnitten wird.

Ahnliche Vorrichtungen sind aus dem US 5,601,855 bekannt. Dort sind unter
anderem Schneidwalzen offenbart, die auf Gegenwalzen mit glatter Oberflache
laufen oder andere, deren Schneidscheiben ineinander verzahnt sind. Allen diesen
Vorrichtungen ist gemeinsam, dass die Umfangsgeschwindigkeit der
Schneidwalzen etwa der Férdergeschwindigkeit des Forderbandes entspricht und
dass der pastdse Schmelzkése respektive der weiche Mozzarella aufgrund seiner

klebrigen Konsistenz stark dazu neigt, an den Schneidwalzen festzukleben. Um
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dabei gewahrleisten zu kénnen, dass sich die geschnittenen Lebensmittelbander
nicht mit den Schneidwalzen aufwickeln, sind Mittel notwendig, die als
Abstreifkamm ausgebildet sind und mit Fingern zwischen die Schneidscheiben
fassen und das klebrige Produkt aus der Schneidwalze herausleiten. Bei diesen
Verfahren ist der BerlGhrungskontakt der Schneidscheiben und der
Kammanordnung zum Lebensmittelprodukt verhaltnismalig intensiv, so dass es
zu starken Verunreinigungen an diesen Elementen kommt. Die Teile missen
daher oft ausgetauscht und gereinigt werden, was zu einer Verringerung der
Standzeiten fihrt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es nunmehr, ein Verfahren und eine
entsprechende Vorrichtung zum Langsschneiden eines weichen
Lebensmittelbandes zu schaffen, wobei sich Verfahren und Vorrichtung mit
technisch  einfachen  Mitteln  umsetzen lassen und bei grofler
Wartungsfreundlichkeit zu hohen Standzeiten flhren.

Diese Aufgaben werden durch das Verfahren mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruch 1 und die Vorrichtung nach Anspruch 7 gelést.

Besondere Ausfuhrungsformen sind in den jeweiligen Unteranspriichen genannt.

Der Erfindung liegt der wesentliche Gedanke zu Grunde, dass das weiche
Lebensmittelband (nachfolgend auch ,Produkt), insbesondere der als flaches
Band vorliegende Schmelzkase oder Mozzarella, nicht wie bislang mit langsam
laufenden Schneidscheiben mit glatter Schneide geschnitten, sondern mit schnell
laufenden gezahnten Langsschneidscheiben ,geségt®, wobei es sich dabei nicht
um einen zerspanenden Prozess im herkémmlichen Sinne handelt. Dazu sind die
Langsschneidscheiben mit einem oder mit mehreren Zahnen ausgeristet. Der
oder die Zahne sind dabei so konzipiert, dass sie dem Produkt moglichst wenig
Bertuhrungsflache bieten und das Lebensmittelband quasi ,nur* mit ihrer
Zahnspitze schlitzen.

Die  Drehrichtung der mit gezahnten Langsschneidscheiben, oder
~ochneidblattern®, bestlickten Schneidwalze ist in der Foérderrichtung des
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Produktes. Die Dreh- oder Umfangsgeschwindigkeit ist vorteilhafterweise
einstellbar und kann damit an die jeweiligen Anforderungen angepasst werden.
Als vorteilhaft hat es sich herausgestelit, die Umfangsgeschwindigkeit der
Schneidwalze so einzustellen, dass sich die Zahnspitze mit mehr als der 1,2
fachen respektive der doppelten Fordergeschwindigkeit, insbesondere mit einer
Geschwindigkeit zwischen der dreifachen und finffachen Férdergeschwindigkeit,
durch das Lebensmittel bewegt. Die Umfangsgeschwindigkeit ist im Verhaltnis zur
Fordergeschwindigkeit vorteilhafterweise so einzustellen, dass sich ein
durchgéngiger Schlitz im Produkt ergibt.

