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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Schneidmesser fiir
Maschinen zum Aufschneiden von Lebensmittelproduk-
ten, insbesondere fiir Hochgeschwindigkeitsslicer, nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Derartige Schneidmesser sind aus der EP 1
598 159 A1 bekannt. Die fur den Einsatz an Slicern und
insbesondere an Hochgeschwindigkeitsslicern verwen-
deten Messer besitzen meistens eine im weitesten Sinne
schalen-oder schisselartige Form, d.h. auf ihrer wah-
rend des Schneidebetriebs einem aufzuschneidenden
Produkt zugewandten Seite ist der Messerkdrper gegen-
Uber der durch die Schneidkante des Messers definierten
Schneidebene zuriickversetzt. Hierdurch wird erreicht,
dass Stauchungen des aufzuschneidenden Produkts
weitgehend vermieden werden. Diese einseitige Scha-
len- oder Schisselform des Messers beeinflusst also
wahrend des Schneidebetriebs das Produkt selbst prak-
tisch nicht; dem Schneidmesser ausweichen muss ledig-
lich die gerade abgetrennte Produktscheibe, was auf-
grund deren leichter Verformbarkeit jedoch unproblema-
tisch ist.

[0003] Fir die Praxis kritisch ist die Grof3e des so ge-
nannten Schneidenwinkels. Der Schneidenwinkel ist
derjenige Winkel, den eine am radial aueren Umfang
des Schneidmessers befindliche ebene Flache, die im
Folgenden auch als Schneidenflache bezeichnet wird
und deren radial auRen liegendes Ende von der Schneid-
kante gebildet wird, mit der senkrecht zur Drehachse des
Messers verlaufenden Schneidebene einschlieRt. Die
GroRe des Schneidenwinkels, also die Steilheit der
Schneidenflache, bestimmt zum einen die Beeinflussung
des aufzuschneidenden Produkts und zum anderen die
Art und Weise des Ablegens der jeweils abgetrennten
Produktscheibe durch das Schneidmesser. Hierbei ist zu
bertcksichtigen, dass in Verbindung mit modernen
Hochgeschwindigkeitsslicern gerade Sichelmesser fiir
besonders hohe Schnittgeschwindigkeiten eingesetzt
werden. Diese Schnittgeschwindigkeiten betragen bei-
spielsweise bis zu 2.000 Schnitte pro Minute, d.h. mit
Sichelmessern ausgestattete Hochgeschwindigkeitssli-
cer kdnnen ohne weiteres pro Sekunde mehr als 30 Pro-
duktscheiben abtrennen.

[0004] In der Praxis wird die GréRe des Schneiden-
winkels in Abhangigkeit von den produkt- und anwen-
dungsspezifischen Gegebenheiten gewahlt. Der langs
der Schneidkante konstante Schneidenwinkel stellt da-
bei stets einen Kompromiss in Bezug auf die jeweils auf-
zuschneidenden Produkte dar. Ein zu groRer Schneiden-
winkel, d.h. eine zu steile Schneidenflache, gilt es mog-
lichst zu vermeiden, da hierdurch ein zu groRRer Druck
auf das Produkt ausgetibt und das Produkt somit nicht
mehr akzeptierbaren Stauchungen ausgesetzt werden
kénnte. Ein kleiner Schneidenwinkel dagegen, d.h. eine
relativ flach eingestellte Schneidenflache, ergibt scho-
nende sanfte Schnitte, die das Produkt nicht unnétig
stauchen. Allerdings kann mit einem derart flach einge-
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stellten Schneidmesser nicht das in den meisten Fallen
gewunschte Ablageverhalten bezlglich der jeweils ab-
getrennten Produktscheiben erzielt werden. Mit einem
zu flach eingestellten Schneidmesser kénnen die Pro-
duktscheiben insbesondere nicht in der eigentlich ge-
winschten Weise "abgekeilt" werden.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Schneidmes-
ser der eingangs genannten Art derart weiterzubilden,
dass es allen produkt- bzw. anwendungsspezifischen
Gegebenheiten gerecht werden kann, wobei insbeson-
dere durch das Schneidmesser verursachte Produkt-
stauchungen minimiert und die mittels des Schneidmes-
sers bewirkte Produktablage optimiert werden sollen.
[0006] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt durch die
Merkmale des Anspruchs 1.

