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Beschreibung
. Anwendungsgebiet

[0001] Die Erfindung betrifft Schneidemaschinen, bei
denen von einem strangférmigen oder laibférmigen
Schneidgut Scheiben abgeschnitten werden sollen.

Il. Technischer Hintergrund

[0002] Das Schneidgut ist dabei haufig in einem Fih-
rungsrohr gefiihrt, wobei der aus dem Fihrungsrohr
stirnseitig auf der Schneidseite vorstehende Anteil des
Schneidgutes durch ein z.B. rotierendes Messer unmit-
telbar an der schneidseitigen Stirnfliche des Fiihrungs-
rohres als Scheibe abgetrennt wird.

[0003] An dieser Stelle soll klargestellt werden, dass
dieses Fuhrungsrohr auch nur aus einer axial sehr kur-
zen sogenannten Schneidbrille bestehen kann, die das-
jenige Ende des Schneidgutes teilweise oder vollstandig
umgibt, von dem die Scheiben abgetrenntwerden sollen,
und an dessen Stirnflache sich das Messer entlang be-
wegt. Im Folgenden wird dennoch durchgéngig nur von
einem Flhrungsrohr gesprochen.

[0004] Es soll ferner klargestellt werden, dass die vor-
liegende Anmeldung auch Losungen umfasst, beiderein
einziges Messer von zwei oder mehr in nebeneinander-
liegenden Fuhrungsrohren gefiihrten Laiben gleichzeitig
je eine Scheibe abtrennt, und/oder auch Lésungen, bei
denendas Fuhrungsrohr Bestandteil eines um seine zen-
trale Achse drehbaren Fiihrungsrohr-Revolvers ist, um
die herum mehrere Flihrungsrohre angeordnet sind.
[0005] Dabei soll das Messer das Schneidgut an im-
mer dem gleichen, exakt festgelegten axialen Abstand,
insbesondere dem Abstand Null, zur Stirnseite des Fiih-
rungsrohres durchtrennen, denn nur so kdnnen Schei-
ben mit einer definierten Dicke und damit auch miteinem
definierten Gewicht erzeugen werden.

[0006] Das z.B. rotierende Messer wird dabei auf der
Seite des Fihrungsrohres vom Fiihrungsrohr selbst ab-
gestitzt, auf der Gegenseite ist eine Abstiitzung, die ja
axialen Bauraum erfordert - sei es durch entsprechend
groRBe Dicke des Messers selbst oder eine zusatzliche
dortige Abstiitzvorrichtung - notwendig, aber nachteilig,
weil dadurch das Eindringen des Messers in das
Schneidgut erschwert wird.

[0007] Theoretisch ware ein optimal diinnes Messer
die beste L6sung, daes am leichtesten in das Schneidgut
eindringt, jedoch weist ein solches Messer haufig nicht
die ausreichende Formstabilitédt und vor allem nicht die
ausreichende Lagestabilitat, namlich dicht anliegend an
der Stirnflache des Fuhrungsrohres, auf.

[0008] Dieses Problem ist bei einem Schneidgut mit
gleichmaRiger Konsistenz und geringem Schneidwider-
stand wie etwa Wurst oder Kase - welches in der Regel
auch einen in axialer Richtung durchgangig gleichen
Querschnitt besitzt und somit strangférmigist - noch nicht
so akut wie bei einem unregelmafig strukturierten und
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geformten Laib eines Schneidgutes wie etwa einem
Stiick Frischfleisch, welcher dann zusatzlich im Flh-
rungsrohr als Formrohr noch in Langsrichtung und/oder
Querrichtung vor dem Aufschneiden vorverpresst wer-
den kann.

[0009] DabeiwirdderungleichmaRige Querschnitt des
Fleischlaibes auf den gleichmaRigen Querschnitt des
Fluhrungsrohres ausgedehnt, so dass das Schneidgut ei-
nen gleichmaligen Querschnitt in Form eines Stranges
oder Kalibers aufweist, was aber auch bewirkt, dass das
Schneidgut unter einem erhéhten Druck steht und das
aulerhalb des Flhrungsrohres ein Langsanschlag fir
das aus dem Fihrungsrohr heraus geschobenes Ende
des Schneidgutes vorhanden sein sollte.

[0010] Da das Messer nicht beidseitig in einem
Schneidspalt gefiihrt wird, sondern nur einseitig an der
Stirnflache des Fihrungsrohres entlang gleitet, ist ohne
Zusatzmallnahme die Gefahr groR, dass das Messer
durch Verformung, den unregelmaBigen Widerstand des
Schneidgutes oder andere Effekte nicht eng, insbeson-
dere kontaktierend, an der Stirnflache des Fiihrungsroh-
res entlang gleitet, sondern in einem geringen Abstand
hierzu, was die Dicke und damit das Gewicht der erzeug-
ten Scheibe unerwilinschtermalRen verandert.

[0011] Vor allem aber bewirkt dies kein gutes Schnei-
dergebnis an der Scheibe, welches nur erzielt wird, wenn
die Schneidkante des Messers ohne Abstand und gegen
eine Gegenschneide, in diesem Fall in Form des Innen-
umfanges der Fiihrungsrohréffnung des Fiihrungsrohres
an der Austrittsseite des Fuhrungsrohres entlang gleitet.
[0012] Istdies nicht der Fall, ist der Rand der Scheibe
meistens ausgefranst, was aus optischen Griinden nicht
erwiinscht ist.

[0013] Eingewachsenes Fleischstiick ist von einer so-
genannten Silberhaut, einem sehnenartigen, schwer zu
durchtrennenden Material, umgeben. Ein sauberes
Durchtrennen anstelle eines Durchreissens dieser Sil-
berhaut ist nur méglich, wenn die Schneide des Messers
dabei an der Stirnflaiche des Fihrungsrevolvers bzw.
Formrevolvers anliegt, vor allem beim Austritt des Mes-
sers aus dem Schneidgut, also dem Fiihrungsrohr-Quer-
schnitt.

[0014] Aus der DE 10 2010 035 656 A1 ist es bereits
bekannt, in der Stirnfliche des Flihrungsrohres nahe am
Umfang der Fiihrungsrohr-Offnung Haltemagnete oder
Unterdruck-Luftdlisen anzuordnen, um das Messer wah-
rend des gesamten Schneidvorganges an die Stirnflache
des Fuhrungsrohres heranzuziehen, vorzugsweise bis
zu deren Kontaktierung.

[0015] Es hat sich jedoch gezeigt, dass dies zu einer
verstarkten Reibung zwischen Messerund Flihrungsrohr
fuhrt, und damit einerseits zu einer Erwdrmung dieser
Bauteile und auch des darin aufgenommenen Schneid-
gutes sowie andererseits zu einem erhdhten Kraftauf-
wand zum Bewegen des Messers.

[0016] Auch aus der EP 2374581 A1 ist es bereits be-
kannt, Messer durch Haltemagnete heranzuziehen.
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lll. Darstellung der Erfindung
a) Technische Aufgabe

[0017] Es ist daher die Aufgabe gemaR der Erfindung,
eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Heranziehen
des Messers an die schneidseitige Stirnfliche des Fuh-
rungsrohres einer Schneidemaschine zur Verfligung zu
stellen und dennoch die beschriebenen Nachteile zu ver-
meiden.

b) Lésung der Aufgabe

[0018] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der An-
spriiche 1 und 14 geldst. Vorteilhafte Ausflihrungsfor-
men ergeben sich aus den Unteransprichen.

