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[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]

(54) Title: DEVICE FOR CUTTING PARTIAL STRIPS
(54) Bezeichnung : VORRICHTUNG ZUM SCHNITT VON TEILBANDERN

Fig. 1

(57) Abstract: The invention relates to a device (10) for cutting partial strips having a detined specitiable mass, preferably from a
dough strip, comprising at least one cutting unit (1), which has a blade (3), wherein the cutting unit (1) is adjustably fastened to a
retaining element (2) of the device (10) in such a way that the blades (3) cut a dough strip, which is conveyed past the device (10)
and is moved in the longitudinal direction of the dough strip, into at least two partial pieces predominantly parallel to the direction of
motion of the dough strip, characterized in that the cutting unit (2) comprises an adjustment mechanism (4), wherein the adjustment
mechanism (4) is designed in such a way that the position of the blade (3) can be adjusted with respect to the position of the cutting
unit (1), in particular over the width of the dough strip, by automated control.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betritft eine Vorrichtung (10) zum Schnitt von Teilbdndern mit definierter vorgebbarer Masse, vorzugsweise aus
einem Teigband, umfassend zumindest eine Schneideinheit (1) die ein Messer (3) aufweist, wobei die Schneideinheit (1) derart an
einem Halteelement (2) der Vorrichtung (10) verstellbar befestigt ist, dass die Messer (3) ein an der Vorrichtung (10) vorbei
befordertes, entlang seiner Léngsrichtung bewegtes Teigband in zumindest zwei Teilstlicke vorwiegend parallel zur
Bewegungsrichtung des Teigbandes trennen, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneideinheit (2) einen Verstellmechanismus (4)
umfasst, wobei der Verstellmechanismus (4) derart ausgebildet ist, dass die Position des Messers (3) zur Position der
Schneideinheit (1), insbesondere iiber die Breite des Teigbandes, automatisiert gesteuert verstellbar ist.
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Vorrichtung zum Schnitt von Teilbandern

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Schnitt von Teilbdndern mit definierter
vorgebbarer Breite aus einem Teigband gemafl dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Im Stand der Technik werden Teigbander bei Teigbandanlagen mittels Kalibrierwalzen
oder anderer Walzen auf eine vorgegebene Teigdicke eingestellt. Besonderes Augenmerk
wird darauf gelegt, dass die Kalibrierwalzen oder andere Walzen den gleichen Abstand
zueinander haben, um eine homogene Dicke des Teigbandes zu erzielen. Weiters wird im
Stand der Technik bei Langsschneideeinheiten in Teigbandanlagen die Schnittbreite von
Teilstlicken bzw. Teilbdndern aus einem Teigband definiert eingestellt. Es wird die
Schnittbreite der Langsschneideeinheit so eingestellt, dass immer gleich breite Strange
geschnitten werden, ohne auf Gewichtsunterschiede der einzelnen Teilbander

einzugehen.

Da jedoch das Gewicht der einzelnen fertigen Gebackstliicke zum Schutz der
Konsumenten zumindest das Gewicht enthalten miissen, das angegeben ist und die
Angabe bei Teigstiicken und Teigstrangen in Gewicht und nicht in Stiick erfolgt, ist ein
Béckereibetrieb verpflichtet Gebéackstliicke mit dem genau angegeben Gewicht oder
héherem Gewicht auszufiihren. Der Durchschnitt der Gebackstiicke wird daher, um einer
Fertigungstoleranz entgegen zu wirken, mit mehr Gewicht als angegeben ausgefihrt.
Dies bedeutet einen Nachteil der Effizienz in der Herstellung und erhéht die
Rohstoffkosten. Je genauer Maschinen Teigstiicke mit selbem Gewicht fertigen kénnen,
desto weniger Rohstoffverlust entsteht fiir den Backereibetrieb.

Bei den bekannten Teigbandanlagen wird das Gewicht bereits geschnittener Teigstiicke
mittels Wiegeeinheiten aufgenommen und untergewichtige Teigstiicke aussortiert, da
untergewichtige Teigstiicke nicht verkauft werden diirfen. Ubersteigt das gemessenen
Gewicht der fertigen Teigstlicke einen gewissen Wert, so wird dann die Teigbandanlage
angehalten und die Schneideinrichtung nachtraglich nachgestellt, um den Ausschuss zu
minimieren. Dieser Produktionsstop verringert die stindlich produzierten Teigstiicke,
steigert daher die Kosten enorm und wirkt sich auf die Kosten eines fertigen Teigstlickes
aus. Die aus dem Stand der Technik bekannten Teigstranganlagen kénnen je nach Teig
und ZuschnittgréBe ca. 5-20% Gewichtsgenauigkeit pro Teigstiick einhalten.

Ziel der Erfindung ist es, diese Gewichtsgenauigkeit der einzelnen Teigstrange deutlich zu

verbessern und die Produktionskosten zu reduzieren.
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Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 geldst. Dabei
ist vorgesehen, dass die Schneideinheit einen Verstellmechanismus umfasst, wobei der
Verstellmechanismus derart ausgebildet ist, dass die Position des Messers zur Position
der Schneideinheit, insbesondere lber die Breite des Teigbandes, automatisiert gesteuert
verstellbar ist.

Durch die verstellbare Position des Messers der Schneideinrichtung kann bereits eine
geringe Verstellbewegung in sehr kurzer Zeit (wenigen Millisekunden) erfolgen und die
Schnittbreite wahrend des laufenden Betriebes verstellt werden. So kénnen
fertigungsbedingte Gewichtsunterschiede von Teigstiicken und Teilbandern vorgreifend
verhindert werden, ohne eine Teigbandanlage bzw. die Schneidanlage anhalten zu

mussen.

Besonders vorteilhafte Ausfliihrungsformen der Vorrichtung werden durch die Merkmale
der abhangigen Anspriiche naher definiert:

Eine bevorzugte einfach zu realisierende Ausflihrungsform der Vorrichtung sieht vor, dass
der Verstellmechanismus einen Antrieb, insbesondere Motor, und eine mechanische
Stelleinheit, insbesondere umfassend eine Rampe, Kugelrampe, Schraubrad, Schnecke
oder Gewindespindel, umfasst, die durch den Antrieb verstellbar ist, wobei bei Verstellung
der mechanischen Stelleinheit, insbesondere der Rampe, Kugelrampe, Schraubrad,
Schnecke oder Gewindespindel ,die Position des Messers zur Position der Schneideinheit
verstellbar ist und/oder,

- dass der Verstellmechanismus einen Pneumatik oder Hydraulikzylinder umfasst, mittels
dem das Messer verstellbar ist.

