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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Aufschneiden von Produkten, wobei ei-
ne Schneidvorrichtung ein Hubmesser aufweist, welches
eine Abwartsbewegung durch das Produkt hindurch aus-
fihrt und nach dem Schnittvorgang eine Aufwartsbewe-
gung an der Schnittflache vorbei ausfihrt.

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das
Hubmesser lediglich eine in einer einzigen Richtung ge-

Verfahren und Vorrichtung zum Aufschneiden von Lebensmittelprodukten

richtete Schneidbewegung an der Schnittflache vorbei
ausfiihrt und dass die Riickhubbewegung des Hubmes-
sers von der Schnittflache entfernt ist und das zu schnei-
dende Produkt wahrend der Rickhubbewegung vor-
wartsgeschoben wird.

Dariiber hinaus ist die Erfindung durch ein durchzu-
fuhrendes Verfahren fir das Aufschneiden von Produk-
ten gekennzeichnet.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Aufschneiden von Lebensmit-
telprodukten nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs
1.

[0002] Das Aufschneiden von Lebensmittelprodukten
ist in Form von sogenannten Hochgeschwindigkeits-Sli-
cern in vielfaltigem Umfang bekannt geworden. Es wird
auf eine Reihe von Anmeldungen des gleichen Anmel-
ders hingewiesen. Der dortige Offenbarungsinhalt soll
voll inhaltlich von dem Offenbarungsinhalt der vorliegen-
den Erfindung umfasst sein.

[0003] Beim Betrieb von Hochgeschwindigkeits-
schneidgeraten, mit denen in der Regel Produkte ge-
schnitten werden, besteht jedoch der Nachteil, dass der
Vorschub des Produktes relativ langsam getaktet von-
statten geht.

[0004] Die Erfindung betrifft insbesondere ein Verfah-
ren zum Portionsschneiden von stiickigen Lebensmit-
teln, was in der Regel mit einem Hubmesser erfolgt und
nicht mit einem Drehmesser.

[0005] Bei solchen Hubmessern besteht jedoch der
Nachteil, dass das Hubmesser eine Abwartsbewegung
durch das Produkt hindurch ausfiihrt, das Produkt wah-
rend dieser Abwartsbewegung festgehalten wird und
gleichzeitig auch das Messer eine Aufwartsbewegung
nach erfolgtem Schnittvorgang an der abgeschnittenen
Schnittflache vorbei macht.

[0006] Damit besteht der Nachteil eines grof3en Zeit-
verlustes, weil wahrend der Abwartsbewegung und der
Aufwartsbewegung des Hubmessers das zu schneiden-
de Produkt stets festgehalten werden muss und nicht
vorwarts geschoben werden kann.

[0007] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde ein Verfahren und eine nach dem Verfahren ar-
beitende Vorrichtung so weiterzubilden, dass bei glei-
chem Messertakt eine wesentlich hdhere Schnitttaktung
gegeben ist.

[0008] Zur Lésung der gestellten Aufgabe ist ein Ver-
fahren dadurch gekennzeichnet, dass das Hubmesser
lediglich eine in einer einzigen Richtung gerichtete
Schneidbewegung an der Schnittflache vorbei ausfiihrt
und dass die Ruckhubbewegung des Hubmessers von
der Schnittflache entfernt ist und das zu schneidende
Produkt wahrend der Rickhubbewegung des Hubmes-
sers vorwartsgeschoben wird.

[0009] Mit der gegebenen technischen Lehre ergibt
sich nun der wesentliche Vorteil, dass nun nicht mehr
auf den Rickhub des Messers gewartet werden muss,
um das Produkt um einen weiteren Vorschubtakt vorzu-
schieben.

[0010] Die Erfindung bietet den Vorteil, dass lediglich
ein einziger Messertakt an der Schnittflache vorbei zum
Ausfiihren des Schnittvorganges fihrt und dass die dem
Ruckhub dienende Messerbewegung nun nicht mehr an
der Schnittflache vorbeifiihrt, sondern entfernt von der
Schnittflache erfolgt, so dass das Produkt wesentlich
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schneller vorgeschoben werden kann, wenn das Messer
auler Eingriff mit der Schnittflache des Produktes steht.
[0011] Hieraus ergibt sich praktisch eine um 30 bis 50
Prozent hdhere Schneidtaktzahl, weil bei gleichem Mes-
sertakt das Produkt wesentlich schneller vorgeschoben
werden kann.

[0012] Fdir die Ausfiihrung des Verfahrens gibt es ver-
schiedene Ausfiihrungsformen von Vorrichtungen, die
alle als erfindungswesentlich beansprucht werden.
[0013] In einem ersten Ausfiihrungsbeispiel wird eine
parallelogrammartige Fiihrung des Messerbalkens vor-
geschlagen, so dass dafiir gesorgt ist, dass nur wahrend
der abwartsgehenden Schnittbewegung das Messer die
Schneidbewegung ausfihrt und wahrend des Riickhu-
bes das Messer weit von der Schnittflache in Vorschub-
richtung entfernt abgehoben wird, so dass wahrend der
Rickhubbewegung das Produkt vorgeschoben werden
kann.

[0014] In der zweiten Ausflihrungsform ist statt einer
Parallelogrammfiihrung eine Parallelfihrung vorgese-
hen, die dafiir sorgt, dass das Messer eine Auf- und Ab-
wartsbewegung durchfiihrt, so dass nach vollendetem
Schnitthub das Messer entfernt von der Schnittflache ab-
gehoben und in Schneidposition zurtickgefihrt wird.
[0015] Es ergibt sich im Ubrigen ein wesentlicher Vor-
teil dadurch, dass wahrend des Riickzuges des Messers
dieses an der Schneidflache vorbeigezogen wird. Es
kann somit ein ziehender Schnitt durchgefiihrt werden,
was bei bestimmten Lebensmitteln zu besonders glinsti-
gen Schnittkanten und zu einem besonders schonenden
Aufschneiden des Produktes fiihrt.