[0007] Es wurde der bislang eingeschlagene Weg ei-
nes langs der Schneidkante konstanten Schneidenwin-
kels verlassen. Vielmehr erfolgt eine gezielte Anderung
der GroRe des Schneidenwinkels in Umfangsrichtung
des Schneidmessers. Unter derartige Anderungen fallen
selbstverstandlich keine herstellungsbedingten Unge-
nauigkeiten, die zu Abweichungen von einem konstanten
Sollwinkel fuhren. Vielmehr wird der Schneidenwinkel
gezielt in einem relevanten Ausmalf langs der Schneid-
kante variiert, was im Schneidebetrieb spirbare Auswir-
kungen insbesondere auf das Ausmafl der durch das
Schneidmesser verursachten Produktstauchungen so-
wie auf die Art und Weise der durch das Messer bewirk-
ten Produktablage hat.

[0008] Die Erfindung eréffnet insbesondere die Mog-
lichkeit, die GrofRe des Schneidenwinkels an den Verlauf
des Schneidprozesses anzupassen. Furjeden Umfangs-
bereich des Schneidmessers kann der Schneidenwinkel
in Abhangigkeit davon gewahlt werden, auf welche Wei-
se dieser Umfangsbereich wahrend des Schneidepro-
zesses mit dem jeweiligen Produkt zusammenwirkt. Si-
chelmesser werden so eingesetzt, dass sie zu Beginn
eines Schneidevorgangs mit einem Umfangsbereich in
das Produkt eintauchen, an welchem der Radius - d.h.
der Abstand der Schneidkante von der Drehachse des
Messers - am kleinsten ist. Ab einem bestimmten Dreh-
winkel, der einem bestimmten Umfangsbereich der
Schneidkante entspricht, ist der Eintauchprozess des
Messers in das Produkt abgeschlossen. Bis zum Ende
des Schneidevorgangs bewegt sich das Schneidmesser
durch das Produkt hindurch, wobei der Radius aufgrund
desinsbesondere spiralartigen Verlaufs der Schneidkan-
te bezlglich der Drehachse stetig zunimmt. Diese Ge-
gebenheiten kdnnen erfindungsgeman genutzt werden,
umdie Gréfie des Schneidenwinkels in Abh&angigkeit von
dem Drehwinkel bzw. dem Umfangsbereich - z.B. bezo-
gen auf den Eintauchwinkel bzw. Eintauchbereich - zur
Optimierung des Schneidprozesses insgesamt einzu-
stellen. Grundsatzlich sind aber den Einstellmdglichkei-
ten keine Grenzen gesetzt. Je nach der Beschaffenheit
der aufzuschneidenden Produkte und den Gegebenhei-
ten der jeweiligen Anwendung kénnen die Schneidmes-
ser aufgrund der erfindungsgemaRen Variierbarkeit des
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Schneidenwinkels individuell optimiert werden.

[0009] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass sich
der Schneidenwinkel tber die gesamte in Umfangsrich-
tung verlaufende Schneidkante stetig vergrofert.
[0010] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung
sind auch in den abhangigen Ansprichen, der Beschrei-
bung sowie der Zeichnung angegeben.

[0011] Erfindungsgemal wind vorgesehen, dass das
Schneidmesser eine bestimmungsgemale Drehrich-
tung aufweist, wobei sich der Schneidenwinkel entgegen
der Drehrichtung vergréRert. Mit anderen Worten nimmt
wahrend des Schneidevorgangs der Schneidenwinkel
zu, d.h. die von der Schneidkante radial auRen begrenzte
Schneidenflache auf der Messerriickseite wird wahrend
des Schneidevorgangs zunehmend steiler.

