
Provisur EX1002 
U.S. Patent No. 10,647,013

PTO/AIA/82A (07-12) 
Approved for use through 11/30/2014. 0MB 0651-0035 

U.S. Patent and Trademark Office; U.S. DEPARTMENT OF COMMERCE 
Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection of information unless it displays a valid 0MB control number. 

TRANSMITTAL FOR POWER OF ATTORNEY TO ONE OR MORE 
REGISTERED PRACTITIONERS 

NOTE: This form is to be submitted with the Power of Attorney by Applicant form (PTO/AIA/82B or equivalent) to identify the 
application to which the Power of Attorney is directed, in accordance with 37 CFR 1.5. If the Power of Attorney by Applicant form 
is not accompanied by this transmittal form or an equivalent, the Power of Attorney will not be recognized in the application. 

Application Number 

Filing Date July 2, 2018 

First Named Inventor Tobias Einloft-Velte 
Title PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

Art Unit NYA 
Examiner Name NYA 
Attorney Docket Number MFP0141 US (W10685PUS) 

SIGNATURE of Applicant or Patent Practitioner 

Signature /SCOTT AMcBAI N/ Date July 2, 2018 

Name SCOTT A. McBAIN Telephone (248) 524-2300 

Registration Number 37181 
NOTE: This form must be signed in accordance with 37 CFR 1.33. See 37 CFR 1.4(d) for signature requirements and certifications. 

[j] *Total of 1 forms are submitted. 

This collection of information is required by 37 CFR 1.31, 1.32 and 1.33. The information is required to obtain or retain a benefit by the public which is to file (and 
by the USPTO to process) an application. Confidentiality is governed by 35 U.S.C. 122 and 37 CFR 1.11 and 1.14. This collection is estimated to take 3 minutes 
to complete, including gathering, preparing, and submitting the completed application form to the USPTO. Time will vary depending upon the individual case. Any 
comments on the amount of time you require to complete this form and/or suggestions for reducing this burden, should be sent to the Chief Information Officer, 
U.S. Patent and Trademark Office, U.S. Department of Commerce, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450. DO NOT SEND FEES OR COMPLETED 
FORMS TO THIS ADDRESS. SEND TO: Commissioner for Patents, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450. 

ff you need assistance in completing the form, ca/11-800-PTO-9199 and select option 2. 
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POWER OF ATTORNEY BY APPLICANT 

I hereby revoke all previous powers of attorney given in the application identified in the attached 
transmittal letter. 

I hereby appoint the Practitioner{s) associated with the following Customer Number as my/our 
attomey(s) or agent(s), and to transact all business in the United States Patent and Trademark 
Office in connection therewith for the application referenced in the attached transmittal letter 
(form PTO/ AIN82A or equivalent): 

CUSTOMER NU1\-ffiER 

23413 

CAJ',,i1TOR COLBURN LLP 
20 Church Street, 22nd Floor 
Hartford, CT 06103-3207 
Phone (860) 286-2929 

Please recognize or change the correspondence address for the application referenced in the 
attached transmittal letter to the address associated with the above-mentioned Customer Number. 

I am the Applicant. being the Assignee or Person to Whom the Inventor is Under an Obligation 
to Assign. 

SignanrrX X {/th£~~ 

NameX I. //t7U «'7«~« 

Title and Company: Weber Maschinenbau GmbH Breidenbach 

Page 1 ofl 

Telephone: ______ _ 
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Privacy Act Statement 

The Privacy Act of 1974 (P.L. 93-579) requires that you be given certain information in connection 
with your submission of the attached form related to a patent application or patent. Accordingly, 
pursuant to the requirements of the Act, please be advised that: (1) the general authority for the 
collection of this information is 35 U.S.C. 2(b)(2); (2) furnishing of the information solicited is voluntary; 
and (3) the principal purpose for which the information is used by the U.S. Patent and Trademark 
Office is to process and/or examine your submission related to a patent application or patent. If you do 
not furnish the requested information, the U.S. Patent and Trademark Office may not be able to 
process and/or examine your submission, which may result in termination of proceedings or 
abandonment of the application or expiration of the patent. 

The information provided by you in this form will be subject to the following routine uses: 

1. The information on this form will be treated confidentially to the extent allowed under the 
Freedom of Information Act (5 U.S.C. 552) and the Privacy Act (5 U.S.C 552a). Records from 
this system of records may be disclosed to the Department of Justice to determine whether 
disclosure of these records is required by the Freedom of Information Act. 

2. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, in the course of 
presenting evidence to a court, magistrate, or administrative tribunal, including disclosures to 
opposing counsel in the course of settlement negotiations. 

3. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Member of 
Congress submitting a request involving an individual, to whom the record pertains, when the 
individual has requested assistance from the Member with respect to the subject matter of the 
record. 

4. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a contractor of the 
Agency having need for the information in order to perform a contract. Recipients of 
information shall be required to comply with the requirements of the Privacy Act of 197 4, as 
amended, pursuant to 5 U.S.C. 552a(m). 

5. A record related to an International Application filed under the Patent Cooperation Treaty in 
this system of records may be disclosed, as a routine use, to the International Bureau of the 
World Intellectual Property Organization, pursuant to the Patent Cooperation Treaty. 

6. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to another federal 
agency for purposes of National Security review (35 U.S.C. 181) and for review pursuant to 
the Atomic Energy Act (42 U.S.C. 218(c)). 

7. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the Administrator, 
General Services, or his/her designee, during an inspection of records conducted by GSA as 
part of that agency's responsibility to recommend improvements in records management 
practices and programs, under authority of 44 U.S.C. 2904 and 2906. Such disclosure shall 
be made in accordance with the GSA regulations governing inspection of records for this 
purpose, and any other relevant (i.e., GSA or Commerce) directive. Such disclosure shall not 
be used to make determinations about individuals. 

8. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the public after 
either publication of the application pursuant to 35 U.S.C. 122(b) or issuance of a patent 
pursuant to 35 U.S.C. 151. Further, a record may be disclosed, subject to the limitations of 37 
CFR 1.14, as a routine use, to the public if the record was filed in an application which 
became abandoned or in which the proceedings were terminated and which application is 
referenced by either a published application, an application open to public inspection or an 
issued patent. 

9. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Federal, State, 
or local law enforcement agency, if the US PTO becomes aware of a violation or potential 
violation of law or regulation. 
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PTO/AIN14 (11-15) 
Approved for use through 04/30/2017. 0MB 0651-0032 

U.S. Patent and Trademark Office; U.S. DEPARTMENT OF COMMERCE 

Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection of information unless it contains a valid 0MB control number. 

Application Data Sheet 37 CFR 1.76 
Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) 

Application Number 

Title of Invention PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

The application data sheet is part of the provisional or nonprovisional application for which it is being submitted. The following form contains the 
bibliographic data arranged in a format specified by the United States Patent and Trademark Office as outlined in 37 CFR 1.76. 
This document may be completed electronically and submitted to the Office in electronic format using the Electronic Filing System (EFS) or the 
document may be printed and included in a paper filed application. 

Secrecy Order 37 CFR 5.2: 

D Portions or all of the application associated with this Application Data Sheet may fall under a Secrecy Order pursuant to 
37 CFR 5.2 (Paper filers only. Applications that fall under Secrecy Order may not be filed electronically.) 

Inventor Information: 

Inventor 11 I Remove I 
Legal Name 

Prefix Given Name Middle Name Family Name Suffix 

I El !robias I f=inlofl-Velte I El 
Residence Information (Select One) US Residency • Non US Residency Active US Military Service 

City ~autphetal l1country of Residence i l~E I 

Mailing Address of Inventor: 

Address 1 m Ried4a 

Address 2 

City I !Jautphetal I State/Province 11 

Postal Code I r5232 I Countryi I IDE 

Inventor ~ I Remove I 
Legal Name 

Prefix Given Name Middle Name Family Name Suffix 

I El lfhomas I t'Jispel I El 
Residence Information (Select One) US Residency @ Non US Residency Active US Military Service 

City ~autphetal IICountry of Residence i l~E I 

Mailing Address of Inventor: 

Address 1 Horchstral1e 8 

Address 2 

City I IJautphetal I State/Province 11 

Postal Code I ~5232 I Countryi I loE 

Inventor b I Remove I 
Legal Name 

EFSWeb2.2.12 
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PTO/AIN14 (11-15) 
Approved for use through 04/30/2017. 0MB 0651-0032 

U.S. Patent and Trademark Office; U.S. DEPARTMENT OF COMMERCE 
Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection of information unless it contains a valid 0MB control number. 

Application Data Sheet 37 CFR 1.76 
Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) 

Application Number 

Title of Invention PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

Prefix Given Name Middle Name Family Name Suffix 

I El t'Joel I ~itzen I El 
Residence Information (Select One) US Residency @ Non US Residency Active US Military Service 

City Eiegen IICountry of Residence i l~E I 

Mailing Address of Inventor: 

Address 1 Goldener Spiegel 15 

Address 2 

City I t,iegen I State/Province 11 

Postal Code I ~1014 I Countryi I IDE 

All Inventors Must Be Listed - Additional Inventor Information blocks may be 
I Add I generated within this form by selecting the Add button. 

Correspondence Information: 
Enter either Customer Number or complete the Correspondence Information section below. 
For further information see 37 CFR 1.33(a). 

D An Address is being provided for the correspondence Information of this application. 