Der Teig des Teigbandes kann einfach geschnitten werden, ohne den Teig zu stauchen
oder zusétzliche Reibung zu erzeugen, wenn das Messer als Schneidscheibe ausgebildet
ist und durch eine, insbesondere angetriebene, Welle rotierend antreibbar ist und wobei
das Messer durch den Verstellmechanismus, entlang der Achse der Welle verstellbar ist.

Die Verstellung des Messers kann einfach vorgenommen werden, wenn der
Verstellmechanismus zumindest eine durch einen Antrieb, insbesondere Motor,
angetriebene, scheibenférmig ausgebildete Verstellscheibe umfasst, die parallel zum
Messer, insbesondere entlang der Achse der Welle, in einem Abstand zum Messer
angeordnet ist, wobei an einer der Stirnseiten der Verstellscheibe eine, insbesondere drei,
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Rampe angeordnet ist, wobei auf dem Messer eine, insbesondere gegengleich zur
Rampe ausgebildete, Rampenaufnahme ausgebildet ist, wobei, die Rampe an der
Rampenaufnahme anliegt, wobei die Rampe, insbesondere gleichmafig, in Richtung der
Achse der Verstellscheibe derart ansteigt, dass bei Verstellung, vorzugsweise
Verdrehung, der Verstellscheibe durch den Motor, die Rampe verstellt wird und die
Position des Messers zur Position der Schneideinheit verandert wird, indem der Abstand
des Messers zur Verstellscheibe vergréBert oder verringert wird.

Eine verbesserte Ausflihrungsform der Vorrichtung kann bereit gestellt werden, wenn die
Rampe einen spiralférmigen oder kreisférmigen Verlauf, insbesondere mit konstantem
Radius, aufweist oder schraubenférmig, insbesondere mit einer vorgegebenen

gleichmaBigen Steigung, ausgebildet ist.

Um die Position des Messers zu fixieren und zu gewahrleisten, dass die Rampe immer an
der Rampenaufnahme anliegt kann vorgesehen sein, dass der Verstellmechanismus
zumindest eine, insbesondere drei, Riickstellfedern umfasst, wobei die Rickstellfeder
derart angeordnet ist dass sie eine Kraftwirkung entgegen der Steigung der Rampe,
Kugelrampe, Schraubrad, Schnecke oder Gewindespindel auf das Messer bewirkt und
insbesondere den Abstand des Messers zur Schneideinheit, insbesondere zur

Verstellscheibe, verringert.

Die Verstellung des Verstellmechanismus kann einfach realisiert werden, wenn die
Verstellscheibe eine Verzahnung aufweist, wobei die Verstellscheibe durch den Motor
mittels eines Riementricbes oder einer Kette verstellbar ist, wobei die Vorrichtung ein
Spannelement, insbesondere einen Kettenspanner, zur Spannung des Riementriebs oder
der Kette umfasst.

Mehrere parallele Teigstrange mit vorgegebener veranderbarer Breite kénnen einfach
gleichzeitig Produziert werden, wenn die Vorrichtung eine Anzahl, vorzugsweise vier,
gleich ausgebildeter Schneideinheiten mit jeweils einem Messer umfasst, wobei die
Schneideinheiten an dem Halteelement in einem, insbesondere gleichméaBigen, Abstand
zueinander angeordnet sind, wobei die Messer der Schneideinheiten parallel zueinander
angeordnet sind, sodass ein an der Vorrichtung vorbei beférdertes Teigband in mehrere
Teilstlicke, vorzugsweise mit gleichem Gewicht pro Langeneinheit, geteilt wird, wobei
jedes Messer jeweils zu den anderen Messern und/oder den jeweiligen Schneideinheiten
entlang der Breite des Teigbandes durch den jeweiligen Verstellmechanismus verstellbar

ist.
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Eine bevorzugte Ausbildung der Vorrichtung sieht vor, dass die Position des Messers zur
Schneideinrichtung, insbesondere zur Verstellscheibe, weniger als 100mm, vorzugsweise
weniger als 32mm, besonders vorteilhaft weniger als 10mm, insbesondere jeweils um

weniger als 1mm, vorzugsweise weniger als 0,1mm, verstellbar ist.

Um die schlupffreie Ubertragung zwischen Antrieb und Verstellmechanismus zu
gewahrleisten und um eine handische Vorpositionierung der Grundposition zu erlauben,
kann vorgesehen sein, dass die Schneideinheit mittels eines Spannmechanismus auf
dem Halteelement befestigt ist, wobei die Schneideinheit nach Offnen des
Spannmechanismus auf dem Halteelement, insbesondere manuell, verstellbar,
insbesondere verschiebbar, ist und derart eine Voreinstellung der Breite der
geschnittenen Teilstlicke des Teigbandes bzw. der Lage des Messers zum Teigband
erfolgen kann.

Um eine gewichtsgenaue Fertigung der Teilbander bzw. Teigstiicke zu erreichen kann
vorgesehen, sein, dass die Vorrichtung eine Steuereinheit umfasst, mit der die Position
des Messers, insbesondere der Messer, zum Teigband einstellbar und vorgebbar ist,
wobei insbesondere die Position der Messer durch die Steuereinheit, entsprechend der
Massenverteilung entlang der Breite des Teigbandes derart veranderbar ist, sodass
Teilstiicke mit gleichem Gewicht pro Langeneinheit durch die Vorrichtung geschnitten

werden.

Vorteilhaft ist vorgesehen, dass die Steuereinheit weiters derart ausgebildet ist, dass die
Steuereinheit derart ausgebildet ist, dass bei Verstellung eines der Messer durch die
Steuereinheit um einen definierten Wert die anderen Messer automatisch um denselben
Wert, in derselben Richtung verstellbar sind.

Um die Position der Messer einfach, genau und kontrolliert einstellen zu kénnen, ist
vorgesehen, dass die Vorrichtung eine Regelsensorik und zumindest einen
Positionssensor zur Bestimmung der Position des Messers, insbesondere eine Anzahl
von Positionssensoren entsprechend der Anzahl der Messer, aufweist, wobei die
Regelsensorik derart ausgebildet ist, dass die automatisierte Verstellung des Messers
durch die von dem Positionssensor ermittelte Position des Messers und/oder des
Verstellmechanismus beeinflussbar ist, wobei vorzugsweise der Positionssensor als

Absolutsensor oder Referenzsensor ausgebildet ist.
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Die geometrische Ausbildung und damit die erforderliche Schnittbreite eines Teigbandes
kann vorteilhaft eingestellt werden, wenn die Vorrichtung einen 3D-Laserscanner oder
eine Einheit zur Videoanalyse der Geometrie des Teigbandes umfasst, wobei die
Steuereinheit derart ausgebildet ist, dass die Regelung der Position des Messers anhand
der durch den 3D-Laserscanner oder die Einheit zur Videoanalyse der Geometrie des
Teigbandes ermittelten Geometrie des Teigbandes einstellbar ist.