Erfindungsgemall weisen also die Langsschneidscheiben mit einem oder
mehreren Zahnen, insbesondere etwa 10 Zahnen, versehene Klingen auf, deren
Zahnhdhe grofler als die Starke des Produktes ist, so dass die Zahne nicht
vollstandig bis zum Zahngrund in die Lebensmittelmasse abzutauchen. Die
Umfangsgeschwindigkeit der Schneidwalze wird so eingestellt, dass sich die
Zahnspitze gegeniiber dem bewegten Produkt bewegt und der dadurch in das sich
bewegende Lebensmittelband eingebrachte Schlitz eine vorbestimmte
Schlitzlange bekommt, wobei der durch den nachfolgenden Zahn, der im Falle
eines Zahnes auch derselbe Zahn sein kann, verursachte Schlitz zumindest
nahezu unmittelbar an den vorangehenden Schlitz anschliel3t. Dabei bedeutet
Lunmittelbar® nicht, dass nicht auch eine Uberlappung zweier Schlitze auftreten
kann, der nachfolgende Zahn also in den Schlitz des vorhergehenden eingreift. Es
kann fir bestimmte Produkte sogar sinnvoll sein, zwischen nachfolgenden
Schlitzen kurze nicht vollstédndig durchgeschnittene Briickenbereiche stehen zu
lassen, damit zwischen zwei parallelen Langsstreifen ein gewisser Zusammenhalt
verbleibt. Dieser Zusammenhalt kann gegebenenfalls die weitere Verarbeitung
erleichtern, da parallele L&angsstreifen ihre Position gegeneinander wegen des

Haltes nicht verandern konnen.

Die erfindungsgemafen gezahnten Langsschneidscheiben haben den
wesentlichen Vorteil, dass der Kontakt der Scheiben mit dem Produkt beim Schnitt

zwischenzeitlich unterbrochen ist, so dass die Reibung =zwischen den
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Langsschneidscheiben und dem Produkt stark reduziert ist. Zudem ist bei den in
geringem Abstand parallel angeordneten Schneidscheiben die fiir das Produkt
wirksame Klemmflache auf ein Minimum beschrankt. Im Gegensatz zu den
bekannten Schneidscheiben mit glatten Schneiden, die das Produkt durch starke
Verdrangung trennen, fuhrt die erfindungsgemall reduzierte Flache der
Langsschneidscheiben zu einer Verminderung der Produktverdrangung und damit

auch zur Verminderung der unerwiinschten Produktverdichtung.

Dabei hat es sich gezeigt, dass trotz hoher Geschwindigkeiten, die am Umfang
der  Schneidscheiben  wesentlich mehr als das Vierfache der
Fordergeschwindigkeit erreichen kann, eine nur geringe Zugkraft auf das Produkt
ausgelbt wird und entsprechend nur eine geringe Tendenz besteht, dass das
Produkt beim Schneiden ausgerissen wird. Wegen der schonenden Behandlung
ist das System bedeutend weniger storanfallig im Hinblick auf Faltenbildung im
Produkt und auf ausgeldste Produktbestandteile, die auf der Produktbahn mit

durch das Schneidsystem hindurch transportiert werden.

Da sich das Produkt bei dieser erfindungsgemaRen Art der schneidenden
Bearbeitung nicht mehr um die Schneidwalze wickeln kann, ist es méglich, auf den
bislang benétigten Abstreifkamm vollig zu verzichten. Mit dem Verzicht gehen
neben der konstruktiven Vereinfachung noch andere Vorteile einher: Insbesondere
entfallt die Reibung zwischen den stirnseitigen Flachen der Schneidscheiben und
den ,Kammzinken®, sowie zwischen der Produktoberseite und der dem Produkt
zugewandten Kammunterseite. Mit der insgesamt wesentlich reduzierten Reibung
zwischen dem Produkt und den bearbeitenden Mitteln wird die Bréselbildung stark
gemindert. Diese Tatsache tragt dazu bei, dass den Anforderungen an die
Hygiene bei geringerem Reinigungsaufwand leicht geniigt werden kann. Allein die
reduzierte Anzahl von Bauteilen mindert schlieRlich den Reinigungsaufwand.

Zudem geht eine Reduzierung der Reibung mit einer entsprechenden
Verringerung des Drehmoments der Antriebswellen und damit des maschinellen
Aufwandes sowie der Kosten einher. Um die Reibung noch weiter zu senken, sind

die an sich aus Metall, insbesondere aus nichtrostendem Stahl, gefertigten
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Schneidscheiben in einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform mit einem
abweisenden Material, beispielsweise einem Kunststoff, wie PTFE oder FEP,
beschichtet.

