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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zer-
schneiden eines auf einer Grundflache aufliegenden Le-
bensmittelprodukts in keilfdrmige Stlicke gemal dem
Oberbegriff des Anspruchs 1. Eine solche Vorrichtung
ist aus der DE-A-1038726 bekannt.

[0002] Bei einem derartigen Lebensmittelprodukt
kann es sich beispielsweise um einen im wesentlichen
quaderférmigen Kaseriegel handeln, der in keilférmige
Stiikke zerschnitten werden soll, da eine Keilform der
Stiicke - anstelle einer rein rechteckigen Form - die Ak-
zeptanz bei méglichen Kaufern dieser Stiicke erhéhen
und somit verkaufsférdernd wirken kann. Im folgenden
wird in allgemeiner Weise ein solches Stuck als keilfor-
mig bezeichnet, das eine im wesentlichen trapezférmige
Seitenflache oder Querschnittsflache aufweist, also eine
Flache, deren Umril3 zwei im wesentlichen parallel und
zwei im wesentlichen gewinkelt zueinander verlaufende
Begrenzungen aufweist.

[0003] Bekannte Vorrichtungen ermdglichen ein der-
artiges Zerschneiden eines Kéaseriegels, indem bei-
spielsweise ein zu einer Vielzahl von trapezférmigen Zwi-
schenrdumen geformtes Drahtgitter durch den Kaserie-
gel entlang einer Richtung gezogen oder geschoben
wird, die senkrecht auf der Grundflache steht, auf wel-
cher der Kaseriegel aufliegt. Dadurch wird der Kaseriegel
in eine entsprechende Anzahl keilférmiger Stiicke zer-
schnitten.

[0004] Diese bekannte Vorrichtung besitzt den Nach-
teil, dal kein gewichtsgenaues Zerschneiden des Kase-
riegels ermoglicht wird. Die Form und Anordnung des
Drahtgitters gibt den Umri® der trapezférmigen Seiten-
flachen bzw. Querschnittsflachen vor. Da die Abmessun-
genund das Gewichtverschiedener Kaseriegel aufgrund
von Herstellungstoleranzen jedoch variieren, besitzen
die keilférmigen Stlicke eines Kaseriegels oder verschie-
dener Kaseriegel in unerwiinschter Weise jeweils unter-
schiedliches Gewicht.

[0005] Aus der US-A-4,554,852 ist eine Vorrichtung
bekannt mit der Gegenstéande in keilférmige Stiicke ge-
schnitten werden, wobei die Gegenstande auf drehbaren
Unterlagen ruhen und diese Unterlagen auf einem For-
derband befestigt sind.

[0006] Esisteine Aufgabe der Erfindung, eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zu schaffen, die das gewichtsge-
naue Zerschneiden eines auf einer Grundflache auflie-
genden Lebensmittelprodukts in keilformige Stiicke er-
mdglichen.

[0007] ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe durch ei-
ne Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 ge-
I6st.

[0008] BeidemimZusammenhangmitdererfindungs-
gemalen Vorrichtung bzw. dem erfindungsgeméafRen
Verfahren genannten Gegenstand handelt es sich um
ein Lebensmittelprodukt, insbesondere einen Kaserie-
gel. Dieser Gegenstand ist vorzugsweise rechteckig, d.h.
er weist zumindest eine rechteckige Seitenflache auf. Es
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ist jedoch auch méglich, daR® der Gegenstand lediglich
eine rechteckige Querschnittsflache besitzt, wahrend er
von auflen beispielsweise zylinderférmig erscheint.
[0009] Die erfindungsgemafe Vorrichtung besitzt also
ein Schneidmittel, beispielsweise ein Messer, durch das
einzelne Stlicke von dem Gegenstand abgeschnitten
werden kénnen, wobei die Schneidbewegung senkrecht
zu. der Grundflache der Vorrichtung erfolgt, auf welcher
der Gegenstand aufliegt. Ein weiteres Stlick kann von
dem Gegenstand abgeschnitten werden, nachdem der
Gegenstand und das Schneidmittel durch das Transport-
mittel relativ zueinander bewegt werden. Die Stlicke kén-
nen in unterschiedlichen Winkelstellungen des Schneid-
mittels und somit keilférmig aus dem Gegenstand ge-
schnitten werden, da das Schneidmittel derart in ver-
schiedene Schwenkpositionen schwenkbar ist, daf} sei-
ne Schneidebene in jeder Schwenkposition weiterhin
senkrecht zur Grundflache steht.