Customer Number )3413 

Email Address I I Add Email I I Remove Email I 

Application Information: 

Title of the Invention PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) I Small Entity Status Claimed □ 
Application Type Non provisional T 

Subject Matter Utility T 

Total Number of Drawing Sheets (if any) I~ I Suggested Figure for Publication (if any) 11 
Filing By Reference: 
Only complete this section when filing an application by reference under 35 U.S.C. 111 (c) and 37 CFR 1.57(a). Do not complete this section if 
application papers including a specification and any drawings are being filed. Any domestic benefit or foreign priority information must be 
provided in the appropriate section(s) below (i.e., "Domestic Benefit/National Stage Information" and "Foreign Priority Information"). 

For the purposes of a filing date under 37 CFR 1.53(b), the description and any drawings of the present application are replaced by this 
reference to the previously filed application, subject to conditions and requirements of 37 CFR 1.57(a). 

,-
Application number of the previously Filing date (YYYY-MM-DD) Intellectual Property Authority or Country 
filed application 

EFS Web 2.2.12 
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PTO/AIN14 (11-15) 
Approved for use through 04/30/2017. 0MB 0651-0032 

U.S. Patent and Trademark Office; U.S. DEPARTMENT OF COMMERCE 
Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection of information unless it contains a valid 0MB control number. 

Application Data Sheet 37 CFR 1.76 
Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) 

Application Number 

Title of Invention PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

Publication Information: 
□ Request Early Publication (Fee required at time of Request 37 CFR 1.219) 

Request Not to Publish. I hereby request that the attached application not be published under 

□ 35 U.S.C. 122(b) and certify that the invention disclosed in the attached application has not and will not be the 
subject of an application filed in another country, or under a multilateral international agreement, that requires 
publication at eighteen months after filing. 

Representative Information: 

Representative information should be provided for all practitioners having a power of attorney in the application. Providing 
this information in the Application Data Sheet does not constitute a power of attorney in the application (see 37 CFR 1.32). 
Either enter Customer Number or complete the Representative Name section below. If both sections are completed the customer 
Number will be used for the Representative Information during processing. 

Please Select One: • Customer Number I US Patent Practitioner IO Limited Recognition (37 CFR 11.9) 

Customer Number ~3413 

Domestic Benefit/National Stage Information: 
This section allows for the applicant to either claim benefit under 35 U.S.C. 119(e), 120, 121, 365(c), or 386(c) or indicate 
National Stage entry from a PCT application. Providing benefit claim information in the Application Data Sheet constitutes 
the specific reference required by 35 U.S.C. 119(e) or 120, and 37 CFR 1.78. 
When referring to the current application, please leave the "Application Number" field blank. 

Prior Application Status I I· I Remove I 
Filing or 371 (c) Date 

Application Number Continuity Type Prior Application Number (YYYY-MM-DD) 

I I I· I 
Additional Domestic Benefit/National Stage Data may be generated within this form I Add I by selecting the Add button. 

Foreign Priority Information: 

This section allows for the applicant to claim priority to a foreign application. Providing this information in the application data sheet 

constitutes the claim for priority as required by 35 U.S.C. 119(b) and 37 CFR 1.55. When priority is claimed to a foreign application 

that is eligible for retrieval under the priority document exchange program (PDXi the information will be used by the Office to 

automatically attempt retrieval pursuant to 37 CFR 1.55(i)(1) and (2). Under the POX program, applicant bears the ultimate 

responsibility for ensuring that a copy of the foreign application is received by the Office from the participating foreign intellectual 

property office, or a certified copy of the foreign priority application is filed, within the lime period specified in 37 CFR 1.55(g)(1 ). 

EFS Web 2.2.12 
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PTO/AIN14 (11-15) 
Approved for use through 04/30/2017. 0MB 0651-0032 

U.S. Patent and Trademark Office; U.S. DEPARTMENT OF COMMERCE 
Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection of information unless it contains a valid 0MB control number. 

Application Data Sheet 37 CFR 1.76 
Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) 

Application Number 

Title of Invention PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

I Remove I 
Application Number Countryi Filing Date (YYYY-MM-DD) Access Codei (if applicable) 

~02017118934.3 IJE J/017-08-18 

I Remove I 
Application Number Countryi Filing Date (YYYY-MM-DD) Access Codei (if applicable) 

~02017114761.6 IJE J/017-07-03 

Additional Foreign Priority Data may be generated within this form by selecting the 
Add button. I Add I 

Statement under 37 CFR 1.55 or 1.78 for AIA (First Inventor to File) Transition 
Applications 

This application (1) claims priority to or the benefit of an application filed before March 16, 2013 and (2) also 
contains, or contained at any time, a claim to a claimed invention that has an effective filing date on or after March 

□ 16,2013. 
NOTE: By providing this statement under 37 CFR 1.55 or 1.78, this application, with a filing date on or after March 
16, 2013, will be examined under the first inventor to file provisions of the AIA. 

EFS Web 2.2.12 
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PTO/AIN14 (11-15) 
Approved for use through 04/30/2017. 0MB 0651-0032 

U.S. Patent and Trademark Office; U.S. DEPARTMENT OF COMMERCE 
Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection of information unless it contains a valid 0MB control number. 

