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(57) Abstract: The present invention
relates to a device (5) for slicing one or
more food products (2), especially
sausage, ham and/or cheese, wherein for
every food product (2) a separate track (7)
is provided along which said food product
is transported towards a moving blade (11)
which separates food slices (12) from the
front end of the food product (2).

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende

Erfindung betrifft eine Vorrichtung (5)

zum Aufschneiden von einem oder
8 mehreren Lebensmittelprodukte(n) (2),
insbesondere Wurst, Schinken und/oder
Kise, wobei fiir jedes
Lebensmittelprodukt (2) jeweils eine Spur
(7) vorgesehen ist, entlang derer es in
Richtung eines sich bewegenden Messers
(11) transportiert wird, das von dem
vorderen Ende des Lebensmittelprodukts
(2) Lebensmittelscheiben (12) abtrennt.
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Aufschneidevorrichtung mit Rapid-Manufacturing-Teilen

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aufschneiden von einem oder
mehreren Lebensmittelprodukte(n), insbesondere Wurst, Schinken und/oder Kéase, wobei fur
jedes Lebensmittelprodukt jeweils eine Spur vorgesehen ist, entlang derer es in Richtung
eines sich bewegenden Messers transportiert wird, das von dem vorderen Ende des

Lebensmittelprodukts Lebensmittelscheiben abtrennt.

Derartige Vorrichtungen sind aus dem Stand der Technik hinldnglich bekannt. Die
Vorrichtungen bzw. Verfahren gemaf dem Stand der Technik haben jedoch den Nachteil,
dass sie vergleichsweise aufwandig herzustellen sind bzw. dass sie hygienische Nachteile

aufweisen.

Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur Verfugung zu

. stellen, das die Nachteile des Standes der Technik nicht aufweist.

Gelost wird die Aufgabe mit einer Vorrichtung zum Aufschneiden von einem oder mehreren
Lebensmittelprodukte(n), insbesondere Wurst, Schinken und/oder Kase, wobei fur jedes
Lebensmittelprodukt jeweils eine Spur vorgesehen ist, entlang derer es in Richtung eines
sich bewegenden Messers transportiert wird, das von dem vorderen Ende des
Lebensmittelprodukts Lebensmittelscheiben abtrennt, wobei die Vorrichtung mindestens ein

Teil aufweist, das nach dem Rapid-Manufacturing-Verfahren hergestellt ist.

Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden Erfindung gemachten Ausfiihrungen gelten far

die anderen Gegenstande der vorliegenden Erfindung gleichermafien und umgekehrt.

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Aufschneiden von
Lebensmittelprodukten, wie beispielsweise Wurst, Schinken und/oder Kase. Derartige
Aufschneidevorrichtungen werden von dem Fachmann auch als ,Slicer* oder
,2Hochleistungsslicer® bezeichn‘et. Diese Aufschneidevorrichtungen weisen ein sich
bewegendes, insbesondere drehendes, Schneidmesser auf, das von dem vorderen Ende
eines Lebensmittelproduktes Lebensmittelscheiben abschneidet. Dabei dreht sich das
Schneidmesser mit bis zu 1.000 Umdrehungen pro Minute und mehr und/oder wirkt mit einer
Schneidkante zusammen, die beispielsweise am vorderen Ende einer Produktauflage
vorgesehen ist und die gemeinsam mit dem Messer die Schneidebene definiert, in der
Lebensmittelscheiben von dem Lebensmittelprodukt abgetrennt werden. Zwischen dem

Schneidmesser und der Schneidleiste befindet sich ein Schneidspalt, der so klein wie

BESTATIGUNGSKOPIE
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mdoglich sein sollte, um ein ,Abhacken” von Teilen des Lebensmittelproduktes zu verhindern.
Der Schneidspalt muss aber so grof sein, dass das Messer die Schneidkante méglichst
nicht beruhrt. Beim Aufschneiden wird das Lebensmittelprodukt kontinuierlich oder
intermittierend in Richtung des Schneidmessers transportiert. Nachdem eine Scheibe von
dem jeweiligen Lebensmittelprodukt abgeschnitten worden ist, gelangt das Schneidmesser
aufder Eingriff mit dem jeweiligen Lebensmittelprodukt, um dann erneut in das
Lebensmittelprodukt einzudringen und die néchste Lebensmittelscheibe abzuschneiden. Der
Vorschub des jeweiligen Lebensmittelproduktes zwischen zwei Schnitten bestimmt die Dicke
der jeweils abgeschnittenen Lebensmittelscheibe. Die abgeschnittenen
Lebensmittelscheiben fallen beispielsweise auf einen Ablagetisch, auf dem sie zu Portionen
zusammengefasst werden. Sobald eine Portion fertiggestellt ist, wird sie aus dem
Abwurfbereich des Messers entfernt und der Aufschnitt einer neuen Portion kann beginnen.
Vorzugsweise ist die Aufschneidevorrichtung mehrspurig vorgesehen, d. h. dass mehrere
Lebensmittelprodukte von einem Messer, insbesondere zumindest teilweise gleichzeitig oder
zumindest teilweise sequentiell, aufgeschnitten werden. Daflr weist die Vorrichtung fur jedes
Lebensmittelprodukt eine eigene Spur auf, entlang derer es in Richtung des Messers

transportiert wird.