[0010] Die erfindungsgeméaRe Vorrichtung besitzt den
Vorteil, dafd sie auch bei im wesentlichen rein rechtecki-
gen Gegenstanden ein individuelles und somit ein ge-
wichtsgenaues Zerschneiden in keilférmige Stlicke er-
moglicht. Bei bekannten Abmessungen und Gewicht
bzw. Dichte des Gegenstandes kdnnen keilférmige Stuk-
ke eines jeweils vorbestimmbaren Gewichts aus dem
Gegenstand geschnitten werden, oder der Gegenstand
kannin eine vorbestimmte Anzahl von keilférmigen Stlk-
ken zerschnitten werden, die jeweils dasselbe Gewicht
besitzen.

[0011] Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemaflen
Vorrichtung besteht darin, dal3 das sequentiell erfolgen-
de Zerschneiden des Gegenstandes in keilférmige Stiik-
ke ein sequentielles Weiterverarbeiten ermdglicht und
somit ein automatisiertes Weiterverarbeiten dieser Stuk-
ke erleichtert. Da die Stlcke - im Gegensatz zu dem
gleichzeitigen Zerschneiden eines Gegenstandes mit-
tels eines Drahtgitters - einzeln aus dem Gegenstand
geschnitten werden, kénnen sie unmittelbarim Anschluf}
an den erfolgten Schneidvorgang auf einfache Weise,
insbesondere maschinell, vereinzelt werden, d.h. von
demverbleibenden Gegenstand entfernt werden. AuRer-
dem kénnen die derart sequentiell aus dem Gegenstand
geschnittenen keilférmigen Stiicke einer nachgeschalte-
ten Verarbeitungseinrichtung, beispielsweise einer Vor-
richtung zum Verpacken dieser Sticke, mit im wesentli-
chen konstanter Transportrate zugefiihrt werden.
[0012] Vorzugsweise ist die Vorrichtung dergestalt
ausgebildet, dal® die Schwenkachse des Schneidmittels
im wesentlichen auf halber Breite der Grundflache an-
geordnet ist, auf welcher der Gegenstand zum Zer-
schneiden aufliegt, wobei als Breite dieser Grundflache
ihre Erstreckungsrichtung gilt, die senkrecht zur Trans-
portrichtung von Schneidmittel und Gegenstand verlauft.
In diesem Fall erfolgt das Schwenken des Schneidmittels
also insbesondere um dessen Mittelachse. Diese Aus-
gestaltung der Vorrichtung ermoglicht - bei Bewegung
des Gegenstandes und des Schneidmittels relativ zuein-
ander um jeweils im wesentlichen dieselbe Vorschubdi-
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stanz - das Zerschneiden eines rechteckigen Gegen-
standes in jeweils gleich groRe keilférmige Stlicke (vgl.
Fig. 4).

[0013] Ein besonders einfacher Aufbau der Vorrich-
tung 18Rt sich erreichen, wenn fiir das Schwenken der
Schneidebene des Schneidmittels genau zwei Schwenk-
positionen vorgesehen sind, wobei sich das Schneidmit-
tel in einer dieser beiden Schwenkpositionen vorzugs-
weise senkrecht zur Transportrichtung, d.h. parallel zur
Breite der Grundflache erstreckt. Eine hdhere Flexibilitat
der Vorrichtung beziglich der Form oder des Gewichts
der Stlicke lat sich erreichen, wenn fiir die Schneide-
bene des Schneidmittels dagegen eine Vielzahl von dis-
kreten Schwenkpositionen oder variable Schwenkposi-
tionen vorgesehen sind.

[0014] Firdas Schwenken des Schneidmittels um sei-
ne Schwenkachse kann wenigstens ein Betatigungsele-
ment vorgesehen sein, welches insbesondere einen hy-
draulischen oder pneumatischen Zylinder, einen Hebel,
einen mechanischen Kurvenantrieb oder einen Servo-
antrieb aufweist. Vorzugsweise ist flr dieses Betati-
gungselement jeweils ein Gegendruckelement, bei-
spielsweise eine Feder, vorgesehen.