Eine bevorzugte automatische Vorpositionierung der Schneideinheit kann erreicht
werden, wenn die Vorrichtung eine Positioniereinheit aufweist, mit der eine
Vorpositionierung der Schneideinheit auf dem Halteelement automatisch einstellbar ist,
wobei insbesondere die Vorpositionierung der Schneideinheit auf dem Halteelement je
nach zu produzierendem Produkt vorgebbar ist. Dies ermdglicht den automatischen
Produktwechsel ohne manuellen Eingriff. Durch eine automatisierte Vorpositionierung der
Schneideinheiten kann eine grobe Regelung mit groBem Verstellweg realisiert werden bei
gleichzeitiger feiner Regelung der Position der Messer mittels des Verstellmechanismus.

Um eine variable Anzahl von Schneideinheiten einsetzen zu kénnen, ohne diese von der
Vorrichtung zu entfernen oder wieder Einzusetzen, kann vorgesehen sein, dass das
Halteelement Gber den Bereich, in dem das Teigband innerhalb der Vorrichtung
transportiert wird, hinaus fortgesetzt ist, wobei das Halteelement einen Parkbereich fiir
zumindest eine Schneideinheit aufweist, der derart ausgebildet ist, dass bei
Veranderung der Anzahl der benétigten Schneideinheiten die nicht bendtigten
Schneideinheiten in den Parkbereich verstellbar sind, sodass die Messer der im
Parkbereich befindlichen Schneideinheiten das Teigband nicht schneiden bzw. von
diesem abgehoben sind.

Eine bevorzugte Anwendung der Vorrichtung sieht vor, dass eine Teigbandanlage eine
erfindungsgeméaBe Vorrichtung umfasst, der eine Wiegevorrichtung zur Messung der
Massenverteilung entlang der Breite eines entlang dessen Langsrichtung bewegten
Bandes vorgestellt ist und/oder

- dass die Teigbandanlage oder die Vorrichtung eine Steuereinheit umfasst, mit der die
Schnittbreite der Schneideinheit, insbesondere die Position des Messers Uber die Breite
des Teigbandes, derart unter Beriicksichtigung der von der Wiegevorrichtung ermittelten
Gewichtsverteilung entlang der Breite des Bandes vorgegeben wird, sodass die von der
Vorrichtung in Langsrichtung des Bandes geschnittenen endlosen Teilstiicke gleiche
Masse je Langeneinheit aufweisen.
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Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung
und den beiliegenden Zeichnungen.

Die Erfindung ist im Folgenden anhand von besonders vorteilhaften, aber nicht
einschrankend zu verstehenden Ausfliihrungsbeispielen in den Zeichnungen schematisch
dargestellt und wird unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beispielhaft beschrieben:

Fig. 1 zeigt eine isometrische Ansicht der erfindungsgeméaBen Vorrichtung. Fig. 2 zeigt
eine isometrische Ansicht einer Ausfihrungsform der Schneideinheit. Fig. 3 und 3a zeigen
die Schneideinheit jeweils in zwei Extremlagen. Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch die
Hauptlagerung der Schneideinheit. Fig. 5 zeigt eine Seitenansicht der Schneideinheit mit
Darstellung der Kettenfiihrung. Fig. 6 zeigt eine isometrische Ansicht des Gehauses der
Schneideinheit. Fig. 7 zeigt eine isometrische Ansicht einer Verstellscheibe. Fig. 8 zeigt
eine isometrische Ansicht eines Messers. Fig. 9 zeigt eine isometrische Ansicht einer
Halterung mit angetriebener Welle.

Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemaBe Vorrichtung 10 in isometrischer Ansicht. Die
Vorrichtung 10 umfasst ein Halteelement 2, das als Stange mit rundem Querschnitt
ausgebildet ist und an den Enden von zwei Seitenteilen 21 gehalten wird (Fig. 9). Die
Seitenteile 21 sind an dem Rahmen 22 der Vorrichtung 10 befestigt, wobei das
Halteelement 2 entlang der Breite eines Fdrderbandes 23 (iber diesem in einem Abstand
parallel zur Breite des Férderbandes 23 angeordnet ist. Auf dem Fdérderband 23 wird im
Betrieb ein Teigband (nicht dargestellt ) aufgelegt, das entlang dessen Langsrichtung an
der Vorrichtung 10 vorbei bzw. durch diese hindurch beférdert wird.

Die Vorrichtung 10 umfasst weiters vier gleich ausgebildete Schneideinheiten 1a, 1b, 1c,
1d, die an dem Halteelement 2 mittels eines Spannmechanismus 17 befestigt sind. Jede
Schneideinheit 1a, 1b, 1¢, 1d weist ein Messer 3a, 3b, 3¢, 3d auf, das als Schneidscheibe
ausgebildet ist. Die Messer 3a, 3b, 3c, 3d sind an den Schneideinheiten 1a, 1b, 1c, 1d in
Richtung der Bewegungsrichtung des Teigbandes bzw. Férderbandes 3 ausgerichtet und
trennen bzw. schneiden das Teigband in finf Teilstlicke. Die Vorrichtung 10 umfasst eine
Welle 5 die parallel zum Halteelement 2 angeordnet ist und die Messer 3a, 3b, 3c, 3d
jeweils im Zentrum durchsetzt und diese rotierend antreibt. Die Messer 3a, 3b, 3¢, 3d sind
mit einem Mitnehmer 31 mit der Welle drehmomentlibertragend verbunden (Fig. 7). Die
Rotationsrichtung der Messer 3a, 3b, 3¢, 3d kann dabei entgegen oder mit der
Bewegungsrichtung des Teigbandes erfolgen oder gesperrt werden.
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Die Schneideinheiten 1a, 1b, 1c, 1d koénnen nach Offnen des jeweiligen
Spannmechanismus 17 auf dem Halteelement 2 manuell verstellt werden bzw. entlang
der Lange der Stange, also entlang der Breite des Teigbandes, verschoben oder von dem
Halteelement 2 entfernt werden. Dadurch erfolgt eine Voreinstellung der Breite der
geschnittenen Teilstlicke des Teigbandes bzw. der Lage der Messer 3 zum Teigband
bzw. zur Breite des FOrderbandes 23.

