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(54) Schneidmesser und Verfahren zu dessen Herstellung

(57)  Eine Vorrichtung zum Aufschneiden von Le-
bensmittelprodukten umfasst eine Produktzufiihrung,
die ein oder mehrere aufzuschneidende Produkte einer
Schneidebene zufiihrt, in der sich wenigstens ein
Schneidmesser, insbesondere rotierend und/oder um-
laufend, bewegt. Das Schneidmesser weist einen Ar-
beitsbereich auf, der mittels eines heiRisostatischen
Pressprozesses sowohl von einem Ausgangszustand in
einen Fertigzustand Uberfiihrt als auch mit einem Grund-
koérper des Schneidmessers und/oder mit einem weite-
ren Arbeitsbereich verbunden ist. Ein Verfahren zum
Herstellen einer Mehrzahl von Schneidmessern sieht
vor, eine Stapelanordnung aus mehreren Grundkdrpern
bereitzustellen, mittels eines heilisostatischen Pres-
sprozesses eine Auftragsschicht auf die Stapelanord-
nung aufzubringen, und die Stapelanordnung aufzutren-
nen, um mehrere einzelne Grundkdrper mit Auftrags-
schicht zu erhalten.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Schneid-
messer fiur Maschinen zum Aufschneiden von Lebens-
mittelprodukten, insbesondere flr Hochleistungs-Slicer,
sowie ein Verfahren zum Herstellen eines Schneidmes-
sers.

[0002] Hochleistungs-Slicer dienen dazu, Lebensmit-
telprodukte, wie Schinken, Wurst oder Kase, mit hoher
Schnittfolge aufzuschneiden. Die dazu eingesetzten
Schneidmesser sind im Betrieb hohen Belastungen aus-
gesetzt, weshalb es zu einem dementsprechend erhéh-
ten Verschlei® kommt. Je nach Produktart kann daher
ein relativ haufiges Auswechseln des jeweiligen
Schneidmessers an der zugehdrigen Schneidvorrich-
tung notwendig sein, was hinsichtlich der Effektivitat
nachteilig ist.

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein
Schneidmesser bereitzustellen, bei welchem die Ver-
schleil3festigkeit erhoht ist.

[0004] Diese Aufgabe wird durch ein Schneidmesser
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und eine Vorrich-
tung zum Aufschneiden von Lebensmittelprodukten mit
den Merkmalen des Anspruchs 12 geldst. Erfindungsge-
mal weist das Schneidmesser wenigstens einen Ar-
beitsbereich auf, der mittels eines heilSisostatischen
Pressprozesses sowohl von einem Ausgangszustand in
einen Fertigzustand Uberfihrt als auch mit einem Grund-
kérper des Schneidmessers und/oder mit einem weite-
ren Arbeitsbereich verbunden ist.

[0005] Es wird also ein Arbeitsbereich des Schneid-
messers definiert, welcher z.B. wahrend des Betriebs ei-
ner besonderen Beanspruchung ausgesetzt ist. Dieser
Arbeitsbereich des Schneidmessers kann aus einem
speziellen Werkstoff bestehen, welcher hinsichtlich der
besonderen Beanspruchung optimiert ist. Durch einen
heiRisostatischen Pressprozess (HIP-Prozess) wird zum
Einen erreicht, dass der Arbeitsbereich von einem Aus-
gangszustand in einen Fertigzustand Uberfihrt wird.
Zum Anderen beruht auch die Verbindung zwischen dem
Arbeitsbereich und den angrenzenden Messerbereichen
auf einer heilisostatischen Pressverbindung. Eine der-
artige Verbindung ist besonders fest und bestéandig, da
die verschiedenen Bereiche unter den Bedingungen des
heiRisostatischen Pressens an den Grenzflachen inein-
ander Ubergehen, sodass eine ahnliche Verbindung ent-
steht wie beim Diffusionsschwei3en. Es kann auf diese
Weise ein Schneidmesser mit beanspruchungsgerech-
ter Bereichseinteilung bereitgestellt werden. Beispiels-
weise kann ein einzelner Arbeitsbereich mit einem
Grundkoérper des Schneidmessers verbunden sein. Al-
ternativ kdnnen auch mehrere unterschiedliche Arbeits-
bereiche vorgesehen sein. Bei bestimmten Anwendun-
gen kann es auch von Vorteil sein, keinen Grundkdrper,
sondern ausschlieBlich unterschiedliche Arbeitsberei-
che vorzusehen.