[0015] Es ist bevorzugt, wenn das Schneidmittel als
eine Guillotine-Klinge ausgebildet ist, die beispielsweise
innerhalb eines Rahmens schwenkbar gehalten oder in-
nerhalb eines schwenkbaren Rahmens fest montiert ist,
wobei der Rahmen mittels des Antriebsmittels zur Durch-
fuhrung der Schneidbewegung des Schneidmittels an-
getrieben werden kann.

[0016] Die erfindungsgemafie Vorrichtung kann als
Antriebsmittel fir das Schneidmittel eine oder mehrere
Kurbelstangen aufweisen, die der Grundflache im we-
sentlichenbenachbartangeordnetsind. Insbesondere st
es mdglich, eine Guillotine-Klinge innerhalb eines Rah-
mens mittels eines Betatigungselementes schwenkbar
zu montieren und den Rahmen mittels der Kurbelstangen
zu einer Bewegung parallel zu der Schneidebene anzu-
treiben.

[0017] Als Transportmittel der erfindungsgemafien
Vorrichtung ist wenigstens ein Férderband vorgesehen,
durch das der Gegenstand in Transportrichtung bewegt
wird. In diesem Fall fihrt das Schneidmittel in Transpor-
trichtung keine eigene Bewegung durch, sondern es wird
lediglich zu der Schneidbewegung angetrieben. Bei der
Verwendung eines Forderbandes als Transportmittel bil-
det jeweils ein Teil dieses Forderbandes die genannte
Grundflache, auf welcher der zu zerschneidende Gegen-
stand aufliegt.

[0018] Die Aufgabe der Erfindung wird zum anderen
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs
8 geldst.

[0019] Dabeikanndas Schwenken des Schneidmittels
jeweils entweder vor oder nach der zugeordneten
Schneidbewegung erfolgen, und es kann parallel zu ei-
ner Bewegung des Gegenstands und des Schneidmittels
relativ zueinander durchgefiihrt werden.

[0020] Bei dem erfindungsgemalen. Verfahren ist es
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bevorzugt, wenn die Vorschubdistanz, um welche der
Gegenstand und das Schneidmittel relativ zueinander
bewegt werden, fir einen zu zerschneidenden Gegen-
stand im wesentlichen jeweils gleich groB ist. Dies er-
moglicht einen besonders einfachen Antrieb der relativen
Transportbewegung und eine vergleichsweise gleichma-
Rige Rate, mit der Stiicke geschnitten und weitertrans-
portiert werden.

[0021] Esistvon Vorteil, wenn ein Gegenstand vor sei-
nem Zerschneiden bezuglich der Transportrichtung aus-
gerichtet und/oder zentriert wird. AuRerdem kénnen vor
dem Zerschneiden das Gewicht und die Abmessungen
des Gegenstandes bestimmt werden. Durch diese
MaRnahmen kann bei dem Zerschneiden des Gegen-
standes in keilférmige Stlicke eine besonders hohe Ge-
wichtsgenauigkeit erreicht werden.

[0022] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen sindin
den Unteranspriichen beschrieben.

[0023] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausfliihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen beschrieben; in diesen zeigen:

eine schematische Vorderansichtvon Teilen ei-
ner erfindungsgemaflen Vorrichtung, mittels
der gerade ein keilférmiges Stick aus einem
Kaseriegel geschnitten worden ist,

Fig. 1

eine schematische Draufsicht auf die Vorrich-
tung gemaf Fig. 1,

Fig. 2

eine schematische Draufsicht auf das Schneid-
mittel der Vorrichtung und den Kaseriegel ge-
mal Fig. 2 zu einem spateren Zeitpunkt,

Fig. 3

Fig.4 ein erfindungsgemales Schnittmuster in

Draufsicht auf einen Gegenstand,

eine schematische Seitenansicht des Schneid-
mittels geman Fig. 2 und 3, und

Fig. 5

eine schematische Draufsicht auf ein Schneid-
mittel einer weiteren erfindungsgemafen Vor-
richtung.

