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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Schneiden von Wurst, Kdse oder dhnlichen Lebensmitteln

in Scheiben

(57) Bei einem Verfahren zum Schneiden von
Wourst, Kase oder dhnlichen Lebensmitteln in Scheiben
wird auf ein zu schneidendes zylinderféormiges Guts-
stlick ein Axialdruck ausgetibt. Hierdurch wird das Guts-
stuck in Langsrichtung auf eine Schneideinrichtung vor-
geschoben, mit der nacheinander Scheiben mittels ei-
nes rotierenden Messers abgeschnitten werden. Das
Gutsstlick wird vor dem Eintritt in die Schnittebene des
Messers durch eine Kaliberdiise gefiihrt, deren innere
Mantelflache in Abhangigkeit von der der Durchmesser-
differenz zwischen Kaliberdise und Gutsstlick unter-
schiedlich grofRe Reibkrafte auf eine duRere Mantelfla-
che des Gutsstiicks auslbt. Um auch bei hochdynami-

schen Schneidabldufen bei Aufschnittlinien mit sehr
grofRer Schneidleistung die Leerschnitt-Technik zur Er-
zeugung gewichtsgenauer SB-Verpackungseinheiten
anwenden zu kénnen, wird vorgeschlagen, dall das
Gutsstick bedarfsweise zur Erzeugung eines Leer-
schnitts entgegen der Vorschubrichtung vollstandig aus
der Schnittebene zuriickgezogen wird, wobei in Abhan-
gigkeit von der momentanen Reibkraft zwischen der
Mantelflache des Gutsstlcks und der Mantelflache der
Kaliberdlise das Gutsstiick alleine oder zusammen mit
der Kaliberdiise zurlickgezogen wird. AulRerdem wird
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des vorgenannten
Verfahrens beschrieben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Schneiden von Wurst, Kése oder ahnlichen Lebensmit-
teln in Scheiben, wobei auf das zu schneidende zylin-
derférmige Gutsstiick ein Axialdruck ausgelibt wird, wo-
durch dieses in Langsrichtung auf eine Schneideinrich-
tung vorgeschoben wird, mit der nacheinander Schei-
ben mittels eines rotierenden Messers von dem Guts-
stlick abgeschnitten werden, wobei des weiteren das
Gutsstlick vor dem Eintritt in die Schnittebene des Mes-
sers durch eine Kaliberdiise gefiihrt wird, deren innere
Mantelflache in Abhangigkeit von der Langsrichtung
des Gutsstiicks unter Umstanden schwankenden Gro-
Re der Querschnittsflache unterschiedlich groRe Radi-
alkrafte auf eine dufRere Mantelflache des Gutsstlcks
auslibt, wobei das Gutsstiick bedarfsweise zur Erzeu-
gung eines Leerschnitts entgegen der Vorschubrich-
tung vollstdndig aus der Schnittebene zuriickgezogen
wird.

[0002] Des weiteren betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung zum Schneiden von Wurst, Kase oder ahnli-
chen Lebensmitteln in Scheiben, mit einer Schneidein-
richtung, die ein rotierend antreibbares und eine Schnit-
tebene definierendes Messer besitzt, einer Vorschu-
beinrichtung mit der das zylinderférmige Gutsstiick in
dessen Langsrichtung auf die Schneideinrichtung zu
und durch die Schnittebene hindurch férderbar ist und
mindestens einer Kaliberduse, die in Vorschubrichtung
vor der Schneideinrichtung angeordnet und durch die
das Gutsstiick hindurch vorschiebbar ist, wobei die in-
nere Mantelflache der Kaliberdiise Radialkrafte auf die
auRere Mantelflache des Gutsstiicks ausiibt und die Ka-
librierdlise parallel zu der Vorschubrichtung relativ zu
der Schneideinrichtung beweglich gelagert ist.

[0003] Unter zylinderférmig ist in diesem Zusammen-
hang eine solche Gestalt zu verstehen, die in ihrer
Langsrichtung eine mehr oder weniger konstante Quer-
schnittsflache besitzt, wobei die Form des Querschnitts
sowohl rund als auch oval aber z.B. auch quadratisch
oder rechteckig oder beliebig anders sein kann.

[0004] Ein Schneidverfahren sowie eine zu dessen
Durchfiihrung geeignete Schneidvorrichtung ist z. B.
aus der DE 39 26 588 C1 bekannt. Gemal eines sol-
chen Standes der Technik werden beispielsweise Wir-
ste durch den Druck der Vorschubeinrichtung durch die
schellenférmigen Kaliberdiisen gedriickt, wobei sich
diese um ein gewisses Mal} aufweiten, dabei jedoch
dem weiteren Vorschub einen bestimmten Reibungswi-
derstand entgegensetzen. Dabei werden die Wirste ge-
staucht, wodurch sich der von der Mantelinnenflache
der Kaliberdiisen auf die Wiirste ausgetibte Radialdruck
erhoht. Die Antriebskraft der Vorschubeinrichtung ist so
bemessen, dal} der Vorschub fortgesetzt wird und die
Wirste mit einer optimalen, radial zu deren Inneren ge-
richteten Vorspannung kontinuierlich die Schnittebene
durchdringen und dabei mittels der dicht hinter den Ka-
liberdisen angeordneten spiralférmigen Schneidmes-
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ser in geometrisch sehr exakte Scheiben geschnitten
werden.

