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(57) Abstract: The invention relates to a dough processing machine (1) having a first conveyor belt (10) for conveying a dough strip
(105), and having a cutter tool (30) for cutting out dough blanks (101), wherein the cutter tool (30) has a drum (31) which is
rotatably mounted about a drum axis (A) and which, on the circumference of the drum, has outwardly projecting cutting edges (32),
by means of which the drum (31) runs opposite and/or on the first conveyor belt (10), wherein the cutting edges (32) form individual
cutter shapes (33), which are arranged distributed over the circumference of the drum (31). The invention further relates to a method
for producing dough products by means of such a dough processing machine (1), to the use thereof, and to a group of dough blanks
as such.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Erklirungen gemifl Regel 4.17: Veriffentlicht:
—  hinsichtlich der Berechtigung des Anmelders, ein Patent —  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz
zu beantragen und zu erhalten (Regel 4.17 Ziffer 1i) 3)

—  Erfindererkidrung (Regel 4.17 Ziffer iv)

Die Erfindung betritft eine Teigverarbeitungsmaschine (1) mit einem ersten Forderband (10) zum Férdern einer Teigbahn (105)
und mit einem Ausstechwerkzeug (30) zum Ausstechen von Teigrohlingen (101), wobei das Ausstechwerkzeug (30) eine um eine
Trommelachse (A) rotierbar gelagerte Trommel (31) autweist, die an ihrem Umfang nach auflen ragende Stechkanten (32) hat, mit
denen die Trommel (31) gegeniiber und/oder auf dem ersten Forderband (10) l4uft, wobei die Stechkanten (32) einzelne
Ausstechformen (33) ausbilden, die iiber den Umfang der Trommel (31) verteilt angeordnet sind. AuBerdem betriftt die Erfindung
ein Verfahren zur Herstellung von Teigwaren mit einer solchen Teigverarbeitungsmaschine (1) sowie deren Verwendung und
einen Teigrohlingsverbund als solches.
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Teigverarbeitungsmaschine, Verfahren zur Herstellung von Teigwaren mit einer solchen
Teigverarbeitungsmaschine sowie deren Verwendung und Teigrohlingsverbund

Die Erfindung betrifft eine Teigverarbeitungsmaschine geméB Anspruch 1, ein Verfahren zur
Herstellung von Teigwaren mit einer solchen Teigverarbeitungsmaschine nach Anspruch 10,
eine Verwendung einer solchen Teigverarbeitungsmaschine nach Anspruch 14 und einen Teig-
rohlingsverbund nach Anspruch 15.

Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, aus einer Teigbahn einzelne Teigrohlinge auszuste-
chen, um diese anschlieBend weiter zu bearbeiten. Beispielsweise werden die Teigrohlinge
durch Vorbacken, Belegen mit TomatensoBe und Pizzabelagen und anschlieBendem Frosten

zu Tiefklihlpizzen weiterverarbeitet.
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Nachteilhaft ist die geringe Fertigungsgeschwindigkeit, wodurch entweder nur wenige Teigwa-
ren aus den Teigrohlingen herstellbar sind oder aber groBe Fertigungshallen mit sehr groBen
FertigungsstraBen erforderlich sind. AuBerdem stellt es sich als Nachteil heraus, dass die Teig-
waren als Einzelportionen einen hohen Verpackungsaufwand Aufwand erfordern. Der sich aus
Folienverpackung, Faltkarton, Umkarton und Palettierung zusammensetzt. Das Verpacken von
mehreren Teigwaren in einem Faltkarton erfordert SchutzmaBnahmen, um gegenseitige Be-

schadigungen der Teigwaren zu vermeiden.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Teigverarbeitungsmaschine zur Herstellung von Teig-
waren und ein Verfahren bereitzustellen, mit welchen die Nachteile des Standes der Technik
beseitigt werden und mit denen ein hohes Produktionsvolumen bei geringem Verpackungsauf-
wand ermdglicht wird. Die Produktionskosten sollen gering und die Variabilitét der Form der
Teigwaren hoch sein. Eine gute Portionierbarkeit der Teigwaren ist ein weiteres Ziel.

Hauptmerkmale der Erfindung sind in den Anspriichen 1, 10, 14 und 15 angegeben. Ausgestal-
tungen sind Gegenstand der Anspriiche 2 bis 9 und 11 bis 13.

Die Erfindung betrifft eine Teigverarbeitungsmaschine mit einem ersten Férderband zum For-
dern einer Teigbahn und mit einem Ausstechwerkzeug zum Ausstechen von Teigrohlingen,
wobei das Ausstechwerkzeug eine um eine Trommelachse rotierbar gelagerte Trommel auf-
weist, die an ihrem Umfang nach auBen ragende Stechkanten hat, mit denen die Trommel ge-
geniiber und/oder auf dem ersten Forderband lauft, wobei die Stechkanten einzelne Ausstech-
formen ausbilden, die Uber den Umfang der Trommel verteilt angeordnet sind.

Mit einer solchen Teigverarbeitungsmaschine lassen sich auf einfache Weise Teigrohlinge aus-
stechen. Dabei kénnen durch die kontinuierliche und harmonische Rotation der Trommel konti-
nuierlich Teigrohlinge aus einer Teigbahn auf dem ersten Férderband ausgestochen werden.
Die hierzu quer zum ersten Forderband ausgerichtete Trommelachse erméglicht es, dass Aus-
stechen auf einen sehr kurzen Streckenabschnitt des ersten Férderbands zu begrenzen. Ent-
sprechend kurz ist das erste Férderband ausgestaltbar. Zum Ausstechen sollten das erste For-
derband und die Trommel synchronisiert angetrieben sein. Insbesondere sollte die Umfangsge-
schwindigkeit der Trommel der Vorschubgeschwindigkeit des gegeniiberstehenden ersten For-
derbandes entsprechen. Als Ausstechformen kdnnen beliebige Umfangsgeometrien gewahlt
werden, insbesondere eignen sich jedoch fiir die meisten Produkte runde und/oder ovale Um-
fange. Optional kann durch einen Austausch der Trommel bzw. zumindest der Stechkanten



10

15

20

25

30

WO 2016/116173 PCT/EP2015/055105

zwischen unterschiedlichen Umfangsgeometrien gewechselt werden. Entsprechend liegt eine
hohe Variabilitat bei geringen Produktionskosten vor.

In einer ndheren Ausgestaltung der Teigverarbeitungsmaschine sind die Ausstechformen in
Ausstechverbiinde mit jeweils wenigstens zwei Ausstechformen unterteilt, wobei die Ausstech-
formen eines Ausstechverbunds iber Unterbrechungen in den Stechkanten miteinander in Ver-
bindung stehen, insbesondere um einen verbindenden Teigsteg zwischen benachbarten Teig-
rohlingen eines Ausstechverbundes zu belassen. Mit Hilfe der Anordnung der Ausstechformen
in Ausstechverbiinden kénnen Teigrohlinge in der Form von Teigrohlingsverbiinden erhalten

werden.

Vorzugsweise reihen sich die Ausstechformen eines Ausstechverbunds linear aneinander. Ein
Ausstechverbund kann insbesondere aus zwei bis zehn, vorzugsweise zwei bis sechs, linear
aneinandergereihten Ausstechformen bestehen. Besonders bevorzugt sind die linear aneinan-
der gereihten Ausstechformen eines Ausstechverbunds dber einen (Teil-)Umfang der Trommel
quer zur Trommelachse angeordnet. Damit kann eine im Wesentlichen parallele Ausrichtung
eines ersten Ausstechverbunds zum Forderband erreicht werden. Man erkennt, dass die Aus-
stechformen eines solchen Ausstechverbunds jeweils ein oder zwei Unterbrechungen aufwei-
sen, je nach Lage der Ausstechform, entweder am Ende einer Reihe oder in zentraler Position

zwischen zwei weiteren Ausstechformen.

GemaB einer weiteren Ausflihrungsform kénnen die Ausstechformen eines Ausstechverbunds
in flachiger Form eines Dreiecks, eines Kreises oder Vierecks, insbesondere in rechteckiger
Form, angeordnet sein. Dadurch wird eine flachige Anordnung der Ausstechformen eines Aus-
stechverbunds Uber einen (Teil-)Umfang der Trommel erreicht, sodass die genannten Flachen
somit entsprechend gekrimmt sind. Eine Anordnung der Ausstechformen eines Ausstechver-
bunds in rechteckiger Form, also einer Rechteckflache, betrifft insbesondere Anordnungen wie
zwei mal zwei, drei mal drei, zwei mal vier, vier mal vier oder drei mal vier Ausstechformen. Man
erkennt, dass die genannten Ausstechverbiinde 4, 9, 8, 16 bzw. 12 Ausstechformen aufweisen.
Man erkennt, dass die Ausstechformen eines solchen Ausstechverbunds jeweils gegebenen-
falls zwei, drei oder vier Unterbrechungen aufweisen kdnnen, je nach Lage der Ausstechform,
entweder an einer AuBeren Ecke, in einer AuBenreihe oder in innerer Position eines Ausstech-

verbunds.
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Bei Bedarf sind Ausstechverbiinde mit weiteren Anordnungen méglich. So kénnen beispiels-
weise bei einer Anordnung der Ausstechformen eines Ausstechverbunds in der Form einer
Kreisflache in deren Zentrum eine Ausstechform und weitere Ausstechformen auf Kreisringen
darum vorgesehen sein. Von Vorteil ist dabei eine zur Laufrichtung des ersten Férderbands im
Wesentlichen parallele Ausrichtung einer Reihe von Ausstechformen eines Ausstechverbunds,
umfassend die im Zentrum befindliche Ausstechform. Dies vereinfacht die weitere Prozessie-

rung ausgeschnittener kreisférmiger Teigrohlingsverbiinde.