In Fig.2 ist eine isometrische Ansicht einer Ausflhrungsform einer Schneideinheit 1
dargestellt. Die Schneideinheit 1 umfasst einen Verstellmechanismus 4, der das Messer
entlang der Achse der in der zentralen Ausnehmung des Messers 3 eingefiihrten Welle 5
(Fig. 1) verstellt. Durch Verstellung des Messers 3 durch den Verstellmechanismus wird
die Position des Messers 3 zur Schneideinrichtung 1 und damit die Position des Messers
3 entlang der Breite des Teigbandes automatisiert gesteuert verstellt.

Der Verstellmechanismus 4 weist einen Antrieb, bei dieser Ausfiihrungsform einen
Elektromotor 11, auf. Der Motor 11 verstellt (ber ein Verbindungselement, bei dieser
Ausfiihrungsform eine Kette 13, eine mechanische Stelleinheit, die eine Rampe 14
umfasst, die die Position des Messers 3 zur Position der Schneideinheit 1 verandert (Fig.
7). Die Schneideinheit 1 weist weiters ein Spannelement zur Spannung des Riementriebs
oder der Kette 13, bei der in Fig. 5 gezeigten Ausflihrungsform einen Kettenspanner 19,

auf.

Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch die Hauptlagerung einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Schneideinheit 1. Die Schneideinheit 1 umfasst ein als Schneidscheibe ausgebildetes
Messer 3, das Uber eine wie in Fig. 1 dargestellte Welle 5 angetrieben werden kann. Die
Schneideinheit 1 umfasst weiters einen Verstellmechanismus 4 mit einer mechanischen
Verstelleinheit, der die Position des Messers 3 zur Position der Schneideinheit 1
verandert. Der Verstellmechanismus 4 umfasst einen Elektromotor 11, der Uiber eine Kette
13 mit der mechanischen Stelleinheit, die bei dieser Ausfiihrungsform als scheibenférmig
ausgebildete Verstellscheibe 15 ausgebildet ist, verbunden ist (Fig. 6 und Fig. 7). Die
Verstellscheibe 15 ist auf dem Mitnehmer 31 des Messers 3 unabhéangig von diesem in
der Achse des Messers 3 drehbar gelagert (Fig. 7). Die Verstellscheibe 15 weist am
Umfang eine Verzahnung auf, in die die Kette 13 eingreift und bei Antrieb des Motors 11
die Verstellscheibe 15 Uber einen definierten Umfangsabschnitt in deren Achse, also in
der Achse einer in die Ausnehmung des Messers 3 eingebrachter Welle 5, verdreht. Die
Verstellscheibe 15 ist in einem Abstand entlang der Achse des Messers 3 zum Messer 3
angeordnet. An einer der Stirnseiten der Verstellscheibe 15 sind drei Rampen 14
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gleichmaBig Uber den Umfang verteilt angeordnet. Die Rampen 14 weisen einen
kreisférmigen Verlauf in Bezug auf den Mittelpunkt der Verstellscheibe 15 auf, erstrecken
sich somit entlang des gleichen Radius und weisen eine gleiche konstante Steigung auf.
Die Rampen 14 weisen im Uhrzeigersinn gesehen eine ansteigende H6he auf, sind also
am im Uhrzeigersinn weiter gelegenen Ende, entlang der Achse der Verstellscheibe 15
gesehen, dicker als an dem anderen Ende. Auf dem Messer 3 sind drei gegengleich zur
Rampe 14 ausgebildete Rampenaufnahmen 16 ausgebildet, die jeweils an der der
jeweiligen Rampenaufnahme 18 gegentiberliegenden Rampe 14 anliegen.

Bei Verstellung der Verstellscheibe 15 durch den Motor 11 Uber die Kette 13 wird die
Verstellscheibe 15 in ihrer Achse auf die Rampen 14 gesehen im Uhrzeigersinn Uber
einen Umfangsabschnitt verdreht. Durch die Steigung der Rampen 14 wird die
Rampenaufnahme 16, die gegen Verdrehung gesichert ist, entlang der Achse der
Verstellscheibe 15 bzw. des Messers 3 bzw. entlang der Breite des Teigbandes und der
Welle 5 verstellt und so die Position des Messers 3 zur Schneideinrichtung 1 verandert
bzw. der Abstand X vergréBert und damit die Schnittbreite der Teilstlicke des Teigbandes
verandert. Wird die Verstellscheibe 15 entgegen dem Uhrzeigersinn verdreht, wird der
Abstand X analog verringert.

Bei den in den Fig. 4, Fig. 5 und Fig. 6 gezeigten Ausfiihrungsformen der Vorrichtung 10
bzw. der Schneideinheit 1 weist der Verstellmechanismus 4 drei Rickstellfedern 18 auf,
wobei die Rickstellfedern 18 in gleichem Radius in Bezug auf die Mittelachse des
Messers 3 gleichmaBig verteilt angeordnet sind (Fig. 8). Die Kraftwirkung der
Rickstellfedern 18 wirkt entgegen der Steigung der Rampen 14, sodass diese eine
Rickstellung des Messers 3 entgegen den Antrieb des Motors 11 bewirken bzw. die
Position des Messers 3 zur Schneideinheit 1 verandern, sodass der Abstand X zwischen
dem Messer 3 und der Verstellscheibe 15 verringert wird. Die Riickstellfedern 18 sind
beispielsweise wie in Fig. 7 gezeigt Uber Zwischenteile jeweils mit dem Messer 3 und der
Verstellscheibe 15 verbunden. Weiters kann durch die Kraftwirkung der Riickstellfedern
18 die Position des Messers 3 fixiert werden. So kann eine ungewollte Verstellung des
Messer 3 durch die Kraftwirkung des Teiges oder anderer Einfllisse verhindert werden.
Gleichzeitig wird durch die Riickstellfedern 18 ein Uberlastungsschutz gegeniiber den

verwendeten Komponenten bewirk.

Fig. 3 und Fig. 3a zeigen jeweils eine End- bzw. Extremposition des durch den
Verstellmechanismus 4 verstellten Messers 3. Die Position des Messers 3 zur
Schneideinrichtung 1 kann in der Richtung der Achse des als Schneidscheibe
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ausgebildeten Messers 3 um den Abstand X verstellt werden. Der Abstand X bzw. die
Position des Messers 3 zur Schneideinheit ist bevorzugt um weniger als 100mm,
vorzugsweise weniger als 32mm, besonders bevorzugt weniger als 16mm verstellbar,
wobei die Verstellung vorteilhaft jeweils in Schritten von weniger als 1mm, vorzugsweise

weniger als 0,1mm, erfolgt.