In einer anderen vorteilhaften Ausfiihrungsform sind die auf der gemeinsamen
Welle angeordneten gezahnten Schneidscheiben so ausgerichtet, dass die Zahne
benachbarter Schneidscheiben mit ihren Zahnen gegeneinander versetzt
angeordnet sind. Auf diese Weise kann der Kontakt zum Produkt noch um ein
Weiteres verringert werden. Insbesondere hat es sich als vorteilhaft
herausgestellt, zwischen zwei gleichartig angeordneten Schneidscheiben eine
Schneidscheibe versetzt anzuordnen, wobei deren Zahne jeweils inmitten der
Zahnliicken der benachbarten Schneidscheiben liegen, so dass eine versetzte
Anordnung mit einer 2 Zahnteilung erreicht wird. Mit dieser versetzten Anordnung
wird die Klemmflache zwischen zwei parallelen Schneidscheiben besonders
effizient gemindert. Zudem wird dadurch die auf das Produkt wirkende Abldsekraft,
die beim Auftauchen des Zahnes auf das auf dem Foérderband aufliegende
Produkt wirkt, durch die Druckkraft des benachbarten gerade eintauchenden oder
aufliegenden Zahnes zumindest teilweise kompensiert. Ein weiterer wesentlicher
Vorteil der versetzten Anordnung ist, dass das Produkt wahrend des
Schnittvorgangs, also wéhrend der Produktverdrangung durch den Zahn, in den
bereits vorhandenen parallelen Schnittspalt ausweichen kann. Auch dieser Effekt
mindert die Gefahr des Anhaftens an den Schneidscheiben.

Es ist zudem vorteilhaft, bezlglich des Aufbaus der Schneidwalze eine méglichst
grof’e Variabilitdt zuzulassen. Dazu wird diese nicht einteilig konzipiert, sondern
insofern modular aufgebaut, als eine Vielzahl einzelner Schneidscheiben parallel
und in einem der gewiinschten Produktbreite angepasstem Abstand auf eine
gemeinsame Welle aufgesteckt werden. Zwischen parallelen Schneidscheiben
werden dann entsprechend breite Distanzringe vorgesehen. Auch der
AuBendurchmesser der Distanzringe kann im Hinblick auf die zu erwartende

Produktstarke angepasst werden. Durch den modularen Aufbau ist eine
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wesentliche Reduzierung des Umstellungsaufwands bei einer GréRendnderung

des zu fertigenden Produktes gegeben.

Dabei sind die Komponenten, wie die Distanzringe und die Schneidscheiben
separat und unabhangig von dem Grundkdrper der Schneidwalze wéhilbar. So
konnen durch Wechsel der Distanzringe auf derselben Schneidwalze
Produktstreifen beliebiger Breite geschnitten werden, wobei selbst solch geringe
Breiten der Langsstreifen bis hinunter zu 2 mm geschnitten werden kénnen. Hin
zu grolRen Streifenbreiten sind keine Grenzen gesetzt. Insgesamt kann so das
Verhaltnis von freiem Produktdurchgang und der Nuttiefe zwischen zwei
Schneidscheiben optimal angepasst werden. Neben dem Vorteil der groflen
Variabilitdt im Hinblick auf die Produktbreiten macht es der modulare Aufbau
mdglich, die Schneidwalze in leicht zu reinigende Einzelteile zu zerlegen. Ein
weiterer Vorteil ist auch, dass der Austausch von einzelnen Schneidscheiben im
Reparaturfall méglich ist.

Die modulare Bauweise ist vor allem auch dadurch beglnstigt, dass keine Finger
eines Kamms in die Nuten zwischen den Schneidscheiben eingreifen. Es missen
also keine vom Kamm vorgegebene Absténde eingehalten werden, so dass das
auf die Welle aufgesteckte Paket von Schneidscheiben und Distanzringen von
verhaltnismalig hoher Maltoleranz ist. Selbst eine Aufsummierung der Dicken-
Toleranzen der Vielzahl der aufgesteckten Elemente fihrt nicht zwangslaufig zu
Problemen. Diese groRere Toleranz bedingt wegen der geringeren baulichen

Anforderungen erhebliche Kostenvorteile.