[0005] Ein Problem der bekannten Vorrichtung be-
steht darin, daf} die Anforderungen, wie sie bei einem
gewichtsgenauen Schneiden in sogenannten Auf-
schnittlinien bestehen, namlich fir den Verkauf im
Selbstbedienungseinzelhandel geeignete  Verpak-
kungseinheiten mit einem hochgradig gewichtsgenau-
en Packungsinhalt bereitzustellen, nicht erfillt werden
kénnen. Bei der Befiillung derartiger Verpackungen, die
in der Regel aus Kunststoffschalen und/oder Kunststoff-
folien bestehen, ist es erforderlich, sogenannten Leer-
schnitte durchzufiihren, d.h. daR die ansonsten regel-
maRige z. B. kontinuierliche oder taktweise Vorschub-
bewegung des Gutsstlicks unterbrochen wird, um bei
fortgesetzter Rotation des Messers die Bildung einer
neuen Scheibe bei einer oder mehreren Messerumdre-
hungen zu vermeiden. Zur Vermeidung des sogenann-
ten "Schnippeleffektes”, bei dem geometrisch unvoll-
standige Bruchstiicke von Scheiben, insbesondere in
Randbereichen der Stirnflaiche des Gutsstlick, abge-
schnitten werden, ist es erforderlich, die Vorschubbe-
wegung des Gutsstlicks nicht nur zu stoppen sondern
das Gutsstiick in entgegengesetzte Richtung aktiv zu-
riickzuziehen, um jedwedes Eindringen in die Schnitte-
bene sicher zu verhindern.

[0006] Aufgrund des vergleichsweise hohen Radial-
drucks, der von der Kaliberdise auf das Gutsstiick aus-
gelibt wird, ist insbesondere bei weichen Lebensmitteln
ein derartiges Zurlickziehen praktisch unméglich, da die
der Riickzugsbewegung entgegenwirkenden Reibkraf-
te derart grof sein kdnnen, dal} ein regelrechtes Zerrei-
en, zumindest jedoch eine Schadigung des Produktes
durch die Umkehrung der Vorschubkraft auftreten kann.
Die mittels Kaliberdiisen zu schneidenden Lebensmittel
zeichnen sich namlich durch eine wesentlich héhere Be-
lastbarkeit in bezug auf Druckkrafte im Vergleich mit ei-
ner Belastbarkeit im Bezug auf Zugkrafte aus.

[0007] Aus der DE 298 22 282 U1 ist eine gattungs-
gemale Vorrichtung bekannt, mit der sich gleichfalls
das eingangs beschriebene Verfahren durchfiihren l1aRt.
Die Kaliberdiise ist hier mit einem als Schneidgutfiih-
rung ausgeflhrten Schlitten fest verbunden. Auf diesem
Schlitten ist das Gutsstiick in Vorschubrichtung beweg-
lich gelagert. Wahrend des normalen Aufschneidevor-
gangs wird das Gutsstiick mit Hilfe eines auf dem ersten
Schlitten verschiebbar gelagerten zweiten Schlittens,
der als Vorschubeinrichtung dient, in Richtung auf die
Schneideinrichtung vorgeschoben. Der untere Schlitten
in Form der Schneidgutfiihrung steht wahrend dieses
Prozesses still. Soll ein Leerschnitt vorgesehen werden,
so wird der untere Schlitten zusammen mit der Kaliber-
dise, dem auszuschneidenden Gutsstiick und dem
Vorschubschlitten zuriickgezogen, um die Entstehung
unférmiger Schneidgutschnitzel zu verhindern.

[0008] Ein Nachteil der vorbekannten Vorgehenswei-
se sowie der zugehdrigen Vorrichtung ist darin zu se-
hen, dal® der Bauaufwand infolge der zwei Schlitten ver-
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gleichsweise grol} ist. AuRerdem tritt die grof3e Massen-
tragheit der aus unterem Schlitten, Kaliberdlse, Guts-
stlick und oberem Schlitten gebildeten Einheit, die bei
einem Leerhub zuriickgezogen werden muf3, bei hoch-
dynamischen Vorgangen mit hohen Beschleunigungen
nachteilig in Erscheinung.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine zu dessen Durchflihrung geeignete
Vorrichtung vorzuschlagen, die die Anwendung der
Leerschnittechnik auch beim Aufschneiden von durch
Kaliberdisen geprefdten Lebensmitteln erlaubt, wobei
der apparative und auch regelungstechnische Aufwand
minimiert werden sollen.