Durch eine Anordnung der Ausstechformen in einem Ausstechverbund kdnnen die ausgesto-
chenen Teigrohlinge eines Ausstechverbunds als zusammenhéngende Einheit weiter verarbei-
tet werden. Durch die Verbindungen zwischen den Teigrohlingen liegen diese zudem sehr dicht
beieinander, sodass nur wenig Riickteig zwischen den einzelnen Verblnden verbleibt. Hierzu
sollten sich die Grundformen der Ausstechformen eines Ausstechverbundes tangieren. Um den
Bereich der Tangentialberiihrung sollte die Unterbrechung der Stechkanten angeordnet sein.
Die Ausstechformen eines Ausstechverbundes tangieren sich vorzugsweise tber die volle Héhe
der Teigbahn, d.h. auch im Bereich oberhalb eines Verbindungsstegs.

Durch die Ausstechverbiinde wird eine sehr hohe Fertigungsgeschwindigkeit beim Ausstechen
und der Weiterverarbeitung erreicht. Auch entstehen keine Probleme bei der Riickflihrung der
Rlckteigmenge.

Gleichzeitig sind die Teigrohlinge eines Verbunds relativ zueinander positioniert, sodass sie
sich in einer Verpackung nicht gegenseitig beschadigen kénnen. Entsprechend kénnen mit ei-
ner Verpackung mehrere Teigrohlinge gemeinsam abgepackt werden. Es entsteht wenig Ver-
packungsmiill und die Verpackungskosten sind gering. Die verbleibenden Teigstege eignen
sich zudem als Sollbruchstelle, sodass sich das Produkt gut portionieren I&sst. Die Ausstech-
formen eines Ausstechverbundes sollten nicht mit Ausstechformen eines anderen Ausstechver-
bundes in Verbindung stehen. Hier liegen also keine Unterbrechungen in den Stechkanten vor.
Das heiBt, dass die einzelnen Ausstechformen mit Ausnahme der Unterbrechungen zur Ausbil-
dung der Verbindungen mit benachbarten Ausstechformen einen geschlossenen Umfang auf-

weisen.

Bevorzugt weist jede der Unterbrechungen eine Lange auf, die kleiner als 20%, vorzugsweise
kleiner als 18% und besonders bevorzugt kleiner als 15% der Umfangslange der jeweiligen
Ausstechform entspricht.
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In einer speziellen Ausflihrung ist die Anzahl an Ausstechformen pro Ausstechverbund gleich.
Damit lassen sich einheitliche Verbiinde von Teigrohlingen herstellen.

Des Weiteren ist es von besonderem Vorzug, wenn die Ausstechformen die gleiche Grundform
aufweisen. Damit sind die spateren Teigprodukte in gleich groBe Stiicke portionierbar.

GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung sind wenigstens zwei der Ausstechverbiinde hinterei-
nander gereiht und ringférmig ber den Umfang der Trommel verteilt angeordnet und bilden
einen ersten Ausstechring aus. Hierdurch sind auf dem ersten Férderband hintereinanderlie-
gende Verbliinde von Teigrohlingen herstellbar. Durch einen geringfigigen Abstand zwischen
den Ausstechverbiinden liegen die ausgestochenen Teigrohlingsverbiinde einzelnen separiert
auf dem ersten Férderband.

Weiterhin ist von einer Variante der Erfindung vorgesehen, dass wenigstens zwei der Aus-
stechverbiinde hintereinander gereiht und ringférmig Gber den Umfang der Trommel verteilt
angeordnet sind und einen zweiten Ausstechring ausbilden. Mithin entstehen zwei nebeneinan-
derliegende Reihen mit Teigrohlingsverbiinden beim Ausstechen. Es besteht die Option, eine
Vielzahl an Ausstechringen vorzusehen, wobei Ausstechformen eines Ausstechverbundes nicht
mit Ausstechformen eines anderen Ausstechverbundes in Verbindung stehen. Durch die Wahl
der Anzahl der Ausstechring kbnnen Teigrohlinge Uber die gesamte Breite des ersten Forder-
bandes ausgestochen werden.

In einer speziellen Weiterentwicklung der Erfindung sind Ausstechverbiinde von benachbarten
Ausstechringen um einen Drehwinkel um die Trommelachse versetzt zueinander angeordnet,
vorzugsweise um die Halfte der Lange eines Austauschverbunds. Hierdurch entsteht ein stabi-
les Netz des verbleibenden Riickteigs, das auf einfache Weise von den Teigrohlingen getrennt,
bzw. von dem Férderband abgehoben werden kann.

Es ist von Vorteil, wenn die Ausstechformen jeweils einen Formboden aufweisen, der von den
Stechkanten eingefasst ist. Hierdurch werden die Stechkanten stabil gelagert. Ein solcher
Formboden kann derart tief angeordnet sein, dass er nicht mit der Teigbahn in Kontakt tritt, d.h.
er ndhert sich dem Férderband auf einen Abstand der GréBer ist als die zu verarbeitende Teig-
bahn. Optional kann der Formboden jedoch auch eine dreidimensionale Struktur zur Ausbildung
einer Oberflachenkontur am Teigrohling ausbilden.
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Fur viele Anwendungsfalle genlgt es, wenn das Férderband gegeniiber dem Ausstechwerk-
zeug eine ebene Oberfliche ausbildet. Es entstehen hierdurch Teigrohlinge mit ebenem Boden.
Optional sind jedoch auch auf dem ersten Férderband dreidimensionale Strukturen zur Ausbil-
dung einer Oberflachenkontur am Teigrohling ausbildbar. Diese sind dann mit den Stechkanten

zu synchronisieren.

Damit die Stechkanten ein gutes Ausstechergebnis erzielen, sollte das Férderband gegeniiber
dem Ausstechwerkzeug Uber eine Stitzvorrichtung geflihrt sein, insbesondere indem es auf
einer ebenen Oberflache gelagert ist.

Um eine hohe Formqualitat der Teigrohlinge zu erreichen, sollten die Ausstechformen jeweils
eine Entliftungséffnung aufweisen. Hierdurch wird ein Entweichen von Druckluft zwischen den
Stechkanten und dem Teigrohling vermieden. Eine solche Entliftungsoffnung kann insbesonde-

re im Formboden vorgesehen sein.

Eine weitere Ausgestaltung der Teigverarbeitungsmaschine sieht vor, dass in Laufrichtung des
ersten Férderbandes hinter der Trommel ein zweites Férderband oberhalb des ersten Forder-
bands angeordnet ist, wobei eine Umlenkrolle, um die das zweite Férderband umgelenkt wird,
beabstandet sowie insbesondere quer ausgerichtet oberhalb des ersten Férderbands angeord-
net ist, und wobei das zweite Férderband auf der Unterseite der Umlenkrolle im Gleichlauf und
auf der Oberseite der Umlenkrolle im Gegenlauf zum ersten Férderband angetrieben ist. Damit
ist es moglich, ein Netz aus Riickteig tber die Umlenkrolle vom ersten Férderband abzuheben
und weg zu fuhren. Das heiB3t, eine auf dem ersten Férderband geférderte Teigbahn wird exklu-
sive der ausgestochenen Teigrohlinge Uber die Umlenkrolle auf das zweite Férderband umge-
lenkt. Der Ruckteig wird bevorzugt aufbereitet und/oder mit frischem Teig vermengt und erneut
auf das erste Forderband als Teigbahn aufgebracht. Hierzu kann das zweite Férderband zu
einer Teigbearbeitungsmaschine fihren, mit welcher der Rickteig aufbereitet und mit frischem
Teig vermengt wird.

