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(ŝ )  Circularschneidemaschine. 

©  Es  wird  eine  Circularschneidmaschine  be- 
schrieben,  die  sich  dadurch  auszeichnet,  daß  ein 
Produktzuführschlitten  (3),  in  den  Schneidgutführung 
(4),  Vorschubeinrichtung  (5)  und  Schneidguthaltemit- 
tel  (6)  integriert  sind,  mittels  einer  Betätigungseinheit 
(7)  zwischen  einer  Betriebsstellung  und  einer  Rück- 
zugsstellung  umgesteuert  werden  kann  und  somit 
eine  Produktführung  bis  in  die  unmittelbare  Nachbar- 
schaft  des  Schneidemessers  (9)  ermöglicht  wird. 
Eine  Umsteuerung  zwischen  Betriebsstellung  und 
Rückzugsstellung  kann  auch  durch  entsprechende 

@  Verlagerung  der  Schneidebene  erzielt  werden. 
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;ircularschneidemaschine 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Circularschneidema- 
ichine  zum  Aufschneiden  von  Lebensmittelproduk- 
en,  insbesondere  Wurst,  Schinken,  Speck,  Fleisch, 
Cäse  und  dergleichen,  mit  einem  Grundgestell,  auf 
lern  insbesondere  neigungsverstellbar  ein  eine  An- 
riebseinheit  aufweisender  Schneidkopf  mit 
)lanetarisch  umlaufendem  Kreismesser  sowie  eine 
3roduktzuführeinheit  mit  Schneidgutführung, 
ächneidguthaltemitteln  und  Vorschubeinrichtung 
ingeordnet  sind. 

Derartige  Circularschneidemaschinen  sind  be- 
cannt  und  werden  dazu  verwendet,  große  Mengen 
in  Lebensmittelprodukten  mit  möglichst  hoher  Ge- 
schwindigkeit  scheibenförmig  aufzuschneiden, 
vobei  die  aufgeschnittenen  Produkte  geschindelt 
jder  stapeiförmig  weiterverarbeitet,  insbesondere 
/erpackt  werden  können. 

Nachteilig  bei  den  bekannten  Maschinen  ist  vor 
illem,  daß  nur  dann  einwandfreie  Schnitte  erzielt 
werden,  wenn  das  jeweils  aufzuschneidende  Pro- 
dukt  eine  bestimmte,  insbesondere  durch  Kühlung 
srreichte  Konsistenz  besitzt,  und  daß  im  Falle  des 
^rbeitens  mit  Leerschnitten  ein  störend  hoher,  sich 
auf  die  Wirtschaftlichkeit  ungünstig  auswirkender 
Anteil  an  Schnitzelbildung  auftritt. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  eine  Circular- 
schneidemaschine  der  eingangs  angegegebenen 
<Kr\  in  der  Weise  auszubilden,  daß  bei  schneller 
Schnittfoige  auch  dann  einwandfreie  Schnitte  erzielt 
werden  können,  wenn  das  Schneidgut  eine  nach 
herkömmlichen  Kriterien  ungünstige  Konsistenz  be- 
sitzt,  insbesondere  nicht  oder  nur  wenig  gekühlt  ist, 
und  daß  das  Auftreten  störender  Schnitzelbildung 
verhindert  werden  kann. 

Gelöst  wird  diese  Aufgabe  nach  der  Erfindung 
im  wesentlichen  dadurch,  daß  die  relative  Lage 
zwischen  zumindest  den  das  Produkt  im  wesentli- 
chen  haltenden  Teilen  der  Produktzuführ  einheit 
und  der  Messer-Schneidebene  mittels  einer  steuer- 
baren  Betätigungseinheit  über  einen  vorgebbaren 
Hub  insbesondere  kurzzeitig  veränderbar  ist. 