[0010] Ausgehend von einem Verfahren der eingangs
beschriebenen Art wird diese Aufgabe erfindungsge-
maf dadurch geldst, dal in Abhangigkeit von der mo-
mentanen Reibkraft zwischen der Mantelflache des
Gutsstlicks und der Mantelflache der Kaliberdiise das
Gutsstlick alleine oder zusammen mit der Kaliberdiise
zurlickgezogen wird.

[0011] Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren kann
die Zugkraft, der das Gutsstiick bei dem Zurlickziehen
aus der Schnittebene ausgesetzt ist, einen bestimmten,
fur das jeweilige Lebensmittel individuell feststellbaren
Wert nicht (ibersteigen, da bei Uberschreitung einer be-
stimmten Reibkraft das Gutsstiick zusammen mit der
Kaliberdiise zuriickgezogen wird. Soweit die Bewegung
von Gutsstlick und Kaliberdiise synchron und mit der
gleichen Geschwindigkeit erfolgt, tritt keine Relativbe-
wegung zwischen der Kaliberdiise und dem Gutsstlick
auf, so daR die im Uberlappungsbereich bestehende
Reibkraft lediglich in Form von Haftreibung und nicht
von Gleitreibung auftritt, d.h. die Reibkraft tragt nicht zur
Erhdéhung der auf das Gutsstlick wirkenden Zugkraft
beim Zuriickziehen des Gutsstlicks bei. Diese Zugkraft
setzt sich im Falle fehlender Relativbewegung zwischen
Gutsstlick und Kaliberdlse allein aus der Massenkraft
infolge der riickwarts gerichteten Beschleunigung des
Gutsstlicks sowie einem eventuellen Anteil der Ge-
wichtskraft - bei nicht horizontaler Vorschubrichtung -
zusammen. Die Zugkrafte kdnnen aus diesem Grunde
im Vergleich mit den Reibkréften, wie sie bei einer Re-
lativbewegung zwischen dem Gutsstiick und der Kali-
berdiise auftreten, deutlich reduziert werden, so dal ei-
ne Schadigung des Lebensmittels auch bei der Durch-
fihrung von Leerschnitten nicht eintreten kann.

[0012] Im Gegensatz zu dem aus der DE 298 22 282
U1 bekannten Verfahren wird die Kaliberdise nicht mit
Hilfe eines eigenen Antriebs bewegt, sondern zwecks
der Minimierung des Bauaufwandes bei einer Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemafRen Verfah-
rens wird die Kaliberdiise passiv, d.h. durch Wirkung der
zwischen ihr und dem Gutsstlick auftretenden Reibkraft
allein infolge der Rlickzugsbewegung des Gutsstlicks
zurtickgezogen und wieder vorgeschoben. Aus diesem
Grunde ist fur eine méglichst leichtgangige Lagerung
bei gleichzeitiger Ermdglichung einer Verschiebbarkeit
der Kaliberdise in deren axialer Richtung zu sorgen.
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Sollte die Reibkraft zwischen der Kaliberdiise und dem
Gutsstiick - beispielsweise aufgrund eines durch Fett
oder Ol reduzierten Reibungskoeffizienten oder auf-
grund eines lokal reduzierten Durchmessers des Guts-
stlicks - sehr klein sein, so kann das Gutsstilick auch
alleine, d.h. bei stillstehender Kaliberdise, zuriickgezo-
gen werden, wobei die dann auftretende Relativbewe-
gung zwischen Gutsstlick und Kaliberdiise aufgrund der
geringen Reibkraft, d.h. auch der geringen Zugkréafte,
unkritisch ist. Durch eine bewuf3te Wahl des Reibungs-
koeffizienten bei der Bewegung der Kaliberdise kann
auch erreicht werden, daR die Riickzugsbewegung der
Kaliberdiise erst bei Uberschreiten einer bestimmten
Reibkraft zwischen dem Gutsstlick und der Kaliberdlse
eintritt.

[0013] Ausgehend von einer Vorrichtung der oben er-
orterten Art wird die zugrunde liegende Aufgabe da-
durch gel6st, dal eine Bewegung der Kaliberdlse
durch Reibkréfte zwischen der dufleren Mantelflache
des Gutsstlcks und der inneren Mantelflache der Kali-
berdise infolge einer Relativbewegung des Gutsstulicks
zu der Kaliberdiise moglich ist.