Fig. 6

[0024] Die Fig. 1 und 2 zeigen in schematischer Vor-
deransicht bzw. Draufsicht Teile einer erfindungsgema-
Ren Zerschneidevorrichtung. Diese besitzt eine Steuer-
und Antriebseinheit 11, sowie ein endloses Einlaufband
13 und ein endloses Auslaufband 15, die Uber in den
Figuren nur durch ihre Rotationsachsen angedeutete An-
triebswellen mit der Steuer- und Antriebseinheit 11 ver-
bunden sind. Die jeweiligen Oberseiten der beiden Bén-
der 13, 15 sind mittels der Steuer- und Antriebseinheit
11 unabhéngig voneinander jeweils zu einer Transport-
bewegung in die horizontale Transportrichtung A antreib-
bar.

[0025] Zwischen den beiden Bandern 13, 15 ist als
Schneidmittel ein Rahmen 17 vorgesehen, in dessen
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Zentrum eine Klinge 19 angeordnet ist, die an ihrer Un-
terseite eine Schneidflache aufweist. Der Rahmen 17
mitsamt der Klinge 19 ist mittels einer innerhalb der Steu-
er- und Antriebseinheit 11 angeordneten Kurbelstange
zu einer vertikalen Schneidbewegung B antreibbar. Fig.
1 zeigt den Rahmen 17 in seiner untersten Position. In
der Draufsicht gemaf Fig. 2 ist der Rahmen 17 senkrecht
zur Transportrichtung A ausgerichtet.

[0026] Fig. 5 zeigt den Rahmen 17 und die Klinge 19
in schematischer Seitenansicht. Die Klinge 19 ist mittels
eines in den Figuren nicht dargestellten Betétigungsele-
ments bezlglich des Rahmens 17 um ihre vertikale Mit-
telachse 21 schwenkbar, d.h. die Mittelachse 21 bildet
die Schwenkachse der Schneidebene der Klinge 19. Die
Draufsicht gemaR Fig. 2 zeigt, wie die Klinge 19 aus dem
Rahmen 17 um einen Schwenkwinkel 23 herausge-
schwenkt ist.

[0027] Die Fig. 1 und 2 zeigen aulRerdem einen im we-
sentlichen quaderférmigen Kaseriegel 25, von dem be-
reits ein keilférmiges Stlick 27 abgeschnitten worden ist
und dessen verbleibender Rest auf der Oberseite des
Einlaufbandes 13 ruht. Das bereits von dem Kaseriegel
25 abgeschnittene keilférmige Stlck 27 liegt auf der
Oberseite des Auslaufbandes 15. Entsprechend der um
den Schwenkwinkel 23 verschwenkten Stellung der Klin-
ge 19 schlief3en in der Draufsicht gemaR Fig. 2 die der
Klinge 19 jeweils zugewandte Seitenflache sowohl des
Kaseriegels 25 als auch des Kasestiicks 27 mit der Er-
streckungsebene des Rahmens 17 den Schwenkwinkel
23 ein.

[0028] Durch die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Vor-
richtung lassen sich gemaR dem folgenden erfindungs-
gemafen Verfahren keilférmige Stlicke aus dem Kase-
riegel 25 schneiden:

[0029] Zun&chstwird der quaderférmige Kaseriegel 25
beziiglich der Transportrichtung A ausgerichtet und be-
zlglich der Schwenkachse 21 der Klinge 19 zentriert.
Um ein gewichtsgenaues Zerschneiden in Stiicke 27 zu
ermdglichen, werden auflerdem seine Lange in Trans-
portrichtung A und sein Gesamtgewicht bestimmt. An-
schliefend wird der Kaseriegel 25 - wahrend der Rah-
men 17 mitsamt der Klinge 19 sich in einer oberen Po-
sition befindet - derart in Transportrichtung A bewegt,
dafd sein bezliglich der Transportrichtung A vorderer Ab-
schnitt um eine Vorschubdistanz 29 unterhalb der Klinge
19 durch den Rahmen 17 hindurchragt.