Erfindungsgemaf weist die Vorrichtung nun mindestens ein Teil auf, das nach dem Rapid-
Manufacturing-Verfahren hergestellt ist. Dabei handelt es sich um ein Urformverfahren, bei
dem eine Schicht einer pulverférmigen und/oder flieRfahigen Substanz, beispielsweise einer
Kunststoffsubstanz, einem Metall, einer Metalllegierung und/oder einem Keramikmaterial von
einer Aufgabevorrichtung, beispielsweise einem Drucker, geman einem bestimmten Muster
abgegeben und sodann die Bestandteile der Schicht untereinander und/oder mit der darunter
befindlichen Schicht verbunden werden. Dieses Verbinden kann beispielsweise durch den
Einfluss von Warme, Druck, dem Verdampfen/Verdunsten eines Lésemittels und/oder durch
Vernetzen eines Kunststoffmaterials erfolgen. So kann ein dreidimensionales komplexes
Bauteil aufgebaut werden. Es war fur den Fachmann Uberaus erstaunlich und nicht zu
erwarten, dass derartige Teile trotz der sehr hohen Beanspruchungen, die beim
Aufschneiden von Lebensmitteln, insbesondere mit Hochleistungsslicern, auftreten, fur
Aufschneidevorrichtungen geeignet sind. Dartber hinaus war nicht zu erwarten, dass
Bauteile, die mit einem Rapid-Manufacturing-Verfahren hergestelit sind, den hygienischen
Anforderungen, die an lebensmittelverarbeitende Maschinen gestellt werden, geniigen, bzw.

diese sogar Ubertreffen.

Vorzugsweise weisen die mit dem Rapid-Manufacturing-Verfahren hergestellten Teile keine

Sacklécher auf. Vorzugsweise ist die Temperierung, insbesondere die Kithlung dieser Teile
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gegenuiber beispielsweise gegossenen, gespritzten und/oder spanabhebend hergestellten
Bauteilen, verbessert. Vorzugsweise sind die Teile so vorgesehen, dass eine
Reinigungsflussigkeit nach der Reinigung vollsténdig, insbesondere Mittels Schwerkraft,

abflielt. Dasselbe gilt vorzugsweise fur eine Kihiflussigkeit.

Gemal einem weiteren erfindungsgeméafRen oder bevorzugten Gegenstand der vorliegenden
Erfindung ist mindestens ein Teil der Aufschneidevorrichtung aus einem pulverisierten oder

flieRfahigen Material hergestellt und schichtweise aufgebaut.

Vorzugsweise bestehen die Teile aus unterschiedlichen Materialien, wobei sich die
Materialien pro Schicht und/oder innerhalb einer Schicht andern kénnen. Unterschiedliche
Materialien im Sinne der Erfindung betrifft nicht nur unterschiedliche Substanzen, sondern

gegebenenfalls auch unterschiedliche PartikelgréRen oder PartikelgréRenverteilungen.

Vorzugsweise handelt es sich bei dem Teil, das mit dem Rapid-Manufacturing-Verfahren
hergestellt bzw. schichtweise aus einem pulverisierten oder flieRfahigen Material aufgebaut
ist, um einen Produktgreifer, der das Lebensmittelprodukt an seinem hinteren, der
Schneidebene gegeniuberliegenden Ende ergreift und insbesondere das Lebensmittelprodukt
gegen Ende des Auféchnitts in seiner Lage stabilisiert bzw. mit dem das Endstiick entsorgt
wird. Vorzugsweise weist der Greifer Greifzangen auf, die sich zu dem oben genannten
Zweck in das Lebensmittelprodukt eingraben. Besonders bevorzugt sind diese Greifzangen
mit dem Rapid-Manufacturing-Verfahren hergestellt bzw. schichtweise aus einem
pulverisierten oder flieRfahigen Material aufgebaut. Insbesondere wird dabei als Material
Metall- und/oder Metalllegierungspulver und/oder Keramik verwendet. Aber auch Kunststoff

ist ein moéglicher Werkstoff.