Application Data Sheet 37 CFR 1.76 
Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) 

Application Number 

Title of Invention PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

Authorization or Opt-Out of Authorization to Permit Access: 

When this Application Data Sheet is properly signed and filed with the application, applicant has provided written 
authority to permit a participating foreign intellectual property (IP) office access to the instant application-as-filed (see 
paragraph A in subsection 1 below) and the European Patent Office (EPO) access to any search results from the instant 
application (see paragraph Bin subsection 1 below). 

Should applicant choose not to provide an authorization identified in subsection 1 below, applicant must opt-out of the 
authorization by checking the corresponding box A or B or both in subsection 2 below. 

NOTE: This section of the Application Data Sheet is ONLY reviewed and processed with the INITIAL filing of an 
application. After the initial filing of an application, an Application Data Sheet cannot be used to provide or rescind 
authorization for access by a foreign IP office(s). Instead, Form PTO/SB/39 or PTO/SB/69 must be used as appropriate. 

1. Authorization to Permit Access by a Foreign Intellectual Property Office(s) 

A. Priority Document Exchange (PDXl - Unless box A in subsection 2 (opt-out of authorization) is checked, the 
undersigned hereby grants the USPTO authority to provide the European Patent Office (EPO), the Japan Patent Office 
(JPO), the Korean Intellectual Property Office (KIPO), the State Intellectual Property Office of the People's Republic of 
China (SIPO), the World Intellectual Property Organization (WIPO), and any other foreign intellectual property office 
participating with the USPTO in a bilateral or multilateral priority document exchange agreement in which a foreign 
application claiming priority to the instant patent application is filed, access to: (1) the instant patent application-as-filed 
and its related bibliographic data, (2) any foreign or domestic application to which priority or benefit is claimed by the 
instant application and its related bibliographic data, and (3) the date of filing of this Authorization. See 37 CFR 1.14(h) 
(1 ). 

B. Search Results from U.S. Application to EPO - Unless box Bin subsection 2 (opt-out of authorization) is checked, 
the undersigned hereby grants the USPTO authority to provide the EPO access to the bibliographic data and search 
results from the instant patent application when a European patent application claiming priority to the instant patent 
application is filed. See 37 CFR 1.14(h)(2). 

The applicant is reminded that the EPO's Rule 141(1) EPC (European Patent Convention) requires applicants to submit a 
copy of search results from the instant application without delay in a European patent application that claims priority to 
the instant application. 

2. Opt-Out of Authorizations to Permit Access by a Foreign Intellectual Property Office(s) 

A. Applicant DOES NOT authorize the USPTO to permit a participating foreign IP office access to the instant 
D application-as-filed. If this box is checked, the USPTO will not be providing a participating foreign IP office with 

any documents and information identified in subsection 1A above. 

B. Applicant DOES NOT authorize the USPTO to transmit to the EPO any search results from the instant patent 
D application. If this box is checked, the USPTO will not be providing the EPO with search results from the instant 

application. 

NOTE: Once the application has published or is otherwise publicly available, the USPTO may provide access to the 
application in accordance with 37 CFR 1.14. 

EFS Web 2.2.12 
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PTO/AIN14 (11-15) 
Approved for use through 04/30/2017. 0MB 0651-0032 

U.S. Patent and Trademark Office; U.S. DEPARTMENT OF COMMERCE 
Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection of information unless it contains a valid 0MB control number. 

Application Data Sheet 37 CFR 1.76 
Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) 

Application Number 

Title of Invention PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

Applicant Information: 

Providing assignment information in this section does not substitute for compliance with any requirement of part 3 of Tille 37 of CFR 
to have an assignment recorded by the Office. 

Applicant 11 I Remove I 
If the applicant is the inventor (or the remaining joint inventor or inventors under 37 CFR 1.45), this section should not be completed. 
The information to be provided in this section is the name and address of the legal representative who is the applicant under 37 CFR 
1.43; or the name and address of the assignee, person to whom the inventor is under an obligation to assign the invention, or person 
who otherwise shows sufficient proprietary interest in the matter who is the applicant under 37 CFR 1.46. If the applicant is an 
applicant under 37 CFR 1.46 (assignee, person to whom the inventor is obligated to assign, or person who otherwise shows sufficient 
proprietary interest) together with one or more joint inventors, then the joint inventor or inventors who are also the applicant should be 
identified in this section. 