Das erste Férderband kann gemaB einer weiteren Ausgestaltung der Teigverarbeitungsmaschi-
ne als ein einziges Férderband, als zwei Férderbander oder als eine Vielzahl von Férderban-
dern ausgestaltet sein. Im Falle von zwei oder mehr ersten Férderbandern sind diese im We-
sentlichen in einer Ebene gleichlaufend hintereinander angeordnet, wobei zwei aneinandersto-
Bende Fdrderbander einen geeigneten Abstand, einen Bandlbergang, aufweisen kénnen. Die
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zwei oder mehr ersten Fdrderbander kénnen bei Bedarf in einem Winkel zueinander laufend

angeordnet sein.

Eine Weiterentwicklung der Teigverarbeitungsmaschine sieht, vorzugsweise fiir den Fall der
Ausgestaltung der Ausstechformen eines Ausstechverbunds in der Fldchenform eines Dreiecks,
eines Kreises oder eines Vierecks, insbesondere in rechteckiger Form, vor, dass das erste For-
derband wenigstens zwei Forderbander umfasst, die im Wesentlichen in einer Ebene gleichlau-
fend hintereinander angeordnet sind. Zwischen den beiden genannten ersten Férderbandern ist
in Laufrichtung hinter der Trommel ein Bandiibergang vorgesehen. Im Bereich des Bandliber-
gangs sind die Teigreste zwischen den Teigrohlingen eines Teigrohlingsverbundes, d.h. die
Teigreste in den Zwischenrdumen, entfernbar. Diese Teigreste in den Zwischenrdumen sind
nicht miteinander verbunden. Diese sind im Bereich des Bandiibergangs durch Druckiuft oder
AusstoBzylinder entfernbar. Insbesondere sind diese Teigreste in den Zwischenrdumen nach
unten mit Druckluft ausstoBbar. Wahrend des Bandiibergangs sind die Teigrohlinge der Teig-
rohlingsverbiinde iiber, vorzugsweise teflonisierte, Schienen zu dem in Laufrichtung hinteren
weiteren ersten Férderband gestitzt fihrbar. Die entfernten Teigreste in den Zwischenrdumen
kénnen bevorzugt als ein Rickteig aufoereitet und/oder mit frischem Teig vermengt und erneut
auf das erste Férderband als Teigbahn aufgebracht werden. Auch bei dieser Ausfiihrungsform
kann die auf dem ersten Forderband geforderte Teigbahn, hier exklusive der ausgestochenen
Teigrohlinge und exklusive der Teigreste in den Zwischenrdumen Uber eine Umlenkrolle auf das
genannte oberhalb des ersten Férderbands angeordnete zweite Férderband umgelenkt und im
oben beschriebenen Sinne als Riickteig aufbereitet werden.

Zur weiteren Bearbeitung der Teigrohlinge ist von einer optionalen Erganzung vorgesehen,
dass in Laufrichtung des ersten Férderbandes hinter der Trommel ein Belaggeber zum Belegen
der Teigrohlinge beabstandet oberhalb des ersten Férderbandes angeordnet ist. Je nach ge-
wiinschtem Belag, kann der Belaggeber dazu ausgestaltet sein, fluide, pastése oder feste Be-
lage auf die Teigrohlinge aufzubringen. So ist es mdglich, den Belaggeber als Powershot-
Station zum AufschieBen eines pastdsen Belags auszubilden. Alternativ oder erganzend kann
der Belaggeber eine Wasserfallstation zum Aufbringen von festem Belag durch Herunterfallen

aufweisen.

In einer speziellen Ausfiihrungsform bestehen die Stechkanten aus Kunststoff. Dieser ist meist
lebensmittelecht und beschadigt nicht das erste Férderband. In besonders bevorzugter Ausfih-
rung bestehen die Stechkanten aus Polyoxymethylen (POM). Dieses eignet sich fiir die Herstel-
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lung von Lebensmitteln, hat eine geringe Haftung gegeniiber Teigmassen und hat eine lange
Lebensdauer bei der Verarbeitung von Teig.

Um die Geometrie der Ausstechformen einfach und kostengunstig variieren zu kénnen oder
auch VerschleiBteile einfach austauschen zu kénnen, bietet es sich an, die Stechkanten an ei-
ner austauschbaren Manschette der Trommel auszubilden. Eine Tragerwalze und etwaige La-
ger sind so Uber den Lebenszyklus vieler Stechkanten und Manschetten nutzbar. Vorzugsweise
besteht die Manschette aus Kunststoff, und besonders bevorzugt aus Polyoxymethylen (POM).
Die Manschette kann monolithisch mit den Stechkanten ausgebildet sein. Beispielsweise ist es
mdoglich, die Manschette aus Halb- oder Teilschalen zusammenzusetzen. AuBerdem kann die
Manschetten auf einer Tragerwalze der Trommel befestigt, insbesondere festgeschraubt, sein.

Zur Bearbeitung von Teig hat es sich von Vorteil erwiesen, wenn die Stechkanten auf der In-
nenseite einen Kantenradius haben, dessen Radius vorzugsweise zwischen 30% und 100%,
weiter bevorzugt zwischen 50% und 100% und besonders bevorzugt zwischen 70% und 100%
der Wandstérke der Stechkante betragt. Dies fiihrt dazu, dass der Umfang der ausgestochenen
Teigrohiinge nicht geschnitten, sondern durch Herunterziehen des Teigs ausgeformt ist. Die
Trennnaht zwischen der Stechkante und dem Foérderband erfolgt am AuBenumfang der Stech-
kante. Auf der AuBenseite sollten die Stechkanten daher keinen oder einen (deutlich) kleineren
Kantenradius haben als auf der Innenseite. Beim Backen des Teigs kommt es so zu einem ge-
schlossenporigen Umfangsrand. Bei einem Schnitt auf der Innenseite der Stechkante wéren die
Teigporen hingegen offen. Hierzu trégt insbesondere bei, wenn die Stechkanten auf der Innen-
seite einen Kantenradius haben, dessen Radius wenigstens 0,5mm, vorzugsweise wenigstens

1mm und besonders bevorzugt wenigstens 1,5mm grof ist.

Ferner besteht eine Ausgestaltungsoption, bei der eine Austauschtrommel vorgesehen ist, die
gegen die Trommel austauschbar ist, und an ihnrem Umfang nach auBen ragende Stechkanten
aufweist, welche einzelne Ausstechformen ausbilden, die tiber den Umfang der Austausch-
trommel verteilt angeordnet sind und eine andere Umfangsgeometrie haben als die Ausstech-
formen der Trommel. Mithin kénnen durch einfachen Austausch der Trommel mit der Aus-
tauschtrommel Teigrohlinge mit anderer Geometrie hergestellt werden.

Ergénzt werden kann die Teigverarbeitungsmaschine mit einer Igelwalze, die in Laufrichtung
des Forderbands vor dem Ausstechwerkzeug angeordnet ist. Diese Igelwalze sollte quer zum
Forderband angeordnet sein und mit nach auBen ragenden Spitzen gegeniiber dem ersten
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Laufband laufen, dieses vorzugsweise jedoch nicht beriihren. Die Igelwalze dient dem Perforie-
ren der Teigbahn.

Des Weiteren kann das erste Férderband hinter der Umlenkrolle durch einen Durchlaufofen
geflihrt sein. Alle Teigrohlinge sind so unmittelbar vor- oder ausbackbar. Sofern ein Belaggeber
vorgesehen ist, kann dieser vor oder nach dem Durchlaufofen angeordnet sein.

Zur Herstellung von Tiefkiihlprodukten, bietet es sich an, in Laufrichtung des Férderbands hinter
dem Belaggeber und/oder dem Durchlaufofen einen Durchlauffroster vorzusehen. Dieser dient
einem Herunterkihlen, insbesondere auf -40°C. Das erste Férderband sollte abschlieBend zu
einer Packstation fiihren. Hier sind insbesondere eine (Schlauch-)Beutelstation, eine Falt-
schachtel-Station, eine Umkarton-Station und eine Palettierungsstation sinnvolle Ausgestal-
tungsoptionen.

Die Erfindung betrifft nach einem weiteren Aspekt auBerdem ein Verfahren zur Herstellung von
Teigwaren mit einer vorstehend beschriebenen Teigverarbeitungsmaschine, bei dem eine Teig-
bahn vor dem Ausstechwerkzeug auf das erste Férderband aufgebracht wird. Aus der Teigbahn
werden dann zwischen den Stechkanten und dem ersten Férderband Teigrohlinge ausgesto-
chen.

Durch das Verfahren werden die Vorteile der Teigverarbeitungsmaschine realisiert. Insbesonde-
re sind auf einfache Weise, kostenglinstig, schnell und kontinuierlich Teigrohlinge ausstechbar.
Die Trommel ist auBerdem dazu geeignet, entsprechend der Stechkantengestaltung Teigrohlin-
ge mit beliebiger Umfangsgeometrie herzustellen. Die Teigrohlinge kénnen anschlieBend zu
Teigwaren weiterverarbeitet werden. Zum Aufbringen der Teigbahn vor dem Ausstechwerkzeug
eignet sich eine Aufbringeinrichtung.