GemaR einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung handelt es
sich bei dem Teil, das mit dem Rapid-Manufacturing-Verfahren hergestellt bzw. schichtweise
aus einem pulverisierten oder flieRfahigen Material aufgebaut ist, um eine Schneidleiste, die
mit dem Schneidmesser beim Abtrennen einer Lebensmittelscheibe zusammenwirkt, um
einen moglichst sauberen Schnitt zu erzielen und/oder die das vordere Ende des
Lebensmittelproduktes beim Schneiden flhrt. Die Schneidleiste ist vorzugsweise am Ende
der Produktauflage vorgesehen und/oder definiert zusammen mit dem Schneidmesser die
Schneidebene, in der die Lebensmittelscheibe von dem Lebensmittelprodukt abgetrennt
wird. Ein bevorzugtes Material ist dabei Kunststoff. Fur den Fall, dass die erfindungsgemane
Aufschneidevorrichtung fir den Einschuss eines sogenannten Interleavers zwischen zwei

Lebensmittelscheiben vorgesehen ist, ist der Ausschusskanal, durch den der Interleaver-
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Streifen in die Schneidebene eingeschossen und dann von dem Schneidmesser abgetrennt
wird, in der Schneidleiste vorgesehen und besonders bevorzugt ist der Kanal, der den
Interleaver-Streifen beim Ausschief3en fuhrt, gleichsam durch ein Rapid-Manufacturing-
Verfahren hergestellt bzw. schichtweise aus einem pulverisierten oder flieRfahigen Material
aufgebaut. Der Kanal ist dabei vorzugsweise so vorgesehen, dass der ebene Interleaver-

Streifen in dem Kanal gewellt und/oder gebogen wird.

Bei einigen Anwendungen besteht der Wunsch, dass die jeweilige Lebensmittelscheibe beim
oder nach dem Aufschneiden in ihrer Form verandert, beispielweise gefaltet wird, und/oder
dass die jeweilige Lebensmittelscheibe in ihrer Flugkurve veréndert wird. Daftr werden
sogenannte Faltvorrichtungen vorgesehen, die sich im Abwurfbereich normalerweise
oberhalb von einem Ablagetisch, auf dem die jeweilige Portion erstellt wird, befinden. Die
Lebensmittelscheibe kann dabei mit der Faltvorrichtung in Kontakt kommen und/oder an
dieser vorbeifallen. Die Faltvorrichtung kann statisch vorgesehen sein oder sich bewegen,
beispielsweise drehen. Des Weiteren kann die Faltvorrichtung ein oder mehrere Auslésse
aufweisen, durch die kontinuierlich oder intermittierend ein Gas ausgestoflen wird, wobei der
dadurch erzeugte Luftstrom die Lebensmittelscheibe formt und/oder die Reibung zwischen
Faltvorrichtung und Lebensmittelscheibe verandert. Stromaufwérts von diesen Auslassen
sind vorzugsweise insbesondere jeweils Stromungskanale vorgesehen, die den aus den
Auslassen austretenden Gasstrémen eine bestimmte Richtung und/oder einen bestimmten
Drall geben. Durch die Herstellung der Faltvorrichtung mit einem Rapid-Manufacturing-
Verfahren bzw. durch den schichtweisen Aufbau der Faltvorrichtung aus einem pulverisierten
oder flieRfahigen Material ist es insbesondere moglich, diesen Kanalen eine komplexere
Form zu geben, als dies bei einem Gief3-, Spritz und/oder einem spanabhebenden Verfahren
moglich ist. AuBerdem kénnen Sacklécher, die ein hygienisches Problem darstellen,

verhindert werden.

Gemaf einem weiteren bevorzugten Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist das
Schneidmesser zumindest teilweise gemal dem Rapid-Manufacturing-Verfahren bzw. durch
den schichtweisen Aufbau aus einem pulverisierten oder fliefahigen Material hergestellt.
Insbesondere ist der Grundkérper des Messers, d. h. der Bereich zwischen der Befestigung
des Schneidmessers an der Messeraufnahme der Aufschneidevorrichtung und der
Schneidkante, gemal dem Rapid-Manufacturing-Verfahren bzw. durch den schichtweisen
Aufbau aus einem pulverisierten oder flie3fahigen Material hergestellt. Vorzugsweise wird
der Grundkérper innen zumindest teilweise hohl hergestellt und/oder weist eine
Verstarkungsstruktur auf, die beispielsweise wabenartig aufgebaut ist. Vorzugsweise ist der

Grundkorper aus Metall, einer Metalllegierung und/oder aus einem Kunststoffmaterial
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gefertigt. Die Schneidkante kann einstlickig an dem Grundkérper vorgesehen sein und
beispielsweise ebenfalls gemal dem Rapid-Manufacturing-Verfahren bzw. durch den
schichtweisen Aufbau aus einem pulverisierten oder flieRfahigen Material hergestellt sein. Es
ist aber auch denkbar, die Schneidkante aus einem gegossenen oder gewalzten Stahl
herzustellen und dann mit dem Grundkoéper durch Form-, Kraft- und/oder Formschluss zu
verbinden. Das Schneidmesser kann beispielsweise ein Kreismesser oder ein Sichelmesser

sein.