[0030] Fureinen ersten Schneidvorgang wird die Klin-
ge 19 - wie in Fig. 2 dargestellt - bezlglich des Rahmens
17 um den Schwenkwinkel 23 verschwenkt und mittels
des Rahmens 17 in einer vertikal nach unten gerichteten
Schneidbewegung B derart durch den Kaseriegel 25 ge-
fuhrt, daf die Schneidflache an der Unterseite der Klinge
19 den Késeriegel 25 in Richtung B bis tUber dessen Un-
terseite hinaus durchdringt. Dadurch ist das erste keil-
férmige Kasestlick 27 von dem Kéaseriegel 25 abge-
schnitten. Dieses Kasestiick 27 wird mittels des Auslauf-
bandes 15 in Transportrichtung A weiter transportiert.
Der somit erreichte Zustand entspricht der in den Fig. 1
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und 2 gezeigten Position der Klinge 19, des Késeriegels
25 und des Kasestucks 27.

[0031] AnschlieRend wird der Rahmen 17 mitsamt der
verschwenkten Klinge 19 derart in vertikaler Richtung B
nach oben bewegt, daf’ die Unterseite der Klinge 19 sich
oberhalb der Oberseite des Kaseriegels 25 befindet. Dar-
aufhin wird der Késeriegel 25 mittels des Einlaufbandes
13 um eine weitere Vorschubdistanz 29 in Transportrich-
tung A bewegt, so daf sein vorderer Abschnitt wiederum
unterhalb der Klinge 19 um die Distanz 29 in den Rahmen
17 hineinragt. Gleichzeitig wird die Klinge 19 um den ne-
gativen Schwenkwinkel 23 zurick in ihre Normalposition
verschwenkt. Sie erstreckt sich somit innerhalb der Er-
streckungsebene des Rahmens 17. Die somit erreichte
Position des Késeriegels 25, des Rahmens 17 und der
Klinge 19istin schematischer Draufsichtin Fig. 3 gezeigt.
[0032] Durch eine anschlieBende Schneidbewegung
B der Klinge 19 nach unten wird ein weiteres Stiick von
dem Kaseriegel derart abgeschnitten, dal die durch die-
se Schneidbewegung entstehende, jeweils der Klinge 19
zugewandte Seitenfliche des neu abgeschnittenen
Stlickes bzw. des Kéaseriegels 25 parallel zu der Erstrek-
kungsebene des Rahmens 17, d.h. senkrecht zur Trans-
portrichtung A verlauft. Das neu abgeschnittene Stlick
wird nun mittels des Auslaufbandes 15 in Transportrich-
tung A weitertransportiert, und der Rahmen 17 mitsamt
der Klinge 19 wird zuriick nach oben bewegt. Wie vor-
stehend fiir das Abschneiden des ersten Stikkes 27 aus
dem Kaseriegel 25 beschrieben, kann nun die Klinge 19
erneut um den Schwenkwinkel 23 verschwenkt und
durch den Késeriegel 25 geflhrt werden.

[0033] Mittels der erfindungsgemafRen Vorrichtung
bzw. auf die vorstehend erlduterte Weise kann der ge-
samte Kaseriegel 25 nach einem Schnittmuster in keil-
férmige Kasestlicke 27 zerschnitten werden, wie es in
Fig. 4 in schematischer Draufsicht fiir den aus den Ka-
sestuicken 27 wieder zusammengesetzten Kaseriegel 25
gezeigt ist. Jedes Stiick 27 besitzt in Draufsicht den Um-
rify eines Trapezes mit zwei rechten Winkeln 31. Zwei
benachbarte, mittels verschwenkter Klinge 19 auseinan-
der geschnittene Stlicke 27 erganzen sich jeweils zu ei-
nem rechteckigen Umri@3.

[0034] Der in Fig. 4 dargestellte Kaseriegel 25 und
dementsprechend die Stiicke 27 besitzen senkrecht zur
Transportrichtung A die Breite 33 und entlang der Trans-
portrichtung A bezuglich dieser Breite 33 die Langenmit-
tenachse 35. Indem der Kaseriegel 25 vor seinem Zer-
schneiden zentriert wird, bewegt er sich bei der in den
Fig. 1 und 2 dargestellten Vorrichtung mit seiner Langen-
mittenachse 35 durch die Mittelachse 21 der Klinge 19,
d.h. durch deren Schwenkachse. Dadurch istes méglich,
fir das Abschneiden jeweils gleich grof3er keilférmiger
Stlcke 27 - unabhangig von der jeweiligen Schwenkpo-
sition der Klinge 19 - den Kaseriegel 25 jeweils um im
wesentlichen dieselbe Vorschubdistanz 29 in Transpor-
trichtung A zu bewegen.