Durch  diese  Maßnahmen  ist  es  möglich,  das 
aufzuschneidende  Produkt  stets  bis  unmittelbar  an- 
grenzend  an  die  Schneidebene  einwandfrei  zu  füh- 
ren  und  abzustützen,  wobei  dieses  Ergebnis  entwe- 
der  durch  Verlagerung  der  Schneidebene  relativ 
zur  Produktführung  oder  durch  Verlagerung  der 
Produktführung  relativ  zur  Schneidebene  erreicht 
werden  kann.  Es  ist  dabei  auch  möglich,  unmittel- 
bar  benachbart  der  Schneidebene  noch  einen  sta- 
tionären  Produktführungsabschnitt  vorzusehen,  zwi- 
schen  diesem  Führungsabschnitt  und  der  übrigen 
Führung  einen  wegschwenkbaren  Schieber  an- 
zuordnen  und  die  verbleibende  Schneidgutführung 
über  die  Betätigungseinheit  so  zu  steuern,  daß  der 

Schieberbereich  bei  wegescnwenKtem  acnierjer 
durch  diese  Schneidgutführung  überfahren  und 
somit  wieder  eine  zusammenhängende  Produktfüh- 
rung  geschaffen  wird. 

5  Eine  vorteilhafte  Ausführungsform  der  Erfin- 
dung  zeichnet  sich  dadurch  aus,  daß  die  Produkt- 
zuführeinheit  aus  einem  am  Grundgestell  gelager- 
ten  Außenrahmen  und  einem  am  Außenrahmen 
verschiebbar  geführten  Schlitten  besteht,  daß  Vor- 

o  Schubeinrichtung,  Schneidgutführung  und  Schneid- 
guthaltemittel  in  den  Schlitten  integriert  sind  und 
daß  zwischen  dem  Außenrahmen  und  dem  Schlit- 
ten  eine  steuerbare  Betätigungseinheit  zur  Erzeu- 
gung  eines  vorgebbaren  Relativhubs  zwischen 

-5  Außenrahmen  und  Schlitten  vorgesehen  ist. 
Durch  die  Auftrennung  der  Produktzuführein- 

heit  in  einen  am  Grundgestell  gelagerten  Außenrah- 
men  und  einen  alle  Funktionseinheiten  tragenden 
Schlitten,  der  am  Außenrahmen  verschiebbar 

w  geführt  ist  und  mittels  einer  Betätigungseinheit  in 
definierter  Weise  relativ  zum  Außenrahmen  ver- 
schoben  werden  kann,  wird  es  möglich,  das  mes- 
serseitige  Ende  des  Schlittens  und  damit  die  Füh- 
rung  für  das  aufzuschneidende  Produkt  in  die  un- 

?5  mittelbare  Nähe  des  planetarisch  und  um  die 
eigene  Achse  rotierenden  Kreismessers  zu  bringen 
und  auf  diese  Weise  sicherzustellen,  daß  das 
aufzuschneidende  Produkt  bis  nahe  der  Schnitte- 
bene  einwandfrei  geführt  ist  und  somit  von  der 

30  Produktkonsistenz  weitgehend  unabhängige,  ein- 
wandfreie  Schnitte  ermöglicht  werden.  Es  bereitet 
in  der  Praxis  keine  Probleme,  die  Schneidgutfüh- 
rung  mittels  der  Betätigungseinheit  sofort  nach 
dem  Einschalten  der  Maschine  bis  auf  einen  bei- 

35  spielsweise  etwa  1  mm  betragenden  Minimalab- 
stand  an  das  Messer  heranzuführen.  Dies  ist 
gleichbedeutend  damit,  daß  es  durch  die  Maß- 
nahme  nach  der  Erfindung  möglich  ist,  den  Zwi- 
schenraum,  der  bei  derartigen  Circularschneidema- 

40  schinen  für  einen  wegschwenkbar  vor  dem  Kreis- 
messer  angeordneten  Schieber  benötigt  wird,  mit- 
tels  der  Schneidgutführung  zu  überfahren,  so  daß 
stets  sofort  dann,  wenn  dieser  Schieber  wegge- 
schwenkt  wird,  die  Schneidgutführung  unmittelbar 

45  an  das  Kreismesser  herangeführt  werden  kann. 
Zumindest  das  messerseitige  Ende  der 

Schneidgutführung  kann  dabei  aus  Kunststoff  be- 
stehen,  so  daß  im  Falle  eines  Unrundlaufs  des 
Kreismessers  eine  Beschädigung  oder  Zerstörung 

50  dieses  Messers  vermieden  wird,  wenn  das  Messer 
auf  die  Schneidgutführung  treffen  oder  an  ihr  - 
schleifen  sollte. 