[0006] Der Arbeitsbereich kann einen Schneidenbe-
reich des Schneidmessers bilden, welcher insbesondere
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eine radial nach aufen weisende Schneidkante des
Schneidmessers definiert. Dieser Bereich ist wahrend
des Schneidens einer besonders hohen Belastung aus-
gesetzt, sodass es vorteilhaft ist, ihn aus einem Spezi-
alwerkstoff zu fertigen, welcher einen auf einem HIP-Pro-
zess beruhenden Fertigzustand aufweist. Dadurch dass
die Verwendung des Spezialwerkstoffs auf den unmittel-
baren Schneidenbereich beschrankt ist, kbnnen damit
eventuell verbundene héhere Kosten minimiert werden.
[0007] Alternativ kann der Arbeitsbereich einen Auf-
nahme- oder Befestigungsbereich des Schneidmessers
bilden. An den Befestigungsbereich sind Ublicherweise
besondere Anforderungen zu stellen, da dieser bei-
spielsweise relativ hohe Spannkrafte aufnehmen muss.
Es kann daher ginstig sein, den Befestigungsbereich
aus einem Spezialwerkstoff zu fertigen, welcher einen
auf einem HIP-Prozess beruhenden Fertigzustand auf-
weist. Je nach Vorgabe kann sowohl der Schneidenbe-
reich als auch der Aufnahme- oder Befestigungsbereich
des Schneidmessers als Arbeitsbereich vorgesehen
sein.

[0008] Gemal einer Ausfiihrungsform besteht wenig-
stens ein Arbeitsbereich aus einem pulvermetallurgi-
schen Stahl. Durch die Verwendung von pulvermetallur-
gischem Stahl (PM-Stahl) kann die Harte und die Ver-
schleil3festigkeit des Arbeitsbereichs erhdht werden.
Pulvermetallurgische Stahle sind leichter und mit besse-
ren Maf3toleranzen herstellbar als herkdmmliche Stéhle,
sodass sich durch die Verwendung von pulvermetallur-
gischem Stahl ein guter Kosten-Nutzen-Effekt ergibt. Ins-
besondere kdnnen auch Werkstlicke mit relativ komple-
xer Formgebung leicht gefertigt werden. Durch die Aus-
bildung eines Arbeitsbereichs aus einem pulvermetallur-
gischen Stahl kann somit ein Schneidmesser von belie-
biger Form mit einer erhdhten VerschleiRfestigkeit be-
reitgestellt werden, ohne hierzu schwer zu verarbeitende
Spezialstahle heranzuziehen. Dadurch dass die Verwen-
dung des pulvermetallurgischen Stahls als Werkstoff auf
den Arbeitsbereich beschrankt ist, konnen die erhéhten
Kosten, mit der die PM-Technologie in Kombination mit
dem HIP-Prozess verbunden sind, auf ein Minimum be-
schrankt werden.

[0009] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsform be-
steht ein Grundkdrper des Schneidmessers aus einem
nicht pulvermetallurgischen Material. Der Grundkérper,
welcher je nach Anwendung einen betrachtlichen Teil
des Schneidmessers bildet, kann also auf einfache und
kostengtinstige Weise wie bei bestehenden Schneid-
messern gefertigt sein. Insbesondere kann der Grund-
korper aus geschmiedetem, gegossenem oder gewalz-
tem Stahl bestehen.