[0035] Die Erfindung erméglicht also auf vorteilhafte
Weise das Zerschneiden eines rechteckigen Késeriegels
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25 in keilférmige Stlicke 27. Da das Abschneiden dieser
Stiicke 27 von dem Kaseriegel 25 einzeln nacheinander
erfolgt, kann der Kaseriegel 25 gewichtsgenau zerschnit-
ten werden. Insbesondere ist es moglich, den Riegel 25
in eine vorbestimmte Anzahl von Stlicken 27 jeweils des-
selben Gewichts zu zerschneiden. Da der Kaseriegel 25
mit seiner LAngenmittenachse 35 durch die als Schwenk-
achse dienende Mittelachse 21 der Klinge 19 gefuhrt
wird, kann der Riegel 25 hierbei um jeweils dieselbe Vor-
schubdistanz 29 bewegt werden.

[0036] Es istim Rahmen der Erfindung auch mdglich,
eine Schwenkachse 37 der Klinge 19 bezlglich der
Transportrichtung A seitlich versetzt zu der Grundflache
vorzusehen, auf welcher der Kaseriegel 25 aufliegt. In
diesem Fall verlauft die Schwenkachse 37 beispielswei-
se im wesentlichen entlang einer Seitenstrebe des Rah-
mens 17. Fig. 6 zeigt eine der Darstellung gemaR Fig. 2
entsprechende schematische Draufsicht auf einen Rah-
men 17 mit einer derartig entlang einer seitlichen
Schwenkachse 37 angelenkten Klinge 19. Bei einer sol-
chen Ausgestaltung des Schneidmittels kann sich einer-
seits die Anbringung eines Betatigungselements zum
Verschwenken der Klinge 19 vereinfachen, wahrend an-
dererseits fir jeweils gleich grof3e keilférmige Stlicke 27
der Kaseriegel 25 jeweils verschiedene Vorschubdistan-
zen bewegt werden muf.

Bezugszeichenliste

[0037]

11 Steuer- und Antriebseinheit
13  Einlaufband

15  Auslaufband

17  Rahmen

19  Klinge

21  Mittelachse

23  Schwenkwinkel

25  Kaseriegel

27  Kasestlck

29  Vorschubdistanz

31 rechter Winkel

33  Breite des Kéaseriegels
35 Langenmittenachse
37  Schwenkachse

A Transportrichtung
B  Schneidbewegung

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zerschneiden eines auf einer
Grundflache aufliegenden Lebensmittelprodukts
(25) in keilférmige Sticke (27),
mit einem Schneidmittel (19), das mittels eines An-
triebsmittels zu einer Schneidbewegung innerhalb
einer Schneidebene antreibbar ist, welche im we-
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sentlichen senkrecht zu der Grundflache steht, wo-
bei die Schneidebene des Schneidmittels um eine
Schwenkachse (21) schwenkbar ist, die senkrecht
zur Grundflache steht,

gekennzeichnet

durch ein Férderband (13), durch das das Lebens-
mittelprodukt relativ zu dem Schneidmittel (19) in ei-
ner geradlinigen Transportrichtung (A) bewegbar ist,
wobei jeweils ein Teil des Férderbandes die Grund-
flache bildet, auf welcher das zu zerschneidende Le-
bensmittelprodukt (25) aufliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schwenkachse (21) der Schneidebene
senkrecht zur Transportrichtung (A) im wesentlichen
auf halber Breite (33) der Grundflache angeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Schneidebene des Schneidmittels in genau
zwei diskrete Schwenkpositionen, in eine Vielzahl
von diskreten Schwenkpositionen oder in variable
Schwenkpositionen um die  Schwenkachse
schwenkbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

gekennzeichnet

durch ein Betatigungselement, durch welches das
Schneidmittel um die Schwenkachse schwenkbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Betatigungselement wenigstens einen hy-
draulischen oder pneumatischen Zylinder, wenig-
stens einen Hebel, wenigstens einen mechanischen
Kurvenantrieb und/oder wenigstens einen Servoan-
trieb aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Schneidmittel (19) ein Messer aufweist, das
insbesondere als Guillotine-Klinge ausgebildet und/
oder innerhalb eines Rahmens (17) gehalten ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Antriebsmittel eine oder zwei Kurbelstan-
gen aufweist.