[0019] Bei einer gattungsgemafien Schneidemaschi-
ne, bei der das Messer mittels Haltemagneten an der
Stirnflache des Flihrungsrohres gehalten wird, ist es un-
erheblich, ob es sich bei dem Messer um ein balkenfor-
miges Messer, ein rotierende kreisscheibenférmiges
oder ein rotierendes sichelférmiges Messer oder um das
Messer einer Bandsage handelt.

[0020] Bei einer erfindungsgemalen Schneidema-
schine sind der oder die Haltemagnete in Eindringrich-
tung nur nahe der Austrittsseite des Fiihrungsrohr-Quer-
schnittes und auBerhalb des Flhrungsrohr-Querschnit-
tes angeordnet, und nicht nahe der Eintrittsseite.
[0021] Unter Eindringrichtung wird die Lotrechte auf
die Messerkante verstanden, die in der durch die Mes-
serkante und/oder die Hauptebene des Messers definier-
te Messerebene liegt. Ist die Messerkante gekrimmt,
setzt die lotrechte an der Mitte der Lange der Messer-
kante an.

[0022] Dadurch wird das Messer erst im letzten Teil
der Durchlaufstecke seiner Messerkante durch das
Schneidgut, also durch den Fiihrungsrohr-Querschnitt,
in Richtung der Stirnflache des Fiihrungsrohres mit Ma-
gnetkraft beaufschlagt und dadurch in der Regel auch in
Kontakt mit der Stirnflache gebracht.

[0023] Diesbewirktzum Einen, dass die Schneidkante
des Messers gegenuber der Frontkante des Innenum-
fanges des Fuhrungsrohr-Querschnittes als Gegen-
schneide abschert, was einen exakten Schnitt bewirkt,
sodass auch die Silberhaut ohne Probleme sauber
durchschnitten wird.

[0024] Dartber hinaus bietet dies den Vorteil, dass vor
dem Einwirken der Magnetkraft auf das Messer, also im
ersten Teil des Durchlaufes der Schneidkante entlang
der Eindringstrecke, noch keine Beaufschlagung des
Messers mit Magnetkraft in Richtung Stirnflache des
Fihrungsrohres erfolgt und das Messer die Stirnflache
nicht oder nur mit einer sehr geringen Anlagekraft kon-
taktiert, so dass dabei kaum eine Erwarmung von Messer
und Fihrungsrohr sowie kaum eine Erhéhung der auf-
zubringenden Schneidkraft eintritt.

[0025] Insbesondere sind der oder die Haltemagnete
nur im letzten Drittel der Eindringstrecke der Messerkan-
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te in Eindringrichtung angeordnet.

[0026] Dabei ist der mindestens eine Haltemagnet so
nahe wie moglich am dufReren Umfang des Fihrungs-
rohr-Querschnittes angeordnet, um das Messer gerade
im Bereich des Fuhrungsrohr-Querschnittes mit Magnet-
kraft in Richtung der Stirnfliche zu beaufschlagen.
[0027] Vorzugsweise istder Haltemagnet quer zur Ein-
dringrichtung, also in radialer Richtung des Fiihrungs-
rohr-Querschnittes, naher als 30 mm, besser naher als
20 mm, besser ndher als 10 mm am Umfang des Fih-
rungsrohr-Querschnittes angeordnet.

[0028] In axialer Richtung sind der eine oder die meh-
reren Haltemagnete so nahe an der Langsposition der
vorderen, schneidseitigen Stirnfliche angeordnet, dass
die Zugkraft des Haltemagneten an der Langsposition
der schneidseitigen Stirnfliche auf das Messernoch eine
vorgegebene Mindest-Zugkraft erreicht oder tbersteigt.
[0029] Vorzugsweise ist die Langsposition des Halte-
magneten hierfiir einstellbar.

[0030] Die Mindest-Zugkraft des einzelnen, in der Ma-
schine montierten, Magneten an der Langsposition der
schneidseitigen Stirnfliche sollte mindestens zwischen
100 Nund 10 N, besser zwischen 70 N und 20 N, besser
zwischen 50 N und 30 N betragen, insbesondere gegen-
Uber dem verwendeten Messer-Werkstoff.

[0031] Die Summe der Mindest-Zugkrafte aller an ei-
nem Fihrungsrohr vorhandenen Haltemagnete sollte
zwischen 400 N und 40 N, besser zwischen 280 N und
160 N, besser zwischen 200 N und 120 N, betragen,
insbesondere gegenliber dem verwendeten Messer-
Werkstoff. Alle an einem Fuhrungsrohr vorhandenen
Haltemagnete sollen insbesondere diejenigen Haltema-
gnete sein, die beim Abtrennen einer Scheibe, die aus
diesem Fuhrungstor vorsteht, maximal alle gemeinsam
auf das abtrennende Messer einwirken.

[0032] Erst dann ist eine sichere Kontaktierung der
Messerkante gegentiber der Stirnflache ab dem Beauf-
schlagen des Messers mittels Magnetkraft sichergestellt.
[0033] AlsWerkstofffiirdas Messerwird vorzugsweise
so genannter Messerstahl verwendet, der in der Regel
so definiert ist, dass dessen Sortennummer mit 1.40 -
1.46 beginnt, vorzugsweise mit 1.40.

[0034] Insbesondere sollte der Nickelgehalt maximal
2,5 Gewichts-% betragen und der Kohlenstoffgehalt ma-
ximal 1,2 Gewichts-%, wahrend der Chromgehalt min-
destens 10,5 Gewicht-%, besser 13 - 15 Gewichts-%,
betragen sollte. Falls Molybdan enthalten ist, sollte des-
sen Anteil nicht héher als 1,0 Gewichts-% betragen.
[0035] Dadurch sind solche Messerstahle nichtros-
tend und noch hartbar, wobei meist Harten von 50 - 60
HRC angestrebt werden.

[0036] DieinderSortennummer danachfolgende Zah-
ler-Nummer bewegt sich vorzugsweise zwischen 16 und
34 und betragt vorzugsweise 21.

[0037] Diedanach folgenden letzten beiden Ziffern der
Sortennummer fir das Stahlgewinnungsverfahren und
den Behandlungszustand betragen vorzugsweise 3 fur
das Stahlgewinnungsverfahren und/oder 4 fiir den Be-
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handlungszustand.

[0038] Vorzugsweise wird somit als Messerstahl ein
Stahl der Sortennummer 1.4021.34 verwendet.

[0039] Derfir das Messer verwendete Stahl muss na-
tirlich mittels Magnetkraft beaufschlagbar sein, also ein
weichmagnetischer Werkstoff sein.

[0040] Vorzugsweise ist das Messer gegenulber der
Stirnflache des Fihrungsrohres in axialer Richtung so
positioniert, dass die dem Fuhrungsrohr zugewandte
Seite des Messers ohne Beaufschlagung mit Magnet-
kraft einen schmalen Schneidspalt von héchstens 0,5
mm, besser hochstens 0,3 mm, besser hochstens 0,2
mm zum Fihrungsrohr einnimmt.

[0041] Um das Messer mittels der Magnetkraft des
mindestens einen Haltemagneten bis zur Kontaktierung
an die Stirnflache heranzuziehen - falls das Messer die
Stirnflache ohne Beaufschlagung durch Magnetkraft
nicht kontaktiert - sollte das Messer eine Dicke von
hochstens 10 mm, insbesondere héchstens 8 mm, ins-
besondere héchstens 6 mm, insbesondere hdchstens 4
mm, insbesondere hochstens 3 mm besitzen.