[0014] Durch vollstdndige Vermeidung bzw. zumin-
dest erhebliche Reduzierung der Relativbewegung zwi-
schen dem Gutsstiick und der Kaliberdiise wird der An-
teil der Reibkraft der sich erhéhend auf die Zugkraft bei
der Riuckzugsbewegung des Gutsstiick auswirkt, dra-
stisch verringert, bzw. auf null reduziert. Hierdurch ist
eine Produktschadigung auch bei hochdynamischen
Schneidvorgangen, d.h. hohen Drehzahlen des Ab-
schneidemessers und extrem kurzen Zeiten zwischen
zwei aufeinander folgenden Abschneidevorgangen,
sehr gering. Die Tragheitskréfte, die bei der Beschleu-
nigung der Kaliberdlse tUberwunden werden mussen,
sind aufgrund deren geringer Masse sehr niedrig und
stehen einer hohen Dynamik des Schneidvorgangs, d.
h. einer hohen Schneidleistung, nicht entgegen. Gleich-
zeitig ist der apparative Aufwand gegentber Vorrichtun-
gen nach dem Stand der Technik, insbesondere geman
der DE 298 22 282 U1, reduziert, da auf einen separaten
Schlitten, auf dem die Kaliberdiise und der gesamte
Gutsstiick angeordnet sind, ebenso verzichtet werden
wie auf den dabei erforderlichen Schlittenantrieb.
[0015] GemaR einer Ausgestaltung der erfindungsge-
mafen Vorrichtung wird vorgeschlagen, dal die in Vor-
schubrichtung hintere Stirnfliche der Kaliberdiise un-
mittelbar an die Schnittebene angrenzt, um auf diese
Weise als Gegenschneide zu wirken. Hierdurch kann
die Schneidqualitat verbessert und insbesondere die
Geometriegenauigkeit der erzeugten Scheiben erhoht
werden.

[0016] Um bei der Vorschubbewegung des Guts-
stiicks trotz der nicht unerheblichen Reibkrafte zwi-
schen der Kaliberdise und dem Gutsstlick eine konti-
nuierliche, gleichférmige Vorschubbewegung wahrend
des gesamten Aufschneidevorgangs zu gewahrleisten,
kann die Vorschubeinrichtung ein am Aulenmantel des
Gutsstiicks anliegendes Férderband umfassen, das im
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Bereich einer der Schneideinrichtung zugewandten
Umlenkwalze in den Querschnitt der Kaliberdlse ein-
dringt. Hierdurch wird eine gewisse Einschnirung des
Gutsstlicks im Bereich des Férderbandendes erzielt,
die zur Erhéhung der dort angreifenden Vorschubkraft
fahrt.

[0017] Die Erfindung weiter ausgestaltend ist vorge-
sehen, dal die Kaliberduse einen in Vorschubrichtung
ersten Einlaufbereich mit einem sich konisch oder pyra-
midenfdrmig verjingenden Querschnitt, und einem sich
daran anschlieRenden Kalibrierbereich mit konstantem
Querschnitt aufweist, wobei der Querschnittsverlauf im
Ubergangsbereich zwischen dem Einlaufbereich und
dem Kalibrierbereich stetig ist. Hierdurch wird der Vor-
gang des Eintritts des Gutsstucks in die Kaliberdise, d.
h. der Reibwiderstand bei der Vorschubbewegung, re-
duziert. Dennoch kann durch den hinsichtlich seiner
Querschnittsflache konstanten Kalibrierbereich die Er-
zeugung von Scheiben mit hoher Geometriegenauigkeit
gewahrleistet werden.

[0018] Wenn sich eine Aussparung fir die Umlenk-
walze des Forderbandes ausschlieRlich im Einlaufbe-
reich der Kaliberdiise befindet, wird die Querschnitts-
form des Gutsstiicks im Kalibrierbereich durch das For-
derband nicht nachteilig beeinfluf3t.

[0019] Um mit dem Férderband eine méglichst grof3e
Vorschubkraft auf das Gutsstlick erzeugen zu kdnnen,
wird vorgeschlagen, dall der Abstand des Férderban-
des von der Mittelachse der Kaliberdise kleiner als der
minimale Abstand des Innenmantels der Kaliberduse
von deren Mittelachse im Kalibrierbereich ist.

[0020] Eine Weiterbildung der erfindungsgemafen
Vorrichtung besteht noch darin, daR die Kaliberdiise an
Randbereichen beiderseits eines sich in axiale Richtung
durchgéangig erstreckenden Schlitzes mit jeweils einem
Lagerarm versehen ist, die ungeféhr parallel zueinander
und ungefahr in radiale Richtung verlaufen und mit End-
bereichen in eine erste Lagertasche eingreifen, und daf}
die Kaliberdlise an der dem Schlitz abgewandten Seite
mit einem radial nach aufen vorstehenden Lager-
flansch versehen ist, der sich in einer Halbtasche ab-
stlitzt, die mittels eines VerschluBblechs zu einer nut-
formigen Lagertasche vervollstédndigbar ist.