I Clear I 

• Assignee 
I 

Legal Representative under 35 U.S.C. 117 
I 

Joint Inventor 

Person to whom the inventor is obligated to assign. I Person who shows sufficient proprietary interest 

If applicant is the legal representative, indicate the authority to file the patent application, the inventor is: 

1~1 
Name of the Deceased or Legally Incapacitated Inventor: I 

If the Applicant is an Organization check here. ~ 
Organization Name I Jiveber Maschinenbau GmbH Breidenbach 

Mailing Address Information For Applicant: 

Address 1 3iinther-Weber-Str. 3 

Address 2 

City Breidenbach State/Province 

Country I !=>E Postal Code 35236 

Phone Number Fax Number 

Email Address 

Additional Applicant Data may be generated within this form by selecting the Add button. I Add I 

Assignee Information including Non-Applicant Assignee Information: 

Providing assignment information in this section does not substitute for compliance with any requirement of part 3 of Title 
37 of CFR to have an assignment recorded by the Office. 

EFS Web 2.2.12 

0009



PTO/AIN14 (11-15) 
Approved for use through 04/30/2017. 0MB 0651-0032 

U.S. Patent and Trademark Office; U.S. DEPARTMENT OF COMMERCE 
Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection of information unless it contains a valid 0MB control number. 

Application Data Sheet 37 CFR 1.76 
Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) 

Application Number 

Title of Invention PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

Assignee 11 

Complete this section if assignee information, including non-applicant assignee information, is desired to be included on the patent 
application publication. An assignee-applicant identified in the "Applicant Information" section will appear on the patent application 
publication as an applicant. For an assignee-applicant, complete this section only if identification as an assignee is also desired on the 
patent application publication. 

I Remove I 
If the Assignee or Non-Applicant Assignee is an Organization check here. □ 

Prefix Given Name Middle Name Family Name Suffix 

I B I I I I B 
Mailing Address Information For Assignee including Non-Applicant Assignee: 

Address 1 

Address 2 

City 11 State/Province 

Countryi 11 Postal Code 

Phone Number Fax Number 

Email Address 

Additional Assignee or Non-Applicant Assignee Data may be generated within this form by 
selecting the Add button. I Add I 

Signature: Remove 

NOTE: This Application Data Sheet must be signed in accordance with 37 CFR 1.33(b ). However, if this Application 
Data Sheet is submitted with the INITIAL filing of the application and either box A or B is not checked in 
subsection 2 of the "Authorization or Opt-Out of Authorization to Permit Access" section, then this form must 
also be signed in accordance with 37 CFR 1.14(c). 

This Application Data Sheet must be signed by a patent practitioner if one or more of the applicants is a juristic 
entity (e.g., corporation or association). If the applicant is two or more joint inventors, this form must be signed by a 
patent practitioner, all joint inventors who are the applicant, or one or more joint inventor-applicants who have been given 
power of attorney (e.g., see US PTO Form PTO/AIA/81) on behalf of all joint inventor-applicants. 

See 37 CFR 1.4(d) for the manner of making signatures and certifications. 

Signature ltSCOTTAMcBAIN/ Date (YYYY-MM-DD) 12018-07-02 

First Name ~coll A. I Last Name I ~cBain Registration Number P7181 

Additional Signature may be generated within this form by selecting the Add button. I Add I 

EFS Web 2.2.12 
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PTO/AIN14 (11-15) 
Approved for use through 04/30/2017. 0MB 0651-0032 

U.S. Patent and Trademark Office; U.S. DEPARTMENT OF COMMERCE 
Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection of information unless it contains a valid 0MB control number. 

Application Data Sheet 37 CFR 1.76 
Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) 

Application Number 

Title of Invention PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

This collection of information is required by 37 CFR 1. 76. The information is required to obtain or retain a benefit by the public which 
is to file (and by the USPTO to process) an application. Confidentiality is governed by 35 U.S.C. 122 and 37 CFR 1.14. This 
collection is estimated to take 23 minutes to complete, including gathering, preparing, and submitting the completed application data 
sheet form to the USPTO. Time will vary depending upon the individual case. Any comments on the amount of lime you require to 
complete this form and/or suggestions for reducing this burden, should be sent to the Chief Information Officer, U.S. Patent and 
Trademark Office, U.S. Department of Commerce, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450. DO NOT SEND FEES OR 
COMPLETED FORMS TO THIS ADDRESS. SEND TO: Commissioner for Patents, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450. 

EFS Web 2.2.12 
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Privacy Act Statement 

The Privacy Act of 1974 (P.L. 93-579) requires that you be given certain information in connection with your submission of the attached form related to a patent 
application or patent. Accordingly, pursuant to the requirements of the Act, please be advised that: (1) the general authority for the collection of this information 
is 35 U.S.C. 2(b)(2); (2) furnishing of the information solicited is voluntary; and (3) the principal purpose for which the information is used by the U.S. Patent and 
Trademark Office is to process and/or examine your submission related to a patent application or patent. If you do not furnish the requested information, the U.S. 
Patent and Trademark Office may not be able to process and/or examine your submission, which may result in termination of proceedings or abandonment of 
the application or expiration of the patent. 