[0042] Aus dem gleichen Grund sollte das Messer in
Eindringrichtung eine Erstreckung von mindestens 10
mm, insbesondere mindestens 30 mm, insbesondere
mindestens 50 mm besitzen. Bei einem kreisscheiben-
férmigen, rotierenden Messer ist die Erstreckung von der
Schneidkante bis zum Lagerbock, in dem das Messer
gelagert ist, zu messen.

[0043] Das Messer besteht ohnehin in aller Regel aus
einemweichmagnetischen Material, also einem Material,
auf welches mittels eines Magneten eine Kraft ausgelibt
werden kann. Vorzugsweise besteht das Messer aus hy-
gienischen Griinden aus Edelstahl, also einem unter den
Einsatzbedingungen einer solchen Schneidemaschine
nicht rostenden, meist hoch legiertem Stahl, der aber
gleichzeitig weichmagnetische Eigenschaften besitzt.
[0044] Vorzugsweise handelt es sich bei dem Messer
um ein nur einseitig angeschliffenes Messer, wobei sich
die Anschliff-Seite vorzugsweise auf der vom Fiihrungs-
rohr abgewandten Seite des Messers befindet. Daher
missen unabhangig von den exakten Abmessungen des
Messers, also seinem Nachschleif-Zustand, keine Ande-
rungen an der Positionierung der Magnete, insbesonde-
re in axialer Richtung, vorgenommen werden.

c) Ausflihrungsbeispiele

[0045] Ausfiihrungsformen gemaR der Erfindung sind
im Folgenden beispielhaft ndher beschrieben. Es zeigen:
Figuren 1a -d: eine Schneidemaschine im Langs-
schnitt in unterschiedlichen Arbeits-
stellungen,

einen Querschnitt durch die Schnei-
demaschine entlang der Linie II-1l in
unterschiedlichen Arbeitsstellungen,

Figuren 2a - c:
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Figur 3: eine VergréRerung aus Figur 1a,

Figur 4: eine Aufsicht auf ein doppeltes Fiih-
rungsrohr.

[0046] Der grundséatzliche, gattungsgemafie Aufbau

der Schneidemaschine lasst sich am besten in der Zu-
sammenschau der Figuren 1a und 2a erlautern:

Ein - in diesem Fall aufrecht stehender und vom Quer-
schnitt her runder, insgesamt zylindrischer - Flihrungs-
rohr-Revolver 1 ist um eine Drehachse 1’, die in diesem
Fallebenfalls aufrecht stehtund die Symmetrieachse des
zylindrischen Fihrungsrohr-Revolvers 1 darstellt - dreh-
bar im - nicht dargestellten - Grundgestell der Schneide-
maschine gelagert.

[0047] Uber den Umfang verteilt befinden sich in dem
Flhrungsrohr-Revolver 1 mehrere axial verlaufende
Fihrungsrohr-Offnungen 1.1 - 1.5 mit unterschiedlichem
freiem innerem Querschnitt 1.1" - 1.5’, die sowohl am
vorderen, unteren Schneidende 1a als auch am oberen,
hinteren Beladeende 1b miinden, also stirnseitig jeweils
offen sind.

[0048] Die Fiihrungsrohr-Offnungen 1.1 - 1.5 dienen
zum Aufnehmen eines in Scheiben aufzuschneidenden
Laibes 100, derim Ausgangszustand eine langliche, aber
unregelmaBige Form besitzt, sodass entsprechend des
Querschnittes des Laibes 100 im Ausgangszustand die-
ser wahlweise in eine vom Querschnitt her am besten
passende Fiihrungsrohr-Offnung 1.1-1.5von oben, vom
Beladeende 1b her, eingefiihrt werden kann, die sich
hierfir natirlich nicht an der Schneidposition 12 befinden
darf, da dort der LaAngspress-Antrieb 6 das Einfiihren von
oben verhindert.

[0049] Als Schneidposition 12 wird diejenige Winkel-
lage oder Winkelsegment beziiglich der Drehachse 1’
des Fihrungsrohr-Revolvers 1 bezeichnet, die von dem
im Einsatz befindlichen Messer Uberstrichen wird. Bei
einem radial bezlglich des Fihrungsrohr-Revolvers 1
bewegten Messer ist die Schneidposition 12 die Winkel-
lage, an der sich die Eindringrichtung 2 befindet.
[0050] Unmittelbar vor, also unterhalb, der unteren
Stirnflache 1a, dem Schneidende 1a des Fihrungsroh-
res 1, istein rotierendes, kreisscheiben-formiges Messer
3 angeordnet, welches um eine Messerachse 3’ rotierend
angetrieben wird, die vorzugsweise parallel zur Schal-
tachse 1’, der Drehachse des Fiihrungsrohr-Revolvers
1, liegt.

[0051] Das rotierende Messer 3 kann in einer 1. Quer-
richtung 11.1 zur Langsrichtung 10, die der Richtung der
Schaltachse 1’ des Fuhrungsrohr-Revolvers 1 ent-
spricht, radial zur in der Schneidposition 12 befindlichen
Fihrungsrohr-Offnung z.B. 1.1 hin und her verfahren
werden zum Abtrennen von Scheiben 101 vom Schneid-
gut 100.

[0052] Die abgetrennte Scheibe 101 fallt auf den dar-
unter angeordneten Abforderer 8 und wird von diesem
z.B. in Blickrichtung der Figur 1c abtransportiert.
[0053] Die Figuren 2a bis c zeigen den Abtrennvor-
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gang einer Scheibe 101 in einer Ansicht gemal Figur
1a von unten an der Stelle Il - II:

In Figur 2a sowie Figur 1a befindet sich das Messer
3 noch vollstandig auBerhalb des Umfanges des
Fihrungsrohr-Revolvers 1.

In Figur 2b sind Messer 3 und die - hier nicht sicht-
bare -Anschlagplatte 14 gemeinsam bereits so weit
nach rechts in der 1. Querrichtung 11.1 verfahren,
dass das Messer 3 in den Laib 100 bereits einge-
drungen ist und der bereits abgetrennte Teil der
Scheibe 101 lber die Funktionskante 14a der An-
schlagplatte 14 hinaus zwischen Messer 3 und An-
schlagplatte 14 vorsteht.

In Figur 2c und Figur 1c ist die Scheibe 101 voll-
sténdig abgetrennt, das Messer 3 deckt also den
Querschnitt der an der Schneidposition befindlichen
Fiihrungsrohr-Offnung vollstéandig ab und die An-
schlagplatte 14 befindet sich in dieser Blickrichtung
vollstédndig auBerhalb des Querschnittes 1.1’ dieser
Fiihrungsrohr-Offnung 1.1.

[0054] Figur2c zeigt also den Zustand unmittelbar vor
dem Herabfallen der abgetrennten Scheibe 101 auf den
Abférderer 8, wahrend in Figur 1c die Scheibe 101 be-
reits auf dem Abférderer 8 liegt.

[0055] Statt einer linearen, oszillierenden Bewegung
in Querrichtung 11.1 kann die Messerachse 3’ auch eine
bogenfdérmige, oszillierende, oder kreisférmig umlaufen-
de Bewegung vollziehen, um jeweils eine Scheibe 101
abzutrennen.

[0056] Zum Herstellen eines gleichmalRigen Quer-
schnittes des Laibes 100 vor dem Aufschneiden in Schei-
benwird dieser in Langsrichtung 10 in der Fiihrungsrohr-
Offnung 1.1, in der er sich befindet, verpresst.