[0012] Beieinem Sichelmesser, wie es vorstehend be-
schrieben wurde, d.h. das wahrend des Schneidevor-
gangs mitdem kleinsten Radius in das Produkt eintaucht,
bedeutet dies somit, dass sich in dieser Ausfiihrungsform
der Schneidenwinkel mit zunehmendem radialen Ab-
stand der Schneidkante von der Drehachse vergroRert.
Dies stellt eine konkrete Ausgestaltung des allgemeinen,
hier ebenfalls unabhéangig beanspruchten Gedankens
dar, die GréRe des Schneidenwinkels in Abhangigkeit
von dem radialen Abstand der Schneidkante von der
Drehachse des Schneidmessers, also von dem Drehwin-
kel des Messers, zu wahlen, d.h. den Schneidenwinkel
als eine Funktion des Drehwinkels zu definieren.
[0013] Erfindungsgemal weist die Schneidkante ei-
nen Eintauchbereich auf, mit dem das Schneidmesser
bei bestimmungsgemaRem Gebrauch wahrend des
Schneidebetriebs in ein aufzuschneidendes Produkt ein-
taucht, wobei der Schneidenwinkel im Eintauchbereich
am kleinsten ist.

[0014] Diese Ausfihrungsform macht sich die Er-
kenntnis zunutze, dass Produktstauchungen durch das
Schneidmesser in dem Moment am gréf3ten sind, wenn
das Schneidmesser in das Produkt eintaucht. Indem fir
den Eintauchbereich des Schneidmessers ein ver-
gleichsweise kleiner Schneidenwinkel und insbesondere
der kleinste am Schneidmesser ausgebildete Schnei-
denwinkel gewahlt wird, werden Produktstauchungen
durch das erfindungsgemafe Schneidmesser folglich
minimiert. Ausgehend von dem Eintauchbereich kann
dann der Schneidenwinkel insbesondere stetig zuneh-
men. Hierdurch wird erreicht, dass wahrend des weiteren
Verlaufs des Schneidevorgangs und insbesondere nach
Abschluss der Eintauchphase der Schneidenwinkel eine
Grofle bzw. Steilheit aufweist, die fiir ein gewlinschtes
Abkeilen der jeweiligen Produkischeibe bzw. fir ein
schnelleres und besseres Ablegen der Produktscheibe
sorgt, als dies mit einem durchgehend flachen Schnei-
denwinkel der Fall wére.

[0015] Die Anderung des Schneidenwinkels erfolgt
insbesondere ohne Ausbildung von Stufen in der Schnei-
denflache. Hierdurch wird das Produkt wahrend des Auf-
schneidens so wenig wie mdglich gestort.

[0016] Grundsatzlich kann das Schneidenwinkelprofil,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

d.h. der Verlauf der GroRRe des Schneidenwinkels langs
der Schneidkante, beliebig ausgestaltet sein. Die Rate,
mit der sich der Schneidenwinkel andert, kann konstant,
in Abhangigkeit z.B. von dem Drehwinkel des Messers,
also von dem jeweiligen Umfangsbereich der Schneid-
kante, aber auch fir verschiedene Umfangsbereiche un-
terschiedlich grof3 sein.

[0017] In einem konkreten Ausfiihrungsbeispiel kann
vorgesehen sein, dass sich der Schneidenwinkel in ei-
nem Bereich von etwa 20° bis 30° &ndert. Grundsatzlich
kann die Messerschneide aber auch flachere oder stei-
lere Bereiche aufweisen.

[0018] Je nach konkreter Ausgestaltung der Messer-
rickseite kann vorgesehen sein, dass die Schneidenfla-
che eine Breite aufweist, die in Abh&ngigkeit von der Gro-
Re des Schneidenwinkels variiert.