Alternativ kann die Verstellung des Messers 3 auch durch andere mechanische
Stelleinheiten erfolgen, die alternativ eine Kugelrampe, ein Schraubrad, eine Schnecke
oder eine Gewindespindel umfassen, oder diese oder die Rampe 14 kdénnen auch
spiralférmig an einer Stirnseite der Verstellscheibe 15 verlaufen. Die Rampen 14 kénnen
alternativ auch schraubenférmig ausgebildet sein oder eine profilierte Ausbildung
aufweisen. Weiters kann die Verstellung auch durch einen Pneumatik- oder

Hydraulikzylinder vorgenommen werden.

Alternativ kann das Messer 3 bzw. die Schneidescheibe auch lber das darunter liegende
Band oder eine Antriebsrolle angetrieben werden.

Eine Anwendung der erfindungsgemaBen Vorrichtung 10 sieht vor, dass diese innerhalb
einer Teigbandanlage angeordnet bzw. verwendet wird. So kann der Vorrichtung 10
beispielsweise eine Wiegevorrichtung vorgestellt sein, mit der die Messung der
Massenverteilung entlang der Breite des entlang seiner Langsrichtung bewegten
Teigbandes erfasst wird. Die Schnittbreite der Schneideeinheit 1 bzw. der
Schneideinheiten 1a, 1b, 1¢, 1d kann dann beispielsweise (ber eine Steuereinheit durch
die ermittelte Massenverteilung des Bandes vorgegeben werden, sodass die von der
Vorrichtung 10 entlang der Langsrichtung des Bandes geschnittenen endlosen Teilstiicke
bzw. Teilbander gleiche Masse je Langeneinheit des Teilbandes aufweisen. Uber die
Transportgeschwindigkeit und die zeitlich erfasste Massenverteilung des Teigbandes
sowie die Anordnung der Vorrichtung 10 relativ zu der Wiegevorrichtung kdnnen
zeitabhangig immer Teigstlicke oder Teilbander mit gleicher Masse, durch Verstellung der
Schneideinheiten 1a, 1b, 1c, 1d erzeugt werden. Hierdurch wird bereits vorgreifend auf
die Schnitte der Vorrichtung 10 bzw. der Schneideinheiten 1a, 1b, 1¢, 1d eingewirkt und
stets ausschussfrei und gewichtsgenau produziert. Beispielsweise kann fir den Fall, dass
ein zu schneidender Teigbereich zu schwer wird, die Schnittbreite fir diesen Bereich
durch Verstellung eines Messers 3a, 3b, 3¢, 3d reduziert und damit das Gewicht
angepasst werden. Da dies Auswirkungen auf die Schnittbreite nebenstehender
Teilstiicke haben kann, kénnen die Schnittbreite der weiteren Teilstlicke und damit die
Position der anderen Messer 3a, 3b, 3¢, 3d zu den jeweiligen Schneideinheiten 1a, 1b,
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1c, 1d vorteilhaft um den selben Wert in der selben Richtung wie das erste Messer
verstellt werden. Als weitere MaBnahme kann alternativ auch der Langsschnitt des
Teigbandes bzw., der Teilbander angepasst werden. Beispielsweise wir auf Grund der
ermittelten Massenverteilung das Messer 3a der Schneideinheit 1a um 0,5mm verstellt,
wodurch automatisch auch die Messer 3a, 3b, 3c der benachbarten Schneideinheiten 1b,
1c, 1d um 0,5 mm verstellt bzw. nachgeriickt werden, um auch die anderen benachbarten
Teigstiicke bzw. produzierten Teilbander gewichtsgenau zu produzieren. Durch die
Steuereinheit kann, wie beschrieben aber auch eine unterschiedliche Verstellung jeder
Scheideinheit 1a, 1b, 1c, 1d ermittelt und vorgegeben werden, um alle Teilbander also bei
der Ausfihrungsform der Fig. 1 finf, Teilbander mit gleicher Masse pro Langeneinheit zu

erzeugen.

Die Wiegeeinheit kann beispielsweise als gewichtsmessende Einheit ausgebildet sein
oder mittels eines Laserscanners oder mit Rontgenstrahlung Unregelmafigkeiten oder
Unterschiede des Gewichts entlang der Breite und/oder Lange des Teigbandes ermitteln
und daraus eine unterschiedliche Schnittbreite fir die Teilstlicke des Teigbandes vorgibt.

Vorteilhaft kann durch eine genaue, mdglichst spielfreie Lagerung innerhalb der
Verstelleinheit 4 vorgesehen sein. Weites kann durch hohe Ubersetzungen in der
Langsverstellung der Messer 3a, 3b, 3¢, 3d bzw. dem Verstellmechanismus 4 z.B. durch
Integration eines Getriebes in den Motor 11 oder durch Auswahl der Ubersetzung
zwischen Verstellscheibe 15 und Motor 11 die Genauigkeit der Langsschneideeinrichtung
die Regelbarkeit erhdht werden. Da die Bandgeschwindigkeiten in Teigbandanlagen im
Bereich von Langsschneideeinheiten, wie der Vorrichtung 10, normalerweise relativ
langsam laufen (bis ca. 20m/min) kann eine relativ hohe Ubersetzung fiir die Verstellung
verwendet werden, um die Genauigkeit zu erhdhen und die Verstellgeschwindigkeit zu

reduzieren.

Alternativ kénnen auch andere Messer 3 wie eine Schneidscheibe oder ein gerades
gefiihrtes Messer oder auch ein Ultraschallmesser verwendet werden. Auch hier ist eine
parallele Anordnung von mehreren Schnittelementen vorteilhaft.

Es ist vorteilhaft, wenn die genaue Position des Verstellmechanismus 4 bzw. des Messers
3 bekannt ist, um die Regelung besser steuern zu kdnnen. Hierfiir kann ein Drehgeber
oder ein Linearsensor mit einer entsprechenden Auflésung in den Verstellmechanismus 4

und/oder den Motor 11 integriert werden.
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Die Steuereinheit kann vorteilhaft derart ausgebildet bzw. programmiert sein, dass bei
Verstellung eines der Messer 3a, 3b, 3¢, 3d durch die Steuereinheit um einen definierten
Wert die entgegen der Verstellrichtung liegenden Messer 3a, 3b, 3¢, 3d automatisch um
denselben Wert verstellt werden.