[0021] Der Vorgang des Einsetzens der Kaliberdiise,
die beispielsweise bei einer Anderung des Kalibers aus-
getauscht werden muf, 1aRt sich hierdurch sehr einfach
gestalten, da die Kaliberdiise zunachst mit den Lagerar-
men in die erste Lagertasche eingesetzt wird und nach
anschlieBender korrekter Ausrichtung durch Einsetzen
des VerschluRblechs in der hierdurch vervollstandigten
zweiten Lagertasche festgelegt wird. Beide Lagerta-
schen sind dabei mit Anschlagen fir die Lagerarme
oder den Lagerflansch sowohl in Vorschubrichtung als
auch in die entgegengesetzte Richtung versehen.
[0022] Um eine Fixierung der Kaliberdliise auch in
Richtungen senkrecht zur Vorschubrichtung zu errei-
chen, kann das Verschlublech mit einem Positionier-
zapfen in eine entsprechende Bohrung in dem Lager-
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flansch der Kaliberdlse eingreifen. Der Positionszapfen
ist gleitend in der Bohrung gelagert.

[0023] Um den Vorgang des Auswechselns der Kali-
berdiise auRerhalb der Schneidvorrichtung vornehmen
zu konnen ist vorgesehen, dal} beide Lagertaschen an
einem Befestigungsrahmen angeordnet sind, der mit
der Vorrichtung I6sbar verbunden ist.

[0024] AuBRerdem ist es besonders vorteilhaft, wenn
zwei oder mehr Kaliberdiisen nebeneinander angeord-
net sind und die daraus austretenden Gutsstrange mit-
tels des selben Messers abschneidbar sind, wobei die
Lagerarme mehrere KaliberdUsen in dieselbe erste La-
gertasche eingreifen und/oder die Lagerflansche meh-
rere Kaliberdiisen mittels des selben VerschluRblechs
fixierbar sind, und dal} sdmtliche Kaliberdiisen an dem-
selben Befestigungsrahmen angeordnet sind. Die
Schneidleistung kann bei einer solchen Ausgestaltung
erhoéht und die spezifischen Kosten fiir eine derartige
Vorrichtung gesenkt werden. Aufgrund derselben erziel-
baren Vorteile wird schlieflich noch vorgeschlagen, da
ein Férderband mehreren Kaliberdlisen zugeordnet ist.
[0025] Das erfindungsgemale Verfahren wird nach-
folgend anhand einer Vorrichtung, die zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens geeignet und in der Zeichnung dar-
gestellt ist, ndher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1  eine Ansicht von oben auf eine erfindungsge-
mafe Vorrichtung;

Fig. 2  einen Axialschnitt durch eine Kaliberdiise und
ein sich anschlieBendes Spiralmesser und

Fig. 3  einen vergroRerten Ausschnitt aus Figur 2.

[0026] Eine in Figur 1 teilweise dargestellte Vorrich-

tung 1 zum Schneiden von Wurst in Scheiben weist eine
Schneidvorrichtung 2 in Form eines drehantreibbaren
Messers 3 mit einer spiralférmig verlaufenden Schneid-
kante 4 auf. Das eine Schnittebene 5 (vergleiche Figur
2) definierende Messer 3 ist horizontal ausgerichtet und
die mittels einer nicht dargestellten Vorschubeinrich-
tung erfolgende Vorschubbewegung von gleichzeitig
zwei zylinderférmigen Wiirsten erfolgt in vertikale Rich-
tung von oben nach unten, damit die Schwerkraft unter-
stutzend auf die Vorschubbewegung wirkt. Figur 1 zeigt
eine Ansicht der Vorrichtung 1 von oben mit Blick auf
zwei in Vorschubrichtung unmittelbar vor der Schnitte-
bene angeordneten und mit ihren Langsachsen 6 par-
allel zueinander ausgerichteten Kaliberdiisen 7. Diese
Kaliberdlisen 7 besitzen die Form zylindrischer Schel-
len und sind jeweils mit einem durchgangigen Langs-
schlitz 8 versehen, der den Kaliberdlisen in radiale Rich-
tung eine gewisse Elastizitat verleiht. Von Randberei-
chen, die an die Schlitze 8 angrenzen, gehen parallel
zueinander verlaufende und sich ungefahr in radiale
Richtung erstreckende Lagerarme 9 aus, die mit sich
verjungenden Endbereichen 10 in eine erste Lagerta-
sche 11 eingreifen. An der dem Schlitz 8 gegentiberlie-
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genden Seite besitzen die Kaliberdlisen 7 jeweils einen
sich radial nach auRen erstreckenden Lagerflansch 12,
der in eine zweite Lagertasche 13 eingreift, die einer-
seits von einem unteren Schenkel 14 eines I6sbar mit
der Vorrichtung 1 verbundenen Befestigungsrahmens
15 und andererseits von einem VerschluRblech 16 ge-
bildet wird, das mit Hilfe von Schrauben 17 gleichfalls
an dem Befestigungsrahmen 15 fixierbar ist. Der Befe-
stigungsrahmen 15 umschliel3t den gesamten rechteck-
férmigen maximalen Férderquerschnitt 18. An seinem
dem Schenkel 14 gegenliberliegenden Schenkel 19 ist
die erste Lagertasche 11 ausgebildet. Mit der Entfer-
nung des Befestigungsrahmens 15 von der Maschine
werden somit gleichzeitig die Kaliberdisen 7 mit ent-
fernt. Ein Ausbau der Kaliberdiisen 7 aus dem Befesti-
gungsrahmen 15 kann daher auRerhalb der Maschine
unter bevorzugten Arbeitsbedingungen durchgefiihrt
werden.