The information provided by you in this form will be subject to the following routine uses: 

The information on this form will be treated confidentially to the extent allowed under the Freedom of Information Act (5 U.S.C. 552) and the Privacy 
Act (5 U.S.C. 552a). Records from this system of records may be disclosed to the Department of Justice to determine whether the Freedom of 
Information Act requires disclosure of these records. 

2. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, in the course of presenting evidence to a court, magistrate, or administrative 
tribunal, including disclosures to opposing counsel in the course of settlement negotiations. 

3 A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Member of Congress submitting a request involving an individual, to whom 
the record pertains, when the individual has requested assistance from the Member with respect to the subject matter of the record. 

4. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a contractor of the Agency having need for the information in order to perform 
a contract. Recipients of information shall be required to comply with the requirements of the Privacy Act of 1974, as amended, pursuant to 5 U.S.C. 
552a(m). 

5. A record related to an International Application filed under the Patent Cooperation Treaty in this system of records may be disclosed, as a routine use, 
to the International Bureau of the World Intellectual Property Organization, pursuant to the PatentCooperationTreaty. 

6. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to another federal agency for purposes of National Security review (35 U.S.C. 181) 
and for review pursuant to the Atomic Energy Act (42 U.S.C. 218(c)). 

7. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the Administrator, General Services, or his/her designee, during an 
inspection of records conducted by GSA as part of that agency's responsibility to recommend improvements in records management practices and 
programs, under authority of 44 U.S.C. 2904 and 2906. Such disclosure shall be made in accordance with the GSA regulations governing inspection of 
records for this purpose, and any other relevant (i.e., GSA or Commerce) directive. Such disclosure shall not be used to make determinations about 
individuals. 

8. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the public after either publication of the application pursuant to 35 U.S.C. 
122(b) or issuance of a patent pursuant to 35 U.S.C. 151. Further, a record may be disclosed, subject to the limitations of 37 CFR 1. 14, as a routine use, 
to the public if the record was filed in an application which became abandoned or in which the proceedings were terminated and which application is 
referenced by either a published application, an application open to public inspections or an issued patent. 
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MFP0141US W10685PUS - Jr 

Bereitstellen von bahnformigem Zwischenblattmaterial 

an einem Schneidbereich 

5 Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Bereitstellen von bahnformigem 

Zwischenblattmaterial an einem Schneidbereich, in welchem zugefuhrte Produkte 

in Scheiben geschnitten und Zwischenblatter eingebracht werden, die im 

Schneidbereich von dem bereitgestellten Zwischenblattmaterial abgetrennt 

werden. 

10 

Im Schneidbereich konnen folglich von den Produkten abgetrennte Scheiben mit 

den in den Schneidbereich eingebrachten Zwischenblattern versehen werden. 

Dabei konnen z.B. entweder Zwischenblatter jeweils zwischen zwei unmittelbar 

aufeinanderfolgende Scheiben eingebracht oder Zwischenblatter jeweils unter 

15 eine Scheibe und somit zwischen diese Scheibe und eine Auflageflache dieser 

Scheibe eingebracht werden. Bei der Bildung von Portionen aus mehreren 

Scheiben beispielsweise befindet sich dann jeweils ein Zwischenblatt unter der 

untersten Scheibe einer Portion. Eine solche Funktion, die auch als Underleaver­

Funktion bezeichnet wird, schlier7>t aber nicht aus, dass bei der Bildung von 

20 Portionen jeweils ein Zwischenblatt nicht nur unter der untersten Scheibe liegt, 

sondern ein oder mehrere Zwischenblatter auch innerhalb der Portion jeweils 

zwischen zwei aufeinanderfolgende Scheiben eingebracht werden. Unabhangig 

davon, ob eine Underleaver-Funktion vorgesehen ist oder nicht, kann generell 

innerhalb einer Portion entweder zwischen jedem Paar unmittelbar aufein-

25 anderfolgender Scheiben oder nur zwischen einem oder mehreren Paaren un­

mittelbar aufeinanderfolgender Scheiben jeweils ein Zwischenblatt eingebracht 

werden, z.B. zwischen jedem n-ten Paar, wobei n > 1. 
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Derartige Vorrichtungen sind auf dem Gebiet des Aufschneidens von 

Lebensmittelprodukten grundsatzlich bekannt und werden auch als Interleaver 

bzw. Underleaver bezeichnet. Dabei kann - wie vorstehend erwahnt - ein 

Interleaver auch eine Underleaver-Funktion ausuben, und umgekehrt. Die 

5 vorliegende Offenbarung gilt also nicht nur fur die hier in erster Linie erlauterten 

Interleaver bzw. das Bereitstellen von Zwischenblattern bzw. 