[0057] FirdasLangsverpressenist oberhalbdes Fih-
rungsrohr-Revolvers 1 an der sogenannten Schneidpo-
sition 12 ein Langspress-Antrieb 6, betrachtetin Richtung
der Schaltachse 1’ innerhalb des Umfanges des Fiih-
rungsrohr-Revolvers 1 liegend, am Grundgestell der Ma-
schine angeordnet.

[0058] Der Langspress-Antrieb 6 besteht aus einem
Arbeitszylinder, vorzugsweise einem Hydraulikzylinder,
dessen in Langsrichtung 10 verfahrbare Kolbenstange
6a bei Beaufschlagung mit Arbeitsmedium aus dem un-
teren, offenen Ende des Zylinders 6b zunehmend aus-
fahrt und mit ihrem vorderen Ende einen Langs-Press-
stempel 4.1, der in den Querschnitt 1.1’ der darunter be-
findlichen Fiihrungsrohr-Offnung 1.1 hineinpasst, in die-
se einschiebt bis zur Anlage am Laib 100 und diesen in
Langsrichtung 10 nach unten presst gegen einen An-
schlag.

[0059] Als Anschlag dient in diesem Fall die gemafR
Figur 1d an die untere Stirnflache des in der Schneid-
position 12 befindlichen Fiihrungsrohr-Offnung 1.1 her-
angefahrene und gehaltene, vor Beginn des Schneidvor-
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ganges diese Fiihrungsrohr-Offnung 1.1 vorzugsweise
vollstandig abdeckende, Anschlagplatte 14.

[0060] In einem scheibenférmigen Pressstempel-Re-
volver 13 sind kreisférmig verteilt um dessen Drehachse
13’ Langs-Pressstempel 4.1 - 4.5 angeordnet, deren
Querschnitte jeweils einem der Querschnitte 1.1’ - 1.5’
der Fiihrungsrohr-Offnungen 1.1 - 1.5 entsprechen und
so im Pressstempel-Revolver 13 angeordnet sind, dass
sie genau und vorzugsweise flissigkeitsdicht in jeweils
eine der Fiihrungsrohr-Offnungen 1.1 - 1.5 passen, wenn
sie sich in der Schneidposition 12 tber dieser dazu pas-
senden Fihrungsrohr-Offnung befinden.

[0061] Der Pressstempel-Revolver 13 istum die eben-
falls aufrechte, parallel zur Schaltachse 1’ verlaufende,
zu dieser jedoch in einer Querrichtung versetzte, Schal-
tachse 13’ drehbar, sodass bei einer bestimmten, an der
Schneidposition befindlichen Fiihrungsrohr-Offnung 1.1
der den gleichen Querschnitt 4.1’ aufweisende Langs-
Pressstempel 4.1 durch entsprechendes Drehen des
Pressstempel-Revolvers 13 (ber dieser Fiihrungsrohr-
Offnung 1.1 positioniert werden kann.

[0062] Beim Annadhern des unteren, freien Endes der
Kolbenstange 6a gegen die Oberseite des in der
Schneidposition 12 befindlichen, noch im Pressstempel-
Revolver 13 gehaltenen, Langs-Pressstempels 4.1 wer-
den diese automatisch miteinander verbunden mittels ei-
ner Kupplung 9, indem am unteren freien Ende der Kol-
benstange 6a einerseits und/oder der Oberseite jedes
der Langs-Pressstempel 4.1 - 4.5 andererseits entspre-
chende, zusammenwirkende Kupplungs-Teile 9a, b vor-
handen sind.

[0063] Die auf der Oberseite der Langs-Pressstempel
4.1 - 4.5 befindlichen Kupplungsteile 9a liegen auf einer
Kreisbahn um die Schaltachse 13’ des Pressstempel-
Revolvers 13. Wenn sich der entsprechende Langs-
Pressstempel 4.1 fluchtend und Uber der Schneidpositi-
on 12 befindet, genau im Bewegungsweg des am vor-
deren Ende der Kolbenstange 6a angeordneten ande-
ren, komplementaren Kupplung-Teiles 9b.

[0064] Beim Zuriickziehen der Kolbenstange 6a mit
dem daran befindlichen Langs-Pressstempels 4.1 fahrt
derLangs-Pressstempel 4.1 beim Erreichen der entspre-
chenden Aussparung im Pressstempel-Revolver 13 ge-
gen einen Stempelanschlag 15 an oder in dieser Aus-
sparung, sodass bei weiterem Zuriickziehen der Kolben-
stange 6a sich die Kupplung 9 16st und den entsprechen-
den Langs-Pressstempel 4.1 automatisch freigibt, der
nun wieder in dem Pressstempel-Revolver 13 in der fir
den Langs-Pressstempel 4.1 vorgesehenen Aussparung
gehalten wird, sei es z.B. magnetisch oder durch dortige
geeignete Rastelemente.

[0065] Indem der Langspress-Antrieb 6 nur tber der
Schneidposition 12 vorhanden ist, vereinfacht sich der
Aufbau der Schneidemaschine.

[0066] Schaltachse 1’ bedeutet, dass der Flhrungs-
rohr-Revolver 1, gedreht werden kann, aber zusatzlich
in bestimmten Winkelstellungen arretiert werden kann,
sodass also von einer zur nachsten der definierten Win-



9 EP 3 670 121 B1 10

kelstellungen weitergeschaltet werden kann.

[0067] Im Folgenden wird anstelle von Verlagerungs-
richtung 2 der Messerachse 3’ immer von der 1. Quer-
richtung 11.1 gesprochen, ohne die Erfindung hierauf zu
beschranken, obwohl die Verlagerungsrichtung 2 auch
eine andere quer zur Langsrichtung 10 des Fiihrungs-
rohr-Revolvers 1 verlaufende Richtung sein kann.
[0068] Das Messer 3 ist drehbar um seine Messerach-
se 3’ an einem Schlitten 19 gelagert, der in dieser Ver-
lagerungsrichtung 2 gegentiber dem Schneid-Grundge-
stell 18 verfahrbar ist. Auch die Anschlagplatte 14 wird
von dem Schlitten 19 getragen, ist diesem gegeniber
jedoch zumindest in axialer Richtung 10 verstellbar, ge-
gebenenfalls auch in radialer Richtung.

[0069] Beim Schneidvorgang bewegen sich Messer 3
und Anschlagplatte 14 vorzugsweise synchroninder Ein-
dringrichtung 2, vorzugsweise 1. Querrichtung 11.1, so-
dass die entstehende Scheibe 101 zunehmend durch
den Spalt zwischen der Schneide 3a des Messers 3 und
der dem Messer zugewandten Funktionskante 14a der
Anschlagplatte 14 hindurchgeschoben wird.

[0070] Die Funktionskante 14aist - in axialer Richtung
10, also beispielsweise von unten betrachtet- vorzugs-
weise konkav gekrimmt und verlauft in dieser Blickrich-
tung fluchtend oder leicht radial nach auf3en versetzt,
insbesondere in einem Uber die Lange der Funktions-
kante gleichbleibenden Abstand, gegenliber dem kreis-
férmigen Umfang der Schneide 3a.

[0071] Vorzugsweise kann die Anschlagplatte 14 und
damit deren Funktionskante 14a zusatzlich gemaR Figur
1a gegenliber dem Schlitten 19 und damit der Schneide
3a des Messers 3 in der 1. Querrichtung 11.1 verstellt
werden, vorzugsweise auch wahrend des Schneidvor-
ganges.