Weiters kann die Vorrichtung 10 optional eine Regelsensorik und einen Positionssensor
oder einen Positionssensor je Messer 3a, 3b, 3c, 3d bzw. Schneideinheit 1a, 1b, 1¢, 1d
aufweisen. Mit dem Positionssensor wird die Position des Messers 3 oder der Messer 3a,
3b, 3c, 3d erfasst und an die Regelsensorik lbermittelt. Die Verstellung des Messers 3
oder jedes Messers 3a, 3b, 3¢, 3d kann dann durch den Positionssensor tberprift und an
die Regelsensorik (bermittelt werden und so eine genauere Positionierung der Messer
3a, 3b, 3c, 3d bzw. des jeweiligen Verstellmechanismus 4 erzielt werden bzw. deren
Position nachgeregelt werden. Die Positionsmesser kdénnen als Absolutsensoren
ausgebildet sein und die Position der Messer 3a, 3b, 3c, 3d absolut, beispielsweise zu
einem eingestellten Nullopunkt z.B. einem Ende der Breite des Teigbandes messen oder
als Relativsensor ausgebildet sein und die Position der Messer 3a, 3b, 3¢, 3d

untereinander bestimmen.

Optional kann die Vorrichtung 10 einen 3D-Laserscanner oder eine Einheit zur
Videoanalyse der Geometrie des Teigbandes umfassen, mit der die Geometrie des
Teigbandes, also die Dicke, die Breite, die Abweichung der Dicke (ber die Breite usw.
erfasst wird. Mittels der Steuereinheit kann dann die Regelung der Position des Messers 3
bzw. der Messer 3a, 3b, 3c, 3d anhand der durch den 3D-Laserscanner oder die Einheit
zur Videoanalyse der Geometrie des Teigbandes eingestellt werden und so, zum Beispiel
bei unterschiedlicher Dicke entlang der Breite des Teigbandes, Teilstiicke mit gleichem
Gewicht oder Teilbdnder mit gleichem Gewicht je Langeneinheit, aber z.B.
unterschiedlicher Breite, geschnitten werden.

Alternativ zur manuellen Verstellung der Schneideinheit 1 auf dem Halteelement 2 kann
die Vorrichtung 10 eine Positioniereinheit aufweisen, mit der eine Vorpositionierung der
Schneideinheit 1 auf dem Halteelement 2 automatisch eingestellt wird. So kann
beispielsweise die Vorpositionierung abhangig von dem zu erzeugendem Produkt
eingestellt werden und beispielsweise die Schneideinheiten 1a, 1b, 1c¢, 1d mit gleichem
Abstand zueinander positioniert werden. Die Verstellung der Schnittbreite bzw. der
Messer 3a, 3b, 3¢, 3d kann dann weiters entsprechend der bestimmten Massenverteilung
entlang der Breite des Teigbandes feineingestellt werden. Dies ermdglicht den
automatischen Produktwechsel ohne manuellen Eingriff. Durch eine automatisierte
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Vorpositionierung kann eine grobe Regelung mit groBem Verstellweg (1600mm oder
gréBer) realisiert werden und die feine Regelung (<0,1mm) mittels des
Verstellmechanismus 4 erfolgen.

Optional kann weiters vorgesehen sein, dass das als Stange ausgebildete Halteelement 2
Uber den Bereich, in dem das Teigband innerhalb der Vorrichtung transportiert, wird
hinaus fortgesetzt ist. An dem Halteelement 2 ist dann Uber eine gewisse Lange hinweg
kein Teigband unter diesem positioniert und so ein Parkbereich fir eine Schneideinheit 1
ausgebildet. Wird nun, durch den Wechsel eines zu produzierenden Produktes oder auf
Grund der Massenverteilung entlang der Breite des Teigbandes, eine der
Schneideinheiten 1a, 1b, 1¢, 1d nicht mehr bendtigt, kann diese manuell oder mittels der
Positioniereinheit in den Parkbereich verschoben werden, sodass das Messer 3a, 3b, 3c,
3d der verschobenen Schneideinheit 1a, 1b, 1¢, 1d nicht mehr in Kontakt mit dem Teig ist
und dort verbleibt bis dieses wieder gebraucht wird. Alternativ kann das Messer 3a, 3b,
3c, 3d der nicht mehr bendtigten Schneideinheit 1a, 1b, 1c¢, 1d von dem Teigband
abgehoben werden.

Weiters kann die Vorrichtung 10 auch ein einfachen Wechselsystems aufweisen, um die
Anzahl der auf dem Halteelement 2 angeordneten Schneideinheiten 1a, 1b, 1¢, 1d einfach
verandern zu kénnen. Dies ist beispielsweise durch eine einseitig fliegend gelagerte Welle
mdoglich, die es erlaubt die als Schneidscheibe ausgebildeten Messer 3a, 3b, 3c, 3d
einfach auf die Welle aufzuschieben.

Um eine vereinfachte Regelung realisieren zu koénnen und auch glnstigere
Antriebskomponenten einsetzen zu kdnnen, kann eine gefilterte Positionsregelung
herangezogen und in die Steuereinheit oder die Steuerung des Motors 11 bzw. des

Verstellmechanismus 4 integriert werden.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zum Schnitt von Teilbandern mit definierter vorgebbarer Masse,
vorzugsweise aus einem Teigband, umfassend zumindest eine Schneideinheit (1) die ein
Messer (3) aufweist, wobei die Schneideinheit (1) derart an einem Halteelement (2) der
Vorrichtung (10) verstellbar befestigt ist, dass die Messer (3) ein an der Vorrichtung (10)
vorbei beférdertes, entlang seiner Langsrichtung bewegtes Teigband in zumindest zwei
Teilstlicke vorwiegend parallel zur Bewegungsrichtung des Teigbandes trennen, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneideinheit (2) einen Verstellmechanismus (4) umfasst,
wobei der Verstellmechanismus (4) derart ausgebildet ist, dass die Position des Messers
(3) zur Position der Schneideinheit (1), insbesondere Uber die Breite des Teigbandes,
automatisiert gesteuert verstellbar ist.

2. Vorrichtung (10) nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass der
Verstellmechanismus (4) einen Antrieb, insbesondere Motor (11), und eine mechanische
Stelleinheit, insbesondere umfassend eine Rampe (14), Kugelrampe, Schraubrad,
Schnecke oder Gewindespindel, umfasst, die durch den Antrieb verstellbar ist, wobei bei
Verstellung der mechanischen Stelleinheit, insbesondere der Rampe (14), Kugelrampe,
Schraubrad, Schnecke oder Gewindespindel, die Position des Messers (3) zur Position
der Schneideinheit (1) verstellbar ist und/oder,

- dass der Verstellmechanismus (4) einen Pneumatik oder Hydraulikzylinder umfasst,
mittels dem das Messer (3) verstellbar ist.

3. Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Messer (3) als Schneidscheibe ausgebildet ist und durch eine, insbesondere
angetriebene, Welle (5) rotierend antreibbar ist und wobei das Messer (3) durch den
Verstellmechanismus (4), entlang der Achse der Welle (5) verstellbar ist.

4. Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Verstellmechanismus (4) zumindest eine durch einen Antrieb, insbesondere
Motor (11), angetriebene, scheibenférmig ausgebildete Verstellscheibe (15) umfasst, die
parallel zum Messer (3), insbesondere entlang der Achse der Welle (5), in einem Abstand
zum Messer (3) angeordnet ist, wobei an einer der Stirnseiten der Verstellscheibe (15)
eine, insbesondere drei, Rampe (14) angeordnet ist, wobei auf dem Messer (3) eine,
insbesondere gegengleich zur Rampe (14) ausgebildete, Rampenaufnahme (16)
ausgebildet ist, wobei, die Rampe (14) an der Rampenaufnahme (16) anliegt, wobei die
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Rampe (14), insbesondere gleichmafig, in Richtung der Achse der Verstellscheibe (15)
derart ansteigt, dass bei Verstellung, vorzugsweise Verdrehung, der Verstellscheibe (15)
durch den Motor (11), die Rampe (14) verstellt wird und die Position des Messers (3) zur
Position der Schneideinheit (1) verandert wird, indem der Abstand (X) des Messers (3) zur
Verstellscheibe (15) vergréBert oder verringert wird.

5. Vorrichtung (10) nach Anspruch 4, wobei die Rampe (14) einen spiralférmigen oder
kreisférmigen Verlauf, insbesondere mit konstantem Radius, aufweist oder
schraubenférmig, insbesondere mit einer vorgegebenen gleichmaBigen Steigung,
ausgebildet ist.

6. Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriche 2 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verstellmechanismus (4) zumindest eine, insbesondere drei,
Rickstellfedern (18) umfasst, wobei die Riickstellfeder (18) derart angeordnet ist dass sie
eine Kraftwirkung entgegen der Steigung der Rampe (12), Kugelrampe, Schraubrad,
Schnecke oder Gewindespindel auf das Messer bewirkt und insbesondere den Abstand
des Messers (3) zur Schneideinheit (1), insbesondere zur Verstellscheibe (15), verringert.

7. Vorrichtung (10) nach einem der Anspriche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verstellscheibe (15) eine Verzahnung aufweist, wobei die Verstellscheibe (15) durch den
Motor (11) mittels eines Riementriebes oder einer Kette (13) verstellbar ist, wobei die
Vorrichtung (10) ein Spannelement, insbesondere einen Kettenspanner (19), zur
Spannung des Riementriebs oder der Kette (13) umfasst.

8. Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (10) eine Anzahl, vorzugsweise vier, gleich ausgebildeter
Schneideinheiten (1a, 1b, 1c, 1d) mit jeweils einem Messer (3a, 3b, 3¢, 3d) umfasst,
wobei die Schneideinheiten (1a, 1b, 1¢, 1d) an dem Halteelement (2) in einem,
insbesondere gleichmaBigen, Abstand zueinander angeordnet sind, wobei die Messer
(3a, 3b, 3¢, 3d) der Schneideinheiten (1a, 1b, 1c, 1d) parallel zueinander angeordnet sind,
sodass ein an der Vorrichtung (10) vorbei beférdertes Teigband in mehrere Teilstlicke,
vorzugsweise mit gleichem Gewicht pro Langeneinheit, geteilt wird, wobei jedes Messer
(3a, 3b, 3¢, 3d) jeweils zu den anderen Messern (3a, 3b, 3c, 3d) und/oder den jeweiligen
Schneideinheiten (1a, 1b, 1c, 1d) entlang der Breite des Teigbandes durch den jeweiligen
Verstellmechanismus (4a, 4b, 4c, 4d) verstellbar ist.
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9. Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Position des Messers (3) zur Schneideinrichtung (1), insbesondere zur
Verstellscheibe (15), weniger als 100mm, vorzugsweise weniger als 32mm, besonders
vorteilhaft weniger als 10mm, insbesondere jeweils um weniger als 1mm vorzugsweise

weniger als 0,1mm, verstellbar ist.

10. Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneideinheit (1) mittels eines Spannmechanismus (17) auf
dem Halteelement (2) befestigt ist, wobei die Schneideinheit (1) nach 06ffnen des
Spannmechanismus (17) auf dem Halteelement (2), insbesondere manuell, verstellbar,
insbesondere verschiebbar, ist und derart eine Voreinstellung der Breite der
geschnittenen Teilstlicke des Teigbandes bzw. der Lage des Messers (3) zum Teigband
erfolgen kann.

11.  Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (10) eine Steuereinheit umfasst, mit der die Position
des Messers (3), insbesondere der Messer (3a, 3b, 3¢, 3d), zum Teigband einstellbar und
vorgebbar ist, wobei insbesondere die Position der Messer (3) durch die Steuereinheit,
entsprechend der Massenverteilung entlang der Breite des Teigbandes derart
veranderbar ist, sodass Teilstlicke mit gleichem Gewicht pro Langeneinheit durch die
Vorrichtung (10) geschnitten werden.

12. Vorrichtung (10) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinheit
derart ausgebildet ist, dass bei Verstellung eines der Messer (3a, 3b, 3¢, 3d) durch die
Steuereinheit um einen definierten Wert die anderen Messer (3a, 3b, 3¢, 3d) automatisch
um denselben Wert, in derselben Richtung verstellbar sind.

13. Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (10) eine Regelsensorik und zumindest einen
Positionssensor zur Bestimmung der Position des Messers (3), insbesondere eine Anzahl
von Positionssensoren entsprechend der Anzahl der Messer (3a, 3b, 3c, 3d), aufweist,
wobei die Regelsensorik derart ausgebildet ist, dass die automatisierte Verstellung des
Messers (3) durch die von dem Positionssensor ermittelte Position des Messers (3)
und/oder des Verstellmechanismus (4) beeinflussbar ist, wobei vorzugsweise der
Positionssensor als Absolutsensor oder Referenzsensor ausgebildet ist.
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14. Vorrichtung (10) nach einem der Anspriche 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (10) einen 3D-Laserscanner oder eine Einheit zur Videoanalyse der
Geometrie des Teigbandes umfasst, wobei die Steuereinheit derart ausgebildet ist, dass
die Regelung der Position des Messers (3) anhand der durch den 3D-Laserscanner oder
die Einheit zur Videoanalyse der Geometrie des Teigbandes ermittelten Geometrie des

Teigbandes einstellbar ist.