[0027] Aus Figur 2 ergibt sich, daR die Schnittebene
5 des Messers 3 im wesentlichen mit der in Vorschub-
richtung (Pfeil 20) hinteren Stirnflache 21 der Kaliberdui-
sen 7 zusammenfallt, so dall insbesondere die der
Drehachse des Messers 3 abgewandte Unterkante der
Kaliberdlse 7 als Gegenschneide wirkt und auch wah-
rend der Endphase des Abschneidevorgangs eine hohe
Geometriegenauigkeit der abgeschnittenen Scheiben
gewahrleistet. Insbesondere aus Figur 3 wird deutlich,
wie die Lagerarme 9 mit ihren Endbereichen 10 in die
erste Lagertasche 11, die mit Hilfe eines L-férmig abge-
winkelten Blechs 22 an dem Schenkel 19 des Befesti-
gungsrahmens 15 ausgebildet ist, eingreifen. Auf der
gegentberliegenden Seite der Kaliberdlse greift diese
mit einem Endbereich des sich radial nach aufen er-
streckenden Lagerflansches 12 in die zweite Lagerta-
sche 13 ein, die gemeinsam von dem Schenkel 14 des
Befestigungsrahmens 15 und dem daran befestigen
VerschluBRblech 16 gebildet wird. Das VerschluRblech
16 ist mit Hilfe der Schrauben 17 am Befestigungsrah-
men 15 fixiert. Mit einem Positionierbolzen 23 werden
groRere Bewegungen senkrecht zur Vorschubrichtung
(Pfeil 20) verhindert, da dieser Positionierbolzen 23 in
eine Bohrung 24 in dem Lagerflansch 12 der Kaliberdu-
se 7 eingreift.

[0028] Der Eingriff des Positionierbolzens 23 in die
Bohrung 24 erfolgt mit vergleichsweise gro3em Spiel,
um eine Verschiebung der Kaliberdiise 7 relativ zu dem
Befestigungsrahmen 15 bzw. dem Messer 3 ohne gro-
Rere Reibungskrafte oder ein Verklemmen zu ermégli-
chen. Der maximale axiale Verschiebeweg der Kaliber-
dise 7 wird durch die Differenz zwischen der Breite der
Lagerarme 9 in deren Endbereich 10 und der Breite der
ersten Lagertasche 11 sowie der Differenz zwischen der
Breite des Lagerflanschs 12 in dessen Endbereich und
der Breite der zweiten Lagertasche 13 bestimmt. In bei-
den Fallen betragt die Differenzbreite 25 etwa 2 mm, die
jedoch bei Ublichen Riickzughtben zur Erzeugung eins
Leerschnitts nicht vollstadndig ausgenutzt wird.

[0029] Im Bereich des Lagerflanschs 12 befindet sich
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einen Aussparung 26, die die Querschnittsform eines
Teilkreises aufweist. In die Aussparung ist die Umlenk-
walze eines in den Figuren nicht dargestellten Forder-
bandes zur Unterstitzung der Vorschubbewegung ein-
setzbar. Die Umlenkwalze dringt im Bereich eines koni-
schen Einlaufbereichs 27 der Kaliberdiise 7 in deren
Querschnitt 28 ein, wodurch infolge einer Verformung,
d.h. vergroRerten AnpreRkraft, eine erhdhte Reibkraft,
d.h. Vorschubkraft erzeugt werden kann. Im Anschluf®
an den konischen Einlaufbereich 27 besitzt die Kaliber-
dise 7 einen zylindrischen Kalibrierbereich 29, der sich
bis zu der Stirnflache 21, d.h. bis nahezu an die Schnit-
tebene 5, erstreckt.

[0030] Um die Ausbildung eines geometriegenauen
Querschnitts der Wurst im Kalibrierbereich 29 nicht zu
storen, erstreckt sich die Aussparung 26 lediglich Gber
den konischen Einlaufbereich 27 der Kaliberdiise 7. Der
Verlauf einer Kante 30 an der den Beginn des Einlauf-
bereichs 27 markierenden Stirnflache 32 ist auch in Fi-
gur 1 zu erkennen. Die Kante markiert den Beginn der
Aussparung 26 fiir die Umlenkwalze des Férderbandes,
das sich Uber beide nebeneinander angeordnete Kali-
berdiisen 7 erstreckt.