Gemäß  einer  besonders  vorteilhaften  Ausge- 
staltung  der  Circuiarschneidemaschine  nach  der 
Erfindung  ist  zwischen  dem  Schlitten  und  der  - 
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schlittenseitigen  Anlenkung  der  Betätigungseinheit 
3in  Stellorgan  zur  Verlagerung  des  Anlenkpunktes 
der  Betätigungseinheit  vorgesehen.  Dieses  Stellor- 
gan  besteht  bevorzugt  aus  einer  Zylinder-Kolben- 
Anordnung,  deren  sich  auf  den  Schlitten  auswirken- 
der  Hub  nur  einem  Bruchteil  des  Hubs  der  Betäti- 
gungseinheit  beträgt  und  die  unabhängig  von  die- 
ser  Betätigungseinheit  steuerbar  ist.  Zweckmäßi- 
gerweise  greift  die  das  Stellorgan  bildende 
Zylinder-Kolben-Anord  nung  über  einen  Hebel  an 
einer  Exzenterachse  an,  an  der  die  Betätigungsein- 
heit  und  ein  schlittenfestes  Verbindungsteil  ange- 
lenkt  sind,  wobei  durch  die  Hebelverstellung  der 
Schlitten  relativ  zur  Betätigungseinheit  bzw.  zum 
Außenrahmen  bewegt  wird. 

Auf  diese  Weise  wird  erreicht,  daß  bei  einer 
Betätigung  des  Stellorgans  der  Schlitten  geringfü- 
gig,  beispielsweise  um  etwa  1  mm,  zurückgezogen, 
d.h.  vom  Kreismesser  entfernt  wird,  so  daß  das 
Messer  bis  zur  Rückgängigmachung  dieser  Rück- 
zugsbewegung  einen  Leerschnitt  oder  mehrere 
Leerschnitte  ausführen  kann.  Gleichzeitig  mit  der 
über  das  Stellorgan  bewirkten  Rückzugsbewegung 
wird  der  Vorschub  für  das  aufzuschneidende  Pro- 
dukt  stillgesetzt. 

Durch  diese  minimale  Rückzugsbewegung  des 
Schlittens  bei  gleichzeitigem  Stillstand  des  Vor- 
schubs  wird  erreicht,  daß  die  bei  bekannten 
Schneidemaschinen  äußerst  störende  Schnitzelbil- 
dung  vermieden  wird. 
Während  bei  bekannten  Circularschneidmaschinen 
zur  Durchführung  von  Leerschnitten  lediglich  der 
Vorschub  gestoppt  wird  und  sich  das  unter  einer 
gewissen  Vorspannung  stehende  Schnittgut  ent- 
spannt,  in  die  Schnittebene  gelangt  und  eine 
Schnitzelbildung  erfolgt,  wird  durch  den  geringen 
Rückhub  des  Schlittens  beim  Gegenstand  der  Er- 
findung  sichergestellt,  daß  das  aufzuschneidende 
Gut  trotz  des  auch  hier  auftretenden  Entspannun- 
gseffekts  nicht  in  die  Schnittebene  gelangt  und 
damit  auch  keine  Schnitzelbildung  erfolgt. 

Der  Vermeidung  einer  Schnitzelbildung  im  Fal- 
le  der  Durchführung  von  Leerschnitten  kommt  nicht 
nur  im  Hinblick  auf  die  Wirtschaftlichkeit  des  Auf- 
schneidevorgangs  Bedeutung  zu,  sondern  auch  de- 
shalb,  weil  durch  den  gezielten  Einsatz  von  Leer- 
schnitten  eine  wesentlich  höhere  Gesamt- 
Schnittgeschwindigkeit  ermöglicht  wird.  Im  Falle 
einer  Erhöhung  der  Schnittge  schwindigkeit  ohne 
Verwendung  von  Leerschnitten  muß  nämlich  das 
zur  Abführung  der  aufgeschnittenen  Produkte  vor- 
gesehene  Band  zunehmend  schneller  laufen,  wobei 
bereits  in  einem  relativ  frühen  Stadium  dieser  Ge- 
schwindigkeitserhöhung  die  einzelnen  Scheiben 
auf  dem  Abführband  relativ  zueinander  verrutschen 
oder  sogar  vom  Band  fliegen.  Besonders  kritische 
Situationen  stellen  sich  dann  schnell  ein,  wenn 
portionsweise  geschnitten  wird,  da  in  diesem  Falle 

zwischen  den  einzelnen  Portionen  ruckartige  Zwi- 
schenbeschleunigungen  des  Bandes  erforderlich 
sind.  Werden  jedoch  Leerschnitte  eingeschaltet,  so 
ergibt  sich  ein  insgesamt  deutlich  gleichmäßigerer 