Zwischenblattmaterial jeweils zwischen zwei unmittelbar aufeinander folgenden 

Scheiben, sondern auch fur sogenannte "Underleaver", die dazu dienen, 

Produkten ein Blatt unterzulegen. Mit einer derartigen Unterblattzufuhrung wird 

10 dafur gesorgt, dass die Produkte zumindest nicht mit ihrer gesamten Unterseite 

unmittelbar auf einer Auflageflache, beispielsweise einer Fordereinrichtung, 

aufliegen. Wenn im Folgenden jeweils lediglich der Begriff "Interleaver" verwendet 

wird, dann gelten die jeweiligen Ausfuhrungen und gilt die jeweilige Offenbarung -

soweit sinnvoll - auch fur einen "Underleaver''. Wie bereits erwahnt, kann ein und 

15 dieselbe Vorrichtung zum Bereitstellen von Zwischenblattmaterial bzw. von 

Zwischenblattern in Abhangigkeit von der jeweiligen Anwendung sowohl eine 

lnterleaver-Funktion als auch eine Underleaver-Funktion ausuben, d.h. ein 

Interleaver ist im Rah men dieser Offenbarung gleichzeitig auch ein Underleaver, 

und umgekehrt. 

20 

Die Erfindung betrifft aur.ierdem eine Vorrichtung zum Aufschneiden von 

Lebensmittelprodukten mit einer Produktzufuhr, die aufzuschneidende Produkte 

einem Schneidbereich zufuhrt, in welchem sich ein Schneidmesser rotierend 

und/oder umlaufend bewegt, um die zugefuhrten Produkte in Scheiben zu 

25 schneiden, und mit einem erfindungsgemar.ien Inter- bzw. Underleaver. 

Derartige Schneidevorrichtungen werden auch als Slicer oder 

Hochgeschwindigkeitsslicer bezeichnet, letzteres vor dem Hintergrund, dass mit 

derartigen Maschinen z.B. stangen- oder laibformige Lebensmittelprodukte mit 

30 hohen Schneidgeschwindigkeiten von mehreren hundert bis einigen tausend 
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Scheiben pro Minute aufgeschnitten werden konnen. In vielen Anwendungen 

werden aus den abgetrennten, auf eine z.B. von einem Portionierband gebildete 

Ablageflache fallenden Scheiben beispielsweise gestapelte oder geschindelte 

Portionen gebildet. Ein Interleaver dient beispielsweise dazu, zwischen unmittelbar 

5 aufeinanderfolgende Scheiben einer Portion Zwischenblatter einzubringen, damit 

die Scheiben spater leichter voneinander getrennt werden konnen. Als Material fur 

die Zwischenblatter dient beispielsweise Papier oder eine Kunststofffolie. 

Entsprechend dem Fortschritt bei der Entwicklung von Schneidemaschinen, 

10 insbesondere hinsichtlich Geschwindigkeit, Genauigkeit und Vielseitigkeit, werden 

auch an die Inter- bzw. Underleaver immer hohere Anforderungen gestellt. 

Bekannte Inter- bzw. Underleaver-Konzepte, die grundsatzlich zufriedenstellende 

Ergebnisse liefern, genugen diesen erhohten Anforderungen haufig nicht mehr. 

15 Es besteht folglich Bedarf an einer verbesserten Interleaver- bzw. Underleaver­

Technologie insbesondere auf dem Gebiet des Aufschneidens von 

Lebensmittelprodukten mittels Hochgeschwindigkeitsslicern. Besonders der 

mehrspurige und spurindividuelle Interleaver- und Underleaver-Betrieb steht 

immer mehr im Vordergrund. 

20 

Ein Problem bei den bekannten Inter- bzw. Underleavern besteht darin, dass es 

sich bei dem Ausstor.ien der Materialbahn in den Schneidbereich um einen 

hochdynamischen Prozess handelt, der umso schwieriger zu handhaben ist, je 

gror.ier die Schneidgeschwindigkeit ist. Die erforderliche Entkopplung zwischen 

25 diesem hochdynamischem Prozess einerseits und dem tragen Materialvorrat, von 

welchem die Materialbahn entnommen wird, andererseits muss deshalb dazu in 

der Lage sein, jederzeit eine ausreichend gror.ie Bahnlange zur Verfugung zu 

stellen, damit sichergestellt ist, dass zu keinem Zeitpunkt die Materialbahn von 

einem tragen Materialvorrat wie beispielsweise einer Materialrolle entnommen 

30 werden muss. 
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Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum Bereitstellen von 

bahnfdrmigem Zwischenblattmaterial dahingehend zu verbessern, dass der 

Vorgang des Ausstor.iens der Materialbahn in den Schneidbereich auch bei 

5 vergleichsweise hohen Schneidgeschwindigkeiten zuverlassig von dem Vorgang 

des Abnehmens der Materialbahn von dem Materialvorrat entkoppelt ist. 

Die Losung der Aufgabe erfolgt durch die Merkmale der unabhangigen Anspruche. 