Das Schneidmesser wird bei der erfindungsgeméaflen Aufschneidevorrichtung durch einen
sogenannten Rotor angetrieben, der es drehend antreibt und gegebenenfalls noch entlang
einer Orbitalbahn bewegt, um beispielsweise ein Kreismesser aufler Eingriff mit dem
Lebensmittelprodukt zu bringen. Vorzugsweise ist der Rotor zumindest teilweise geman dem
Rapid-Manufacturing-Verfahren bzw. durch den schichtweisen Aufbau aus einem
pulverisierten oder flieRfahigen Material hergestellt. Dadurch kénnen beispielsweise
vergleichsweise komplexe Kihlkanéle angelegt werden und diese beispielsweise naher an
das Lager, an dem sehr viel Warme entsteht, herangefihrt werden, so dass die Warme
unmittelbar an der Stelle abgefiihrt wird, an der sie entsteht. Dadurch wird die Haltbarkeit der
Lager erhéht und Wartungszyklen verlangert. Die Kanéle kénnen sacklochfrei ausgefuhrt
werden. Auch ist es moéglich, vorgefertigte Teile, beispielsweise Lager, direkt mit dem Rotor
form-, kraft- und/oder stoffschlissig zu verbinden, um auch Konstruktionen, die nach

gangigen Fertigungsverfahren nicht méglich waren, zu realisieren.

Vorzugsweise weist die erfindungsgemafie Vorrichtung einen Vorschubwagen fir einen
Produktgreifer auf, der das Lebensmittelprodukt, wie oben beschrieben, an seinem hinteren
Ende ergreift und insbesondere in seiner Lage stabilisiert, wenn der Aufschnitt schon weit
fortgeschritten ist. Der Vorschubwagen dient dazu, den Greifer in Richtung des
Lebensmittelprodukts hin und von dem Schneidmesser weg zu bewegen. Vorzugsweise ist
nun dieser Vorschubwagen zumindest teilweise gemafR dem Rapid-Manufacturing-Verfahren
bzw. durch den schichtweisen Aufbau aus einem pulverisierten oder flieRfahigen Material

hergestelit.

Gemal einem weiteren bevorzugten Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein
Unterlegeblech eines Ablagetischs gemafl dem Rapid-Manufacturing-Verfahren bzw. durch
den schichtweisen Aufbau aus einem pulverisierten oder flieRfahigen Material hergestellit.
Nach dem Abschneiden fallen die Lebensmittelscheiben auf diesen Ablagetisch und werden
dort zu Portionen von mehreren Lebensmittelscheiben konfiguriert. Diese Ablagetische

weisen in der Regel mindestens ein Transportband oder Transportriemen auf, auf das/die die
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Lebensmittelscheiben fallen. Das Unterlegeblech unterstiitzt das Transportband bzw. die
Transportriemen und verhindert, dass diese zu stark federn, insbesondere bei den ersten

Lebensmittelscheiben einer Portion.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand der Figuren 1 — 8 erlautert. Diese Erlduterungen
sind lediglich beispielhaft und schranken den allgemeinen Erfindungsgedanken nicht ein. Die

Erlauterungen gelten fur alle Gegensténde der vorliegenden Erfindung gleichermalien.

Figur 1 zeigt die erfindungsgemafe Aufschneidevorrichtung.

Figur 2 zeigt die erfindungsgemafe Schneidleiste der Aufschneidevorrichtung.
Figur 3 zeigt den erfindungsgemafRen Greifer der Aufschneidevorrichtung.
Figur 4 zeigt die erfindungsgemafe Faltvorrichtung der

Aufschneidevorrichtung.

Figur 6 zeigt das erfindungsgemafle Schneidmesser der

Aufschneidevorrichtung.
Figur 6 zeigt den erfindungsgemafien Rotor der Aufschneidevorrichtung.

Figur 7 zeigt den erfindungsgemafen Greifertrager der

Aufschneidevorrichtung.
Figur 8 zeigt das erfindungsgemafie Unterlegeblech.