Verfahren zum Zerschneiden eines Lebensmittel-
produkts (25) in keilférmige Stlicke (27) mittels einer
Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
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che,

dadurch gekennzeichnet,

daB in im wesentlichen jeweils abwechselnden
Schritten

- zum einen das Schneidmittel (19) um die
Schwenkachse (21) geschwenkt und mittels des
Schneidmittels ein Stiick von dem Lebensmit-
telprodukt abgeschnitten wird, wobei die
Schneidebene des Schneidmittels im wesentli-
chen senkrecht zu der Grundflache steht, auf
der das Lebensmittelprodukt aufliegt, und wobei
die Schwenkachse (21) senkrecht zur Grundfla-
che steht,

und

- zum anderen das Lebensmittelprodukt mittels
eines Forderbands (13) um eine Vorschubdi-
stanz (29) in einer geradlinigen Transportrich-
tung (A) relativ zu dem Schneidmittel (19) be-
wegt wird, wobei jeweils ein Teil des Forderban-
des die Grundflache bildet, auf welcher das zu
zerschneidende Lebensmittelprodukt (25) auf-

liegt.

9. Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Lebensmittelprodukt um im wesentlichen
jeweils konstante Vorschubdistanzen (29) in Trans-
portrichtung relativ zu dem Schneidmittel bewegt
wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Lebensmittelprodukt (25) vor seinem Zer-
schneiden beziiglich der Transportrichtung ausge-
richtet und/oder zentriert und/oder vermessen und/
oder gewogen wird.

11. Vorrichtung bzw. Verfahren nach einem der vorste-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Lebensmittelprodukt quaderférmig und/
oder ein Kaseriegel ist.

Claims

1. Anapparatus for the cutting up of a food product (25)

lying on a base surface into wedge-shaped pieces
(27),

having a cutting means (19) which is drivable by
means of a drive means to make a cutting movement
inside a cutting plane which is substantially perpen-
dicular to the base surface,

wherein the cutting plane of the cutting means is piv-
otable about a pivot axis (21) which is perpendicular
to the base surface,

characterised
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by a conveyor belt (13) by which the food product is
movable relative to the cutting means (19) in a
straight-line transport direction (A), with in each case
a part of the conveyor belt forming the base surface
on which the food product (25) to be cut up lies.

An apparatus in accordance with claim 1, charac-
terised in that the pivot axis (21) of the cutting plane
is arranged perpendicular to the transport direction
(A) substantially at half the width (33) of the base
surface.

An apparatus in accordance with one of claims 1 or
2, characterised in that the cutting plane of the cut-
ting means is pivotable about the pivot axis into pre-
cisely two discrete pivot positions, into a plurality of
discrete pivot positions or into variable pivot posi-
tions.

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterised by an actuation ele-
ment by which the cutting means is pivotable about
the pivot axis.

An apparatus in accordance with claim 4, charac-
terised in that the actuation element has at least
one hydraulic or pneumatic cylinder, at least one le-
ver, atleast one mechanical cam drive and/or atleast
one servo drive.

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the cutting
means (19) has a blade which is in particular made
as a guillotine blade and/or is held inside a frame
(17).

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims, characterised in that the drive
means has one or two connecting rods.

A method of cutting up a food product (25) into
wedge-shaped pieces (27) by means of an appara-
tus in accordance with any one of the preceding
claims,

characterised in that, in substantially respectively
alternating steps,

- on the one hand, the cutting means (19) is piv-
oted about the pivot axis (21) and a piece is cut
off the food product by means of the cutting
means , with the cutting plane of the cutting
means being substantially perpendicular to the
base surface on which the food product lies, and
with the pivot axis (21) being perpendicular to
the base surface; and

- on the other hand, the food product is moved
relative to the cutting means (19) in a straight-
line transport direction (A) by a feed distance
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(29) by means of a conveyor belt (13), with in
each case a part of the conveyor belt forming
the base surface on which the food product (25)
to be cut up lies.

A method in accordance with claim 8, characterised
in that the food product (25) is moved relative to the
cutting means by substantially respectively constant
feed distances (29) in the transport direction.