In spezieller Verfahrensausgestaltung bilden die Stechkanten einzelne Ausstechformen aus, die
Uber den Umfang der Trommel verteilt angeordnet sind, wobei die Ausstechformen in Aus-
stechverbliinde mit jeweils wenigstens zwei Ausstechformen unterteilt sind, wobei die Ausstech-
formen eines Ausstechverbunds iber Unterbrechungen in den Stechkanten miteinander in Ver-
bindung stehen, und wobei beim Ausstechen der Teigrohlinge ein verbindender Teigsteg zwi-

schen Teigrohlingen eines Ausstechverbunds belassen wird.
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Dadurch kénnen die ausgestochenen Teigrohlinge eines Ausstechverbunds als zusammenhan-
gende Einheit weiter verarbeitet werden. Durch die dichte Anordnung der Teigrohlinge entsteht
wenig Riickteig und es ist eine hohe Anzahl Teigrohlinge pro Zeit fertigbar, die obendrein ein-
fach verpackbar und spéater portionierbar sind. Egal ob in gefrorenem oder ungefrorenem Zu-
stand, die Teigrohlinge lassen sich an den Verbindungsstegen einfach trennen bzw. brechen.

Es bietet sich eine Verfahrensausgestaltung an, bei welcher die Héhe der Teigbahn und das
Ausstechwerkzeug so aufeinander abgestimmt sind, dass der Teigsteg eine Héhe aufweist, die
zwischen 50% und 100%, vorzugsweise zwischen 60% und 100% und besonders bevorzugt
zwischen 70% und 100% der Héhe der Teigbahn entspricht. Ein derart hoher Teigsteg wirkt im
gefrorenen oder ausgebackenen Zustand einem Falten des Teigrohlingverbunds entgegen und
fihrt zu einer recht hohen Formstabilitdt des Produktes. Das Produkt sackt dann beispielsweise

nicht bei vertikaler Lagerung zusammen.

In einer weiteren Verfahrensoption wird die auf dem ersten Férderband geférderte Teigbahn
exklusive der ausgestochenen Teigrohlinge nach dem Ausstechen abgehoben. Der so erhalte-
ne Rickteig ist dann zumindest nach einer Aufbereitung wiederverwendbar. Hierzu kann eine
Rickfliihrung der abgehobenen Teigbahn zu einer Knetvorrichtung erfolgen. Von hier wird der
geknetete Ricklauf dann zu einer Aufbringeinrichtung gefiihrt, mit welcher die Teigbahn vor
dem Ausstechwerkzeug auf das erste Férderband aufgebracht wird.

Eine Weiterentwicklung des Verfahrens sieht, vorzugsweise fiir den Fall der Ausgestaltung der
Ausstechformen eines Ausstechverbunds in der Flachenform eines Dreiecks, eines Kreises
oder eines Vierecks, insbesondere in rechteckiger Form, vor, dass Teigreste zwischen den Tei-
grohlingen eines Ausstechverbundes, d.h. die Teigreste in den Zwischenrdumen der Teigroh-
lingsverbiinde, im Bereich eines Bandiibergangs entfernt werden. Dies erfolgt vorzugsweise
nach dem Abheben der auf dem ersten Férderband geférderten Teigbahn exklusive der ausge-
stochenen Teigrohlinge. Im Bereich des Bandlibergangs werden die, nicht miteinander verbun-
den, Teigreste in den Zwischenrdumen entfernt. Diese werden im Bereich des Bandubergangs
durch Druckluft oder AusstoBzylinder entfernt. Insbesondere werden diese Teigreste in den
Zwischenrdumen nach unten mit Druckluft ausgestoBen. Wéahrend des Bandiibergangs werden
die Teigrohlinge der Teigrohlingsverbiinde (iber, vorzugsweise teflonisierte, Schienen zu einem
in Laufrichtung hinteren weiteren ersten Férderband gestiitzt gefiihrt. Die entfernten Teigreste
in den Zwischenraumen sind wiederum als ein Riickieig dann zumindest nach einer Aufberei-

tung wiederverwendbar. Hierzu kann eine Rickfihrung der entfernten Teigreste zu einer Knet-
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vorrichtung erfolgen. Von hier wird der geknetete Ricklauf dann zu einer Aufbringeinrichtung
geflihrt, mit welcher die Teigbahn vor dem Ausstechwerkzeug auf das erste Férderband aufge-
bracht wird

Das Verfahren kann auBerdem dadurch erganzt werden, dass die Teigrohlinge auf dem ersten
Forderband nach dem Ausstechen mit einem Belag belegt werden. Vorzugsweise erfolgt dies
erst nach dem Abheben und, gegebenenfalls, nach dem Entfernen der Teigreste in den Zwi-
schenrdumen. Beispielhaft kann es sich bei dem Belag um TomatensoBe und anschlieBend
Belage wie Pilze, Salami, Schinken, K&se und weitere Pizzabeldge handeln.

Besonders gut geeignet ist das Verfahren, wenn ein Einfrieren und ein Verpacken der belegten
Teigrohlinge in VerpackungsgréBen entsprechend der Anzahl an Ausstechformen gemag der
Ausstechverbiinde und insbesondere der Form der Ausstechverbiinde erfolgt.

Fir die Verarbeitung bestimmter Teigsorten kann das Verfahren um ein Igeln bzw. Perforieren
der Teigbahn vor dem Ausstechen erganzt werden.

Das Verfahren kann jeweils von den Vorrichtungsmerkmalen der vorstehend beschriebenen
Teigverarbeitungsmaschine Gebrauch machen.

Ferner betrifft die Erfindung die Verwendung einer wie vorstehend beschriebenen Teigverarbei-
tungsmaschine zur Herstellung von Teigrohlingen. Hiermit lassen sich sowohl die jeweiligen
Vorteile der Teigverarbeitungsmaschine als auch die verfahrensgeméaBen Vorteile erzielen.

AuBerdem betrifft die Erfindung einen Teigrohlingsverbund mit zwei bis zehn scheibenférmigen
Teigrohlingen, die eine runde oder ovale Grundform mit flacher Oberseite und flacher Untersei-
te aufweisen sowie linear hintereinander gereiht sind, wobei benachbarte Teigrohlinge jeweils
Uber einen Teigsteg (vorzugsweise origindr monolithisch ausgebildet, d.h. nicht wie Zwillings-
brétchen zusammengebacken) miteinander verbunden sind, wobei jeder Teigsteg eine H6he
zwischen 50% und 100% der angrenzenden Teigrohlinge aufweist, wobei jeder Teigsteg eine
Stegbreite aufweist, die kleiner ist als 20% der Umfangslange der jeweils angrenzenden Teig-
rohlinge. Ein solcher Teigrohlingsverbund kann insbesondere aus zwei bis zehn, vorzugsweise
zwei bis sechs, linear aneinandergereihten Teigrohlingen bestehen. Man erkennt, dass die Tei-
grohlinge eines solchen Teigrohlingsverbunds jeweils ein oder zwei Teigstege aufweisen, je
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nach Lage der Teigrohlinge, entweder am Ende einer Reihe oder in zentraler Position zwischen
zwei weiteren Teigrohlingen eines Teigrohlingsverbunds.

Weiterhin betrifft die Erfindung einen Teigrohlingsverbund mit wenigstens drei, vorzugsweise
wenigstens vier, scheibenférmigen Teigrohlingen, wobei die Teigrohlinge eine runde oder ovale
Grundform mit flacher Oberseite und flacher Unterseite aufweisen und der Teigrohlingsverbund
in der Flachenform eines Dreiecks, eines Kreises oder eines Vierecks, insbesondere in recht-
eckiger Form, ausgestaltet ist, wobei benachbarte Teigrohlinge eines Teigrohlingsverbunds
jeweils Ober einen Teigsteg (vorzugsweise origindr monolithisch ausgebildet, d.h. nicht wie Zwil-
lingsbrétchen zusammengebacken) miteinander verbunden sind, wobei jeder Teigsteg eine
Hohe zwischen 50% und 100% der angrenzenden Teigrohlinge aufweist, wobei jeder Teigsteg
eine Stegbreite aufweist, die kleiner ist als 20% der Umfangslange der jeweils angrenzenden
Teigrohlinge. Eine solcher Teigrohlingsverbund in viereckiger, vorzugsweise rechteckiger, Form
betrifft insbesondere Anordnungen wie zwei mal zwei, drei mal drei, zwei mal vier, vier mal vier
oder drei mal vier Teigrohlinge. Man erkannt, dass die genannten Teigrohlingsverbunde 4, 9, 8,
16 bzw. 12 Teigrohlinge aufweisen, die Uber Teigstege miteinander verbunden sind. Man er-
kennt, dass die Teigrohlinge eines solchen Teigrohlingsverbunds gegebenenfalis zwei, drei o-
der vier Teigstege aufweisen kénnen, je nach Lage der Teigrohlinge, entweder an einer aufBe-
ren Ecke, in einer AuBBenreihe oder in innerer Position eines Teigrohlingsverbunds.