[0016] Es kann daher ein wesentlich geringerer
Schneiddruck verwendet werden als vergleichsweise bei
einem von oben nach unten gerichteten vertikalen
Schneidvorgang.

[0017] Diese bedeutet, dass es nicht unbedingt not-
wendig ist, das Messer nach erfolgtem Schneidvorgang
vollkommen von der Schnittflache zu entfernen. Es kann
in einer anderen Ausgestaltung deshalb vorgesehen
sein, dass man wahrend des Schneidvorganges bereits
das Messer in Richtung eines Ziehschnittes von der
Schnittflache des Produktes entfernt, um so den ziehen-
den Schnitt zu erreichen.

[0018] Nach erfolgtem ziehendem Schnittist dann das
Messer vollkommen auRer Eingriff der Schnittflache und
deshalb kann auch - in Verwirklichung des Verfahrens -
wahrend des Riickhubes des Schneidmessers das Pro-
dukt vorgeschoben werden.

[0019] In einer weiteren Ausgestaltung ist eine Mes-
serfihrung dergestalt vorgesehen, dass eine parallele
Auf- und Abbewegung des Messers erfolgt, d. h. also
eine parallele Bewegung des Messers in X-Y-Richtung,
ohne dass es zu einer Verschiebung in Z-Richtung (Pro-
duktvorschub) kommt.

[0020] Dieses Ausfiihrungsbeispiel kennzeichnet den
vorher genannten ziehenden Schnitt.

[0021] Die Erfindung sieht also Ausfihrungsformen
vor, die den Messerbalken in X-Y-Richtung parallel lau-
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fen lassen und in Z-Richtung stillhalten, wéhrend andere
Ausfiihrungsformen eine Messerfiihrung betreffen, die
das Messer in X-Y-Richtung bewegen und in Z-Richtung
gleichzeitig auch noch in Vorschubrichtung von der
Schnittflache entfernen.

[0022] Eine weitere Form einer Vorrichtung bezieht
sich auf ein sogenanntes Kippmesser, welches in X-Y-
Richtung kippt und fligelartig den Schnitt ausfiihrt, wobei
das Messer sich an der Schnittflache vorbei dreht und
nach vollendetem Schnittaus dem Schnittflachenbereich
herausgeschwenkt wird, so dass wahrend dieses Zeit-
raumes des Rickhubes des Messers die Schnittflache
wieder in Vorschubrichtung (Z-Richtung) vorgeschoben
werden kann.

[0023] Die Erfindung betrifft also samtliche Vorrichtun-
gen, die in der Lage sind, das Messer in Ublicher Weise
in X-Richtung zu bewegen (um einen Schnitt auszufiih-
ren) aber dann das Messer in Z-Richtung von der Schnitt-
flache entfernen.

[0024] Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin,
dass es in der Regel beim Stand der Technik notwendig
war, das Produkt wahrend des Riickhubes des Messers
auch festzuhalten, um zu vermeiden, dass das Produkt
mit dem zurtickgehenden Messer angehoben wird. Dies
vermeidet nun die Erfindung, indem die Erfindung vor-
sieht, dass das Messerim Riickhub von der Schnittflache
entfernt wird, so dass aufwendige Niederhalter fir das
Produkt entfallen kénnen. Dadurch wird das Produkt we-
sentlich schonender geschnitten, weil Niederhaltermar-
ken auf dem Produkt nicht mehr vorkommen.

[0025] Ein Diagrammverlauf zeigt den zyklisch verlau-
fenden Schnittverlauf beim Vorschubweg des Hubmes-
sers Uber die Zeit.

[0026] Hierbei ist deutlich zu erkennen, dass der
Schnittverlauf zum Stand der Technik derart ausgebildet
ist, dass das Hubmesser eine Abwartsbewegung durch
das Produkt hindurch ausfiihrt und anschlieend den
gleichen Schnittverlauf in entgegengesetzter Richtung
ausfuhrt.

[0027] Eine zum Stand der Technik ausgefiihrte
Schneidvorrichtung kann daher lediglich einen Produkt-
vorschub des Produktes ausfiihren, wenn das Hubmes-
ser nach dem Durchschneiden des Produktes aufer Ein-
griff mit der Schnittflache ist.

[0028] Ein in nur einer Richtung verlaufender Schnitt
beansprucht daher eine wesentlich verringerte Schneid-
zeit, da dass Hubmesser nach dem Durchschneiden des
Produktes das Hubmesser weggefiihrt. Somit ist eine
wesentlich klrzere Taktzeit zwischen Schneiden eines
Produktes und Ausfiihrung des nachfolgenden Produkt-
vorschubes wahrend der Aufwartsbewegung des Hub-
messers gewahrleistet.

[0029] Eine weitere grafische Darstellung eines
Schnittverlaufs zeigt den eingangs beschriebenen Start-
punkt des Schneidvorgangs.

[0030] Nach Erreichen der maximalen Schnitttiefe des
Hubmessers folgt eine Bewegungsanderung, welche der
Rickhubbewegung entspricht.
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[0031] Ist das Hubmesser auller Eingriff des Produk-
tes und des Schneidtisches, so erfolgt eine Umkehrung
der Bewegung in X-Richtung, welche der Aufwartsbewe-
gung des Hubmesser entspricht.

[0032] Inder nachfolgenden Bewegung wird das Hub-
messer mit einer entsprechenden linear ausgerichteten
Bewegung wieder zum Startpunkt zurtickgefuhrt.
[0033] Diese Bewegungsablaufe bilden einen Bewe-
gungsverlauf in einem zweidimensionalen Raum aus.
[0034] Einen weitere grafische Darstellung eines
Schnittverlaufs zeigt, dass nach dem Start eine Abwarts-
bewegung in Y-Richtung ausgefiihrt wird.

[0035] Nach Erreichen der maximalen Schnitttiefe wird
das Hubmesser von der Schnittflache des Produktes in
Z-Richtung abgehoben, wobei diese Bewegung einen
horizontalen Bewegungsablauf darstellt.