Durch den Wegfall des Kamms ist letztendlich eine grof’e Variation der
Produktabmessung beziglich Breite und Starke gegeben. Die erfindungsgemaie
Schneidwalze lasst eine Variation bis zu 4-fachen Produktstarke zu, wahrend die
bisherigen mit Kamm bestlickten Vorrichtungen nahezu keine Flexibilitat hatten.
Zudem lassen sich die Langsschneidscheiben an das Produkt anpassen. So sind
verschiedene Stéarken der Schneidscheiben moglich, die im Fall Schmelzkase
einer Bandstarke von etwa 2 mm beispielsweise zwischen 0,3 mm und 0,8 mm

variieren kénnen. Auch die Zahnform und Zahnezahl sind variabel und werden
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vorteilhafterweise an das spezielle Produkt angepasst. Die Zahne kdnnen auch

ein- oder beidseitig scharfgeschliffene Zahnbriiste aufweisen.

Um eine langere bogenférmige Berlihrung des Zahnes der Schneidscheibe mit
dem Transportband respektive der darunter liegenden achsparallelen
Gegendruckrolle und daher mit dem Produkt zu erreichen, kann das
Transportband im Einlaufbereich um ein Stlick, insbesondere um etwa 0,5 mm bis
2 mm erhoht werden. Das kann zu einer Minimierung der Umfangsgeschwindigkeit
der Schneidscheibe um etwa 30% fihren.

Ein besonders vorteilhafter Einsatz fur das erfindungsgemafe Langsschneiden
eines Késebandes in schmale Langsstreifen ist die Herstellung von kleinen
Kasewurfelchen oder Stiften. Das bedingt ein nachfolgendes Querschneiden der
schmalen Léngsstreifen. Das Kaseband selber kann auch unmittelbar vor dem
Langsschneiden durch eine Formvorrichtung angefertigt werden, wobei diese
insbesondere Walzen oder Stahlbander aufweist, die das erhitzte fliissige Produkt
zu dem Kéaseband walzen und dieses bis auf unter Zimmertemperatur
beispielsweise auf eine Temperatur zwischen 6°C und 10°C herunterkihlen bis es
seine weiche oder pastdse Konsistenz bekommt. Vorteilhafterweise wird eine
solche Produktlinie zur Erzeugung von Wrfelchen oder Stiften so konzipiert, dass
das Produkt wahrend des gesamten Langsschneide-Vorgangs bis unmittelbar vor
dem Querschneiden auf einem Transportband aufliegt. Damit werden einerseits
Produktiibergange der breiten, langsgeschnittenen Produktbahn und andererseits
negative Einflisse auf das Produkt durch Reibkrafte auf die Produktoberflache

sowie Stauchung vermieden.

Je nach Anwendung kann es sinnvoll sein, die Schneidscheiben mit einer
einzahnigen oder einer mehrzahnigen Klinge auszustatten. Fiur die Variante mit
nur einem Zahn pro Schneidscheibe spricht, dass bei versetzter Anordnung der
Zahne nebeneinander liegender Schneidscheiben ein noch groRerer seitlicher
Abstand zum jeweils nachsten eintauchenden Zahn vorhanden ist. Andererseits
konnen die Schneidscheiben enger gepackt werden, so dass sich auch besonders
schmale Streifen problemlos schneiden lassen. SchlieRlich gilt: Je groRer der
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seitliche Abstand ist, desto geringer ist die Gefahr des Einklemmens oder
Hochziehens des Produktbandes. Das Produkt liegt insgesamt ruhiger auf dem
Foérderband.