[0010] Der Grundkérper ist vorzugsweise aus einem
Material gefertigt, das in einem sich an den heiRisosta-
tischen Pressprozess anschlieBenden Hartungsprozess
keine wesentliche Eigenschaftsdnderung erféhrt. Das
heillt der Grundkdrper verhalt sich wahrend des nach
dem HIP-Prozess vorzunehmenden Hartens weitge-
hend neutral, sodass durch das Harten der HIP-basierten
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Arbeitsbereiche keine Beeintrachtigung des nicht HIP-
basierten Grundkérpers zu beflirchten ist.

[0011] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsformist ein
Grundkoérper des Schneidmessers als Platte oder Schei-
be ausgebildet.

[0012] Der einen Schneidenbereich des Schneidmes-
sers bildende Arbeitsbereich kann insbesondere auf ei-
nen aulBeren Umfangsbereich eines Grundkoérpers des
Schneidmessers aufgebracht sein. Bei der Messerher-
stellung wird also zunachst der Grundkdrper in bekannter
Weise hergestellt und in einem anschlieRenden Verar-
beitungsschritt wird auf dessen Umfangsbereich mittels
eines HIP-Prozesses ein Schneidenbereich - z.B. aus
pulvermetallurgischem Stahl - aufgebracht.

[0013] Der einen Schneidenbereich des Schneidmes-
sers bildende Arbeitsbereich kann zumindest teilringfor-
mig, insbesondere teilkreisringférmig, ausgebildet sein
und/oder die Form eines geschlossenen Rings aufwei-
sen. Bei einem Kreismesser erstreckt sich ein derartiger
Schneidenbereich also kontinuierlich umlaufend um die
Messerachse. Bei einem Sichelmesser kann sich der
Schneidenbereich insbesondere entlang eines spiralar-
tig geformten Teilrings erstrecken.

[0014] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsformist ein
bindiger Ubergang zwischen dem Arbeitsbereich und
einem Grundkdrper und/oder zwischen mehreren Ar-
beitsbereichen untereinander vorgesehen. Ein bindiger
Ubergang erleichtertden Schneidvorgang und vermeidet
hygienische Probleme, die durch Kanten, Rillen oder
Vorspriinge entstehen kénnten.

[0015] Das Schneidmesser kann als, insbesondere
sowohl rotierendes als auch planetarisch umlaufendes,
Kreismesseroder als, insbesondere rotierendes, Sichel-,
Spiral- oder Cuttermesser ausgebildet sein. Da der Ar-
beitsbereich z.B. in einem nachtraglichen Verarbeitungs-
schritt auf einen zuvor bereitgestellten Grundkérper auf-
gebracht wird, sind fiir die Herstellung eines erfindungs-
gemaflen Schneidmessers keine grélReren Umstellun-
gen in der Fertigung nétig.

[0016] Die vorstehend genannte Aufgabe wird weiter-
hin durch ein Verfahren zum Herstellen eines Schneid-
messers mit den Merkmalen des Anspruchs 13 geldst.
Erfindungsgemal wird ein Grundkorper bereitgestellt
und es wird wenigstens ein mit dem Grundkorper ver-
bundener Arbeitsbereich mittels eines heilisostatischen
Pressprozesses erzeugt. Der Grundkorper kann eben-
falls aus einem HIP-basierten Material bestehen, sodass
durch den HIP-Prozess sowohl der Grundkérper als auch
der Arbeitsbereich in einen Fertigzustand Uberfihrt wer-
den und gleichzeitig eine feste Verbindung zwischen
Grundkodrper und Arbeitsbereich hergestellt wird. Der
Grundkorper bildet in diesem Fall also ebenfalls einen
Arbeitsbereich.

[0017] Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht
darin, die Herstellung von Schneidmessern zu vereinfa-
chen.