[0036] Nach Erreichen der maximalen Schnitttiefe mit
dem aufer Eingriff zur Schnittflache stehenden Hubmes-
servon der Schnittflache des Produktes erfolgt ein Wech-
sel der Bewegungsrichtung in Richtung einer Rickhub-
bewegung.

[0037] Nachfolgend fiihrt der Antrieb der Schneidvor-
richtung einen Wechsel der Bewegungsrichtung aus,
welche einer Aufwartsbewegung entspricht, wodurch
das Hubmesser der Schneidvorrichtung zur Starposition
zurlckgeflhrt wird.

[0038] Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden
Erfindung ergibt sich nicht nur aus dem Gegenstand der
einzelnen Patentanspriiche, sondern auch aus der Kom-
bination der einzelnen Patentanspriiche untereinander.
[0039] Alle in den Unterlagen, einschliel3lich der Zu-
sammenfassung offenbarten Angaben und Merkmale,
insbesondere die in den Zeichnungen dargestellte rdum-
liche Ausbildung, werden als erfindungswesentlich be-
ansprucht, soweit sie einzeln oder in Kombination ge-
geniber dem Stand der Technik neu sind.

[0040] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
mehrere Ausfihrungswege darstellenden Zeichnungen
naher erlautert. Hierbei gehen aus den Zeichnungen und
ihrer Beschreibung weitere erfindungswesentliche Merk-
male und Vorteile der Erfindung hervor.

[0041] Es zeigen:

Figur 1: eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten  mit  parallelogrammartiger
Schneidfihrung in der Startposition des
Schneidmessers;

Figur 2: eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten  mit  parallelogrammartiger
Schneidfuhrung in der Abwartsposition des
Schneidmessers;

Figur 3: eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten  mit  parallelogrammartiger
Schneidfliihrung in der Ruckhubbewegung
des Schneidmessers;



Figur 4:

Figur 5:

Figur 6:

Figur 7:

Figur 8:

Figur 9:

Figur 10:

Figur 11:

Figur 12:

Figur 13:

Figur 14:

Figur 15:
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eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten mit paralleler Schneidfiihrung ei-
nes Messerbalkens in der Startposition;

eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten mit paralleler Schneidfiihrung ei-
nes Messerbalkens in der Abwartsbewe-

gung;

eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten mit paralleler Schneidfiihrung ei-
nes Messerbalkens in der Rickhubbewe-

gung;

eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten mit paralleler Schneidfihrung
mittels gekoppelten Drehantriebes in der
Startposition;

eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten mit paralleler Schneidfiihrung
mittels gekoppelten Drehantrieb in der Ab-
wartsbewegung;

eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten mit paralleler Schneidfiihrung
mittels gekoppelten Drehantrieb in der
Ruckhubbewegung;

eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten mit paralleler Schneidfiihrung
des Messerbalkens und Linearantrieb fir
die Riickhubbewegung in der Startposition;

eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten mit paralleler Schneidfiihrung
des Messerbalkens und Linearantrieb fir
die Ruckhubbewegung in der Abwartsbe-
wegung;

eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten mit des Messerbalkens und Li-
nearantrieb fir die Rickhubbewegung in
der Ruckhubbewegung;

eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten mit paralleler Schneidfiihrung
und abklappbaren Messerschneide in der
Startposition;

eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten mit paralleler Schneidfiihrung
und abklappbaren Messerschneide in der
Abwartsbewegung;

eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Produkten mit paralleler Schneidfiihrung
und abklappbaren Messerschneide in der
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Rickhubbewegung mit abgeklappter Mes-
serschneide in der Riuckhubbewegung;
Figur 16:  ein Diagramm eines Schnittverlaufs einer
Vorrichtung zum Aufschneiden von Produk-
ten zum Stand der Technik;
Figur 17:  ein Diagramm eines erfindungsgemaRen
Schnittverlaufs einer Vorrichtung zum Auf-
schneiden von Produkten;
Figur 18:  eine Grafische Darstellung eines Schnitt-
verlaufes eines Hubmessers im zweidimen-
sionalen Raum nach dem Stand der Tech-
nik;
Figur 19:  eine Grafische Darstellung eines Schnitt-
verlaufes eines Hubmessers im dreidimen-
sionalen Raum nach dem Stand der Tech-
nik.

[0042] Die in Figur 1 dargestellte Schneidvorrichtung
1 weist einen Schneidtisch 13 auf, welcher quer zu seiner
axialen Langsrichtung eine durchgehende Materialaus-
nehmung in der Form eines Schlitzes 14 aufweist. Die
Schlitzbreite ist der Dicke des jeweiligen Hubmessers 2
einer Schneidvorrichtung 1 derart angepasst, dass das
Hubmesser die Seitenwande des Schlitzes 14 wahrend
des Schneidvorgangs eines Produktes 3, wie zum Bei-
spiel eine Wurstware nicht berthrt.

[0043] Der Schneidtisch 13 ist in einer querverlaufen-
den Anordnung zur Schneidvorrichtung 1 angeordnet,
wobei das Produkt 3 erfindungsgemaf auf ein Festhalten
auf dem Schneidtisch 13 mittels einem aus dem Stand
der Technik bekannten Niederhalter verzichtet.

[0044] Eine entsprechende Vorschubeinheit fihrt
nach dem Schneidvorgang des Produktes 3 einen Pro-
duktvorschub 6 in Richtung des angeordneten Hubmes-
sers 2 aus, wobei das Hubmesser 2 auf3er Eingriff mit
der Schnittflache 4 des Produktes 3 ist.

[0045] Diese vorbeschriebenen Verfahrensschritte
gelten vorzugsweise flir alle hier beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiele nach den Figuren 1 bis 15 und deren er-
findungsgemaRen Kombinationen und Variationsmdg-
lichkeiten einer Schneidvorrichtung 1 untereinander.
[0046] Das Hubmesser 2 der Schneidvorrichtung 1 ist
in einem Messerbalken 10 linear gleitend geflihrt. Dieser
Messerbalken 10 weist an seiner zum Hubmesser 2 ab-
gewandten Oberflache zwei Flihrungsstege 15, 15a auf,
welche mit einer Parallelfihrung 11 auf der seitlichen
Oberflache der Schneidvorrichtung 1 gleitend im Eingriff
stehen und eine Parallelfiihrung 11 des Messerbalkens
10 mit dem Hubmessers 2 gewahrleisten.