Bei Bedarf sind Teigrohlingsverbiinde mit alternativen Anordnungen méglich. So kénnen bei-
spielsweise bei einer Anordnung der Teigrohlinge eines solchen Teigrohlingsverbunds in der
Form einer Kreisflache in deren Zentrum ein Teigrohling und weitere Teigrohlinge auf Kreisrin-

gen darum vorgesehen sein.

Derartige Teigrohlingsverbiinde erlauben eine hohe Produktions- und Beleggeschwindigkeit,
sind kostengiinstig und schnell abpackbar und vom Verbraucher einfach portionierbar, insbe-
sondere vor oder nach dem Zubereiten.

Die Teigrohlinge eines Teigrohlingsverbunds kénnen vorteilhaft als zusammenhangende Einheit
weiter verarbeitet werden. Durch die dichte Anordnung der Teigrohlinge entsteht wenig Ruck-
teig und es ist eine hohe Anzahl Teigrohlinge pro Zeit fertigbar. Egal ob in gefrorenem oder un-
gefrorenem Zustand, die Teigrohlinge eines Teigrohlingsverbunds lassen sich an den Verbin-
dungsstegen einfach trennen bzw. brechen.
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Unter Teig im Sinne der Erfindung ist eine essbare Backware zu verstehen, z.B. basierend auf
Mehl und Eiern.

Vorzugsweise haben die Teigstege eine Hohe, die zwischen 50% und 100%, weiter bevorzugt
zwischen 60% und 100% und besonders bevorzugt zwischen 70% und 100% der Héhe der
Teigbahn entspricht. Ein derart hoher Teigsteg wirkt im gefrorenen oder ausgebackenen Zu-
stand einem Falten des Teigrohlingverbunds entgegen und flhrt zu einer recht hohen Formsta-
bilitat des Produktes. Das Produkt sackt dann beispielsweise nicht bei vertikaler Lagerung zu-

sammen.

Die Stegbreite der Teigstege ist kleiner als 20% der Umfangsldnge der jeweils angrenzenden
Teigrohlinge. Sie betragt weiter bevorzugt weniger als 15% und besonders bevorzugt weniger
als 12%.

GemaB einer ndheren Ausgestaltung sind auf der Oberseite der Teigrohlinge umfangsseitige
Kantenradien ausgebildet, die gréBer sind als die Kantenradien auf der Unterseite. Insbesonde-
re sind die oberen Kantenradien wenigstens doppelt so grof3 wie die unteren Kantenradien, und
besonders bevorzugt wenigstens dreimal so groB.

Auch die weiteren beschriebenen Merkmale der Teigrohlinge kdnnen unabhangig von Herstel-
lungsverfahren erfindungswesentlicher Gegenstand des Teigrohlingverbundes sein.

Der vorstehend beschriebene Teigrohlingsverbund Iasst sich beispielsweise mit einer zuvor
beschriebenen Teigverarbeitungsmaschine, durch deren Verwendung oder ein zuvor beschrie-
benes Verfahren herstellen.

Ein weiterer Aspekt betrifft einen Teigrohlingsverbund erhaltlich durch ein Verfahren geman
einer der oben beschriebenen Ausfiihrungen.

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus dem Wortlaut der
Anspriiche sowie aus der folgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen anhand der
Zeichnungen. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Ausstechwerkzeugs;
Fig. 2 einen vergréBerten Ausschnitt des Ausstechwerkzeugs nach Fig. 1;
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Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer Teilschale einer Manschette mit Stechkanten;

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer Abwicklung der Teilschale nach Fig. 3;

Fig. 5 einen Langsschnitt durch die Abwicklung nach Fig. 4;

Fig. 6 einen Querschnitt durch die Abwicklung nach Fig. 4;

Fig. 7 einen L&ngsschnitt durch eine Teigverarbeitungsmaschine mit Teigbahn;

Fig. 8 eine perspektivische Ansicht eines Verbundes aus funf Teigrohlingen;

Fig. 9 eine perspektivische Ansicht eines Ausstechwerkzeugs nach einer alternativen Ausfih-

rung;

Fig. 10 einen vergréBerten Ausschnitt des Ausstechwerkzeugs nach Fig. 9;

Fig. 11 eine perspektivische Ansicht einer Teilschale einer Manschette mit Stechkanten nach
einer alternativen Ausfihrung des Ausstechwerkzeugs;

Fig. 12 eine Aufsicht der Teilschale nach Fig. 11;

Fig. 13 einen Langsschnitt entlang A-A durch die Teilschale nach Fig. 12;

Fig. 14 einen Querschnitt entlang B-B durch die Teilschale nach Fig. 12 und

Fig. 15 eine perspektivische Ansicht eines Verbundes aus sechszehn Teigrohlingen.

Fig. 1 zeigt ein Ausstechwerkzeug 30 zum Ausstechen von Teigrohlingen. Dieses verfligt Gber
eine um eine Trommelachse A rotierbar gelagerte Trommel 31, die an ihnrem Umfang nach au-
Ben ragende Stechkanten 32 hat. Die Stechkanten 32 bilden einzelne Ausstechformen 33 aus,
die Uiber den Umfang der Trommel 31 verteilt angeordnet sind. Bezuglich der technischen De-

tails in Fig. 1 wird auf den vergrdBerten Ausschnitt des Ausstechwerkzeugs 30 in Fig. 2 verwie-
sen.

In Fig. 2 erkennt man, dass die Ausstechformen 33 insbesondere einen runden bzw. kreisfor-
migen Umfang aufweisen. Die Ausstechformen 33 sind in Ausstechverblinde 34 mit jeweils we-
nigstens zwei, hier insbesondere mit jeweils finf Ausstechformen 33 unterteilt. Die Anzahl an
Ausstechformen 33 ist also bei jedem Ausstechverbund 34 gleich. Dabei stehen die Ausstech-
formen 33 eines Ausstechverbunds 34 (iber Unterbrechungen 35 in den Stechkanten 32 mitei-
nander in Verbindung, damit beim Ausstechen ein verbindender Teigsteg zwischen benachbar-
ten Teigrohlingen eines Ausstechverbundes 34 verbleibt. Man erkennt, dass die fiinf Ausstech-
formen 33 eines Ausstechverbundes 34 linear aneinandergereiht sind und nicht mit Ausstech-
formen 33 eines anderen Ausstechverbundes 34 in Verbindung stehen. Hierzu weisen die ein-
zelnen Ausstechformen 33 mit Ausnahme der Unterbrechungen 35 zur Ausbildung der Verbin-
dungen mit benachbarten Ausstechformen 33 einen geschlossenen Umfang auf.
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Im Bereich der Unterbrechungen 35 tangieren sich die benachbarten Ausstechformen 33 eines
Ausstechverbundes 34.

Des Weiteren sieht man, dass jeweils zwei der Ausstechverbinde 34 hintereinander gereiht
und ringférmig Gber den Umfang der Trommel 31 verteilt angeordnet sind. Hierdurch werden ein
erster Ausstechring 36, ein zweiter Ausstechring 37 und weitere Ausstechringe ausgebildet.
Wie in Fig. 1 zu sehen ist, sind hier sechzehn Ausstechringe vorgesehen.

Die Stechkanten 32 von benachbarten Ausstechverbiinden 34 sind dabei stets beabstandet
voneinander, damit ein stabiles Netz zum Abheben des Rest- bzw. Riickteigs verbleibt. Hierzu
trégt auch bei, dass die Ausstechverbliinde 34 von benachbarten Ausstechringen 36, 37 um
einen Drehwinkel um die Trommelachse A versetzt zueinander angeordnet sind, hier insbeson-

dere um die Halfte der Lange der Ausstechverbiinde 34.

Ferner erkennt man in Fig. 2, dass die Ausstechformen 33 jeweils einen Formboden 38 aufwei-
sen, der von den Stechkanten 32 eingefasst ist. Dabei weist wenigstens eine Ausstechform 33

eines Ausstechverbunds 34 eine Entliftungsdffnung 65 auf, die hier insbesondere im Formbo-

den 38 angeordnet ist.

Die Ausgestaltung des in den Fig. 1 und 2 gezeigten Ausstechwerkzeugs 30 weist die Beson-
derheit auf, dass die Stechkanten 32 an einer austauschbaren Manschette 60 der Trommel 31
ausgebildet sind. Hierzu ist die Manschette 60 auf einer Trégerwalze 64 der Trommel 31 befes-
tigt. Jeweils ein Ausstechverbund 34 liegt dabei auf einer Teilschale 61 der Manschette 60.