[0019] Beispielsweise kann die Breite der Schneiden-
flache in einem Bereich von 0,5 mm bis 1,5 mm variieren.
[0020] Was die wirksame Lange der Schneidkante in
Umfangsrichtung anbetrifft, so erstreckt sich die
Schneidkante insbesondere Giber einen Winkel zwischen
180° und 360°. In einer méglichen Ausgestaltung betragt
die Lange der Schneidkante in Umfangsrichtung unge-
fahr 270°.

[0021] Des Weiteren kann erfindungsgeman vorgese-
hen sein, dass radial innerhalb der Schneidenflache eine
weitere Flache ausgebildet ist, die einen Teil der Mes-
serriickseite bildet und mit der Schneidebene einen Win-
kel einschlief3t, derin Umfangsrichtung konstantund klei-
ner als der kleinste Schneidenwinkel ist.

[0022] Die Schneidenflaiche und die weitere Flache
kénnen unmittelbar aneinander angrenzen. Alternativ ist
es aber auch méglich, dass zwischen der Schneidenfla-
che und der weiteren Flache wenigstens eine Uber-
gangsflache ausgebildet ist.

[0023] Auf die Herstellung des erfindungsgemaRen
Schneidenmessers soll hier nur insoweit eingegangen
werden, als vorzugsweise vorgesehen ist, dass die
Schneidenflache durch Anschleifen eines entsprechend
hergestellten Vorprodukts gebildet ist.

[0024] Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft
unter Bezugnahme auf die Zeichnung beschrieben. Es
zeigen:

Fig. 1  eine schematische Draufsicht auf ein erfin-
dungsgemales Schneidmesser,

Fig. 2 teilweise eine Querschnittsansicht eines erfin-
dungsgemalen Schneidmessers, und

Fig. 3 mehrere Querschnittsansichten eines erfin-
dungsgemalen Schneidmessers an unter-
schiedlichen Umfangsbereichen.

[0025] DasinFig.1dargestellte erfindungsgemafie Si-

chelmesser umfasst eine spiralartig um eine Drehachse
11 umlaufende Schneidkante 13, die sich etwa Uber ei-
nen Winkelbereich von 270° erstreckt und in einer senk-
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recht zur Drehachse 11 verlaufenden Schneidebene
liegt. Der Abstand der Schneidkante 13 von der Dreh-
achse 11, also der Radius R des Schneidmessers, nimmt
kontinuierlich zu, und zwar entgegen einer Drehrichtung
T, in der das Schneidmesser wahrend des Schneidebe-
triebs um die Drehachse 11 rotiert.

[0026] Das erfindungsgemafe Sichelmesser ist zum
Einsatz an einem Hochgeschwindigkeitsslicer bestimmt.
Diese Slicer sind mit einem so genannten Schneid- oder
Messerkopf versehen, der eine die Drehachse 11 fest-
legende Antriebswelle fir das Schneidmesser aufweist.
Zur Aufnahme der Antriebswelle istin dem Schneidmes-
ser die in der Fig. 1 dargestellte Offnung 29 ausgebildet.
Weitere Befestigungsmittel, wie insbesondere um die
Offnung 29 herum angeordnete Bohrungen zum Ver-
schrauben des Schneidmessers am Schneidkopf des
Slicers sind der Einfachheit halber nicht dargestellit.
[0027] Derartige Sichelmesser zeichnen sich dadurch
aus, dass sie - wie bereits im Einleitungsteil erwahnt -
mit einem Bereich A in das aufzuschneidende Produkt
eintauchen, fir den der Radius R am kleinsten ist. Wah-
rend des Schneidevorgangs bewegt sich das rotierende
Schneidmesser durch das Produkt hindurch, wobei
nacheinander die hier lediglich beispielhaft angedeute-
ten Umfangsbereiche A, B, C und D des Messers mit
dem Produkt zusammenwirken. Fir den Umfangsbe-
reich D ist der Radius R des Messers am groften.
[0028] Wie aus Fig. 2 ersichtlich, besitzt das erfin-
dungsgemalle Sichelmesser eine schalen- oder schis-
selartige Form. Indem auf diese Weise die Messerinnen-
seite 27 gegenuber der senkrecht zur Drehachse 11 ver-
laufenden Schneidebene 15 zurlickversetzt ist, ist auf
der wahrend des Schneidebetriebs dem aufzuschnei-
denden Produkt 19 zugewandten Seite des Messers ein
Freiraum 25 vorhanden. Durch diese Schalen- oder
Schisselform des Messers werden Produktstauchun-
gen bereits erheblich reduziert.