[0031] Das mit der in den Figuren gezeigten Vorrich-
tung 1 durchfilhrbare Verfahren lauft wie folgt ab: Die
aufzuschneidenden Wirste werden mit einer nicht dar-
gestellten Vorschubeinrichtung durch die Kaliberdlisen
7 und sodann durch die Schnittebene 5 hindurch gefor-
dert und dabei von dem rotierenden Messer 3 sukzes-
sive in Scheiben aufgeschnitten. Die entstehenden
Scheiben werden auf einer nicht dargestellten Ablage-
einrichtung abgelegt. Die Ablage kann beispielsweise
direkt in einer Kunststoffschale erfolgen, die spater das
Unterteil einer gewichtsgenau abgepackten SB-Verpak-
kung bildet. Auch kann die Ablageeinrichtung eine Waa-
ge aufweisen, um das aktuelle Gewicht des in einer
Schale abgelegten Scheibenstapels zu bestimmen.
[0032] Sollte es aus Griinden der Anpassung des Ge-
wichts der Wurst in einer der Verpackungseinheiten er-
forderlich sein, die Erzeugung einer nachfolgenden
Scheibe zu vermeiden, wohingegen bei der anderen
Verpackungseinheit, die der benachbarten Kaliberdiise
7 zugeordnet ist, noch eine oder mehrere weitere Schei-
be(n) abgeschnitten werden missen, ist bei einer Kali-
berdise 7 die Einlegung eines sogenannten Leer-
schnitts erforderlich.

[0033] Zu diesem Zweck wird die mit hakenférmigen
Greifelementen in das der Schneideinrichtung 2 abge-
wandte Ende der Wurst eingreifende Vorschubeinrich-
tung, die der betreffenden Kaliberdiise 7 zugeordnet ist,
um einen bestimmten Betrag zurtickgezogen, um eine
vollstandige Entfernung der Wurst aus der Schnittebene
5 zu gewahrleisten. In Abhéngigkeit von der zwischen
der inneren Mantelflache 33 der Kaliberdlse 7 und der
auReren Mantelflache der Wurst herrschenden Reib-
kraft ist es nicht erforderlich, eine Relativbewegung zwi-
schen der Wurst und der Kaliberdiise 7 zu erzeugen, da
diese in Vorschubrichtung bzw. entgegengesetzt hierzu
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beweglich gelagert ist. Bei entsprechend grolRer Rei-
bung - was den Normalfall darstellt - wird daher die Ka-
liberdiise 7 zusammen mit der Wurst um den selben
Weg zuriickgezogen.

[0034] Bei der im Anschluf’ an den Leerschnitt erfol-
genden Wiederaufnahme der Vorschubbewegung wird
sodann die Wurst zusammen mit der Kaliberdiise 7 wie-
der vorgeschoben, wobei die gemeinsame Vorschubbe-
wegung, die sehr reibungsarm ablduft und sich daher
auch fir hochdynamische Ablaufe eignet, in dem Mo-
ment endet, wo die Kaliberduse 7 mit den Endbereichen
10 der Lagerarme 9 an eine Anlageflache 34 am Schen-
kel 19 des Befestigungsrahmens 15 und mit dem ge-
genuberliegenden Endbereich des Lagerflanschs 12 an
eine Anlageflaiche 35 am Schenkel 14 des Befesti-
gungsrahmens 15 anschlagt. In dieser Anschlagpositi-
on der Kaliberdise 7 besteht lediglich ein minimaler Ab-
stand zwischen der Stirnflache 21, der Kaliberdiise 7
und der Schnittebene 5. In analoger Weise wird die
Ruckzugbewegung der Kaliberdiise 7 durch einen An-
schlag der Endbereiche 10 der Lagerarme 9 an das
Blech 22 sowie des Endbereichs des Lagerflanschs 12
an das VerschluBblech 16 begrenzt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schneiden von Wurst, Kase oder
ahnlichen Lebensmitteln in Scheiben, wobei auf ein
zu schneidendes zylinderférmiges Gutsstiick ein
Axialdruck ausgeilbt wird, wodurch dieses in
Langsrichtung auf eine Schneideinrichtung (2) vor-
geschoben wird, mit der nacheinander Scheiben
mittels eines rotierenden Messers (3) von dem
Gutsstilick abgeschnitten werden, wobei des weite-
ren das Gutsstlick vor dem Eintritt in die Schnitte-
bene des Messers (3) durch eine Kaliberdise (7)
gefihrt wird, deren innere Mantelflache (33) in Ab-
héangigkeit von der in Langsrichtung des Gutsstlicks
unter Umsténden schwankenden Gréf3e der Quer-
schnittsflache des Gutsstlcks unterschiedlich gro-
Re Radialkrafte auf eine dulRere Mantelflache des
Gutsstlicks ausiibt, wobei das Gutsstiick bedarfs-
weise zur Erzeugung eines Leerschnitts entgegen
der Vorschubrichtung (20) vollstdndig aus der
Schnittebene zurlickgezogen wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in Abhangigkeit von der mo-
mentanen Reibkraft zwischen der Mantelflache
(33) des Gutsstiicks und der Mantelflache der Ka-
liberdlise das Gutsstlick alleine oder zusammen mit
der Kaliberdiise (7) zuriickgezogen wird.