Eine solche Teilschale 61 ist in unterschiedlichen Ansichten in den Fig. 3 bis 6 dargestellt. So
sieht man eine perspektivische Ansicht der Teilschale 61 in Fig. 3, eine perspektivische Ansicht
einer Abwicklung der Teilschale nach Fig. 3 in Fig. 4, einen Langsschnitt durch die Abwicklung
nach Fig. 4 in Fig. 5 und einen Querschnitt durch die Abwicklung nach Fig. 4 in Fig. 6. Die Teil-
schale 61 ist inklusive der Stechkanten 32 monolithisch ausgebildet, ndmlich aus Kunststoff und
insbesondere aus Polyoxymethylen (POM) wie POM-C. Nur in Fig. 3 ist dargestellt, wie sich ein
Loch vom Formboden 38 nach innen durch die Teilschale 61 erstreckt. Ein solches Loch kann
als Schraubenloch oder als Entliiftungsloch 65 genutzt werden.

Insbesondere in Fig. 6 wird ersichtlich, dass die Stechkanten 32 auf der Innenseite 62 einen
Kantenradius 63 haben, dessen Radius zwischen 30% und 100%, bevorzugt zwischen 50%
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und 100% und besonders bevorzugt zwischen 70% und 100% der Wandstérke der Stechkante
32 betragt. Hier ist er annahernd 100% groB. Auf der AuBenseite 66 haben die Stechkanten 32
hingegen keinen bzw. einen deutlich kleineren Kantenradius (maximal 30% des Innenradius)
als auf der Innenseite 62.

Fig. 7 zeigt einen Langsschnitt durch eine Teigverarbeitungsmaschine 1 inklusive einer Teig-
bahn 110. Die Teigverarbeitungsmaschine 1 verfiigt Giber ein erstes Férderband 10 zum For-
dern der Teigbahn 110. Dem Férderband 10 liegt ein Ausstechwerkzeug 30 zum Ausstechen
von Teigrohlingen 101 auf dem ersten Férderband 10 gegeniber. Das Ausstechwerkzeug 30
weist eine Trommel 31 auf, die um eine quer zum Férderband 10 ausgerichtete Trommelachse
A rotierbar gelagert ist. Die Trommel 31 hat an ihrem Umfang nach auBen ragende Stechkanten
32, mit denen die Trommel 31 gegeniiber und/oder auf dem ersten Férderband 10 |&uft. Hierzu
sind das erste Forderband 10 und die Trommel 31 synchronisiert angetrieben. Insbesondere
entspricht die Umfangsgeschwindigkeit der Trommel 31 der Vorschubgeschwindigkeit des ers-
ten Férderbandes 10.

Die Stechkanten 32 bilden einzelne Ausstechformen 33 aus, die Gber den Umfang der Trommel
31 verteilt angeordnet sind. In dem Schnitt sieht man insbesondere zwei Teilschalen 61 geman
den Figuren 3 bis 6, die auf der Tragerwelle 64 festgelegt sind.

Das erste Férderband 10 ist gegenliber dem Ausstechwerkzeug 30 Uber eine Stiitzvorrichtung
70 gefiihrt, insbesondere auf einer ebenen Oberflache gelagert. Hierdurch héngt das erste For-
derband 10 in diesem Bereich nicht durch und wird {iber die gesamte Breite des Ausstechwerk-
zeugs 30 gegentiber den Stechkanten 32 in definiertem Abstand gehalten oder an die Stech-
kanten 32 angedriickt. Dies fihrt auch dazu, dass das Férderband gegeniiber dem Ausstech-
werkzeug 30 eine ebene Oberflache ausbildet. Optional kénnte jedoch auch vorgesehen sein,
dass auf dem ersten Férderband 10 dreidimensionale Strukturen zur Ausbildung einer Oberfla-
chenkontur am Teigrohling 101 ausgebildet sind.

Mit einer solchen Teigverarbeitungsmaschine 1 ist es nunmehr méglich, ein Verfahren durchzu-
flhren, bei dem zunachst eine Teigbahn 110 vor dem Ausstechwerkzeug 30 auf das erste Foér-
derband 10 aufgebracht wird. Die Teigbahn 110 kann hierzu vor dem Ausstechwerkzeug 30 mit
einer Aufbringeinrichtung auf das erste Férderband 10 aufgebracht werden, beispielsweise ei-
nem Teigextruder. AnschlieBend kdnnen mit dem Ausstechwerkzeug 30 Teigrohlinge 101 aus
der Teigbahn 110 zwischen den Stechkanten 32 und dem ersten Férderband 10 ausgestochen
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werden. Wie man erkennen kann, tritt der Formboden 38 hierbei nicht mit der Teigbahn 110 in
Kontakt. Er ndhert sich dem ersten Férderband 10 nur auf einen Abstand der GrdBer ist als die
Hohe zu verarbeitende Teigbahn 110. Optional kénnte jedoch auch vorgesehen sein, dass der
Formboden 38 eine dreidimensionale Struktur 39 zur Ausbildung einer Oberflachenkontur am
Teigrohling 101 ausbildet.

Gut zu erkennen ist, dass die Stechkanten 32 einzelne Ausstechformen (33) ausbilden, die Uber
den Umfang der Trommel 31 verteilt angeordnet sind und die Ausstechformen 33 in Ausstech-
verblinde 34 mit in dieser Ausfiihrung jeweils fiinf Ausstechformen 33 unterteilt sind, wobei die
Ausstechformen 33 eines Ausstechverbunds 34 Gber Unterbrechungen 35 in den Stechkanten
32 miteinander in Verbindung stehen. Bei der Produktion entsteht so beim Ausstechen der Tei-
grohlinge 101 ein verbindender Teigsteg 102 zwischen Teigrohlingen 101 eines Ausstechver-
bunds 34. Wenn der Abstand der Unterbrechungen 35 in den Stechkanten 32 zum ersten Foér-
derband 10 grdBer ist als die Hohe der Teigbahn 110, erstreckt sich der Teigsteg 102 zwischen
Teigrohlingen 101 Uber die gesamte Héhe von letzteren. Es erweist sich als vorteilhaft, wenn
der Teigsteg 102 eine Héhe aufweist, die zwischen 50% und 100%, vorzugsweise zwischen
60% und 100% und besonders bevorzugt zwischen 70% und 100% der Héhe der Teigbahn 110
entspricht.

Weil keine Verbindung der Ausstechformen 33 von unterschiedlichen Ausstechverbiinden 34
vorliegt, werden die Teigrohlinge 101 von unterschiedlichen Ausstechverbinden 34 durch die
Stechkanten voneinander durch Ausstechen getrennt.

Man erkennt, dass die Teigverarbeitungsmaschine 1 nach Fig. 7 alternativ mit einem Aus-
stechwerkzeug 130 gemaB Fig. 9 bis 14 entsprechend ausgeflihrt sein kann. Nach einer sol-
chen Auffiihrung werden Teigrohlingsverbiinde, wie in Fig. 15 dargestellt, mit sechszehn Teig-
rohlingen 201 erhalten.

Man sieht in Fig. 7 hinter dem Ausstechwerkzeug 30 auf dem ersten Férderband 10 einen Teig-
rohlingsverbund 100, wie er auch in perspektivischer Ansicht in Fig. 8 zu erkennen ist. Hier ist
insbesondere ein Teigrohlingsverbund 100 mit fiinf Teigrohlingen 101 zu sehen, die linear hin-
tereinander gereiht sind. Dabei haben die Teigrohlinge 101 jeweils eine scheibenférmige und
runde Grundform mit flacher Oberseite 103 und flacher Unterseite 104. Benachbarte Teigroh-
linge 101 sind jeweils Uber einen Teigsteg 102 miteinander verbunden, wobei jeder Teigsteg
102 eine Héhe von 100% der angrenzenden Teigrohlinge 101 aufweist. Die Stegbreite der
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Teigstege 102 ist kleiner als 20% der Umfangslange der jeweils angrenzenden Teigrohlinge
101. Er betragt insbesondere weniger als 12%. Auf der Oberseite 103 der Teigrohlinge 101 sind
umfangsseitige Kantenradien ausgebildet, die gréBer sind als die Kantenradien auf der Unter-
seite 104. Insbesondere sind die oberen Kantenradien wenigstens doppelt so gro wie die unte-
ren Kantenradien, und besonders bevorzugt wenigstens dreimal so groB. Fertigungstechnisch
kann dies durch einen innenseitigen Kantenradius an einer Steckkante herbeigefiihrt werden.
Hierdurch wird die Teigmasse namlich an der Stechkante nach unten gezogen. Es kommen
abweichend zu den fiinf Teigrohlingen 101 auch Ausgestaltungen von Teigrohlingsverbiinden
100 in Betracht, die wenigstens zwei und vorzugsweise unter zehn Teigrohlinge 101 aufweisen.
Vorzugsweise haben die Teigrohlinge einen Durchmesser von 4 cm bis 15 cm, und weiter be-

vorzugt zwischen 4 cm und 10 cm.