[0029] Die Messerriickseite 21 wird radial auen von
einer ebenen Schneidenflache 17 gebildet, die radial au-
Renvon der die Schneidebene 15 festlegenden Schneid-
kante 13 begrenzt wird. Radial innen schlieRt sich an die
Schneidenflache 17 eine weitere ebene Flache 23 an.
Der Querschnitt des erfindungsgemaRen Schneidmes-
sers im Anschluss an die Schneidenflache 17 kann von
der in Fig. 2 dargestellten Ausfiihrungsform abweichen
und grundsétzlich beliebig variieren. Das diesbezligliche
konkrete Profil des Messers wird auch im Hinblick auf
eine moglichst gute Eigenstabilitdt des Messers gewahlt.
[0030] Die Schneidenflache 17 schlieft mit der
Schneidebene 15 einen Winkel o ein, der groRer ist als
der Winkel B zwischen der Schneidebene 15 und der
weiteren Flache 23. Die Schneidenflache 17 besitzt des
Weiteren eine Breite W.

[0031] Erfindungsgemal ist der Schneidenwinkel o
langs der Schneidkante 13 nicht konstant. Vielmehr ist
vorgesehen, dass der Schneidenwinkel in Abhangigkeit
von dem Radius R der Schneidkante 13 variiert.

[0032] Fig. 3 veranschaulicht ein mdgliches Ausfiih-
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rungsbeispiel fir ein derartiges "Profil" des Schneiden-
winkels in Umfangsrichtung. Die Fig. 3a - 3d zeigen je-
weils einen Querschnitt des Schneidmessers entspre-
chend Fig. 2 fir einen der in Fig. 1 angedeuteten Um-
fangsbereiche A - D.

[0033] GemaR Fig. 3a ist im Eintauchbereich A des
Schneidmessers, wo der Radius am kleinsten ist, der
Schneidenwinkel a1 ebenfalls am kleinsten. Da in die-
sem Ausflhrungsbeispiel der Winkel B zwischen der
Schneidebene 15 und der an die Schneidenflache 17
angrenzenden weiteren Flache 23 in Umfangsrichtung
konstant ist und zwischen Schneidenflache 17 und wei-
terer Flache 23 an keiner Stelle in Umfangsrichtung ein
oder mehrere Ubergangsfléchen vorgesehen sind, istdie
Breite W der Schneidenflache 17 im Eintauchbereich A
am grofiten.

[0034] Mit zunehmendem Drehwinkel (entgegen der
Drehrichtung T; Fig. 1) verlauft die Schneidenflache 17
zunehmend steiler, d.h. der Schneidenwinkel o nimmt
zu. Entsprechend nimmt die Breite W der Schneidenfla-
che 17 ab.

[0035] Mdgliche Werte flir den Schneidenwinkel o an
den verschiedenen Umfangsbereichen des Schneid-
messers lauten wie folgt:

Eintauchbereich A: a1 =20°
Umfangsbereich B: o2 =23°
Umfangsbereich C: o3 = 26°
Umfangsbereich D: o4 = 30°

[0036] Der in Umfangsrichtung, also langs der
Schneidkante 13, konstante Winkel 8 zwischen Schnei-
debene 15 und weiterer Flache 23 betragt in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel 12°.