5  Bandlauf  auch  bei  wesentlich  erhöhter  Schnittge- 
schwindigkeit.  Voraussetzung  dafür,  daß  in  der  Pra- 
xis  mit  den  für  einen  optimalen  Bandlauf  erforderli- 
chen  Leerschnitten  gearbeitet  werden  kann,  ist 
aber  wiederum  das  Vermeiden  der  störenden 

w  Schnitzelbildung,  und  aus  diesem  Grunde  kommt 
den  diese  Schnitzelbildung  verhindernden  Maßnah- 
men  gemäß  vorliegender  Erfindung  besondere  Be- 
deutung  zu. 

Werden  Leerschnitte  durchgeführt,  so  wird  in 
75  vielen  Fällen  die  erste  nach  den  Leerschnitten  ge- 

schnittene  Scheibe  eine  etwas  größere  Dicke  als 
die  Solldicke  besitzen,  weil  sich  der  bereits  er- 
wähnte  Entspannungseffekt  auswirkt.  Ein  entspre- 
chender  Gewichtsausgleich  kann  über  das  Steuer- 

20  programm  der  Maschine  erfolgen,  wozu  beispiels- 
weise  vorgesehen  sein  kann,  für  den  ersten  Schnitt 
nach  Leerschnitten  nur  etwa  90  %  des  Soll-Vor- 
schubs  zu  verwenden  und  beim  nächsten  Schnitt 
einen  Vorschub  von  110  %  einzusetzen.  Eine  Ver- 

25  gleichmäßigung  der  aufeinanderfolgend  ge- 
schnittenen  Scheiben  kann  somit  ohne  Schwierig- 
keiten  über  das  entsprechende  Steuerprogramm 
erfolgen. 

Entsprechend  ist  über  die  Maschinensteuerung 
30  auch  eine  bestimmte  Anfangsstückstärke  vorgeb- 

bar,  wobei  in  diesem  Falle  einerseits  eine  gute 
Schnittfläche  für  die  weiteren  Schneid  Vorgänge 
geschaffen  wird  und  andererseits  ein  definiertes 
Anschnittstück  entsteht,  das  gesondert  verkauft 

35  werden  kann. 
Von  Vorteil  ist  es  ferner,  für  Produkte,  deren 

Querschnitt  sich  über  die  Länge  ändert,  wie  dies 
z.B.  im  Falle  von  Schinken  gegeben  ist,  den  jewei- 
ligen  Anschlag  seitlich  nachzuführen,  um  eine  best- 

40  mögliche  Gesamtführung  des  Produkts  während 
des  gesamten  Schneidvorgangs  zu  gewährleisten. 
Dazu  wird  vorzugsweise  ein  über  eine  Feder 
selbsttätig  nachdrückender  Anschlag  verwendet, 
der  mit  einer  Zahnrastleiste  zusammenwirken  kann, 

45  die  nach  Beendigung  des  Schneidvorganges  gelöst 
werden  kann,  um  den  Anschlag  wieder  in  seine 
Ausgangsstellung  zurückzuführen. 

Weitere  vorteilhafte  Merkmale  der  Erfindung 
sind  in  Unteransprüchen  angegeben. 

so  Ein  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung  ist  in 
der  Zeichnung  dargestellt,  deren  einzige  Figur  eine 
stark  schematisierte  Seitenansicht  zur  Erläuterung 
des  Funktionsprinzips  der  Erfindung  darstellt. 

Auf  einem  kastenartig  ausgebildeten  Grundge- 
55  stell  1  ,  in  dem  insbesondere  die  gesamte  elektroni- 

sche  Steuerung  untergebracht  sein  kann,  ist  ents- 
prechend  dem  angegebenen  Doppelpfeil  neigungs- 
verstellbar  ein  Außenrahmen  2  vorgesehen,  in  dem  - 

3 



n  Schlitten  3  verschiebbar  gelagert  ist. 
Der  Schlitten  3  weist  eine  Schneidgutführung  4 

jf,  die  mittels  einer  vorzugsweise  als  Kugelroll- 
Dindel  ausgebildeten,  von  einem  Motor  11  ange- 
iebenen  Vorschubeinrichtung  5  verschiebbar  ist, 
nd  zwar  senkrecht  zu  einer  Schneidebene,  in  der 
ich  ein  planetarisch  und  um  die  eigene  Achse 
ngetriebenes  Kreismesser  9  bewegt. 