[0047] Das gleitend gelagerte Hubmesser 3 in dem
Messerbalken 10 weist an seinem hinteren freien Ende
eine zylindrische Ausnehmung auf, in welcher ein Lager-
bolzen 16 drehend gelagert aufgenommen ist und in ei-
ner parallelogrammartigen Fiihrungsnut 12 in der seitli-
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chen Oberflache der Schneidvorrichtung 1 gleitend ge-
fuhrt ist.

[0048] DerLagerbolzen 16 ist mit einem hinter der par-
allelogrammartigen Fiihrungsnut 12 angeordneten An-
trieb 16sbar verbunden, wodurch im Betrieb das Hubmes-
ser 2 aufgrund der gleitenden Fiihrung im Messerbalken
10 eine lineare Bewegung mit wechselnder Bewegungs-
richtung 17 ausfihrt.

[0049] Die in Figur 1 dargestellte Position des Hub-
messers 2 ist als Startposition 29 des Schneidvorgangs
ausgebildet, wobei der Lagerbolzen 16 in der parallelo-
grammartigen Flhrungsnut 12 seine hdchste Position
aufweist, wodurch der Messerbalken 10 in der Parallel-
fuhrung 11 der Schneidvorrichtung 1 eine obere Position
einnimmt und nach dem Start des Schneidvorgangs eine
Abwartsbewegung 5 ausfihrt.

[0050] Das Hubmesser 2 schneidet in horizontaler
Ebene eine Produktscheibe vorbestimmter Dicke von
dem Produkt 3 ab und taucht in den Schlitz 14 des
Schneidtisches 13 ein.

[0051] In dieser Stellung ist das Hubmesser 2 aul3er
Eingriff mit dem Produkt 3, und das Produkt wird mit der
vorher beschrieben Vorschubeinheit in Vorschubrich-
tung 6 mit einem vorbestimmten Vorschubmaf} vorge-
schoben, wobei das VorschubmalR einer Scheibendicke
der zu schneidenden Wurstware entspricht.

[0052] Die in Figur 2 dargestellte Schneidvorrichtung
1 zeigt den eigentlichen Schneidvorgang.

[0053] Das Produkt 3 wird mittels der Vorschubeinheit
in einem vorbestimmten Maf} vorgeschoben, wenn das
Hubmesser 2 aufder Eingriff mit der Schnittflache 4 des
Produktes 3 ist.

[0054] Der Messerbalken 10 fiihrt aufgrund der dreh-
bar gelagerten Fuhrung des Lagerbolzens 16 in der par-
allelogrammartigen Fiihrungsnut 12 mittels des Antrie-
bes eine Abwartsbewegung 5 aus, wobei das Hubmes-
ser 2 in dem Messerbalken 10 in seiner Schneidposition
oberhalb des Produktes 3 angeordnet ist.

[0055] Der Antrieb der Schneidvorrichtung 1 fiihrt den
Lagerbolzen 16 in der parallelogrammartigen Fuhrungs-
nut 12 in einer Abwartsbewegung 5 nach unten, wobei
der Messerbalken 10 aufgrund der Parallelfihrung 11 in
der Schneidvorrichtung 1 eine lineare Abwartsbewegung
5 des Hubmessers 2 ausfihrt.

[0056] Das Hubmesser 2 schneidet in einer horizon-
talen Anordnung durch das Produkt 3 hindurch und
taucht in die Materialausnehmung (Schlitz) 14 des
Schneidtisches 13 ein und ist somit auRer Eingriff mit der
Schnittflache 4.

[0057] InFigur3wird eine Bewegung des Hubmessers
2 dargestellt, welche dieses aufgrund der ausfiihrenden
Ruckhubbewegung 7 durch die Fiihrung des Lagerbol-
zens 16 in der schrag nach unten verlaufenden paralle-
logrammartigen Fihrungsnut 12 aus dem Schlitz 7 her-
ausbewegt.

[0058] Die nach unten schrag verlaufende parallelo-
grammartige Fuhrungsnut 12 gewahrleistet ein Heraus-
ziehen des Hubmessers 2 (iber seine gesamte Schnei-
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denléange, um das Hubmesser 2 fiir die nachfolgende
Aufwartsbewegung 8 auler Eingriff mit dem Produkt 3
zu bringen.

[0059] Nachfolgen fihrt das Hubmesser 2 aufgrund
der Parallelfihrung 11 der Schneidvorrichtung 1 eine
Aufwartsbewegung 8 mittels des Antriebes aus, wobei
das Hubmesser 2 im Messerbalken 10 parallel zur Pro-
duktoberflaiche gehalten ist und auler Eingriff der
Schnittflache 4 ist.

[0060] Im Anschluss an diese Bewegung erfolgt ein
Wechsel der Bewegungsrichtung aufgrund der Flihrung
der parallelogrammartigen Fiihrung 12, wobei das Hub-
messer 2 indem Messerbalken 10 eine schrag noch oben
gerichtete Bewegung ausfuhrt, bis das Hubmesser 2 sei-
ne Startposition 29 erreicht und der nachste Schneidvor-
gang beginnt, wobei das Produkt 3 aufgrund der vorbe-
nannten Vorschubeinrichtung einen Produktvorschub 6
bereits wahrend der Aufwartsbewegung 8 des Hubmes-
sers 2 ausfihrt.

[0061] Somit stellt der Bewegungsablauf einer
Schneidvorrichtung 1 mit einer parallelogrammgefiihrten
Schneidfiihrung eine Folge von nacheinander ablaufen-
den Bewegungen in X-Richtung 18 und in Y-Richtung 19
dar.