[0037] Diese Werte fir die Winkel o und B sind rein
beispielhafter Art und kénnen je nach aufzuschneiden-
den Produkten und konkreten Anwendungen beliebig va-
riieren, und zwar nicht nur hinsichtlich der absoluten Gro-
Ren, sondern auch in Bezug auf den grundsatzlichen
Verlauf des "Winkelprofils" in Umfangsrichtung.

[0038] Mitdem hier dargestellten Ausflihrungsbeispiel
kann erreicht werden, dass aufgrund der flachen Schnei-
denflache 17 im Eintauchbereich A Produktstauchungen
beim Eintauchen des Messers in das Produkt weitestge-
hend vermieden werden, wobei aufgrund der zunehmen-
den Steilheit der Schneidenflache 17 in Umfangsrichtung
gleichzeitig eine schnellere und bessere Produktablage
erzielt wird als mit einem durchgehend flachen Schnei-
denwinkel.

Bezugszeichenliste

[0039]
1 Drehachse

13  Schneidkante
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15  Schneidebene

17  Schneidenflache

19  Produkt

21 Messerriickseite

23  weitere Flache

25  Freiraum

27  Messerinnenseite

29  Offnung

o Schneidenwinkel

B Winkel zwischen Schneidenebene und weiterer
Flache

T Drehrichtung

R radialer Abstand

W  Breite der Schneidenflache

A Eintauchbereich

B Umfangsbereich

C Umfangsbereich

D Umfangsbereich

Patentanspriiche

1. Schneidmesser fur Maschinen zum Aufschneiden

von Lebensmittelprodukten, insbesondere fiir Hoch-
geschwindigkeitsslicer,

wobei das Schneidmesser ein wahrend des Schnei-
debetriebs um eine Drehachse (11) rotierendes Si-
chelmesser ist, das an seinem radial aufleren Um-
fang eine von einer Kreisform abweichende, insbe-
sondere nach Art einer Spirale um die Drehachse
(11) umlaufende, Schneidkante (13) aufweist, die in
einer senkrecht zur Drehachse (11) verlaufenden
Schneidebene (15) liegt,

wobei die Schneidkante (13) das radial auen lie-
gende Ende einer Schneidenflache (17) bildet, die
einen Teil der wahrend des Schneidebetriebs von
einem aufzuschneidenden Produkt (19) abgewand-
ten Messerruckseite (21) bildet und mit der Schnei-
debene (15) einen Schneidenwinkel (o) einschlieft,
und

wobei die GréRe des Schneidenwinkels (cr) in Um-
fangsrichtung variiert,
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dadurch gekennzeichnet,

dass sich der Schneidenwinkel (o) Giber die gesamte
in Umfangsrichtung verlaufende Schneidkante (13)
stetig vergrofRert.

Schneidmesser nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneidmesser eine bestimmungsgema-
3e Drehrichtung (T) aufweist, wobei sich der Schnei-
denwinkel (o) entgegen der Drehrichtung (T) vergro-
Rert.

Schneidmesser nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich der Schneidenwinkel (o)) mit zunehmen-
demradialen Abstand (R) der Schneidkante (13) von
der Drehachse (11) vergréR3ert.

Schneidmesser nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneidkante (13) einen Eintauchbereich
(A) aufweist, mit dem das Schneidmesser bei be-
stimmungsgemaliem Gebrauch wahrend des
Schneidebetriebs in ein aufzuschneidendes Produkt
(19) eintaucht, wobei der Schneidenwinkel (o) im
Eintauchbereich (A) am kleinsten ist.

Schneidmesser nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anderung des Schneidenwinkels (cr) ohne
Ausbildung von Stufen in der Schneidenflache (17)
erfolgt.