Figur 1 zeigt eine Aufschneidevorrichtung 5. Die Aufschneidevorrichtung 5 weist ein
Schneidmesser 11 auf, das ein Lebensmittelprodukt 2 in Lebensmittelscheiben 12 schneidet.
Dazu wird jedes Lebensmittelprodukt 2 mit einem Férdermittel 4, hier zwei Férderbandern 4,
kontinuierlich oder intermittierend in Richtung der Schneidebene 6 des Messers 11
transportiert. Das untere Férderband 4 ist gleichzeitig eine Produktauflage. Das
Schneidmesser 11 ist an einer sich drehenden Messeraufnahme 3 befestigt und wirkt mit
einer Schneidkante 9 schneidend zusammen, die beispielsweise am vorderen Ende einer
Produktauflage 4 vorgesehen ist und die gemeinsam die Schneidebene 6 definieren.
Zwischen dem Messer 11 und der Schneidkante 9 ist ein sogenannter Schneidspalt

vorhanden, der mdglichst klein sein sollte, jedoch so groR sein muss, dass das Messer die
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Schneidkante nicht berthrt. Dieser Spalt muss regelmagig eingestellt werden. Dies kann
durch eine Bewegung des Messers und/oder der Schneidkante erfolgen. Auflerdem muss
die Schneidkante parallel zu dem Messer ausgerichtet sein. Nach dem Abschneiden fallen
die Lebensmittelscheiben in der Regel auf einen Ablagetisch 1, der mit Transportmittein,
beispielsweise einem Transportband oder Transportriemen, versehen ist, auf dem sie zu
jeweils einer Portion 14, hier einem Stapel, konfiguriert werden. Die fertiggestellten Portionen
14 werden sodann aus dem Schneidmesserbereich abtransportiert und danach verpackt.
Unter dem Transportmittel des Ablagetischs kann ein Unterlegeblech vorgesehen sein, das
insbesondere eine zu grof’e Langung des Transportmittels verhindert. Die Scheibenstérke
ergibt sich aus der Vorschubstrecke des Lebensmittelproduktes zwischen zwei Schnitten.

Bei konstanter Messerdrehgeschwindigkeit erfolgt die Regelung der Scheibenstérke Gber die
Vorschubgeschwindigkeit des Lebensmittelproduktes. Die Aufschneidevorrichtung kann pro
Vorschubtrasse einen Greifer 8 aufweisen, der das ruckwartige Ende 13 des
Lebensmittelproduktes 2 vor oder wahrend des Aufschneidens ergreift und dieses wahrend
des Aufschneidens, insbesondere gegen Ende des Aufschneidens, stabilisiert und das
Endstick, das nicht aufgeschnitten werden kann, entsorgt. Jeder Greifer ist vorzugsweise an
einem Greiferwagen (nicht dargestellt) vorgesehen, der die Greifer, insbesondere parallel zur

Vorschubrichtung des Lebensmittelprodukts, vor- und zurickbewegt.

Vorzugsweise ist die Aufschneidevorrichtung mehrspurig vorgesehen, d. h. dass mehrere
Lebensmittelprodukte 2 von einem Messer, insbesondere zumindest zeitweise gleichzeitig
oder zumindest zeitweise sequentiell, aufgeschnitten werden. Dafir weist die Vorrichtung fur
jedes Lebensmittelprodukt eine eigene Spur 7 auf, entlang derer es in Richtung des Messers

11 transportiert wird.

Figur 2 zeigt eine Schneidleiste 9, die beim Schneiden des Lebensmittelprodukts mit dem
Schneidmesser 11 zusammenwirkt und die eine Produktfihrung 10 aufweist, die in dem
vorliegenden Fall fur ein rechteckiges oder quadratisches Produkt vorgesehen ist und die
das Produkt beim Schneiden flihrt, so dass es dem Messer nicht ausweichen kann. In dem
vorliegenden Fall weist die Schneidleiste einen Interleaver-Austrittskanal 15 auf, aus dem ein
Interleaver-Streifen austritt, der von dem Schneidmesser ebenfalls von dem Interleaver-
Streifen abgetrennt wird und der zwischen zwei Lebensmittelscheiben vorgesehen wird, so
dass die Haftung zwischen den Lebensmittelscheiben reduziert ist. Erfindungsgeman ist
diese Schneidleiste nun gemal dem Rapid-Manufacturing-Verfahren hergestelit bzw.
schichtweise aufgebaut. Dadurch kann insbesondere der Interleaver-Austrittskanal eine
Form aufweisen, die durch GielRen, Spritzen oder ein spanabhebendes

Bearbeitungsverfahren nicht méglich war. Vorzugsweise wird die Schneidleiste aus einem
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Kunststoff-, Metall- und oder Keramikmaterial hergestelit. Vorzugsweise werden diese
Materialien als Pulver aufgebracht und sodann mit der darunterliegenden Materialschicht
verbunden. Es war fur den Fachmann erstaunlich, dass trotz eines vergleichsweise pordsen
Aufbaus des Materials die fur eine Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung benétigte Hygiene

vorhanden ist.