2. Vorrichtung (1) zum Schneiden von Wurst, Kase
oder dhnlichen Lebensmitteln in Scheiben, mit ei-
ner Schneideinrichtung (2), die ein rotierend an-
treibbares und eine Schnittebene (5) definierendes
Messer (3) besitzt, einer Vorschubeinrichtung, mit
der das zylinderformige Gutsstick in dessen
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Langsrichtung auf die Schneideinrichtung (2) zu
und durch die Schnittebene (5) hindurch férderbar
ist, und mindestens einer Kaliberdiise (7), die in
Vorschubrichtung (11) vor der Schneideinrichtung
(2) angeordnet ist und durch die das Gutsstiick hin-
durch vorschiebbar ist, wobei die innere Mantelfla-
che (33) der Kaliberdiise (7) Radialkréafte auf die &u-
Rere Mantelflache des Gutsstlicks ausiibt und die
Kaliberdlse (7) parallel zu der Vorschubrichtung
(20) relativ zu der Schneideinrichtung (2) beweglich
gelagert ist, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Bewegung der Kaliberdlise (7) durch Reibkrafte
zwischen der dufieren Mantelfliche des Guts-
stlicks und der inneren Mantelflache (33) der Kali-
berdise (7) infolge einer Relativbewegung des
Gutsstlicks zu der Kaliberdiise moglich ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die in Vorschubrichtung (11) hintere
Stirnflache (21) der Kaliberdiise (7) unmittelbar an
die Schnittebene (5) angrenzt.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Vorschubeinrichtung ein an
dem AuRenmantel des Gutsstlicks anliegendes
Forderband umfallt, das im Bereich einer der
Schneideinrichtung (2) zugewandten Umlenkwalze
in den Querschnitt (28) der Kaliberdiise (7) ein-
dringt.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kaliberdiise (7) einen in Vor-
schubrichtung (11) ersten Einlaufbereich (27) mit ei-
nem sich konisch oder pyramidenférmig verjiingen-
den Querschnitt und einen sich daran anschlieRen-
den Kalibrierbereich (29) mit konstantem Quer-
schnitt aufweist, wobei der Querschnittsverlauf im
Ubergangsbereich zwischen dem Einlaufbereich
(27) und dem Kalibrierbereich (29) stetig ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Aussparung (26) fir die
Umlenkwalze des Férderbandes sich
ausschlieBlich im Einlaufbereich (27) der Kaliber-
dise (7) befindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB der Abstand des For-
derbandes von der Mittelachse der Kaliberdiise (7)
kleiner als der minimale Abstand des Innenmantels
der Kaliberdiise (7) von deren Mittelachse im Kali-
brierbereich (29) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kaliberdiise (7) an
Randbereichen beiderseits eines sich in axiale
Richtung durchgéngig erstreckenden Schlitzes (8)
mit jeweils einem Lagerarm (9) versehen ist, die un-
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gefahr parallel zueinander und ungefahr in radiale
Richtung verlaufen und mit Endbereichen (10) in ei-
ne erste Lagertasche (11) eingreifen, und daf die
Kaliberdiise (7) an der dem Schlitz (8) abgewand-
ten Seite mit einem radial nach auen vorstehen-
den Lagerflansch (12) verseheniist, der sich in einer
Halbtasche abstltzt, die mittels eines
Verschlufiblechs (16) zu einer zweiten Lagertasche
(13) vervollstandigbar ist, wobei beide Lagerta-
schen (11, 13) sowohl in Vorschubrichtung (11) als
auch in die entgegengesetzte Richtung mit Anlage-
flachen fir die Lagerarme (9) oder den Lager-
flansch (12) versehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB das Verschlublech
(16) mit einem Positionierzapfen (23) in eine ent-
sprechende Bohrung (24) in dem Lagerflansch (12)
der Kaliberdiise (7) eingreift.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB beide Lagertaschen
(11, 13) an einem Befestigungsrahmen (15) ange-
ordnet sind, der mit der Vorrichtung (1) I6sbar ver-
bunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwei oder mehr Kaliberdiisen (7) ne-
beneinander angeordnet sind und die daraus aus-
tretenden Gutsstiicke mittels desselben Messers
(3) aufschneidbar sind, wobei die Lagerarme (9)
mehrerer Kaliberdiisen (7) in dieselbe erste Lager-
tasche (11) eingreifen und/oder die Lagerflansche
(12) mehrere Kaliberdusen (7) mittels desselben
Verschluf3blechs (16) fixierbar sind, und da samt-
liche Kaliberdiisen (7) an demselben Befestigungs-
rahmen (15) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Férderband mehreren Kaliberdl-
sen (7) zugeordnet ist.
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