[0062] Durch eine einseitige Schragstellung der par-
allelogrammartigen Flihrungsnut 12 in Richtung des Pro-
duktvorschubes 6 kann das Hubmesser 2 zuséatzlich
nach dem Schneidvorgang mit der Schnittflache 4 des
Produktes 3 auBer Eingriff gebracht werden, wobei die
Breite des Schlitzes 14 in dem Schneidtisch 13 dem Ent-
fernungsmal® des Hubmessers 2 von der Schnittflache
4 angepasst ist.

[0063] In Figur 4 wird eine Schneidvorrichtung 1 mit
einer Schnittfihrung dargestellt, wobei der Antrieb des
Hubmessers 2 (iber einen Kurbelantrieb ausgebildet ist
und der Messerbalken 10 in einer Parallelfiihrung 11 der
Schneidvorrichtung mittels angeordneter Fiihrungsste-
ge 15, 15a gleitend gefiihrt ist.

[0064] Bei der Abwartsbewegung 5 des Hubmessers
2 wird eine nahezu halbrunde Schnittbewegung sowohl
in X-Richtung 18 als auch in Y-Richtung 19 ausgefiihrt,
wobei der Messerbalken 10 in der Parallelfihrung 11 der
Schneidvorrichtung 1 eine lineare Abwartsbewegung 5
ausfihrt.

[0065] Der Schneidtisch 13 weist gemaf der Figur 1
bis 3 den gleichen Aufbau auf, wobei das Produkt eben-
falls mit einer angeordneten Vorschubeinheit einen Pro-
duktvorschub 6 mit einem vorbestimmten Vorschubmaf}
ausfuhrt, und das Vorschubmalf3 einer Scheibendicke der
zu schneidenden Wurstware entspricht.

[0066] Aufgrund des hier verwendeten Kurbelantrie-
bes wird hier eine Uberlagerung der einzelnen Bewe-
gungsablaufe in X-Richtung 18 sowie in Y-Richtung 19
ausgefihrt.

[0067] Die in Figur 5 dargestellte Schneidvorrichtung
1 zeigt deutlich, dass das Hubmesser 3 nach dem Durch-
trennen des Produktes 3 und Eintritt in die Materialaus-
nehmung (Schlitz) 14 des Schneidtisches 13 aufgrund
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der angeordneten Kurbelscheibe 21 in der Riickhubbe-
wegung 7 des Hubmessers 2 einen Uberlagerten Bewe-
gungsablauf in X-Richtung 18 und in Y-Richtung 19 aus-
bildet.

[0068] Jenach Materialdicke des Produktes 3flihrtdas
Hubmesser aufgrund der Gberlagerten Bewegungsrich-
tungen in X-, und Y-Richtung 18, 19 in seiner Rickhub-
bewegung einen ziehenden Schnitt aus.

[0069] Nach Erreichen der Endstellung des Hubmes-
sers 2 in seiner Rickhubbewegung 7 ist das Hubmesser
2 auler Eingriff der Schnittflache 4 des Produktes 3 und
wird zusammen mit dem Messerbalken 10 durch die Kur-
belscheibe 21 aufgrund der Parallelfihrung 11 in der
Schneidvorrichtung 1 aufwartsbewegt.

[0070] Das Hubmesser 2 weist gemaf den Figuren 4
bis 6 in seiner axialen Langsrichtung eine Flhrungsnut
22 auf, welche im gleitenden Eingriff mit einem an der
Kurbelscheibe 21 angeordneten Lagerbolzen 16 steht.
[0071] Diese erfindungsgemafle Darstellung einer
Schneidvorrichtung 1 fiihrt einen Schneidvorgang aus,
wobei der Messerbalken 10 mit dem darin linear gefiihr-
ten Hubmesser 2 eine nahezu halbrunde Schnittbewe-
gung in X-, und in Y-Richtung 18, 19 ausfiihrt.

[0072] Die in Figur 7 dargestellte Schneidvorrichtung
1 zeigt ein Hubmesser 2, welches durch 2 drehgelagerte
Lagerbolzen 16, 16a an jeweils einer zugeordneten Kur-
belscheibe 21, 21 a drehend gelagert ist. Der Schneid-
tisch 13 entspricht der Ausfiihrungsform geman den Fi-
guren 1 bis 6.

[0073] Durch Drehen der beiden Kurbelscheiben 21,
21 a weist das daran angeordnete Hubmesser 2 eine
nahezu halbrunde Schneidbewegung auf, wobei der
Messerbalken 10 aufgrund eines synchronen Antriebes
der beiden Kurbelscheiben 21, 21a stets in einer hori-
zontalen Lage gehalten wird, und beim Schneidvorgang
des Produktes 3 die Riickhubbewegung 7 bereits wah-
rend des Schnittverlaufs des Produktes 3 einsetzt, wo-
durch das Hubmesser 2 in diesem Ausfiihrungsbeispiel
einen ziehenden Schnitt ausfihrt.

[0074] Inden Figuren 8 und 9 istdie Stellung des Hub-
messers 2 bei dessen Abwaértsbewegung 5 dargestellt,
wobei in Figur 9 der Beginn der Ruckhubbewegung 7
zum Herausfiihren des Hubmesser 2 aus dem Schnitt-
bereich des Produktes 3 und des Schneidtisches 13 erst
bei Eintritt des Hubmessers 2 in den Schlitzdes Schneid-
tisches 13 beginnt, wodurch eine nachfolgende Auf-
wartsbewegung 8 des Hubmessers 2 ohne Eingriff des
Hubmessers 2 im Produkt 3 gewahrleistet ist.

[0075] Zusatzlich ist vorgesehen das diese erfin-
dungsgemale Schneidvorrichtung 1 gemaf den Figuren
7 bis 8 einen asynchronen Antrieb der beider Kurbel-
scheiben 21, 21a ausfuhrt, wobei das Hubmesser 2 wel-
lenférmige Schnittbewegungen innerhalb eines einzel-
nen Schnittvorgangs ausflhrt.