Figur 3 zeigt eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung. In dem
vorliegenden Fall ist das Teil, das durch ein Rapid-Manufacturing-Verfahren bzw. durch
einen schichtweisen Aufbau hergestellt worden ist, der Produktgreifer 8, der mit dem
hinteren, d. h. der Schneidflache abgewandten Ende des Lebensmittelprodukts 2 in
Verbindung gebracht wird. Insbesondere sind die Greifzangen 16, die in das Produkt
hineingetrieben werden, sobald der Greifer an der Riickseite des Lebensmittelprodukts
anliegt, gemaR dem Rapid-Manufacturing-Verfahren bzw. schichtweise aufgebaut
hergestellt. Dadurch lassen sich sehr komplexe Strukturen der Greifzange realisieren, die
den Kontakt zwischen dem Greifer und dem Lebensmittelprodukt verbessern, wodurch
dieses in seiner Lage besser stabilisiert ist, insbesondere dann, wenn der Aufschnitt des
Lebensmittelprodukts kurz vor dem Ende steht. Gema0 einer weiteren bevorzugten
Ausfuhrungsform dieses Beispiels ist alternativ oder zuséatzlich die Anlagefiache des Greifers
fur das Lebensmittelprodukt gemaR dem Rapid-Manufacturing-Verfahren bzw. durch einen
schichtweisen Aufbau hergestelit. Dadurch lassen sich Anlageflachen herstellen, die fur das
jeweilige Lebensmittelprodukt individualisiert sind, ohne dass teure Werkzeuge,
insbesondere Giewerkzeuge, hergestellt werden missen. Vorzugsweise wird der Greifer,
die Greifzange und/oder die Anlageflache aus einem Kunststoff-, Metall- und oder
Keramikmaterial hergestellt. Vorzugsweise werden diese Materialien als Pulver aufgebracht
und sodann mit der darunterliegenden Materialschicht verbunden. Es war fur den Fachmann
erstaunlich, dass trotz eines vergleichsweise porésen Aufbaus des Materials die fur eine

Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung benétigte Hygiene und Festigkeit vorhanden ist.

Figur 4 zeigt eine weitere bevorzugte Ausfihrungsform der erfindungsgemaéafien Vorrichtung.
In dem vorliegenden Fall weist die Vorrichtung eine sogenannte Faltvorrichtung 18 auf, die
stromabwaérts von dem Schneidmesser 11, inshesondere oberhalb des Ablagetisches 1,
vorgesehen ist. In dem vorliegenden Fall weist die Faltvorrichtung einen Gasanschluss 20
und Gas-, insbesondere Luft-Austrittskanale 19 auf, durch die ein Gas, hier Druckluft, strémt,
das entweder die Haftung zwischen der Faltvorrichtung und der jeweiligen
Lebensmittelscheibe reduziert und/oder die jeweilige Lebensmittelscheibe in ihrer Form

verandert, beispielsweise faltet, oder die Flugbahn der Lebensmittelscheibe beeinflusst. In
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dem vorliegenden Fall weist die Faltvorrichtung 18 noch eine Aufhdngung 21 auf, die statisch
oder dynamisch vorgesehen sein kann, d.h. die Faltvorrichtung kann stationar sein oder
kann sich bewegen, beispielsweise drehen. Erfindungsgema ist diese Faltvorrichtung nun
gemafl dem Rapid-Manufacturing-Verfahren bzw. durch einen schichtweisen Aufbau
hergestellt. Dadurch kénnen insbesondere die Gasaustrittskanéle so gestaltet werden, dass
der Einfluss, den sie auf die jeweilige Lebensmittelscheibe austiben sollen, optimal erreicht
wird. Insbesondere lassen sich Kanéle herstellen, die durch Giellen, Spritzen oder ein
Spanabhebendes Verfahren bisher nicht méglich waren. Vorzugsweise wird die
Faltvorrichtung aus einem Kunststoff-, Metall- und oder Keramikmaterial hergestellt.
Vorzugsweise werden diese Materialien als Pulver aufgebracht und sodann mit der
darunterliegenden Materialschicht verbunden. Es war fur den Fachmann erstaunlich, dass
trotz eines vergleichsweise porésen Aufbaus des Materials die fur eine

Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung benétigte Hygiene vorhanden ist.