Fig. 9 zeigt ein Ausstechwerkzeug 130 nach einer alternativen Ausfiihrung zum Ausstechen
von Teigrohlingen. Dieses verfligt Giber eine um eine Trommelachse A rotierbar gelagerte
Trommel 131, die an ihrem Umfang nach auB3en ragende Stechkanten 132 hat. Die Stechkan-
ten 132 bilden einzelne Ausstechformen 133 aus, die Uber den Umfang der Trommel 131 ver-
teilt angeordnet sind. Bezliglich der technischen Details in Fig. 9 wird auf den vergrderten
Ausschnitt des Ausstechwerkzeugs 130 in Fig. 10 verwiesen.

In Fig. 10 erkennt man, dass die Ausstechformen 133 insbesondere einen runden bzw. kreis-
formigen Umfang aufweisen. Die Ausstechformen 133 sind in Ausstechverbiinde 134 mit je-
weils sechszehn Ausstechformen 133 unterteilt. Die Anzahl an Ausstechformen 133 ist also bei
jedem Ausstechverbund 134 gleich. Dabei stehen die Ausstechformen 133 eines Ausstechver-
bunds 134 Uber Unterbrechungen 135 in den Stechkanten 132 miteinander in Verbindung, da-
mit beim Ausstechen ein verbindender Teigsteg zwischen benachbarten Teigrohlingen eines
Ausstechverbundes 134 verbleibt. Man erkennt, dass die sechszehn (vier mal vier) Ausstech-
formen 133 eines Ausstechverbundes 134 in rechteckiger Flache, hier quadratisch, aneinan-
dergeordnet sind und nicht mit Ausstechformen 133 eines anderen Ausstechverbundes 134 in
Verbindung stehen. Hierzu weisen die einzelnen Ausstechformen 133 mit Ausnahme der Un-
terbrechungen 135 zur Ausbildung der Verbindungen mit benachbarten Ausstechformen 133
einen geschlossenen Umfang auf.

Im Bereich der Unterbrechungen 135 tangieren sich die benachbarten Ausstechformen 133
eines Ausstechverbundes 134.
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Des Weiteren sieht man, dass jeweils zwei der Ausstechverbiinde 134 hintereinander gereiht
und ringférmig Gber den Umfang der Trommel 131 verteilt angeordnet sind. Hierdurch werden
ein erster Ausstechring 136, ein zweiter Ausstechring 137 ausgebildet. Wie in Fig. 9 zu sehen
ist, sind hier zwei Ausstechringe vorgesehen.

Die Stechkanten 132 von benachbarten Ausstechverbiinden 134 sind dabei stets beabstandet
voneinander, damit ein stabiles Netz zum Abheben des Rest- bzw. Riickteigs verbleibt. Hierzu
tragt auch bei, dass die Ausstechverbiinde 134 von benachbarten Ausstechringen 136, 137 um
einen Drehwinkel um die Trommelachse A versetzt zueinander angeordnet sind, hier insbeson-

dere um die Halfte der Lange der Ausstechverbiinde 134.

Ferner erkennt man in Fig. 10, dass die Ausstechformen 133 jeweils einen Formboden 138
aufweisen, der von den Stechkanten 132 eingefasst ist. Dabei weist wenigstens eine Ausstech-
form 133 eines Ausstechverbunds 134 eine zeichnerisch nicht dargestellte Entliftungséffnung
auf, die hier insbesondere im Formboden 138 angeordnet ist.

Die Ausgestaltung des in den Fig. 9 und 10 gezeigten Ausstechwerkzeugs 130 weist die Be-
sonderheit auf, dass die Stechkanten 132 an einer austauschbaren Manschette 160 der Trom-
mel 131 ausgebildet sind. Hierzu ist die Manschette 160 auf einer Tragerwalze 164 der Trom-
mel 131 befestigt. Jeweils ein Ausstechverbund 134 liegt dabei auf einer Teilschale 161 der
Manschette 160.

Eine solche Teilschale 161 ist in unterschiedlichen Ansichten in den Fig. 11 bis 14 dargestellt.
So sieht man eine perspektivische Ansicht der Teilschale 161 in Fig. 11, eine Aufsicht der Teil-
schale nach Fig. 11 in Fig. 12, einen Langsschnitt entlang A-A durch die Teilschale nach Fig. 12
in Fig. 13 und einen Querschnitt entlang B-B durch die Teilschale nach Fig. 12 in Fig. 14. Die
Teilschale 161 ist inklusive der Stechkanten 132 monolithisch ausgebildet, ndmlich aus Kunst-
stoff und insbesondere aus Polyoxymethylen (POM) wie POM-C. Zeichnerisch nicht dargestelit
ist, wie sich ein Loch vom Formboden 138 nach innen durch die Teilschale 161 erstreckt. Ein
solches Loch kann als Schraubenloch oder als Entliftungsloch genutzt werden.

Fig. 15 zeigt einen Teigrohlingsverbund in perspektivischer Ansicht. Hier ist insbesondere ein
Teigrohlingsverbund 200 mit sechszehn Teigrohlingen 201 zu sehen, die in der Form eines
Rechtecks, hier eines Quadrats, zusammengelegert sind. Dabei haben die Teigrohlinge 201
jeweils eine scheibenférmige und runde Grundform mit flacher Oberseite 203 und flacher Un-
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terseite 204. Benachbarte Teigrohlinge 201 sind jeweils iber einen Teigsteg 202 miteinander
verbunden, wobei jeder Teigsteg 202 hier eine H6he von 100% der angrenzenden Teigrohlinge
201 aufweist. Die Stegbreite der Teigstege 202 ist kleiner als 20% der Umfangslénge der je-
weils angrenzenden Teigrohlinge 201. Er betrégt insbesondere weniger als 12%. Auf der Ober-
seite 103 der Teigrohlinge 201 sind umfangsseitige Kantenradien ausgebildet, die gréBer sind
als die Kantenradien auf der Unterseite 204. Insbesondere sind die oberen Kantenradien we-
nigstens doppelt so groB wie die unteren Kantenradien, und besonders bevorzugt wenigstens
dreimal so groB. Fertigungstechnisch kann dies durch einen innenseitigen Kantenradius an ei-
ner Steckkante herbeigefiihrt werden. Hierdurch wird die Teigmasse namlich an der Stechkante
nach unten gezogen. Vorzugsweise haben die Teigrohlinge einen Durchmesser von 4 cm bis

15 cm, und weiter bevorzugt zwischen 4 cm und 10 cm.

Die Erfindung ist nicht auf eine der vorbeschriebenen Ausfiihrungsformen beschrénkt, sondern
in vielfaltiger Weise abwandelbar.

Optional kann eine Austauschtrommel vorgesehen sein, die gegen die Trommel 31 austausch-
bar ist, und an ihrem Umfang nach auBen ragende Stechkanten aufweist, welche einzeine Aus-
stechformen ausbilden, die Gber den Umfang der Austauschtrommel verteilt angeordnet sind
und eine andere Umfangsgeometrie haben als die Ausstechformen 33 der Trommel 31. Hier-
durch kénnte zwischen unterschiedlichen Produkten oder ProdukigréBen gewechselt werden.

Ergénzt sein kann die Teigverarbeitungsmaschine 1 durch eine Igelwalze in Laufrichtung des
ersten Forderbands 10 vor dem Ausstechwerkzeug 30, mit welcher die Teigbahn 110 perforiert
werden kann. Diese kann insbesondere eine Trommelachse rotierbar gelagerte Trommel auf-
weisen, die an ihrem Umfang nach auBen ragende Spitzen hat, mit denen die Trommel gegen-
Uber dem ersten Férderband lauft.

In Laufrichtung des ersten Férderbandes 10 hinter der Trommel 31 ist optional ein zweites For-
derband oberhalb des ersten Férderbands 10 anordenbar, wobei eine Umlenkrolle, um die das
zweite Forderband umgelenkt wird, beabstandet sowie insbesondere quer ausgerichtet ober-
halb des ersten Forderbands 10 angeordnet ist. Dabei sollte das zweite Férderband auf der
Unterseite der Umlenkrolle im Gleichlauf und auf der Oberseite der Umlenkrolle im Gegenlauf
zum ersten Férderband angetrieben sein. Eine auf dem ersten Férderband 10 geférderte Teig-
bahn 110 kann dann exklusive der ausgestochenen Teigrohlinge 101 iber die Umlenkrolle auf
das zweite Férderband umgelenkt werden. Das zweite Férderband kann dann zu einer Teigbe-
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arbeitungsmaschine fihren, die den Ruckteig aufbereitet und/oder mit frischem Teig vermengt.
Der Riickteig kann dann erneut mit der Aufbringeinrichtung auf das erste Férderband aufge-
bracht werden.