Das  Kreismesser  9  befindet  sich  in  einem 
chneidkopf,  dem  zumindest  ein  Antrieb  8  zuge- 
rdnet  ist. 

Zur  Erfassung  und  auch  zur  Fixierung  des 
ufzuschneidenden  Gutes  sind  im  Schlitten  3  auch 
ichneidguthaltemittel  6  angebracht,  die  beispiels- 
weise  aus  pneumatisch  betätigbaren  Greifern  be- 
tonen  können. 

Zwischen  dem  Schlitten  3  und  dem  Kreismes- 
er  9  befindet  sich  ein  Schieber  10,  der  Schutz-und 
mschlagfunktion  besitzt.  Dieser  Schieber  10  wird 
lach  der  Bestückung  und  nach  dem  Einschalten 
ler  Maschine  weggeschwenkt  oder  weggeführt, 
/orauf  das  Kreismesser  9  zugänglich  ist. 

Der  sämtliche  für  die  Produktzuführung  und 
lalterung  erforderlichen  Elemente  tragende  Schiit- 
en  3  ist  mittels  einer  Betätigungseinheit  7  zwi- 
;chen  einer  vorgeschobenen  und  einer  zurückge- 
:ogenen  Position  verstellbar. 

Die  vorzugsweise  aus  einer  pneumatischen 
lylinder-Kolben-Anordnung  bestehende  Betätigun- 
jseinheit  7  ist  zwischen  dem  Außenrahmen  2  und 
dem  Schlitten  3  angeordnet.  Die  Zylinder-Kolben- 
\nordnung  greift  dabei  an  einem  schlittenfesten 
/erbindungsteil  15  an,  und  zwar  gemäß  einer  be- 
vorzugten  Ausführungsvariante  über  ein  gabelför- 
miges  Verbindungsglied,  das  von  einer  einen  An- 
enkpunkt  13  definierenden  Achse  durchsetzt  ist. 

Wenn  der  Schlitten  3  nach  dem  Einschalten 
der  Maschine  durch  die  Betätigungseinheit  7  in 
seine  Betriebslage  verschoben  wird,  so  wird  der  für 
den  Schieber  10  benötigte  Zwischenraum  überfah- 
ren  und  die  Schneidgutführung  in  die  unmittelbare 
Nachbarschaft  des  Messers  9  gebracht.  Auf  diese 
Weise  wird  erreicht,  daß  das  Schneidgut,  das  vor- 
zugsweise  von  oben  her  noch  mittels  eines  Nieder- 
halters  beaufschlagt  wird,  bis  in  die  unmittelbarste 
Nähe  des  Messers  geführt  wird,  was  zur  Folge  hat, 
daß  auch  bei  Produkten,  die  eine  an  sich  zur  Aus- 
führung  von  Schnitten  wenig  geeignete  Konsistenz 
besitzen,  einwandfrei  in  Scheiben  geschnitten  wer- 
den  können. 

Zwischen  dem  Schlitten  3  und  dem  Anlenk- 
punkt  13  der  Betätigungseinheit  7  ist  ein  vorzugs- 
weise  ebenfalls  aus  einer  pneumatischen  Zylinder- 
Kolben-Anordnung  bestehendes  Stellorgan  12  ge- 
schaltet,  das  über  einen  Hebel  14  an  der  die  Betä- 
tigungseinheit  7  mit  dem  schlittenfesten  Verbin- 
dungsteil  15  kuppelnden  Achse  angreift.  Diese 
Achse  ist  als  Exzenterachse  ausgebildet,  so  daß 

ein  verscnwenKen  aes  neoeis  it  oinoi  vcnayc- 
rung  des  Anlenkpunktes  13  und  damit  zu  einer 
geringfügigen  Verschiebung  des  Schlittens  3  führt. 