Figur 5 zeigt ein Schneidmesser 11 der erfindungsgeméaRen Vorrichtung. Dieses weist eine
Anlageflache 25 auf, mit der das Schneidmesser an der Messeraufnahme 3 des Rotors der
Aufschneidevorrichtung vorgesehen ist. An dieser Messeraufnahme wird das Schneidmesser
vorzugsweise mit Befestigungsmitteln 24, hier Ausnehmungen, die beispielsweise von einer
Schraube durchdrungen werden kénnen, befestigt. Des Weiteren weist das Schneidmesser
einen Grundkoérper 23 und eine Schneidkante 22 auf. Der Grundkérper 23 und die
Schneidkante 22 kénnen einstlickig vorgesehen sein oder aus mehreren Teilen bestehen,
die miteinander verbunden sind. Die Anlageflache 25 ist in der Regel Teil des Grundkérpers
23. Erfindungsgeman ist nun zumindest der Grundkérper gemal dem Rapid-Manufacturing-
Verfahren bzw. durch einen Schichtaufbau hergestellt. Dadurch lassen sich insbesondere
dreidimensionale, innen teilweise hohle Strukturen herstellen, die die Steifigkeit des
Grundkorpers erheblich verbessern. Als moégliche Materialien fir das Rapid-Manufacturing-
Verfahren bzw. den schichtweisen Aufbau kommt ein Kunststoff-, Keramik- und/oder
Metalimaterial bzw. eine Metall-Legierung infrage. An diesem Grundkérper kann die
Schneidkante ebenfalls mittels Rapid Manufacturing bzw. durch einen schichtweisen Aufbau
vorgesehen sein. Es ist aber denkbar, dass die Schneidkante 22 ein separates Bauteil ist,
das form-, kraft- und/oder stoffschilssig mit dem Grundkérper verbunden wird. Vorzugsweise
werden das Schneidmesser und/oder der Grundkorper aus einem Kunststoff-, Metall- und
oder Keramikmaterial hergestellt. Vorzugsweise werden diese Materialien als Pulver
aufgebracht und sodann mit der darunterliegenden Materialschicht verbunden. Es war fur
den Fachmann erstaunlich, dass trotz eines vergleichsweise porosen Aufbaus des Materials

die fur eine Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung benétigte Hygiene vorhanden ist.
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Figur 6 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform der erfindungsgemafien Vorrichtung. In dem
vorliegenden Fall ist der Rotor 26 der Vorrichtung mittels Rapid Manufacturing bzw. einem
schichtweisen Aufbau hergestellt. Deutlich zu erkennen sind die Ausnehmungen, in die die
Befestigungsmittel des Schneidmessers hineinragen. Des Weiteren ist ein Zahnkranz 27 zu
erkennen, der in dem vorliegenden Fall den Antrieb fur den Rotor darstellt. Der Rotor kann
das Messer drehend antreiben und es zusatzlich auf einer Orbitalbahn bewegen. Durch die
Herstellung des Rotors mittels Rapid Manufacturing bzw. durch einen schichtweisen Aufbau
ist es beispielsweise moglich, Kilhlkanale so vorzusehen, dass sie in die unmittelbare Nahe
der Bereiche, in denen die Warme entsteht, d. h. beispielsweise im Bereich von Lagern,
fuhren und die Warme von dort abgefihrt wird. Des Weiteren kénnen diese Kuhlkanéle
sacklochfrei hergestellt werden, was die Hygiene des Rotors erhéht. Vorzugsweise wird der
Rotor aus einem Kunststoff-, Metall- und oder Keramikmaterial hergestellt. Vorzugsweise
werden diese Materialien als Pulver aufgebracht und sodann mit der darunterliegenden
Materialschicht verbunden. Es war fir den Fachmann erstaunlich, dass trotz eines
vergleichsweise porésen Aufbaus des Materials die fur eine

Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung benétigte Hygiene vorhanden ist.

Figur 7 zeigt den Vorschubwagen 29 fur die Greifer 8. In dem vorliegenden Fall weist der
Vorschubwagen zwei Aufnahmen 31 fur jeweils einen Greifer 8 auf. Der Vorschubwagen
weist eine Verbindung 30 zu einem Antrieb, insbesondere einem Linearantrieb, auf, der die
Greifer in Richtung der Enden der Lebensmittelprodukte und davon weg bewegt. Auch in
dem vorliegenden Fall ist der Vorschubwagen mittels Rapid Manufacturing bzw. durch einen
schichtweisen Aufbau hergestellt. Wiederum lassen sich dadurch komplexere Strukturen
herstellen, als dies bei gangigen Verfahren der Fall ist. Vorzugsweise wird der
Vorschubwagen aus einem Kunststoff-, Metall- und oder Keramikmaterial hergestellt.
Vorzugsweise werden diese Materialien als Pulver aufgebracht und sodann mit der
darunterliegenden Materialschicht verbunden. Es war far den Fachmann erstaunlich, dass
trotz eines vergleichsweise porésen Aufbaus des Materials die fur eine

Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung benétigte Hygiene vorhanden ist.