[0018] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Herstellen einer Mehrzahl von Schneidmessern mit den
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Merkmalen des Anspruchs 14 geldst. Erfindungsgeman
wird eine, insbesondere zylindrische, Stapelanordnung
aus mehreren Grundkdrpern bereitgestellt, eine Auf-
tragsschicht wird mittels eines heiRisostatischen Pres-
sprozesses auf die Stapelanordnung, insbesondere auf
eine Mantelflache der Stapelanordnung, aufgebracht,
und die Stapelanordnung wird aufgetrennt, um mehrere
einzelne Grundkorper mit Auftragsschicht zu erhalten.
Durch die Verwendung einer derartigen Stapelanord-
nung kdnnen die Herstellungskosten gesenkt werden,
danicht jedes Schneidmesser einzeln dem energieinten-
siven HIP-Prozess zu unterziehen ist.

[0019] Die Auftragsschicht jedes Grundkoérpers kann
zur Herstellung eines Schneidenbereichs bearbeitet wer-
den. Insbesondere kénnen Schleif-, Fras- oder Zerspa-
nungsprozesse durchgefiihrt werden.

[0020] Médgliche Weiterbildungen der Erfindung sind
auch in den abhangigen Anspriichen, der Zeichnung so-
wie der Beschreibung angegeben.

[0021] Die Erfindung wird im Folgenden unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung beschrieben.

Fig. 1 zeigt eine vereinfachte Draufsicht auf ein er-
findungs- gemaRes Schneidmesser.

Fig. 2A  zeigt eine Querschnittsansicht einer Stapel-
anordnung aus mehreren Grundkdrpern, die
zum Herstellen einer Mehrzahl von Schneid-
messern bereitgestellt wird.

Fig. 2B  zeigt die Stapelanordnung gemaf Fig. 2A mit
einer aufgebrachten Auftragsschicht.

Fig. 3 zeigt eine Anordnung aus mehreren getrenn-
ten Grundkdrpern mit einer jeweiligen Auf-
tragsschicht.

Fig. 4 zeigt eine Querschnittsansicht eines fertig be-
arbeiteten erfindungsgemafien Schneidmes-
sers.

[0022] Gemal Fig. 1 umfasst ein Hochleistungs-Slicer
ein Schneidmesser 11 mit einem zentralen Arbeitsbe-
reich 12, einem ringférmig ausgebildeten Grundkdrper
13 sowie einem ebenfalls ringférmig ausgebildeten au-
Reren Arbeitsbereich 14.

[0023] Der zentrale Arbeitsbereich 12 besteht aus ei-
nem Festkorper, welcher mittels eines HIP-Prozesses
von einem festen Ausgangszustand in einen Fertigzu-
stand Uberfuhrbar ist. Der duere Arbeitsbereich 14 be-
stehtaus einem pulvermetallurgischen Material, welches
ebenfalls mittels eines HIP-Prozesses von einem pulver-
férmigen Ausgangszustand in einen Fertigzustand tber-
fuhrbar ist. Der Grundkorper 13 ist aus herkdmmlichem
gewalztem Stahl gefertigt.

[0024] Das Schneidmesser 11 wird bei der Herstellung
einem HIP-Prozess unterzogen, durch welchen sowohl
der zentrale Arbeitsbereich 12 als auch der duf3ere Ar-
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beitsbereich 14 in einen Fertigzustand tberfiihrt werden.
Insbesondere wird das pulvermetallurgische Material
des auleren Arbeitsbereiches 14 zu einem Festkorper
gesintert. Wahrend des HIP-Prozesses wird auch eine
feste Verbindung zwischen dem zentralen Arbeitsbe-
reich 12 und dem Grundkorper 13 sowie zwischen dem
Grundkoérper 13 und dem aulReren Arbeitsbereich 14 er-
zeugt. In einem anschlieRenden Verarbeitungsschritt
wird das Schneidmesser 11 einem Hartungsprozess un-
terzogen. Der Grundkdrper 13 aus dem herkdmmlichen
Stahl erfahrt in diesem Hartungsprozess keine wesent-
liche Anderung seiner mechanische Eigenschaften, d.h.
er verhalt sich beim Harten nach dem heiRisostatischen
Pressen weitgehend neutral.