Schneidmesser nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schneidenwinkel (o) in einem Bereich von
etwa 20° bis 30° variiert.

Schneidmesser nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneidenflache (17) eine Breite (W) auf-
weist, die in Abhangigkeit von der GroRRe des Schnei-
denwinkels (o) variiert.

Schneidmesser nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Breite (W) der Schneidenflache (17) in ei-
nem Bereich von etwa 0,5 mm bis 1,5 mm variiert.

Schneidmesser nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
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dass sich die Schneidkante (13) Uber einen Winkel
erstreckt, der zwischen 180° und 360° liegt und ins-
besondere ungefahr 270° betragt.

Schneidmesser nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass radial innerhalb der Schneidenflache (17) eine
weitere Flache (23) ausgebildet ist, die einen Teil
der Messerriickseite (21) bildet und mit der Schnei-
debene (15) einen Winkel (B) einschlielt, der in Um-
fangsrichtung konstant und kleiner als der kleinste
Schneidenwinkel (o) ist.

Schneidmesser nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneidenflache (17) und die weitere Fla-
che (23) unmittelbar aneinander angrenzen.

Schneidmesser nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen der Schneidenflache (17) und der
weiteren Flache (23) wenigstens eine Ubergangs-
flache ausgebildet ist.

Schneidmesser nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneidenflache (17) durch Anschleifen
gebildet ist.

Claims

A cutting blade for machines for the slicing of food
products, in particular for high-speed slicers,
wherein the cutting blade is a scythe-like blade which
rotates about an axis of rotation (11) during the cut-
ting operation and which has a cutting edge (13) at
its radially outer periphery which differs from a cir-
cular shape and in particular revolves about the axis
of rotation (11) in the manner of a spiral and which
is disposed in a cutting plane (15) extending perpen-
dicular to the axis of rotation (11); wherein the cutting
edge (13) forms the radially outwardly disposed end
of a blade surface (17) which forms a part of the rear
side (21) of the blade remote from a product (19) to
be sliced during the cutting operation and includes
a blade edge angle (o) with the cutting plane (15);
and

wherein the magnitude of the blade edge angle (o)
varies in the peripheral direction,

characterized in that the blade edge angle (o) in-
creases constantly over the total cutting edge (13)
extending in the peripheral direction.

A cutting blade in accordance with claim 1, charac-
terized in that the cutting blade has an intended
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direction of rotation (T), with the blade edge angle
(or) increasing against the direction of rotation (T).

A cutting blade in accordance with one of the pre-
ceding claims, characterized in that the blade edge
angle (o) increases as the radial spacing (R) of the
cutting edge (13) from the axis of rotation (11) in-
creases.

A cutting blade in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the cutting
edge (13) has a dipping region (A) with which the
cutting blade dips into a product (19) to be sliced on
the intended use during the cutting operation, with
the blade edge angle (o) being the smallest in the
dipping region (A).

A cutting blade in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the change
in the blade edge angle (o) takes place without the
formation of steps in the blade surface (17).

A cutting blade in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the blade
edge angle (o) varies in a range from approximately
20° to 30°.

A cutting blade in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the blade
surface (17) has a width (W) which varies in depend-
ence on the size of the blade edge angle (o).

A cutting blade in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the width
(W) of the blade surface (17) varies in a range from
approximately 0.5 mm to 1.5 mm.

A cutting blade in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the cutting
edge (13) extends over an angle which is disposed
between 180° and 360° and in particular amounts to
approximately 270°.

A cutting blade in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that a further
surface (23) is formed radially within the blade sur-
face (17) and forms a part of the rear side (21) of the
blade and includes an angle (B) with the cutting plane
(15) which is constant and smaller than the smallest
blade edge angle (a) in the peripheral direction.

A cutting blade in accordance with claim 10, char-
acterized in that the blade surface (17) and the fur-
ther surface (23) are directly adjacentto one another.