[0072] Diese sowie alle anderen Bewegungen beweg-
ter Teile der Schneidemaschine werden von einer nicht
dargestellten Steuerung angesteuert.

[0073] Figur 1d zeigt einen Zustand der Schneidma-
schine, in dem zwei Vorgange gleichzeitig dargestellt
sind, die in der Praxis aber nicht gleichzeitig auftreten
mussen:

Zum Einen ist die Anschlagplatte 14 soweit hochgefah-
ren, dass sie unmittelbar an der unteren Stirnflache des
Fihrungsrohr-Revolvers 1, dem Schneidende 1a, an-
liegt, wie es als Anschlag fiir das Léangs-Verpressen des
Laibes 100 an der Schneidposition 12 notwendig sein
kann.

[0074] Des Weiteren ist das Messer 3 so weit von der
Schaltachse 1’ des Fihrungsrohr-Revolvers 1 weg ver-
lagert, dass es sich betrachtet in Langsrichtung 10 voll-
standig auRerhalb des Querschnittes des Fuhrungsrohr-
Revolvers 1 befindet, sodass das Messer 3, welches auf
seiner Unterseite vom Schlitten 19 abgestutzt wird, von
der Oberseite her Uber seine gesamte Flache frei zu-
ganglich ist und nach Lésen eines Schnellverschluss 20
nach oben abgenommen und gegen ein anderes Messer
ausgetauscht werden kann.

[0075] Die in den Figuren 2a bis 2c dargestellten um
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die Mitte des Messers 3 herum, vorzugsweise auf einer
Kreisbahn, angeordneten Vertiefungen 21 sowie Durch-
briiche 22 durch das scheibenférmige Messer 3 dienen
primar der Gewichtsreduzierung des Messers 3 sowie
die Durchbriiche 22 auch als Greif-Offnungen fiir das
Ergreifen des Messers 3 beim Messerwechsel.

[0076] Erfindungsgemal sind auferhalb des Fih-
rungsrohr-Querschnittes 1.1°, 1.2’ im FUhrungsrohr nahe
dessen schneidseitiger Stirnflache 1a Haltemagnete 7
vorhanden, jedoch in Eindringrichtung 2 nur nahe des
Endes der Eindringstrecke 2

Wie Figur 2a am Beispiel der Fiihrungsrohr-Offnung 1.2
zeigt, sind - in Langsrichtung 10 betrachtet - auf den bei-
den Seiten jeder Formrohr-Offnung beziiglich deren Ein-
dringrichtung 2, hier der radialen Richtung bezlglich der
Schaltachse 1’ des Fuhrungsrohr-Revolvers 1 durch die
Mitte der jeweiligen Fiihrungsrohr-Offnung, mindestens
ein Haltemagnet 7, in der Regel je mindestens zwei, Hal-
temagnete 7 angeordnet, jedoch nur im letzten Drittel der
Eindring-Strecke 2’, denn erst dort soll das Messer 3 he-
rangezogen werden, damit sich die Messerkante 3a am
beziiglich des Fihrungsrohr-Revolvers 1 radial innen lie-
genden Austrittsende 2a der Eindring-Strecke 2’ mit Vor-
spannung an der Stirnflache 1a des Fuhrungsrohr-Re-
volvers 1 anliegt.

[0077] Figur 4 zeigt - wiederum betrachtet in Langs-
richtung 10, in der Regel der Langspress-Richtung - die
Anordnung der Haltemagnete 7 bei zwei parallel neben-
einander verlaufenden Fiihrungsrohr-Offnungen 1.1,1.2,
die zusatzlich in einer 1. Querrichtung zur Langsrichtung
10 eine Querverpressung des darin eingelegten Laibes
mittels eines Querpressstempels erlauben. Da in diesem
Fall haufig die Eindringrichtung 2 mit der Querpress-
Richtung ubereinstimmt, &ndert sich mit dem Maf der
Querverpressung auch die Lange der Eindring-Strecke
2’, die die Messerkante 3a durch den Querschnitt der
Fihrungsrohr-Offnung hindurch zuriicklegen muss.
[0078] Zur Anpassung an diese Veranderung sind
beidseits jeder der beiden Fiihrungsrohr-Offnungen zwei
langliche, sich in Eindringrichtung 2 erstreckende Sack-
lI6cher 24 vorhanden, wobei bei ausreichend geringem
Abstand zwischen den beiden Fiihrungsrohr-Offnungen
1.1, 1.2 ein einziges solches langliches Sackloch 24 da-
zwischen genugt.

[0079] Entlang dieser Sacklécher 24 kdnnen die Hal-
temagnete 7 - vorzugsweise mittels noch zu erlauternder
Magnethalter 25 - an unterschiedlichen Langspositionen
in diese Sacklécher 24 eingesetzt werden, namlich im-
mer in Eindringrichtung 2 in die letzte oder die letzten
beiden Einsetz-Positionen entlang der Eindring-Strecke
2’ nahe deren Austrittsseite 2a.

[0080] DieFiguren1aund 3 zeigen die Positionierung
und Befestigung der Haltemagnete 7 in axialer Richtung
10:

Figur 1a zeigt im rechten Randbereich einen Flihrungs-
rohr-Revolver 1, der in axialer Richtung 10 einstlickig
ausgebildet ist, in der Mitte und im linken Bereich dage-
gen eine Bauform, bei der er aus in axialer Richtung 10
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aufeinanderfolgenden Scheiben 1A, 1B besteht, von de-
nen nur die ersten beiden dargestellt sind, wahrend in
der Praxis dann die gesamte Lange des Fihrungsrohr-
Revolvers 1 aus Scheiben gleicher Dicke zusammenge-
setzt ist. Die Scheiben 1A, 1B sind natirlich so zueinan-
derangeordnet und fixiert, dass deren Fiihrungsrohr-Off-
nungen 1.1,1.2 zueinander fluchten.

[0081] GemaR Figur 3 kann dann der Haltemagnet in
der dem Messer 3 zugewandten vordersten Scheibe 1A
von deren Rickseite her eingesetzt werden, sodass die
Frontflache 1a nicht von einem darin - wenn auch biindig
eingesetzten und fixierten - Haltemagneten 7 unterbro-
chen wird, wie dies bei einem einstiickigen Fiihrungsrohr
-Revolver 1 notwendig ist, wie in Figur 1a am rechten
unteren Ende des Fuhrungsrohrrevolvers 1 dargestellt.
[0082] GemaR Figur 3 befindet sich in der schneidsei-
tigen 1. Scheibe 1A neben der den Form Rohr-Offnungen
1.1 Sacklocher 24, die zu der von der Frontseite 1a ab-
gewandten Rickseite dieser Scheibe 1A hin offen sind.
[0083] Wie inderlinken Halfte der Figur 3 dargestellt,
kann dieses Sackloch 24 einen axialen Abschnitt mit ei-
nem Innengewinde 23 aufweisen, in welches ein Magn-
ethalter 25 mit entsprechendem AufRengewinde 23 ein-
geschraubt werden kann, der mit seiner vorderen Stirn-
flache den Haltemagnet 7 am Boden des Sacklochs 24
halt. Der Magnethalter 25 kann mittels der in seinem Au-
Renumfang eingearbeiteten Nuten und dort eingelegtem
O-Ring 16 oder auf andere Art und Weise gegeniiber
dem Innenumfang des Sackloches 24 abgedichtet sein.
[0084] Inderrechten Bildhalfte ist eine demgegeniiber
wesentlich einfachere Bauform dargestellt, in der der Ma-
gnethalter 25 - mit oder ohne Abdichtung - eine solche
axiale Lange besitzt, dass er nach Einsetzen des Halte-
magneten 7 in das Sackloch 24 und nachfolgendem Ein-
setzen des Magnethalters 25 mit der Rickseite der
Scheibe 1A fluchtet und durch die darauffolgende Schei-
be 1B in seiner Axialposition gesichert wird.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0085]