[0025] Nach dem Harten kann das Schneidmesser 11
weiteren Verarbeitungsschritten unterzogen werden.
Insbesondere kann es derart bearbeitet werden, dass
der Umfang des &ufReren Arbeitsbereiches 14 eine radial
nach auRen weisende Schneidkante 21 bildet. Ferner
kdénnen im zentralen Arbeitsbereich 12 Durchflihrungen
zur Befestigung des Schneidmessers 11 an einer zuge-
hérigen Messeraufnahme des Hochleistungs-Slicers
vorgesehen werden. Bei dem fertig bearbeiteten
Schneidmesser 11 bildet der dulRere Arbeitsbereich 14
somit einen Schneidenbereich, wahrend der zentrale Ar-
beitsbereich 12 einen Aufnahme- oder Befestigungsbe-
reich bildet. Der zentrale Arbeitsbereich 12 und der au-
Rere Arbeitsbereich 14 stellen in den hochbelasteten Ab-
schnitten der Messerschneide und der Messerbefesti-
gung optimierte Materialabschnitte bereit, die wesentlich
zu einer Erhéhung der Maschinen- bzw. Messerstandzeit
beitragen.

[0026] Das Schneidmesser 11istin Fig. 1 lediglich bei-
spielhaft als sowohl um eine Messerachse M rotierendes
als auch planetarisch umlaufendes Kreismesser darge-
stellt. Alternativ kénnte es auch als rein rotierendes Si-
chel-, Spiral- oder Cuttermesser ausgebildet sein. Wah-
rend des Betriebs des zugehdrigen Hochleistungs-Sli-
cerswird ein Produkt mittels einer Produktzuflihrung dem
Schneidmesser 11 zugestellt, um so Produktscheiben
von dem Produkt abzuschneiden und einer weiteren Ver-
arbeitung zuzufiihren.

[0027] Unter Bezugnahme auf Fig. 2A, 2B, 3 und 4
wird nun ein Verfahren zur Herstellung einer Mehrzahl
von Schneidmessern 11 beschrieben. GemaR Fig. 2A
wird eine zylindrische Stapelanordnung 23 aus mehreren
Ubereinander angeordneten und jeweils durch eine Zwi-
schenlage 25 getrennten Grundkdrpern 13 bereitgestellt
die z.B. aus einem austenitischem Cr-Ni-Stahl (beispiels-
weise Werkstoffnummer 1.4301) bestehen. Die Zwi-
schenlagen 25 kénnen beispielsweise aus einer
Al,O5-Folie bestehen. Die gestapelten Grundkérper 13
werden anschlieBend zur Fixierung und zur Verhinde-
rung einer Hohlraumbildung gegeneinander verspannt.
Die Stapelanordnung 23 wird dann durch eine nicht dar-
gestellte Hilse gekapselt, wobei zwischen der Mantel-
flache 26 der Stapelanordnung 23 und der Hilsenwand
ein Hohlraum vorgesehen ist, welcher in einem nachfol-
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genden Herstellungsschritt mit einem pulvermetallurgi-
schen Material gefiillt wird. Die gekapselte Stapelanord-
nung 23 wird anschlieBend gerttelt, um das pulverme-
tallurgische Material in dem Hohlraum mechanisch zu
verdichten und eventuell vorhandene Hohlrdume auszu-
treiben. Die Hilse wird danach dichtgeschweif3t und ei-
nem HIP-Prozess unterzogen. Durch den HIP-Prozess
wird das pulvermetallurgische Material in dem Hohlraum
zu einem homogenen, dichten Festkdrper gesintert. Die
Zwischenlagen 25 verhindern eine HIP-bedingte Verbin-
dung der Grundkérper 13 untereinander. Nach Beendi-
gung des HIP-Prozesses wird die Hillse gedffnet und die
Stapelanordnung 23, welche nun eine in Fig. 2B gezeigte
Auftragsschicht 27 aufweist, wird entnommen. Die Auf-
tragsschicht 27 liegt zunachst noch in weichgegliihter
Form vor.