Allerdings ist bei der einzahnigen Variante eine gréflere Umfangsgeschwindigkeit
als bei der mehrzahnigen Variante vorzusehen, um einen durchgangigen Schnitt
zu erzeugen. Es hat sich jedoch herausgestellt, dass eine solch hohere
Schnittgeschwindigkeit auch mit einer besseren Schneidfunktion einher geht.
Insbesondere fuhrt das Schneiden mit der einzahnigen Variante zu einer besseren
Trennung im Produkt, insbesondere wenn dieses, wie Mozzarella, besonders
faserig ist. Es hat sich auch als vorteilhaft herausgestellt, dass bei der einzahnigen
Variante weniger Zugkraft in das Produkt eingebracht wird und das Produkt somit
eine schonendere Behandlung erfédhrt. Auch die Tatsache, dass mit dem einen
Zahn weniger Reibung zwischen Zahn und Produkt erzeugt wird, tragt zur
Schonung bei. Da der eine Zahn immer in denselben Schnitt eintaucht, ist die
Broselbildung reduziert. Insgesamt ist das Schnittbild deutlich verbessert, was die
Attraktivitat des Produktes erhoht. Ein weiterer Vorteil liegt auch darin, dass sich

die Schneidwalze wegen der geringeren Zahl von Z&hnen einfacher reinigen 13sst.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der Figuren 1 bis 3 naher erlautert. Es

zeigen:

Figur 1: ein Schnitt durch eine Schneidwalze,

Figur 2: ein mit einem Zahn versehenes Schneidblatt,

Figur 3: ein Teil einer Vorrichtung zum Schneiden von Schmelzkase,

Figur 4: ein mit einem Zahn versehenes Schneidblatt und

Figur 5: eine Schneidwalze mit einzahnigen Schneidblattern.
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In Figur 1 ist zunachst ein Schnitt durch Schneidwalze 1 gezeigt, die einen
Walzenkoérper 2 mit stirnseitig angeordneten Wellenstummeln 3. Diese
Schneidwalze 1 wird Uber einen einseitig angeordneten Zahnkranz 4 vermittels
eines Zahnrades angetrieben. Die hier gezeigte Schneidwalze 1 hat bei einem
Durchmesser von etwa 150 mm eine Schnittbreite von etwa 550 mm und
schneidet ein flaches Kaseband dieser Breite in Langsstreifen von etwa 3 mm
Breite. Entsprechend sind auf dem Walzenk&rper 2 etwa 180 Schneidscheiben 5
aufgebracht, die durch ebenfalls auf den Walzenkérper 2 aufgebrachte
Distanzringen 6 (Figur 1a) voneinander getrennt sind. Eine solche Schneidscheibe
5istin Figur 2 gezeigt.

Deutlich zu erkennen sind die neun tber den Umfang verteilten Schneidzahnen 7,
die nur mit der Zahnspitze 8 in das Produkt 9 eindringen und das Produkt 9 dabei
auf eine bestimmte Lange ,aufschlitzen®. Die Férderrichtung des Produktes 9 ist
mit Pfeil A gekennzeichnet, die Drehrichtung der Schneidwalze 1 mit dem Pfeil B.
Die Schneidzahne 7 des Schneidscheibe 5 haben eine Zahnhéhe 10, die groRer
als die Dicke des Produktes 9 ist, so dass die Schneidz&hne nur mit der
Zahnspitze 8 in das Produkt eindringen. Das ber den Zahnkranz 4 angreifende
Antriebsmittel treibt die Schneidwalze mit einer am Umfang gemessenen
Bahngeschwindigkeit an, die mindestens der doppelten Fdrdergeschwindigkeit
entspricht. Die Schneidzdhne weisen wegen der konvex gewdlbten Zahnbriiste 11
einen im Verhaltnis zu dem sich beWegenden Produkt einen verhaltnismafig
kleinen Schnittwinkel auf. Damit der Kontakt zum Produkt auf ein Minimum
reduziert ist, haben die Zahnriicken 12 der Schneidz&hne 7 eine deutlich konkave
Auswolbung.

Aus den Figuren 1 ist an den unterschiedlichen H6hen der Zahnspitzen 8a und 8b
auch zu erkennen, dass benachbarte Schneidscheiben 5a und 5b mit ihren
Schneidzédhnen 5 gegeneinander um eine %2 Zahnteilung versetzt angeordnet
sihd, so dass Zahne der einen Schneidscheibe jeweils inmitten der Zahnliicken
der benachbarten Schneidscheibe liegen. Schneidscheiben 5 und Distanzringe 6

sind auf den Walzenkdrper 2 wechselweise aufgesteckt und werden tiber eine Nut
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13 an einer am Umfang des Walzenk&rpers vorgesehenen Leiste formschliissig
gehalten. Die Spalttiefe 14 von der Zahnspitze 8 zum AuRRendurchmesser eines
Distanzringes 6 ist etwa 12 mm. Die Distanzringe 6 haben eine Stérke von drei
mm, so dass mit dieser Vorrichtung Produktstreifen dieser Breite geschnitten

werden.