Figur 8 zeigt eine Unterstitzung fur ein Portionierband im Bereich des Ablagetisches 1, das
ebenfalls mittels eines Rapid-Manufacturing-Verfahrens bzw. durch einen schichtweisen

Aufbau hergestellt ist. In dem vorliegenden Fall weist diese Unterstitzung 32
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Ausnehmungen 33 auf. Vorzugsweise ist diese Unterstiitzung gemal dem Rapid-
Manufacturing-Verfahren bzw. durch einen schichtweisen Aufbau hergestellt. Die
Unterstutzung 32 verhindert eine zu starke Dehnung des Transportbandes oder der
Transportriemen, die im Bereich des Ablagetisches 1 vorgesehen sind und die die jeweils
fertiggestelite Portion 14 aus dem Abwurfbereich des Schneidmessers heraustransportieren
bzw. die benétigt werden, um die jeweilige Portion zu konfigurieren, beispielsweise zu
schindeln. Vorzugsweise wird die Unterstutzung aus einem Kunststoff-, Metall- und oder '
Keramikmaterial hergestellt. Vorzugsweise werden diese Materialien als Pulver aufgebracht
und sodann mit der darunterliegenden Materialschicht verbunden. Es war fr den Fachmann
erstaunlich, dass trotz eines vergleichsweise porésen Aufbaus des Materials die fur eine

Lebensmittelverarbeitungsvorrichtung benétigte 'Hygiene vorhanden ist.
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Bezugszeichenliste:
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11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

Ablagetisch

Lebensmittelprodukt

Messeraufnahme

Auflageflache, Transportmittel einer Spur 7
Aufschneidevorrichtung

Schneidebene

Spur

Greifer

Schneidleiste, Schneidkante
Produktfiihrung

Messer, Schneidmesser, Kreismesser, Sichelmesser
Lebensmittelscheiben

Ruckseite des Lebensmittelproduktes
Portion, Lebensmittelportion
Interleaver-Austrittskanal

Greifzangen

Anlageflache fur das Lebensmittelprodukt 2
Faltvorrichtung

Gasaustrittskanal

Gasanschluss

Aufhangung

Schneidkante des Messers 11

Grundkérper des Messers 11
Befestigungsoéffnung

Anlageflache an der Messeraufnahme
Rotor

Antrieb, Zahnkranz

Ausnehmungen fiir Befestigungsmittel fir das Schneidmesser
Vorschubwagen fur Greifer

Verbindung mit Antrieb

Aufnahme fur Greifer -
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Unterstiitzung fur ein Portionierband in Bereich des Ablagetischs. 1, Unterlegeblech

Ausnehmungen
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung (5) zum Aufschneiden von einem oder mehreren Lebensmittelprodukte(n)
(2), insbesondere Wurst, Schinken und/oder Kase, wobei fur jedes
Lebensmittelprodukt (2) jeweils eine Spur (7) vorgesehen ist, entlang derer es in
Richtung eines sich bewegenden Messers (11) transportiert wird, das von dem
vorderen Ende des Lebensmittelprodukts Lebensmittelscheiben abtrennt, dadurch
gekennzeichnet, dass sie mindestens ein Teil (8, 9, 11, 18, 26, 29, 32) aufweist, das

nach dem Rapid-Manufacturing-Verfahren hergestellt ist.

2. Vorrichtung (5) nach Anspruch 1 oder dem Oberbegriff von Patentanspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Teil (8, 9, 11, 18, 26, 29, 32) schichtweise

aufgebaut aus einem pulverisierten oder flieRfahigen Material hergestellt ist.

3. Vorrichtung (5) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Teil (8, 9,
11, 18, 26, 29, 32) ein Produktgreifer (8) ist, oder Teil eines Produktgreifers ist.

4. Vorrichtung (5) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Teil (8, 9,
11, 18, 26, 29, 32) eine Schneidleiste (9) ist, oder Teil einer Schneidleiste ist.

5. Vorrichtung (5) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Teil (8, 9,
11, 18, 26, 29, 32) eine Faltvorrichtung (18) ist, oder Teil einer Faltvorrichtung ist

6. Vorrichtung (5) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Teil (8, 9,
11, 18, 26, 29, 32) ein Schneidmesser (11) ist, oder Teil eines Schneidmessers ist.

7. Vorrichtung (5) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Teil (8, 9,
11, 18, 26, 29, 32) ein Rotor (26) ist, an dem ein Schneidmesser oder Teil eines

Schneidmessers (11) angeordnet ist.

8. Vorrichtung (5) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Teil (8, 9,
11, 18, 26, 29, 32) ein Vorschubwagen(29) fir einen Greifer oder Teil eines Greifers
(8) ist.

9. Vorrichtung (5) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Teil (8, 9,
11, 18, 26, 29, 32) ein Unterlegeblech oder Teil eines Unterlegeblechs (32) eines
Ablagetischs (1) ist.
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