Durch  eine  Betätigung  des  Stellorgans  12  ist 
5  es  somit  möglich,  den  Schlitten  3  und  damit  sämt- 

liche  in  diesem  Schlitten  integrierten  Elemente 
über  einen  geringen  Hub,  z.B.  einen  Hub  von  etwa 
1  mm,  vom  Kreismesser  9  weg  und  zum  Kreismes- 
ser  9  hin  zu  bewegen.  Dieser  innerhalb  sehr  kurzer 

o  Zeiten  durchführbare  Minimalhub  ermöglicht  es, 
einwandfreie,  d.h.  zu  keinerlei  Schnitzelbildung  füh- 
rende  Leerschnitte  auszuführen.  Wird  ein  Leer- 
schnitt  vom  Programm  gefordert,  so  wird  gleichzei- 
tig  mit  dem  Stillsetzen  der  Vorschubeinrichtung  5 

>5  mittels  des  Stellorgans  12  ein  Rückhub  des  Schlit- 
tens  3  durchgeführt,  so  daß  auch  sich  entspannen- 
des  Schneidgut  nicht  in  die  Schneidebene  gelan- 
gen  kann. 

Diese  äußerst  kurzzeitig  und  aufgrund  der  Ex- 
po  zenterübersetzung  mit  geringem  Kraftaufwand 

durchführbare  Schlittenbewegung  zum  Zwecke  der 
Ermöglichung  schnitzelfreier  Leerschnitte,  hat  auch 
zur  Folge,  daß  die  Zahl  der  jeweils  gewünschten 
Leerschnitte  frei  vorgegeben  werden  kann,  da  der 

25  sich  einstellende  Entspannungseffekt  des  jeweils 
aufzuschneidenden  Produktes  nicht  so  groß  ist,  daß 
beispielweise  während  der  ersten  beiden  Leer- 
schnitte  keine  Schnitzelbildung  erfolgt,  bei  den  an- 
schließenden  Leerschnitten  jedoch  das  aufzu- 

30  schneidende  Produkt  entspannungsbedingt  in  die 
Schneidebene  gelangen  kann. 

Durch  die  freie  Wahl  der  jeweils  vorzusehen- 
den  Leerschnitte  ist  es  möglich,  den  Lauf  des 
Bandes,  das  zum  Abtransport  der  geschnittenen 

35  Scheiben  vorgesehen  ist,  in  der  jeweils  gewün- 
schten  und  erforderlichen  Weise  zu  vergleichmäßi- 
gen  so  daß  ohne  Probleme  mit  auf  dem  Transport- 
band  verrutschenden  Einzelscheiben  mit  hoher 
Schnittgeschwindigkeit  gearbeitet  werden  kann. 

40 

BEZUGSZEICHENLISTE 

45  i  ürunagesien 
2  Außenrahmen 
3  Schlitten 
4  Schneidgutführung 
5  Vorschubeinrichtung 

50  6  Schneidguthaltemittel 
7  Betätigungseinheit 
8  Antriebsmotor 
9  Kreismesser 
10  Schieber 

55  11  Motor 
12  Stellorgan 
13  Anlenkpunkt 
14  Hebel 
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5  Verbindungsteil 

Ansprüche 
5 

1.  Circularschneidemaschine  zum  Auf- 
ichneiden  von  Lebensmittelprodukten,  insbeson- 
lere  Wurst,  Schinken,  Speck,  Fleisch,  Käse  und 
iergleichen,  mit  einem  Grundgestell,  auf  dem  ins- 
)esondere  neigungsverstellbar  ein  eine  Antrieb-  io 
;einheit  aufweisender  Schneidkopf  mit  planetarisch 
umlaufendem  Kreismesser  sowie  eine  Produktzu- 
ühreinheit  mit  Schneidgutführung,  Schneidguthal- 
emitteln  und  Vorschubeinrichtung  angeordnet  sind, 
dadurch  gekennzeichnet,  is 
daß  die  relative  Lage  zwischen  zumindest  den  das 
3rodukt  im  wesentlichen  haltenden  Teilen  der  Pro- 
duktzuführeinheit  und  der  Messer-Schneidebene 
mittels  einer  steuerbaren  Betätigungseinheit  über 
jinen  vorgebbaren  Hub  insbesondere  kurzzeitig  20 
/eränderbar  ist. 