1 Fihrungsrohr, Fihrungsrohr-Revolver
1 Drehachse, Schaltachse
1a Schneid-Ende, Stirnflache
1b Belade-Ende, Stirnflache
1.1,1.2 Fiihrungsrohr-Offnung

1.1, 1.2°  innerer Querschnitt

2 Eindringrichtung

2 Eindringstrecke

2a Austrittsseite, Austrittsende
3 Messer

3 Messerachse

3a Schneide, Schneidkante
4.1-45 Langs-Pressstempel

4 Langs-Pressrichtung
5.1-5.5 Quer-Pressstempel

5 Quer-Pressrichtung
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6 Langspress-Antrieb

6a Kolbenstange

6b Zylinder

7 Haltemagnet

8 Abférderer

9 Kupplung

9a, b Kupplungs-Teil

10 axiale Richtung, Langsrichtung, Léangs-
pressrichtung

11 Querrichtung, radiale Richtung

111 erste Querrichtung,

11.2 zweite Querrichtung,

12 Schneidposition

13 Pressstempel-Revolver

13’ Drehachse, Schaltachse

14 Anschlagelement, Anschlagplatte

14a Funktionskante

15 Stempelanschlag

16 O-Ring

17 Zwischenplatte

18 Schneid-Grundgestell

19 Schlitten

20 Zentralverschluss

21 Vertiefung

22 Durchbruch

23 Innengewinde, Aussengewinde

24 Sackloch

25 Magnethalter

100 Laib, Schneidgut

101 Scheibe

A Abstand

D Dicke

Patentanspriiche

1. Schneidemaschine zum Aufschneiden eines

Schneidgutes (2) in Scheiben (100) mit

- wenigstens einem in Langsrichtung (10) ver-
laufendem Fihrungsrohr (1) mit wenigstens ei-
ner, stirnseitig jeweils offener Fihrungsrohroff-
nung (1.1, 1.2) zur Aufnahme des Schneidgutes
(100),

- einem Messer (3), welches in Langsrichtung
(10) unmittelbar an der schneidseitigen Stirnfla-
che (1a) des Fuihrungsrohres (1) positioniert ist,
- wenigstens einem Haltemagneten (7) im oder
am Fihrungsrohr (1)in Langsrichtung (10) nahe
der vorderen, schneidseitigen Stirnflache (1a)
des Fuhrungsrohres (1), der das Messer (3) in
Anlage an die schneidseitige Stirnflache (1a)
des Fuhrungsrohres (1) heranzieht,

dadurch gekennzeichnet, dass
in Eindringrichtung (2) des Messers (3) in den Fih-
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rungsrohr-Querschnitt (1.1’, 1.2’) der wenigstens ei-
ne Haltemagnet (7) nur nahe der Austrittsseite (2a)
des Fuhrungsrohr-Querschnittes (1.1°, 1.2’) ange-
ordnet ist.

Schneidemaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der wenigstens eine Haltemagnet (8) quer zur Ein-
dringrichtung (2) des Messers (3) nahe am Umfang
des Fuhrungsrohr-Querschnittes (1.1°, 1.2’) ange-
ordnet ist.

Schneidemaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Haltemagnet (7) in Langsrichtung (10) so nahe
an der vorderen, schneidseitigen Stirnflache (1a)
des Fihrungsrohres (1) positioniertist, dass die Zug-
kraft des Haltemagneten (7) an der schneidseitigen
Stirnflache (1a) eine vorgegebene Mindest-Zugkraft
erreicht.

Schneidemaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Langsposition des Haltemagneten (7) einstellbar
ist.

Schneidemaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Messer (3) eine Dicke von héchstens 10 mm,
insbesondere hochstens 8 mm, insbesondere
hochstens 6 mm, insbesondere hochstens 4 mm,
insbesondere hochstens 3 mm, besitzt.

Schneidemaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Messer (3) eine Erstreckung in Eindringrichtung
(2) von mindestens 10 mm, insbesondere mindes-
tens 30 mm, insbesondere mindestens 50 mm be-
sitzt.

Schneidemaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- das Messer (3) aus weichmagnetischem, nicht
rostenden Messerstahl, insbesondere aus
weichmagnetischem, nicht rostenden Edel-
stahl, besteht,

und/oder
- die Sortennummer des Materials des Messers

(3) mit 1.40 - 1.46 beginnt, vorzugsweise mit
1.40 und dessen nachfolgende Zahlernummer
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8.

9.

10.

1.

zwischen 16 und 34 liegt, vorzugsweise 20 oder
21 betragt, insbesondere die Sorten Nummer
1.4021.34 lautet

und/oder

- wobei der Nickelgehalt des Materials des Mes-
sers (3) maximal 2,5 Gewichts-% betragt und
der Kohlenstoffgehalt maximal 1,2 Gewichts-%,
wahrend der Chromgehalt mindestens 10,5 Ge-
wichts-% , besser 13-15 Gewichts-%, betragen
sollte.

Schneidemaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Mindest-Zugkraft des einzelnen montierten
Haltemagneten (7) an der schneidseitigen Stirn-
flache (1a), insbesondere gegeniiber weichma-
gnetischem, nicht rostenden Messerstahl, zwi-
schen 100 N und 10 N, besser zwischen 70 N
und 20 N, besser zwischen 50 N und 30 N, be-
tragt,

- das Messer (3) ein einseitig nur auf der vom
Fihrungsrohr (1) abgewandten Seite ange-
schliffenes Messer (3) ist.

Schneidemaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Summe der Mindest-Zugkrafte der an einem
Fihrungsrohr (1.1, 1.2) vorhandenen Haltemagnete
(7) an der schneidseitigen Stirnflache (1a), insbe-
sondere gegeniliber weichmagnetischem, nicht ros-
tenden Messerstahl, zwischen 400 N und 40 N, bes-
serzwischen 280 N und 160 N, besser zwischen 200
N und 120 N, betragt.

Schneidemaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

- der wenigstens eine Haltemagnet (7) quer zur
Eindringrichtung (2) des Messers (3) naher als
30 mm, besser naher als 20 mm, besser naher
als 10 mm am Umfang des Fiihrungsrohr-Quer-
schnittes (1.1, 1.2’) angeordnet ist

und/oder

- der wenigstens eine Haltemagnet (7) I6sbar
am oder im Flhrungsrohr (1) befestigt ist.

Schneidemaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
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- ein Fuhrungsrohr-Revolver (1) aus in axialer
Richtung (10) aufeinanderfolgenden Scheiben
(1A, 1B) besteht,

- der Haltemagnet (7) in der dem Messer (3)
zugewandten vordersten Scheibe (1A) von de-
ren Rickseite her in ein Sackloch (24) einge-
setzt ist, welches zur Riickseite dieser Scheibe
(1A) hin offen ist, sodass deren Frontflache (1a)
vor dem Haltemagnet (7) durchgeht.