In Figur 3 ist ein Teil einer Vorrichtung zum Schneiden des zu einem flachen Band
15 geformten pastdsen Schmelzkases gezeigt, dass diesen in eine Vielzahl
paralleler L&ngsstreifen schneidet. Der Schmelzkdse 15 wird mit
Foérdergeschwindigkeit auf einem Férderband 16 geférdert, welches Giber Antriebs-
und Umlenkwalzen 17 lauft. Unterhalb des Forderbandes 16 ist eine
Abstreifvorrichtung 20 angeordnet, welche die Oberflache des Férderbandes 16

von anhaftendem Produkt reinigt.

Uber dem Forderband 16 ist eine Schneidwalze 25 angeordnet, die eine Vielzahl
axial im Abstand angeordneter Schneidscheiben 19 aufweist. Antriebsmittel 18 in
Form eines Zahnrades treiben die Schneidwalze 25 an. Auch hier ist die versetzte
Anordnung der Zdhne der Schneidscheiben 19a und 19b um eine 2 Zahnteilung
zu erkennen. Die komplette Schneidwalze 25 befindet sich Gber dem Produktband
15 und ist zur Reinigung und zum Formatwechsel mit wenig Aufwand mittels eines
Schwenkrahmens zur Bedienseite heraus schwenkbar. Die Zahne der
Schneidscheiben 19 sind so bemessen, dass sie bis auf das Foérderband 16
reichen. Die Achse der Schneidwalze 25 ist so angeordnet, dass die Umlenkwalze
17a der Schneidwalze 25 ein Gegenlager bietet. Der Antrieb erfolgt Gber eine
achsparallele Antriebswelle, wobei das Drehmoment iber ein Zahnradpaar in die
Schneidwalze 25 eingeleitet wird.

In diesem Fall ist unmittelbar hinter der Schneidwalze 25 eine in Pfeilrichtung
rotierende Querschneidvorrichtung 21 angeordnet. Diese weist Schermesser 22
auf, die das mittlerweile in Streifen geschnittene Produkt 15 Uber eine Kante 23
abscheren. Die einzelnen Produktwiirfel 24 fallen dann in eine entsprechendes
Gefal.
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In Figur 4 ist ein mit einem Zahn versehenes Schneidblatt 26 dargestellt, wobei die
Drehrichtung durch den Pfeil C symbolisiert ist. Der eine Zahn 27 des
Schneidblattes 26 hat im Verhaltnis zu den Z&hnen 7 steilere aber konvex
gewllbte Zahnbrust 28 und einen nur wenig konkaven Zahnriicken 29. Das
Schneidblatt 26 wird mittels am Innenumfang angeordneten Nuten 30

formschlissig auf einer Welle gehalten.

Figur 5 zeigt eine Schneidwalze mit einer Welle 31, auf die eine Vielzahl enger
gepackter einzahniger Schneidblatter ,aufgefadelt® und auf die beschriebene
Weise formschlissig gehalten sind. Deutlich zu erkennen ist die versetzte
Anordnung der Zéhne 32 und 33 zweier nebeneinander liegender Schneidblatter,
der dazu fihrt, dass diese zwei Z&hne sich in Drehrichtung (Pfeil D) nachfolgen
und ein vergroRerter seitlicher Abstand 34 2zwischen zwei gleichzeitig

eintauchenden Zadhnen vorhanden ist.
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BD 07168WO C
Anspriiche