2.  Circularschneidemaschine  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Produktzufüh- 
-einheit  aus  einem  am  Grundgestell  (1)  gelagerten 
Außenrahmen  (2)  und  einem  am  Außenrahmen  (2)  25 
verschiebbar  geführten  Schlitten  (3)  besteht,  daß 
v'orschubeinrichtung  (5),  Schneidgutführung  (4)  und 
Schneidguthaltemittel  (6)  in  den  Schlitten  (3)  inte- 
griert  sind  und  daß  zwischen  dem  Außenrahmen 
(2)  und  dem  Schlitten  (3)  eine  steuerbare  Betäti-  30 
gungseinheit  (7),  insbesondere  in  Form  einer 
Kolben-Zylinder-Anordnung  zur  Erzeugung  eines 
vorgebbaren  Relativhubs  zwischen  Außenrahmen 
(2)  und  Schlitten  (3)  vorgesehen  ist. 

3.  Circularschneidemaschine  nach  einem  der  35 
vorhergehenden  Anspruch,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  vor  dem  rotierenden  Kreismesser  (9)  ein 
zwischen  einer  Sperrstellung  und  einer  Freigabe- 
stellung  umsteuerbarer  Schieber  (10)  vorgesehen 
ist  und  daß  das  messerseitige  Ende  der  auf  dem  40 
Schlitten  (3)  vorgesehenen  Schneidgutführung  (4) 
am  Ende  des  mittels  der  Betätigungseinheit  (7) 
ausgeführten  Zustellhubs  des  Schlittens  (3)  in  der 
Bewegungsbahn  des  Schiebers  (10)  und  unmittel- 
bar  benachbart  dem  Kreismesser  (9)  gelegen  ist,  45 
während  es  am  Ende  des  Rückzugshubs  des 
Schlittens  (3)  bezüglich  des  Kreismessers  (9)  einen 
Abstand  im  Bereich  von  15  bis  40  mm,  insbeson- 
dere  einen  Abstand  von  etwa  30  mm  aufweist. 

4.  Circularschneidemaschine  nach  einem  oder  50 
mehreren  der  vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  zwischen  dem  Schlitten  (3) 
und  der  schlittenseitigen  Anlenkung  (13)  der  Betäti- 
gungseinheit  (7)  ein  Stellorgan  (12)  zur  Verlagerung 
des  Anlenkpunktes  der  Betätigungseinheit  (7)  vor-  55 
gesehen  ist. 

5.  Circularscnneiaemascnine  nacn  ansprucn  h, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Stellorgan  (12) 
aus  einer  Zylinder-Kolben-Anordnung  besteht, 
deren  Hub  nur  einen  Bruchteil  des  Hubs  der  Betäti- 
gungseinheit  (7)  beträgt  und  die  unabhängig  von 
dieser  Betätigungseinheit  (7)  steuerbar  ist. 

6.  Circularschneidemaschine  nach  Anspruch  4 
oder  5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Hub 
des  Stellorgans  (12)  etwa  1  mm  beträgt  und  jeder 
bei  stillstehender  Vorschubeinheit  mittels  des  Stel- 
lorgans  (12)  durchgeführte  Rückzugshub  zumindest 
einem  Leerschnitt  entspricht. 

7.  Circularschneidemaschine  nach  einem  oder 
mehreren  der  Anspruch  6  bis  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  das  Stellorgan  (12)  bildende 
Zylinder-Kolben-Anordnung  über  einen  Hebel  (14) 
an  einer  Exzenterachse  angreift,  an  der  die  Betäti- 
gungseinheit  (7)  und  ein  schlittenfestes  Verbin- 
dungsteil  (15)  angelenkt  sind,  wobei  durch  die 
Hebelverstellung  der  Schlitten  (3)  relativ  zur  Betäti- 
gungseinheit  (7)  bzw.  zum  Außenrahmen  (2)  be- 
wegt  wird. 

8.  Circularschneidemaschine  nach  einem  oder 
mehreren  der  vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  zur  Bildung  von  An- 
schnittstücken  des  Schneidgutes  gleichzeitig  die 
Betätigungseinheit  (7)  und  der  Spindeltrieb  der 
Vorschubeinrichtung  (5)  aktiviert  werden. 

9.  Circularschneidemaschine  nach  einem  oder 
mehreren  der  vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  auf  dem  Schlitten  (3)  ein  auf 
das  jeweilige  Schneidgut  einwirkender  und  nach 
Art  einer  Bremse  wirkender  Niederhalter  und 
wenigstens  eine  Einrichtung  zur  seitlichen  An- 
schlagnachführung  vorgesehen  ist. 

10.  Circularschneidemaschine  nach  Anspruch 
9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Anschlag 
über  eine  Federkraft  nachstellbar  ist. 
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