Schneidemaschine nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass

- entweder dieses Sackloch (24) einen axialen
Abschnitt mit einem Innengewinde (23) auf-
weist, in welches ein Magnethalter (25) mit ent-
sprechendem AuBengewinde (23) einge-
schraubt werden kann, der mit seiner vorderen
Stirnflache den Haltemagnet (7) am Boden des
Sacklochs (24) halt,

- oder der Magnethalter (25) eine solche axiale
Lange besitzt, dass er nach Einsetzen des Hal-
temagneten (7) in das Sackloch (24) und nach-
folgendem Einsetzen des Magnethalters (25)
mit der Riickseite der Scheibe (1A) fluchtet.

Schneidemaschine nach einem der Anspriiche 11
oder 12,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Magnethalter (25) gegeniiber dem Innenumfang
des Sackloches (24) abgedichtet ist, insbesondere
mittels einer in seinem AuRenumfang eingearbeite-
ten Nut und darin eingelegtem O-Ring (16).

14. Verfahren zum Aufschneiden eines Schneidgutes

15.

(100), welches wenigstens teilweise in einer in
Langsrichtung (10) verlaufendem Fiihrungsrohr-Off-
nung (1.1, 1.2) aufgenommen ist, in Scheiben (101)
indem

- die Schneidkante (3a) eines Messers (3) ent-
lang der Stirnflache (1a) den Fihrungsrohr-
Querschnitt (1.1, 1.2°) Uberstreicht und
- dabei das Messer (3) mittels der Kraft eines
Haltemagneten (7) an die Stirnflache (1a) des
Fihrungsrohres (1) herangezogen wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Kraft des Haltemagneten (7) gegen das Messer
(3) erst nahe der Austrittsseite (2a) der Eindringstre-
cke (2’) durch den Fihrungsrohr-Querschnitt (1.1’
1.2’) ausgelibt wird.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Position des Haltemagneten (7) quer zur Langs-
richtung (10) abhangig von dem Mal einer Querver-
pressung eines Schneidgutes (100) in der Fiihrungs-
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rohr-Offnung (1.1, 1.2) gewéhlt und gegebenenfalls
geandert wird.

Claims

Cutting machine for cutting a material (2) to be cut
into slices (101) with

- at least one guide tube (1) running in the lon-
gitudinal direction (10) with at least one guide
tube opening (1.1, 1.2) open at each end face
for receiving the material to be cut (100),

- a blade (3) which is positioned in the longitu-
dinal direction (10) directly at the cutting end
face (1a) of the guide tube (1),

- at least one holding magnet (7) in or at the
guide tube (1) positioned in the longitudinal di-
rection (10) near the front, cutting end face (1a)
of the guide tube (1), which pulls the blade (3)
into contact with the front end face (1a) of the
guide tube (1),

characterised in that

in the penetration direction (2) of the blade (3) into
the guide tube cross-section (1.1°, 1.2’) the at least
one holding magnet (7) is arranged only near the
outlet side (2a) of the guide tube cross-section (1.1°,
1.2).

Cutting machine according to claim 1,
characterised in that

the atleastone holding magnet (8) is arranged trans-
versely to the penetration direction (2) of the blade
(3) close to the circumference of the guide tube
cross-section (1.1°, 1.2).

Cutting machine according to one of the preceding
claims,

characterised in that

the holding magnet (7) is positioned in the longitudi-
nal direction (10) so close to the front, cutting end
face (1a) of the guide tube (1) that the pulling force
of the holding magnet (7) at the front end face (1a)
reaches a predetermined minimum pulling force.

Cutting machine according to one of the preceding
claims,

characterised in that

the longitudinal position of the holding magnet (7) is
adjustable.

Cutting machine according to one of the preceding
claims,

characterised in that

the blade (3) is not thicker than 10 mm, in particular
not thicker than 8 mm, in particular not thicker than
6 mm, in particular not thickerthan4 mm, in particular
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not thicker than 3 mm.

Cutting machine according to one of the preceding
claims,

characterised in that

the blade (3) has an extension in the direction of
penetration (2) of atleast 10 mm, in particular atleast
30 mm, in particular at least 50 mm.

Cutting machine according to one of the preceding
claims,
characterised in that

- the blade (3) is made of soft magnetic stainless
steel, in particular soft magnetic stainless high-
alloy steel,

and/or

- the type number of the material of the blade
(3) begins with 1.40 - 1.46, preferably with 1.40
and its subsequent counter number is between
16 and 34, preferably 20 or 21, in particular the
variety number is 1.4021.34

and/or

- wherein the nickel content of the material of
the blade (3) is a maximum of 2.5% by weight
and the carbon content should be a maximum
of 1.2% by weight, while the chromium content
should be at least 10.5% by weight, better
13-15% by weight.

8. Cutting machine according to one of the preceding

claims,
characterised in that

-the minimum pulling force of the individual hold-
ing magnet (7) mounted on the cutting end face
(1a), in particular to soft magnetic, stainless
blade steel, is between 100 N and 10 N, better
between 70 N and 20 N, better between 50 N
and 30 N,

- the blade (3) is a blade (3) ground on one side
only, on the side opposite the guide tube (1).

Cutting machine according to one of the preceding
claims,

characterised in that

the sum of the minimum pulling forces of the holding
magnets (7) present on a guide tube (1.1, 1.2) on
the cutting end face (1a), in particular to soft mag-
netic, stainless blade steel, is between 400 N and
40 N, better between 280 N and 160 N, better be-
tween 200 N and 120 N.

10. Cutting machine according to one of the preceding
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1.

12.

13.

14.

claims,
characterised in that

- the atleast one holding magnet (7) is arranged
transversely to the penetration direction (2) of
the blade (3) closer than 30 mm, better than 20
mm, better than 10 mm to the circumference of
the guide tube cross-section (1.1’, 1.2’), closer
than 30 mm, better than 20 mm, better than 10
mm

and/or

- the at least one holding magnet (7) is detach-
ably fastened to or at the guide tube (1).

Cutting machine according to one of the preceding
claims, characterised in that

- a guide tube turret (1) consists of discs (1A,
1B) following one another in the axial direction
(10),

- the holding magnet (7) is inserted from the rear
side into a blind hole (24) in the frontmost disc
(1A) facing the blade (3) the blind hole (24) being
open towards the rear side of this disc (1A) so
that its front surface (1a) is closed in front of the
holding magnet (7).

Cutting machine according to claim 11,
characterised in that

- either this blind hole (24) has an axial section
with an internal thread (23) into which a magnet
holder (25) with a corresponding external thread
(23) can be screwed, which magnet holder holds
the holding magnet (7) with its front end face at
the bottom of the blind hole (24),

- or the magnet holder (25) has such an axial
length that, after insertion of the holding magnet
(7) into the blind hole (24) and subsequent in-
sertion of the magnetic holder (25), it is aligned
with the rear side of the slice (1A).

Cutting machine according to one of the claims 11
or12,

characterised in that

the magnetic holder (25) is sealed with respect to
the inner circumference of the blind hole (24), in par-
ticular by means of a groove incorporated in its outer
circumference and an O-ring (16) inserted therein.

Method for cutting a material to be cut (100) into
slices (101), the material is at least partially accom-
modated in a guide tube opening (1.1, 1.2) running
in the longitudinal direction (10), whereby

- the cutting edge (3a) of a blade (3) sweeps



15.
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over the guide tube cross-section (1.1°, 1.2’)
along the end face (1a), and

- where the blade (3) is pulled to the front end
face (1a) of the guide tube (1) by the force of a
holding magnet (7),

characterised in that

the force of the holding magnet (7) is exerted against
the blade (3) only near the outlet side (2a) of the
penetration section (2’) through the guide tube cross-
section (1.1’, 1.2').