[0076] Die in den Figuren 10 bis 12 dargestellte
Schneidvorrichtung entspricht von ihren Bewegungsab-
laufen des Messerbalkens 10 den bereits beschriebenen
Figuren 1 bis 3.
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[0077] Die hier dargestellie Schneidvorrichtung 1
zeigt, dass der Messerbalken 10 mit seinen Fihrungs-
stegen 15, 15a mittels einem entsprechenden Antrieb
direkt angetrieben, um eine lineare Abwéartsbewegung 5
und Aufwartsbewegung 8 des Messerbalkens 10 auszu-
fUhren.

[0078] Die Vorhub- beziehungsweise Riickhubbewe-
gung 7 des Hubmessers 2 wird durch eine am hinteren
Ende des Messerbalkens 10 angeordnete Hubvorrich-
tung 23 ausgefiihrt.

[0079] Diese Hubvorrichtung 23 ist eine aus dem
Stand der Technik bekannte Vorrichtung zur Ausfihrung
einer linearen Vor- und Ruckwartsbewegung, wie zum
Beispiel ein Elektro-, Hydraulik- oder Pneumatikzylinder.
[0080] Durch entsprechende Steuerung der Hubvor-
richtung 23 ist in diesem Ausflhrungsbeispiel ebenfalls
ein ziehender Schnitt des Hubmessers 2 wahrend des
Schnittverlaufs moglich. Aus diesem Grunde stellt diese
Schneidvorrichtung 1 eine Uberlagerung der verschie-
denen Bewegungsablaufe in X-, und Y-Richtung 18, 19
dar.

[0081] Die in Figur 13 bis 15 dargestellte Schneidvor-
richtung 1 entspricht einer Schneidvorrichtung geman
der vorbeschriebenen Figuren 1 bis 6, wobei hier das
Hubmesser 2 keine lineare Bewegungsrichtung 17 auf-
weist, da es fest mit dem Messerbalken 10 verbunden
ist, welcher mittels einem direkten Antrieb eine lineare
Auf-, und Abwartsbewegung 8, 9 ausfihrt.

[0082] Das Hubmesser 2ist als ein zweigeteiltes Mes-
ser ausgebildet, welches eine klappbare Drehlagerung
24 aufweist, wobei der Klappvorgang durch eine ober-
halb angeordnete Hubvorrichtung 23 a ausgefiihrt ist.
[0083] Ineinem ersten Bewegungsverlaufisteinen ho-
rizontaler, geradliniger Schnittverlauf aufgrund der Ab-
wartsbewegung 5 des Messerbalkens 10 durch das Pro-
dukt 3 ausgebildet, wobei im nachfolgenden Bewe-
gungsverlauf das Hubmesser 2 entsprechend der ange-
ordneten Hubvorrichtung 23a nach unten in Richtung der
Materialausnehmung (Schlitz) 14 mittels der angeordne-
ten Drehlagerung 24 abklappbar ausfihrt.

[0084] Diese vorbenannte Schneideinrichtung 1 weist
aufgrund des geteilten und abklappbaren Hubmesser 2
eine Uberlagerung der Schneidbewegung in X- und Y-
Richtung 18, 19 auf und fiihrt diesen Klappvorgang des
Hubmesser 2 sowohl wéhrend als auch nach dem
Schneidvorgang des Produktes 3 aus, wobei teilweise
ein ziehender Schnitt durch das Produkt 3 ausgeflhrt
wird.

[0085] InFigur 16 istein Diagrammverlaufgezeigt, wo-
bei hier der Vorschubweg 27 des Hubmessers 2 einer
Schneidvorrichtung 1 tber die Zeit 28 eines zyklisch ver-
laufenden Schnittverlaufs dargestellt ist.

[0086] Hierbei ist deutlich zu erkennen, dass der
Schnittverlauf 26 bei einem Produkt 3 zum Stand der
Technik derart ausgebildet ist, dass das Hubmesser 2
eine Abwartsbewegung 5 durch das Produkt 3 hindurch
ausfuhrt, und anschlieRend das Hubmesser 2 den glei-
chen Schnittverlauf 26 in entgegengesetzter Richtung
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(Aufwartsbewegung 6) ausflihrt, wobei das Hubmesser
bei der Aufwartsbewegung 5 des Hubmessers 2 im Ein-
griff mit der Schnittflache 4 steht.

[0087] Eine zum Stand der Technik ausgefiihrte
Schneidvorrichtung 1 kann daher lediglich einen Pro-
duktvorschub 6 des Produktes 3 ausfilhren, wenn das
Hubmesser 2 nach dem Durchschneiden des Produktes
3 auBer Eingriff mit der Schnittflache 4 ist.

[0088] Derin Figur 17 dargestellte Schnittverlauf zeigt
einen Schnittverlauf 26 geman einer erfindungsgema-
Ren Schneidvorrichtung 1, welche nur eine einzelne Be-
wegung in Schnittrichtung aufweist, wodurch eine we-
sentlich verringerte Schneidzeit beanspruchtist, da dass
Hubmesser 2 nach dem Durchschneiden des Produktes
3 nach unten in Richtung Abwartsbewegung 5 des Hub-
messer 2 weggefihrt ist.

[0089] Somitist eine wesentlich kiirzere Taktzeit zwi-
schen Schneiden eines Produktes 3 und Ausfiihrung des
nachfolgenden Produktvorschubes 6 wahrend der Auf-
wartsbewegung des Hubmessers 2 gewahrleistet.
[0090] In Figur 18 ist ein grafische Darstellung eines
Schnittverlaufs 26 dargestellt, wobei der eingangs be-
schriebe Beginn des Schneidvorgangs mit dem Start-
punkt 29 ausgefihrt ist.

[0091] Nach dem Erreichen der maximalen Schnitttie-
fe des Hubmessers 2 folgt eine Bewegungsrichtungsan-
derung 30, welche der Rickhubbewegung 7 entspricht.
[0092] Istdas Hubmesser 2 auller Eingriff des Produk-
tes 3 und der Materialausnehmung (Schlitz) 14, so erfolgt
eine Umkehrung der Bewegung in Punkt 31 in Y-Rich-
tung 19, welche der Aufwartsbewegung 8 des Hubmes-
sers 2 zum Punkt 32 entspricht.