[0028] Die Grundkdrper 13 werden danach voneinan-
der getrennt, indem die Stapelanordnung 23 jeweils auf
Hoéhe der Zwischenlagen 25 durchtrennt wird, z.B. durch
Abstechen. Die erhaltenen Messerrohlinge 29, also die
einzelnen Grundkdrper 13 mit jeweiliger Auftragsschicht
27, welche in Fig. 3 dargestellt sind, kdnnen dann zum
Glatten der Oberflache und zum Einstellen einer gleich-
maRigen Materialstarke plangeschliffen werden. Je nach
Anwendung kann sich an das Planschleifen ein Abkan-
ten, Pressen und/oder eine zerspanende Bearbeitung
anschlieBen. Weiterhin werden die Messerrohlinge 29
einem Hartungsprozess unterzogen, vorzugsweise einer
vakuumbasierten Volumenwarmebehandlung. Die me-
chanischen Eigenschaften der Grundkdrper 13 werden
bei dem Hartungsprozess nicht beeinflusst, da sich der
entsprechende Stahlwerkstoff weitgehend neutral ge-
geniiber dem Harten verhalt. Nach dem Harten erfolgt
die Endbearbeitung der Messerrohlinge 29 durch Frasen
und/oder Schleifen, um schlieRlich jeweils ein Schneid-
messer 11 mit einer Schneidebene S gemaR Fig. 4 zu
erhalten, welches einen gesinterten Schneidenbereich
14 aufweist.

[0029] Dabeidembeschriebenen Verfahren eine Viel-
zahl von Grundkoérpern 13 gleichzeitig einem HIP-Pro-
zess unterzogen werden, kénnen insbesondere die En-
ergiekosten gesenkt werden.

[0030] Es ist anzumerken, dass der Grundkérper 13
des fertig bearbeiteten Schneidmessers 11 in Fig. 4 le-
diglich vereinfacht dargestelltist. Je nach Messertyp kon-
nen unterschiedliche Bohrungen fir Befestigungszwek-
ke oder ein separater Befestigungsbereich vorgesehen
sein. Ferner kann der Grundkdorper 13 zur Stabilisierung
bzw. Versteifung nicht dargestellte Auswdlbungen oder
Erhebungen aufweisen.

[0031] Da pulvermetallurgische Werkstoffe besser
formbar sind als herkdmmliche Stéhle, kann der gesin-
terte Schneidenbereich 14 auch eine relativ komplizierte
geometrische Formgebung aufweisen.

Bezugszeichenliste

[0032]
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Schneidmesser
zentraler Arbeitsbereich
Grundkorper

aulderer Arbeitsbereich
Schneidkante
Stapelanordnung
Zwischenlage
Mantelflache
Auftragsschicht
Messerrohling

Messerachse
Schneidebene

Patentanspriiche

1.

Schneidmesser fiir Maschinen zum Aufschneiden
von Lebensmittelprodukten, insbesondere fiir Hoch-
geschwindigkeitsslicer,

wobeidas Schneidmesser (11) wenigstens einen Ar-
beitsbereich (12, 14) aufweist, der mittels eines hei-
Risostatischen Pressprozesses sowohl von einem
Ausgangszustand in einen Fertigzustand uberfuhrt
als auch mit einem Grundkorper (13) des Schneid-
messers (11) und/oder mit einem weiteren Arbeits-
bereich verbunden ist.

Schneidmesser nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Arbeitsbereich (14) einen Schneidenbereich des
Schneidmessers (11) bildet, welcher insbesondere
eine radial nach auRen weisende Schneidkante (21)
des Schneidmessers (11) definiert.

Schneidmesser nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Arbeitsbereich (12) einen Aufnahme- oder Be-
festigungsbereich des Schneidmessers (11) bildet.