15.  Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (10) eine Positioniereinheit aufweist, mit der eine
Vorpositionierung der Schneideinheit (1) auf dem Halteelement (2) automatisch einstellbar
ist, wobei insbesondere die Vorpositionierung der Schneideinheit (1) auf dem
Halteelement (2) je nach zu produzierendem Produkt vorgebbar ist.

16. Vorrichtung (10) nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Halteelement (2) Ober den Bereich, in dem das Teigband
innerhalb der Vorrichtung (10) transportiert wird hinaus, fortgesetzt ist, wobei das
Halteelement (2) einen Parkbereich fiir zumindest eine Schneideinheit (1a, 1b, 1c¢, 1d)
aufweist, der derart ausgebildet ist, dass bei Veradnderung der Anzahl der benétigten
Schneideinheiten (1a, 1b, 1¢, 1d) die nicht bendtigten Schneideinheiten (1a, 1b, 1¢, 1d) in
den Parkbereich verstellbar sind, sodass die Messer (3a, 3b, 3c, 3d) der im Parkbereich
befindlichen Schneideinheiten (1a, 1b, 1c, 1d) das Teigband nicht schneiden bzw. von

diesem abgehoben sind.

17. Teigbandanlage umfassend eine Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
wobei der Vorrichtung (10) eine Wiegevorrichtung zur Messung der Massenverteilung
entlang der Breite eines entlang dessen Langsrichtung bewegten Bandes vorgestellt ist
und/oder

- wobei die Teigbandanlage oder die Vorrichtung (10) eine Steuereinheit umfasst, mit der
die Schnittbreite der Schneideinheit (1), insbesondere die Position des Messers (3) Uber
die Breite des Teigbandes, derart unter Berlcksichtigung der von der Wiegevorrichtung
ermittelten Gewichtsverteilung entlang der Breite des Bandes vorgegeben wird, sodass
die von der Vorrichtung (10) in Langsrichtung des Bandes geschnittenen endlosen

Teilstlicke gleiche Masse je Langeneinheit aufweisen.
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Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practicable, search terms used)

EPO-Internal

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category™ | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages Relevant to claim No.
X DE 20 2007 008780 Ul (DIENES WERKE [DE) 1-17
16 August 2007 (2007-08-16)
the whole document
A WO 2005/009696 Al (CFS KEMPTEN GMBH [DE]; 1-17
MUELLER RALF PETER [DE])
3 February 2005 (2005-02-03)
the whole document
A DE 101 36 980 Al (FRITSCH A GMBH & CO KG 1-17
[DE]) 19 September 2002 (2002-09-19)
the whole document
A EP 1 920 658 A2 (RHEON AUTOMATIC MACHINERY 1-17
CO [JP]) 14 May 2008 (2008-05-14)
the whole document
_/ -

See patent family annex.

Further documents are listed in the continuation of Box C.

* Special categories of cited documents : . . . . L
"T" later document published after the international filing date or priority
date and not in conflict with the application but cited to understand

"A" document defining the general state of the art which is not considered the principle or theory underlying the invention

to be of particular relevance

"E" earlier application or patent but published on or after the international

- "X" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
filing date

considered novel or cannot be considered to involve an inventive

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or which is
cited to establish the publication date of another citation or other
special reason (as specified)

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other
means

"P" document published prior to the international filing date but later than
the priority date claimed

step when the document is taken alone

"Y" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered to involve an inventive step when the document is
combined with one or more other such documents, such combination
being obvious to a person skilled in the art

"&" document member of the same patent family
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Name and mailing address of the ISA/
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Internationales Aktenzeichen
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A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

INV. A21C5/00 B26D7/26
ADD.

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

A21C B26D

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Waéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X DE 20 2007 008780 Ul (DIENES WERKE [DE) 1-17
16. August 2007 (2007-08-16)
das ganze Dokument

A WO 2005/009696 Al (CFS KEMPTEN GMBH [DE]; 1-17
MUELLER RALF PETER [DE])

3. Februar 2005 (2005-02-03)
das ganze Dokument

A DE 101 36 980 Al (FRITSCH A GMBH & CO KG 1-17
[DE]) 19. September 2002 (2002-09-19)
das ganze Dokument

A EP 1 920 658 A2 (RHEON AUTOMATIC MACHINERY 1-17
CO [JP]) 14. Mai 2008 (2008-05-14)
das ganze Dokument

_/__

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen "T" Spétere Veréffept__lichung, die r_1_ach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der

. . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw.__das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist

dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Versffentlichung belegt werden myu Versffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

16. Mai 2017 23/05/2017

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, . p
FZX:((+31-78) 340-3016 Villar Fernandez, R

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)

Seite 1 von 2



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/AT2017/060075
C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN
Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
A US 6 524 090 Bl (HAYASHI TORAHIKO [JP] ET 1-17

AL) 25. Februar 2003 (2003-02-25)
das ganze Dokument
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Internationales Aktenzeichen
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Im Recherchenbericht
angefihrtes Patentdokument

Datum der

Veroffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der

Veroffentlichung

DE 202007008780 Ul

EP 1920658 A2

US 6524090 Bl

16-08-2007

14-05-2008

25-02-2003

DE 202007008780
US 2008314221
AT 468949
EP 1651396
EP 2072197

US 2007028742

WO 2005009696
KEINE

DK 1920658
EP 1920658
ES 2546460
JP 4919339
JP 2008118903
US 2008289466
US 2011008506
AT 502518
AT 504209
AU 756843
CA 2371336
CH 695013
CN 1353576

DE 10084492

DE 10084492
EP 1174032
EP 2020183
ES 2233116
ES 2302567
ES 2361488
ES 2528645
GB 2364015
HK 1046218
JP 3773741

JP 2001231432

KR 100440367
NZ 514909
RU 2225115
TW 476622
us 6524090

US 2003124234
US 2004009253
US 2004241301
WO 0160165

ul

16-08-2007
25-12-2008

15-06-2010
03-05-2006
24-06-2009
08-02-2007
03-02-2005

14-09-2015
14-05-2008
23-09-2015
18-04-2012
29-05-2008
27-11-2008
13-01-2011

15-04-2007
15-04-2011
23-01-2003
23-08-2001
15-11-2005
12-06-2002
26-08-2010
27-06-2002
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04-02-2009
01-06-2005
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16-01-2002
13-05-2005
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