[0093] Inder nachfolgenden Bewegung wird das Hub-
messer 2 mit einer entsprechenden horizontal ausgerich-
teten Bewegung wieder zum Startpunkt 29 zuriickge-
fuhrt.

[0094] Diese Bewegungsablaufe bilden einen Bewe-
gungsverlauf in einem zweidimensionalen Raum aus.
[0095] Figur 19 stellt einen Schnittverlauf 26 dar, wel-
cher nach dem Start in Punkt 29 eine Abwartsbewegung
8 zum Punkt 30a in Y-Richtung 19 ausfihrt.

[0096] Nach Erreichen der maximalen Schnitttiefe wird
das Hubmesser 2 von der Schnittflache 4 des Produktes
3 in Z-Richtung 20 zu dem Punkt 30 geflihrt, wobei die
Bewegung zwischen Punkt 30a und Punkt 30 einen ho-
rizontalen Bewegungsablauf ausbildet.

[0097] Danach erfolgt eine Bewegungsrichtungséande-
rung 30 in horizontaler Ebene zu Punkt 31, was einer
Ruckhubbewegung 7 entspricht, um das Hubmesser 2
linear zurlickzufuhren.

[0098] Nachfolgend fihrt der Antrieb der Schneidvor-
richtung 1 einen Wechsel der Bewegungsrichtung in
Punkt 31 aus, welche einer Aufwartsbewegung 8 ent-
spricht, wodurch das Hubmesser 2 der Schneidvorrich-
tung 1 zur Starposition im Punkt 29 zuriickgefiihrt ist.
[0099] Dieser erfindungsgeméafe Bewegungsablauf
eines Hubmessers 2 einer Schneidvorrichtung 1 zum
Durchschneiden eines Produktes 3 entspricht Bewe-
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gungsablaufen in einem dreidimensionalen Raum.

Zeichnungslegende

[0100]

Schneidvorrichtung

Hubmesser 2a

Produkt

Schnittflache

Abwartsbewegung

Produktvorschub

Ruckhubbewegung

Aufwartsbewegung

9 Drehrichtung

10  Messerbalken

11 Parallelfiihrung

12 Parallelogrammartige Flhrungsnut

13  Schneidtisch

14  Materialausnehmung (Schlitz)

15  Fdhrungssteg 15a

16  Lagerbolzen 16a

17  Bewegungsrichtung

18  X-Richtung

19  Y-Richtung

20 Z-Richtung

21 Kurbelscheibe 21 a

22 Fuhrungsnut

23 Hubvorrichtung 23a

24  Drehlagerung

25  Drehrichtung 25a

26  Schnittverlauf 26a

27  Vorschubweg

28  Zeitachse

29  Startpunkt

30 Startpunkt Bewegungsrichtungsanderung
30a Abheben des Hubmesser s. (3)

31  Start Aufwartsbewegung

32  Start horizontale Bewegung

ONO OO~ WON =

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufschneiden von Produkten (3), wo-
bei eine Schneidvorrichtung (1) ein Hubmesser (2)
aufweist, welches eine Abwartsbewegung (5) durch
das Produkt (3) hindurch ausfihrt und nach dem
Schnittvorgang eine Aufwartsbewegung (8) an der
Schnittflache (4) vorbei ausfihrt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Hubmesser (2) lediglich eine in
einer einzigen Richtung gerichtete Schneidbewe-
gung an der Schnittflache (4) vorbei ausfihrt und
dass die Rickhubbewegung (7) des Hubmessers (2)
von der Schnittfliche (4) entfernt ist und das zu
schneidende Produkt (3) wahrend der Riickhubbe-
wegung (7) vorwartsgeschoben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass der Schnittvorgang einen einzelnen
Messertakt ausbildet.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Verfahren eine wesent-
liche Steigerung der Schneidtaktzahl aufweist, wo-
durch das Produkt (3) bei gleichem Messertakt einen
wesentlich verbesserten Vorschub ausfihrt.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schnittvorgang mittels einer par-
allelogrammartigen Fihrungsnut (11) ausgefihrtist,
welche nacheinanderfolgende Bewegungsrichtun-
gen des Hubmessers (2) in X-, Y-, und Z-Richtung
(18, 19, 20) ausbildet.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schnittvorgang mittels einer
Kurbelscheibe (21) ausgefihrt ist, welche uberla-
gernde Bewegungsrichtungen des Hubmessers (2)
in X-, Y-, und Z-Richtung (18, 19, 20) ausbildet.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schnittvorgang mittels zwei an-
geordneten Kurbelscheiben (21, 21a) ausgefihrtist,
welche Uberlagernde Bewegungsrichtungen des
Hubmessers (2) in X-, Y-, und Z-Richtung (18, 19,
20) ausbildet.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schnittvorgang durch die Kom-
bination eines direkten Antriebes eines Messerbal-
kens (10) mit dem darauf angeordneten Hubmesser
(2) und einer Hubvorrichtung (23) ausgefiihrt ist, wo-
bei die am Messerbalken (10) angeordnete Hubvor-
richtung (23) mit dem Hubmesser (2) fest verbunden
ist und die lineare Bewegung des Hubmessers (2)
in horizontaler Ebene ausfihrt.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schnittvorgang durch die Kom-
bination eines direkten Antriebes eines Messerbal-
kens (10) mit dem darauf fest angeordneten Hub-
messer (2) und einer mit dem Hubmesser verbun-
denen Hubvorrichtung (23) ausgefiihrtist, wobei das
Hubmesser (2) eine zweigeteiltes Hubmesser (2) ist
und mittels einer angeordneten Drehlagerung (24)
klappbar ausgebildet ist, und das dieser Schnittvor-
gang auf die Ausflihrung einer linearen Bewegung
des Hubmessers (1) verzichtet.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verfahren einen Schnittvorgang
mit unterschiedlichen Bewegungsablaufen in einem
zweidimensionalen Raum ausfuhrt.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verfahren einen Schnittvorgang
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12.

13.

14.

15.

16.