A method in accordance with one of the claims 8 or
9, characterised in that the food product (25) is
aligned with respect to the transport direction and/or
is centred and/or is measured and/or is weighed prior
to its being cut up.

An apparatus or a method in accordance with any
one of the preceding claims, characterised in that
the food product is of right parallelepiped shape,
and/or is a cheese bar.

Revendications

Dispositif destiné a la découpe en morceaux cunéi-
formes (27) d’'un produit alimentaire (25) positionné
sur une surface de base,

comprenant un moyen de coupe (19) qui peut étre
entrainé a I'aide d’'un moyen d’entrainement en un
mouvement de coupe dans un plan de coupe, lequel
est situé pour I'essentiel perpendiculairement a la
surface de base,

le plan de coupe du moyen de coupe pouvant pivoter
autour d’un axe de pivotement (21) qui est perpen-
diculaire a la surface de base

caractérisé

par une bande transporteuse (13) par laquelle le pro-
duit alimentaire peut étre déplacé par rapport au
moyen de coupe (19) dans un sens de transport (A)
rectiligne, a chaque fois une partie de la bande trans-
porteuse formant la surface de base sur laquelle re-
pose le produit alimentaire (25) a découper.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

I'axe de pivotement (21) du plan de coupe est dis-
posé perpendiculairement au sens de transport (A)
sensiblement au niveau de la moitié de la largeur
(33) de la surface de base.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

le plan de coupe du moyen de coupe peut pivoter
autour de I'axe de pivotement dans exactement deux
positions de pivotement discrétes, dans une pluralité
de positions de pivotement discrétes ou dans des
positions de pivotement variables.
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4.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé

par un élément d’actionnement par lequel le moyen
de coupe peut pivoter autour de I'axe de pivotement.

Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce que

I’élément d’actionnement comporte au moins un vé-
rin hydraulique ou pneumatique, au moins un levier,
au moins un entrainement mécanique a came et/ou
au moins une servocommande.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le moyen de coupe (19) comporte un couteau qui
est notamment agencé sous la forme d’'une lame
guillotine et/ou estretenu al'intérieur d’'un cadre (17).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le moyen d’entrainement comporte une ou deux biel-
les.

Procédé destiné a la découpe en morceaux cunéi-
formes (27) d’un produit alimentaire (25) au moyen
d’'un dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes,

caractérisé en ce que

au cours de phases respectives sensiblement alter-
nées

- d’'une part le moyen de coupe (19) est basculé
autour de I'axe de pivotement (21), et un mor-
ceau est découpé du produit alimentaire a I'aide
du moyen de coupe, le plan de coupe du moyen
de coupe étant sensiblement perpendiculaire a
la surface de base, surlaquelle repose le produit
alimentaire, et 'axe de pivotement (21) étant
perpendiculaire a la surface de base,

et

- d’autre part le produit alimentaire est déplacé
au moyen d’'une bande transporteuse (13) d’'une
distance d’avance (29) dans un sens de trans-
port (A) rectiligne par rapport au moyen de cou-
pe (19), a chaque fois une partie de la bande
transporteuse formant la surface de base, sur
laquelle repose le produit alimentaire (25) a dé-
couper.

Procédé selon la revendication 8,

caractérisé en ce que

le produit alimentaire est déplacé dans le sens du
transport de distances d’avance (29) respectives
sensiblement constantes par rapport au moyen de
coupe.
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10. Procédé selon la revendication 8 ou 9,

1.

caractérisé en ce que,

avant sa découpe, le produit alimentaire (25) est
orienté et/ou centré par rapport au sens du transport
et/ou mesuré et/ou pesé.

Dispositif ou procédé selon I'une quelconque des
revendications précédentes,

caractérisé en ce que

le produit alimentaire est parallélépipédique et/ou
est une barre de fromage.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14



EP 0 956 929 B2

43—

Fg- 2

25/“\__ JH

21




EP 0 956 929 B2

2{1 | 24 3)5 23
, |

S Z~~A‘~—/i'§f-f P

|/

2% 3L

42 ~—~—— 3+
l//——‘—’ 1‘?_

10



EP 0 956 929 B2
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« DE 1038726 A [0001] * US 4554852 A [0005]

11



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