Verfahren zum Schneiden einer weichen Lebensmittelmasse, insbesondere
zum Schneiden von maschinell bearbeitetem Kase, wie Schmelzkase oder
Mozzarella, wobei die Lebensmittelmasse als breites Lebensmittelband (15)
geringer Bandstarke vorliegt, wobei das Lebensmittelband (15) mittels
eines Forderbandes (16) mit Férdergeschwindigkeit einer
Langsschneideinrichtung, insbesondere in Form einer Schneidwalze (1,25),
zugefuhrt wird, die das Lebensmittelband (15) mit axial angeordneten
Schneidscheiben (5) in parallele Langsstreifen schneidet, wobei die
Drehrichtung der Léangsschneideinrichtung (1,25) entsprechend der
Forderrichtung des Lebensmittelbandes (15) ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneidscheiben (5) jeweils mit mindestens einem Zahn (7, 27)
versehene Klingen aufweisen, wobei die Zahnhéhe (10) gréRer als die
Bandstarke ist, wobei die Umfangsgeschwindigkeit der Schneidwalze (1,25)
so eingestellt wird, dass ein Zahn (7, 27) beim Schneiden mit der
Zahnspitze in das Lebensmittelband (15) abtaucht und einen Schlitz
bestimmter Schlitzlange in dem sich in derselben Richtung bewegenden
Lebensmittelband (15) verursacht, wobei der durch den nachfolgenden

Zahn verursachte Schlitz an den vorangehenden Schlitz anschliefit.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Umfangsgeschwindigkeit der Schneideinrichtung (1,25) so
eingestellt wird, dass sich eine Zahnspitze mit mehr als der 1,2 fachen,
insbesondere mehr als der doppelten Férdergeschwindigkeit, insbesondere
mit einer Geschwindigkeit zwischen der dreifachen und finffachen
Fordergeschwindigkeit, durch das Lebensmittelband (15) bewegt.
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3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schnitte mit der konvex gewélbten Zahnbrust eines Zahnes (7, 27)
gefiihrt wird, wobei das Lebensmittelband (15) durch den Schnitt von oben

gegen das Forderband (16) beaufschlagt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Zahntiefe (10) und die Wdélbung der Zahnbrust derart bemessen
wird, dass am Grund des Schlitzes verbliebene Lebensmittelmasse

zumindest kurzzeitig auf dem Férderband (16) haftet.

5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das flache Lebensmittelband (15) in einem vorherigen Walzprozess
geformt und kontinuierlich der Langsschneideinrichtung (1,25) zugefihrt

wird.

6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die parallelen Léangsstreifen  nachfolgend mit  einer
Querschneidvorrichtung insbesondere zu Wdurfeln (24) oder langlichen
Stabchen quer geschnitten werden.

7. Vorrichtung zum Schneiden eines zu einem flachen Band (15) geformten
weichen Lebensmittels in eine Vielzahl paralleler L&ngsstreifen,
insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der vorherigen
Anspriche, wobei ein das flache Lebensmittelband (15) mit
Foérdergeschwindigkeit forderndes Forderband (16) und eine dariber
angeordnete Langsschneideinrichtung (1,25) vorhanden ist, die eine
Vielzahl axial im Abstand angeordneter Schneidscheiben (5) aufweist,
wobei ein Antriebsmittel vorgesehen ist, das die Langsschneideinrichtung
(1,25) antreibt,
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11.

12.

14

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneidscheiben (5) jeweils mit mindestens einem Schneidzahn
(7, 27) ausgestattet sind, wobei die Zahnhdhe (10) eines Schneidzahnes
groer als die Dicke des Lebensmittelbandes (15) ist, und dass das
Antriebsmittel die Langsschneideinrichtung (1,25) mit einer am Umfang
gemessenen Bahngeschwindigkeit antreibt, die mindestens der doppelten
Fordergeschwindigkeit entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass benachbarte Schneidscheiben (5) mit ihren Schneidzahnen (7, 27)

gegeneinander versetzt angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen zwei gleichartig angeordneten Schneidscheiben (5) eine
Schneidscheibe (5) versetzt angeordnet ist, wobei dessen Zahne (7, 27)
jeweils inmitten der Zahnlicken der benachbarten Schneidscheiben (5)

liegen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9 ,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneidzdhne (7, 27) einen im Verhéltnis zu dem sich

bewegenden Lebensmittelband (15) kleinen Schnittwinkel aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Zahnbriiste der Schneidzéhne (7, 27) konvex gewdlIbt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Zahnriicken der Schneidzdhne (7, 27) konkav gewdlbt sind.
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