Schneidmesser nach zumindest einem der vorste-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens ein Arbeitsbereich (14) aus einem pul-
vermetallurgischen Stahl besteht.

Schneidmesser nach zumindest einem der vorste-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Grundkdrper (13) des Schneidmessers (11) aus
einem nicht pulvermetallurgischen Material besteht.

Schneidmesser nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Grundkorper (13) aus einem Material gefertigt
ist, das in einem sich an den heilisostatischen Pres-
sprozess anschlieenden Hartungsprozess keine
wesentliche Eigenschaftsdnderung erfahrt.
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7.

10.

11.

12.

13.

Schneidmesser nach zumindest einem der vorste-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Grundkorper (13) des Schneidmessers (11) als
Platte oder Scheibe ausgebildet ist.

Schneidmesser nach zumindest einem der vorste-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der einen Schneidenbereich des Schneidmessers
(11) bildende Arbeitsbereich (14) auf einen duleren
Umfangsbereich eines Grundkérpers (13) des
Schneidmessers (11) aufgebracht ist.

Schneidmesser nach zumindest einem der vorste-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der einen Schneidenbereich des Schneidmessers
(11) bildende Arbeitsbereich (14) zumindest teilring-
férmig, insbesondere teilkreisringférmig, ausgebil-
det ist und/oder die Form eines geschlossenen
Rings aufweist.

Schneidmesser nach zumindest einem der vorste-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein biindiger Ubergang zwischen dem Arbeitsbe-
reich (12, 14) und einem Grundkérper (13) und/oder
zwischen mehreren Arbeitsbereichen untereinander
vorgesehen ist.

Schneidmesser nach zumindest einem der vorste-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Schneidmesser (11) als, insbesondere sowohl
rotierendes als auch planetarisch umlaufendes,
Kreismesser oder als, insbesondere rotierendes, Si-
chel-, Spiral- oder Cuttermesser ausgebildet ist.

Vorrichtung zum Aufschneiden von Lebensmittel-
produkten, insbesondere Hochleistungs-Slicer, mit
einer Produktzufiihrung, die ein oder mehrere auf-
zuschneidende Produkte einer Schneidebene (S)
zufuhrt, in der sich wenigstens ein Schneidmesser
(11), insbesondere rotierend und/oder umlaufend,
bewegt,

wobei das Schneidmesser (11) nach zumindest ei-
nem der Anspriiche 1 bis 11 ausgebildet ist.

Verfahren zum Herstellen eines Schneidmessers fir
Maschinen zum Aufschneiden von Lebensmittelpro-
dukten, insbesondere fir Hochgeschwindigkeitssli-
cer,

gekennzeichnet durch die Schritte:

- Bereitstellen eines Grundkdérpers (13), und
- Erzeugen wenigstens eines mit dem Grund-
korper (13) verbundenen Arbeitsbereichs (14)



14.

15.

9 EP 2 283 953 A1

mittels eines heilisostatischen Pressprozes-
ses.

Verfahren zum Herstellen einer Mehrzahl von
Schneidmessern flir Maschinen zum Aufschneiden
von Lebensmittelprodukten, insbesondere fiir Hoch-
geschwindigkeitsslicer,

gekennzeichnet durch die Schritte:

- Bereitstellen einer, insbesondere zylindri-
schen, Stapelanordnung (23) aus mehreren
Grundkérpern (13),

- Aufbringen einer Auftragsschicht (27) auf die
Stapelanordnung (23), insbesondere auf eine
Mantelflache (26) der Stapelanordnung (23),
mittels eines heilisostatischen Pressprozes-
ses, und

- Auftrennen der Stapelanordnung (23), um
mehrere einzelne Grundkorper (13) mit Auf-
tragsschicht (27) zu erhalten.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Auftragsschicht (27) jedes Grundkorpers (13) zur
Herstellung eines Schneidenbereiches bearbeitet
wird.
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