Method according to claim 14,

characterised in that

the position of the holding magnet (7) transverse to
the longitudinal direction (10) is selected and, if nec-
essary, changed as a function of the degree of trans-
verse compression of a material (100) to be cut in
the guide tube opening (1.1, 1.2).

Revendications

1.

Machine de coupe pour couper un produit a décou-
per (2) en tranches (100) avec

- au moins un tube de guidage (1) s’étendant
dans la direction longitudinale (10) et présentant
aumoins une ouverture de tube de guidage (1.1,
1.2), respectivement ouverte surlaface frontale,
pour recevoir le produit a découper (100),

- un couteau (3) qui est positionné dans la di-
rection longitudinale (10) directement surlaface
frontale (1a) du tube de guidage (1) c6té coupe,
- au moins un aimant de maintien (7) dans ou
sur le tube de guidage (1) dans la direction lon-
gitudinale (10) pres de la face frontale (1a) coté
coupe du tube de guidage (1), qui tire le couteau
(3) en contact avec la face frontale (1a) coté
coupe du tube de guidage (1),

caractérisé en ce que

dans la direction de pénétration (2) du couteau (3)
dans la section transversale du tube de guidage
(1.1°,1.2’), ledit au moins un aimant de maintien (7),
est disposé uniquement a proximité du coté sortie
(2a) de la section transversale du tube de guidage
(1.1, 1.2)).

Machine de coupe selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

ledit au moins un aimant de maintien (8) est disposé
transversalement a la direction de pénétration (2) du
couteau (3) a proximité de la circonférence de la sec-
tion transversale du tube de guidage (1.1’, 1.2°).

Machine de coupe selon I'une des revendications
précédentes,
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caractérisée en ce que

I’'aimant de maintien (7) est positionné dans la direc-
tion longitudinale (10) a proximité de la face frontale
(1a) coté coupe du tube de guidage (1) de telle sorte
que la force de traction de I'aimant de maintien (7)
sur la face frontale (1a) coté coupe atteint une force
de traction minimale prédéterminée.

Machine de coupe selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

la position longitudinale de I'aimant de maintien (7)
est réglable.

Machine de coupe selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

le couteau (3) a une épaisseur de 10 mm au maxi-
mum, en particulier de 8 mm au maximum, en par-
ticulier de 6 mm au maximum, en particulier de 4 mm
au maximum, en particulier de 3 mm au maximum.

Machine de coupe selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

le couteau (3) présente une extension dans la direc-
tion de pénétration (2) d’au moins 10 mm, en parti-
culier d’au moins 30 mm, en particulier d’au moins
50 mm.

Machine de coupe selon I'une des revendications
précédentes,
caractérisée en ce que

- le couteau (3) est fabriqué en acier a couteau
magnétique doux et inoxydable, en particulier
en acier inoxydable magnétique doux et inoxy-
dable,

et/ou

- le numéro de catégorie du matériau du couteau
(3) commence par 1.40 - 1.46, de préférence
par 1.40, et son numéro de compteur ultérieur
est compris entre 16 et 34, de préférence 20 ou
21, en particulier le numéro de catégorie est
1.4021.34,

et/ou

- dans lequel la teneur en nickel du matériau du
couteau (3) est au maximum de 2,5 % en poids
et la teneur en carbone au maximum de 1,2 %
en poids, tandis que la teneur en chrome devrait
étre aumoins de 10,5 % en poids, de préférence
de 13 a 15 % en poids.

8. Machine de coupe selon l'une des revendications
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12.
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précédentes,
caractérisée en ce que

- la force de traction minimale de I'aimant de
maintien (7) individuel monté sur la face frontale
(1a) cbdté coupe, notamment en ce qui concerne
I'acier a couteau magnétique doux et inoxyda-
ble, est comprise entre 100 N et 10 N, de pré-
férence entre 70 N et 20 N, de préférence entre
50 N et 30 N,

- le couteau (3) est un couteau (3) meulée d’'un
seul cbté sur le cété opposé au tube de guidage

(1)

Machine de coupe selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

la somme des forces de ftraction minimales des
aimants de maintien (7) présents sur un tube de gui-
dage (1.1, 1.2) sur la face frontale (1a) c6té coupe,
en particulier en ce qui concerne I'acier a couteau
magnétique doux et inoxydable, est comprise entre
400 N et 40 N, mieux entre 280 N et 160 N, mieux
entre 200 N et 120 N.

Machine de coupe selon I'une des revendications
précédentes,
caractérisée en ce que

- ledit au moins un aimant de maintien (7) est
disposé transversalement a la direction de pé-
nétration (2) du couteau (3) a moins de 30 mm,
mieux a moins de 20 mm, mieux a moins de 10
mm de la circonférence de la section transver-
sale du tube de guidage (1.1°, 1.2’),

et/ou

- ledit au moins un aimant de maintient (7) est
fixé de maniere amovible sur ou dans le tube de
guidage (1).

Machine de coupe selon I'une des revendications
précédentes,
caractérisée en ce que

- une tourelle a tubes de guidage (1) comprend
des disques (1A, 1B) qui se succedent dans la
direction axiale (10),

- 'aimant de maintien (7) est inséré dans le dis-
que le plus enavant (1A) faisantface au couteau
(3) depuis sa face arriére dans un trou borgne
(24) qui est ouvert vers la face arriere de ce dis-
que (1A) de sorte que sa surface avant (1a) pas-
se devant I'aimant de maintien (7).

Machine de coupe selon la revendication 11,
caractérisée en ce que
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13.

14.

15.
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- soit ledit trou borgne (24) présente une section
axiale avec un filetage interne (23) dans lequel
un porte-aimant (25) avec un filetage externe
correspondant (23) peut étre vissé, ledit porte-
aimant maintenant'aimantde maintien (7) avec
sa face avant au fond du trou borgne (24),

- soit le porte-aimant (25) a une longueur axiale
telle qu’il estaligné avecla face arriére du disque
(1A) apres l'insertion de I'aimant de maintien (7)
dans le trou borgne (24) et l'insertion ultérieure
du porte-aimant (25).

Machine de coupe selon 'une des revendications 11
ou 12,

caractérisée en ce que

le porte-aimant (25) est rendu étanche par rapport
a la circonférence intérieure du trou borgne (24), en
particulier au moyen d’une rainure usinée dans sa
circonférence extérieure et d’un joint torique (16) in-
séré dans celle-ci.

Procédé pourdécouperentranches (101) un produit
a découper (100), qui est regu au moins partielle-
ment dans une ouverture de tube de guidage (1.1,
1.2) s’étendant dans la direction longitudinale (10),
en ce que

- le tranchant (3a) d’un couteau (3) balaye la
section transversale du tube de guidage (1,1,
1,2’) le long de la face frontale (1a), et

- ce faisant, le couteau (3) est tirée vers la face
frontale (1a) du tube de guidage (1) par la force
d’'un aimant de maintien (7),

caractérisé en ce que

la force de I'aimant de maintien (7) n'est exercée
contre le couteau (3) qu’a proximité du cété sortie
(2a) de la section de pénétration (2’) par la section
transversale du tube de guidage (1,1’, 1,2’).

Procédé selon la revendication 14,

caractérisé en ce que

la position de I'aimant de maintien (7) transversale-
ment a la direction longitudinale (10) est choisie et,
si nécessaire, modifiée en fonction d’'une dimension
de compression transversale d’un produit a décou-
per (100) dans I'ouverture du tube de guidage (1.1,
1.2).
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