Fir die Herstellung belegter Teigwaren bietet es sich an in Laufrichtung des ersten Férderban-
des 10 hinter der Trommel 31 ein Belaggeber zum Belegen der Teigrohlinge 101 beabstandet
oberhalb des ersten Forderbandes 10 anzuordnen. Ein solcher Belaggeber kann dazu ausge-
legt sein, fluide, pastdse oder feste Belage auf die Teigrohlinge 101 aufzubringen. Als techni-
sche Ausgestaltungen kommen beispielsweise Powershot-Stationen zum AufschieBen eines
pastdsen Belags oder Wasserfallstation zum Aufbringen von festem Belag durch Herunterfallen
in Betracht. Dies kdnnen beispielsweise TomatensoBe und anschlieBend Beldge wie Pilze, Sa-
lami, Schinken, K&se und weitere Pizzabeldge sein. Das Belegen der Teigrohlinge 101 auf dem
ersten Forderband 10 mit einem Belag erfolgt vorzugsweise nach dem Ausstechen und nach
dem Abheben des Riickieigs.

AuBerdem kann die Teigverarbeitungsmaschine 1 hinter dem Ausstechwerkzeug 30 und vor-
zugsweise hinter der Umlenkrolie des zweiten Férderbands durch einen Durchiaufofen fihren.
Hier werden die Teigrohlinge 101 dann vorgebacken oder ausgebacken. Je nach Produkt kann
der Belaggeber in Laufrichtung des ersten Férderbands 10 hinter oder vor dem Durchlaufofen
angeordnet sein.

Zur Herstellung von Tiefkiihlware kann in Laufrichtung des ersten Férderbands 10 hinter dem
Belaggeber ein Durchlauffroster zum Herunterklhlen angeordnet sein. Hier werden die Teigroh-
linge dann eigefroren.

SchlieBlich kann die Teigverarbeitungsmaschine 1 in Laufrichtung des ersten Férderbands 10
hinter dem Durchlauffroster um eine Packstation erganzt sein. Dies kann wenigstens eine Stati-
on aus der Gruppe (Schlauch-)Beutelstation, Faltschachtel-Station, Umkarton-Station und Pa-
lettierungsstation umfassen. Hier werden die Teigrohlinge 101 dann in VerpackungsgréBen ent-
sprechend der Anzahl an Ausstechformen 33 der Ausstechverbinde 34 verpackt.

Samtliche aus den Anspriichen, der Beschreibung und der Zeichnung hervorgehenden Merk-
male und Vorteile, einschlieBlich konstruktiver Einzelheiten, raumlicher Anordnungen und Ver-
fahrensschritten, kénnen sowohl fiir sich als auch in den verschiedensten Kombinationen erfin-
dungswesentlich sein.
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Patentanspriche

Teigverarbeitungsmaschine (1) mit einem ersten Férderband (10) zum Férdern einer
Teigbahn (110) und mit einem Ausstechwerkzeug (30, 130) zum Ausstechen von Teigroh-
lingen (101, 201), wobei das Ausstechwerkzeug (30, 130) eine um eine Trommelachse (A)
rotierbar gelagerte Trommel (31, 131) aufweist, die an ihrem Umfang nach auBBen ragende
Stechkanten (32, 132) hat, mit denen die Trommel (31, 131) gegentber und/oder auf dem
ersten Férderband (10) l1auft, wobei die Stechkanten (32, 132) einzelne Ausstechformen
(33, 133) ausbilden, die Uber den Umfang der Trommel (31, 131) verteilt angeordnet sind.

Teigverarbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausstechformen (33, 133) in Ausstechverbiinde (34, 134) mit jeweils wenigstens zwei Aus-
stechformen (33, 133) unterteilt sind, wobei die Ausstechformen (33, 133) eines Ausstech-
verbunds (34, 134) Uber Unterbrechungen (35, 135) in den Stechkanten (32, 132) mitei-
nander in Verbindung stehen.

Teigverarbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Anzahl an Ausstechformen (33, 133) pro Ausstechverbund (34, 134) gleich ist.

Teigverarbeitungsmaschine (1) nach einem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens zwei der Ausstechverbiinde (34 ,134) hintereinander gereiht
und ringférmig Gber den Umfang der Trommel (31, 131) verteilt angeordnet sind und einen
ersten Ausstechring (36, 136) ausbilden.

Teigverarbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens zwei der Ausstechverbiinde (34, 134) hintereinander gereiht und ringférmig Uber den
Umfang der Trommel (31, 131) verteilt angeordnet sind und einen zweiten Ausstechring
(37, 137) ausbilden.

Teigverarbeitungsmaschine (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass Aus-
stechverbiinde (34, 134) von benachbarten Ausstechringen (36, 37 oder 136, 137) um ei-

nen Drehwinkel um die Trommelachse (A) versetzt zueinander angeordnet sind.
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Teigverarbeitungsmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stechkanten (32, 132) an einer austauschbaren Manschette (60,
160) der Trommel (31, 131) ausgebildet sind.

Teigverarbeitungsmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stechkanten (32, 132) auf der Innenseite (62, 162) einen Kanten-
radius (63) haben, dessen Radius vorzugsweise zwischen 30% und 100%, weiter bevor-
zugt zwischen 50% und 100% und besonders bevorzugt zwischen 70% und 100% der
Wandstérke der Stechkante (32, 132) betrégt.

Teigverarbeitungsmaschine (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Austauschtrommel vorgesehen ist, die gegen die Trommel (31,
131) austauschbar ist, und an ihrem Umfang nach auBen ragende Stechkanten aufweist,
welche einzelne Ausstechformen ausbilden, die Gber den Umfang der Austauschtrommel
verteilt angeordnet sind und eine andere Umfangsgeometrie haben als die Ausstechformen
(33, 133) der Trommel (31, 131).

Verfahren zur Herstellung von Teigwaren mit einer Teigverarbeitungsmaschine (1) nach

einem der vorhergehenden Anspriiche, umfassend die Schritte:

a) Aufbringen einer Teigbahn (110) vor dem Ausstechwerkzeug (30, 130) auf das erste
Férderband (10);

b) Ausstechen von Teigrohlingen (101, 201) aus der Teigbahn (110) zwischen den Stech-
kanten (32, 132) und dem ersten Férderband (10).

Verfahren nach Anspruch 10, wobei die Stechkanten (32, 132) einzelne Ausstechformen
(33, 133) ausbilden, die Uber den Umfang der Trommel (31, 131) verteilt angeordnet sind
und die Ausstechformen (33, 133) in Ausstechverbiinde (34, 134) mit jeweils wenigstens
zwei Ausstechformen (33, 133) unterteilt sind, wobei die Ausstechformen (33, 133) eines
Ausstechverbunds (34, 134) Uber Unterbrechungen (35, 135) in den Stechkanten (32, 132)
miteinander in Verbindung stehen, und wobei beim Ausstechen der Teigrohlinge (101, 201)
ein verbindender Teigsteg (102, 202) zwischen Teigrohlingen (101, 201) eines Ausstech-
verbunds (34, 134) belassen wird.
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Verfahren nach Anspruch 11, wobei der Teigsteg (102, 202) eine Hohe aufweist, die zwi-
schen 50% und 100%, vorzugsweise zwischen 60% und 100% und besonders bevorzugt
zwischen 70% und 100% der H6he der Teigbahn (110) entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, umfassend den Schritt:
c) Abheben der auf dem ersten Férderband (10) geférderten Teigbahn (110) exklusive der
ausgestochenen Teigrohlinge (101, 201) nach dem Ausstechen.

Verwendung einer Teigverarbeitungsmaschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9 zur
Herstellung von Teigrohlingen (101, 201).

Teigrohlingsverbund (100, 200) mit
- entweder zwei bis zehn scheibenférmigen Teigrohlingen (101), die eine runde oder
ovale Grundform mit flacher Oberseite (103) und flacher Unterseite (104) aufweisen
sowie linear hintereinander gereiht sind oder
- wenigstens drei, insbesondere wenigstens vier, scheibenférmigen Teigrohlingen
(201), wobei die Teigrohlinge eine runde oder ovale Grundform mit flacher Oberseite
(203) und flacher Unterseite (204) aufweisen und der Teigrohlingsverbund (200) in
flachiger Form eines Dreiecks, eines Kreises oder eines Vierecks, insbesondere in
rechteckiger Form, ausgestaltet ist,
wobei benachbarte Teigrohlinge (101, 201) jeweils Uiber einen Teigsteg (102, 202) mitei-
nander verbunden sind, wobei jeder Teigsteg (102, 202) eine Héhe zwischen 50% und
100% der angrenzenden Teigrohlinge (101, 201) aufweist, wobei jeder Teigsteg (102, 202)
eine Stegbreite aufweist, die kleiner als 20% der Umfangslange der jeweils angrenzenden
Teigrohlinge (101, 201) ist.
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