A cutting blade in accordance with claim 10, char-
acterized in that at least one transition surface is
formed between the blade surface (17) and the fur-
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ther surface (23).

13. A cutting blade in accordance with any one of the

preceding claims, characterized in that the blade
surface (17) is formed by abrading.

Revendications

Couteau pour machines destinées a découper des
produits alimentaires, en particulier pour trancheuse
a haute vitesse, ledit couteau étant un couteau en
forme de faucille en rotation autour d’'un axe de ro-
tation (11) pendant le fonctionnement de découpe,
qui présente a sa périphérie radialement extérieure
un fil de coupe (13) de forme différente d’'une forme
circulaire, en rotation en particulier a la maniére
d’une spirale autour de 'axe de rotation (11), qui est
disposé dans un plan de coupe (15) perpendiculaire
a I'axe de rotation (11), dans lequel le fil de coupe
(13) forme I'extrémité radialement extérieure d’'une
surface de coupe (17) qui forme une partie de la face
dorsale (21) du couteau détournée pendant le fonc-
tionnement en découpe par rapport a un produit (19)
a découper et qui définit un angle de coupe (o) avec
le plan de coupe (15), et

dans lequel la taille de I'angle de coupe (o) varie en
direction périphérique,

caractérisé en ce que

I'angle de coupe (o) augmente en continu sur la to-
talité du fil de coupe (13) s’étendant en direction pé-
riphérique.

Couteau selon la revendication 1,

caractérisé en ce que le couteau présente une di-
rection de rotation (T) conforme a sa destination, et
I'angle de coupe (o) augmente en sens contraire a
la direction de rotation (T).

Couteau selon l'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que l'angle de coupe (o) aug-
mente au fur et a mesure de 'augmentation de la
distance radiale (R) du fil de coupe (13) depuis I'axe
de rotation (11).

Couteau selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que le fil de coupe (13) comporte
une zone de pénétration (A) par laquelle le couteau
pénetre dans un produit a découper (19) pendant le
fonctionnement en découpe suivant une utilisation
conforme a sa destination, et I'angle de coupe (o)
est minimum dans la zone de pénétration (A).

Couteau selon 'une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que la variation de I'angle de cou-
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pe (o) a lieu sans formation de gradins dans la sur-
face de coupe (17).

Couteau selon 'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que l'angle de coupe (o) varie
dans une plage d’environ 20° a 30°.

Couteau selon 'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que la surface de coupe (17) pré-
sente une largeur (W) qui varie en fonction de la taille
de I'angle de coupe (o).

Couteau selon 'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que la largeur (W) de la surface
de coupe (17) varie dans une plage d’environ 0,5
mm a 1,5 mm.

Couteau selon 'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que le fil de coupe (13) s’étend
sur un angle qui est entre 180° et 360°, et s’éleve
en particulier a environ 270°.

Couteau selon 'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que, radialement a l'intérieur de
la surface de coupe (17), il est formé une autre sur-
face (23) qui forme une partie de la face dorsale (21)
du couteau et définit avec le plan de coupe (15) un
angle (B) qui est constant en direction périphérique
et qui est inférieur au plus petit angle de coupe (o).

Couteau selon la revendication 10,

caractérisé en ce que la surface de coupe (17) et
ladite autre surface (23) sont directement mutuelle-
ment adjacentes.

Couteau selon la revendication 10,

caractérisé en ce qu’au moins une surface de tran-
sition est formée entre la surface de coupe (17) et
ladite autre surface (23).

Couteau selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que la surface de coupe (17) est
réalisée par meulage.



Fig. 1

1

29

13



Fig. 2

EP 2 162 266 B1

——~—

17
13
-~
\
\
\
15
27\
AN
5
19

21



EP 2 162 266 B1

10



EP 2 162 266 B1
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

«  EP 1598159 A1 [0002]

11



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