14

mit unterschiedlichen Bewegungsablaufen in einem
dreidimensionalen Raum ausfiihrt.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) mit
Parallelfihrung (11) einen Schnittverlauf mit aufein-
anderfolgende Bewegungsablaufe des Hubmessers
(2) aufweist, welche eine Anderung der Bewegungs-
richtung (5, 7, 8) ausbilden, wobei Schneidvorrich-
tungen mit einem Kurbelscheibenantrieb und/oder
einer Hubvorrichtung (23) sich tUberlagernde Bewe-
gungsrichtungen (5, 7, 8) ausbilden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung ledig-
lich eine Schnittrichtung aufweist, wodurch die
Schneidzeit wesentlich verringert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Hubmesser (2) der
Schneidvorrichtung (1) je nach Antriebsart Bewe-
gungen in X-Richtung (18), in Y-Richtung (19) und
Z-Richtung (20) ausbildet, wobei die X-Richtung (18)
einer Rickhubbewegung (7) entspricht, die Y-Rich-
tung (19) einer Auf- oder Abwéartsbewegung (8, 5)
entspricht und die Z-Richtung (20) eine vertikale Be-
wegung in Richtung des Produktvorschubes (6).

Vorrichtung zum Aufschneiden von Lebensmitteln,
wobei eine Schneidvorrichtung (1) ein Hubmesser
(2) aufweist, welches eine Abwartsbewegung (5)
durch das Produkt (3) hindurch ausfiihrt und nach
dem Schnittvorgang eine Aufwartsbewegung (8) an
der Schnittflache (4) vorbei ausfiihrt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) ein
in einem Messerbalken (10) gleitend gefliihrtes Hub-
messer (2) aufweist, wobei der Messerbalken (10)
in einer parallelogrammartigen Fihrungsnut (11)
mittels einem angeordneten Lagerbolzen (16) glei-
tend gefiihrt ist und der Lagerbolzen (16) mit einem
Antrieb l6sbar verbunden ist und durch diesen an-
getrieben wird.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Hubmesser (2) eine Abwarts-
bewegung (8) und eine nachfolgende Rickhubbe-
wegung (7) ausbildet, wobei das Hubmesser (2) in
der Rickhubbewegung (7) aufier Eingriff mit der
Schnittflache (4) des Produktes (3) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14 und 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Messerbalken (10) mitdem
horizontal angeordneten Hubmesser (2) zwei Fih-
rungsstege (15) aufweist, welche in einem horizon-
talen Abstand zueinander mit dem Messerbalken
(10) werkstoffeinstiikkig verbunden sind und in einer
angeordneten Parallelfiihrung (11) an der seitlichen
Oberflache der Schneidvorrichtung (1) gleitend ge-
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fuhrt sind, wobei der Messerbalken (10) eine lineare
Auf- und Abwartsbewegung (8, 5) ausfihrt.

Vorrichtung nach Anspruch 14 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) ei-
ne parallelogrammartige Fihrungsnut (12) aufweist,
welche mit lhrer flr die Schnittbewegung des Hub-
messers (2) zugehdrige Fihrungsnut eine Bewe-
gung des Hubmessers (2) in X-, Y- und Z-Richtung
(18, 19, 20) ausfihrt.

Vorrichtung nach Anspruch 14 bis 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die parallelogrammartige Fuh-
rungsnut (12) schrag nach vorne oder nach hinten
im Richtungsverlauf des Produktvorschubes (6) ver-
setzt angeordnet ist, wodurch ein Abheben des Hub-
messers (2) von der Schnittflache (4) nach dem
Durchschneiden des Produktes (3) gewabhrleistet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14 bis 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) ei-
ne Kurbelscheibe (21) zum linearen Antrieb des
Hubmessers (2) aufweist, wobei das Hubmesser
mittels einem Lagerbolzen (16) mit der Kurbelschei-
be (21) I6sbar verbunden ist und das Hubmesser (2)
in seiner Schnittbewegung einen nahezu halbkreis-
férmigen Schnittverlauf ausbildet, wobei das Hub-
messer (2) wahrend der Rickhubbewegung (7) ei-
nen ziehenden Schnitt ausfihrt.

Vorrichtung nach Anspruch 14 bis 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Hubmesser (2) direkt mit
insgesamt 2 nebeneinander angeordneten Kurbel-
scheiben (21, 21a) mit je einem Lagerbolzen (16)
verbunden ist, wobei die Kurbelscheiben einen syn-
chronen Antrieb ausbilden.

Vorrichtung nach Anspruch 14 bis 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die lineare Bewegung des in
dem Messerbalken (10) gleitend geflihrten Hubmes-
sers (2) mittels einer geeigneten Hubvorrichtung
(23) ausgefihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14 bis 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Hubmesser (2) als zweit-
geteiltes Hubmesser (2) ausgebildet ist, wobei das
zur Schnittflache (4) des Produktes (3) angeordnete
Hubmesserteil drehbar zum zweiten Teil des Hub-
messers (2) drehgelagert ist und mittels einer geeig-
neten Hubvorrichtung (23) nach unten in Richtung
Abwartsbewegung (5) abklappbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14 bis 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) ei-
nen Schneidtisch (13) mit einer quer zur Ladngsachse
des Schneidtisches (13) verlaufenen Materialaus-
nehmung, vorzugsweise ein Schlitz (14) aufweist,
auf welchem das Produkt (3) aufgelegt ist und auf
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zusatzliche Niederhalter zum Festhalten des Pro-
duktes (3) verzichtet.

24. Vorrichtung nach Anspruch 14 bis 23, dadurch ge-

kennzeichnet, dass das Produkt (3) wahrend der
Rickhubbewegung (7) des Hubmessers (2) einen
Produktvorschub (6) ausfihrt.

25. Vorrichtung nach Anspruch 14 bis 23, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Ausfiihrung eines ziehen-
den Schnittes einen wesentlich verringerten
Schneiddruck eines Hubmessers (2) zu einem
Schneidruck bei einem vertikalen Schneidverlauf
ausbildet.
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