1 0 Die erfindungsgemar.ie Vorrichtung ist zu einem einspurigen oder mehrspurigen 

Bereitstellen von bahnformigem Zwischenblattmaterial ausgebildet und umfasst 

einen Materialvorrat sowie eine Abnahmeeinrichtung, die zu einem Abnehmen der 

Materialbahn von dem Materialvorrat ausgebildet ist, wobei fur die Materialbahn 

ein Schlaufenspeicher vorgesehen ist, in welchem die Materialbahn eine Schlaufe 

15 bildet. 

Die Materialschlaufe bildet gewissermar.ien einen nicht-tragen, dynamischen 

Materialvorrat, dem die jeweils im Schneidbereich benotigte Bahnlange praktisch 

verzogerungsfrei entnommen werden kann. Hierdurch wird in vorteilhafter Weise 

20 vermieden, dass beim Beschleunigen der Materialbahn in der Materialbahn 

Spannungen entstehen. 

Gemar.i einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel umfasst der Schlaufenspeicher 

eine Bremse fur die Materialbahn. Hierdurch ist sichergestellt, dass die 

25 Materialbahn zu jedem Zeitpunkt gespannt ist. 

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass der Schlaufenspeicher eine 

Saugeinrichtung fur die Materialschlaufe umfasst. Hierdurch kann die 

Materialbahn auf einfache und wirkungsvolle Weise beeinflusst werden, um einen 

30 gewunschten Bahnverlauf innerhalb des Schlaufenspeichers zu gewahrleisten. 
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Daruber hinaus kann die Saugeinrichtung dazu dienen, eine Bremswirkung auf die 

Materialbahn auszuuben. 

5 Gemar.i einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel umfasst der Schlaufenspeicher eine 

Blaseinrichtung fur die Materialschlaufe. Durch eine Blaseinrichtung kann 

ebenfalls der Verlauf der Materialbahn im Schlaufenspeicher gezielt beeinflusst 

oder eine jeweilige Schlaufenbildung unterstutzt werden. 

10 Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Saugeinrichtung eine Aur7>enseite der 

Materialschlaufe und die Blaseinrichtung eine lnnenseite der Materialschlaufe 

beaufschlagt. In Abhangigkeit von einem jeweils gewunschten Verlauf der 

Materialbahn im Schlaufenspeicher kann die Beaufschlagung der Materialbahn 

auch umgekehrt erfolgen. 

15 

20 

25 

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die Materialbahn im Schlaufenspeicher 

mehr als eine Materialschlaufe bildet. Eine jeweils gewunschte Schlaufenbildung 

kann durch mehr als eine Saugeinrichtung und/oder durch mehr als eine 

Blaseinrichtung realisiert oder unterstutzt werden. 

Eine Saugeinrichtung und eine Blaseinrichtung konnen zu einem gemeinsamen 

Luftkreislauf gehoren. Die Beeinflussung der Materialbahn innerhalb des 

Schlaufenspeichers kann hierdurch auf besonders einfache und wirkungsvolle 

Weise realisiert werden. 

Der Luftkreislauf, insbesondere die Starke und/oder die Richtung einer 

Luftstromung, kann durch eine interne oder externe Steuereinrichtung in 

Abhangigkeit von der Schlaufengror.ie einstellbar und/oder steuerbar sein. 
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Bevorzugt ist ein Geblase vorgesehen, dessen Saugseite zu einer 

Saugeinrichtung und dessen Druckeinrichtung zu einer Blaseinrichtung gehort. 

Wenn die Vorrichtung mehrspurig ausgebildet ist, kann gemar.i einem 

5 Ausfuhrungsbeispiel ein spurindividuell wirksames Geblase vorgesehen sein, das 

fur jede der in den einzelnen Spuren laufenden Materialbahnen eine individuell 

einstellbare Saug- und Druckwirkung bereitstellen kann. 

Ferner kann vorgesehen sein, dass der Schlaufenspeicher eine Anlageflache fur 

10 zumindest einen ausgangsseitigen Bereich der Materialschlaufe umfasst. Die An­

lageflache kann die Materialbahn auf ihrem Weg aus dem Schlaufenspeicher 

herausfuhren. 

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die Anlageflache zu einer Bremse fur 

15 die Materialbahn gehort. 

Vorzugsweise ist die Anlageflache luftdurchlassig, wobei die Anlageflache 

zumindest eine Unterdruckkammer begrenzt, an die eine Saugeinrichtung 

angeschlossen ist oder die zu einer Saugeinrichtung gehort. Bei der 

20 luftdurchlassigen Anlageflache kann es sich z.B. einfach um ein perforiertes Blech 

handeln. 

Wenn die Vorrichtung mehrspurig ausgebildet ist, kann gemar.i einem 

Ausfuhrungsbeispiel die Anordnung aus Anlageflache und Unterdruckkammer 

25 mehrspurig ausgefuhrt sein. Hierdurch kann insbesondere fur jede der in den 

einzelnen Spuren laufenden Materialbahnen eine individuell einstellbare 

Bremswirkung eingestellt werden. 

Gemar.i einem Ausfuhrungsbeispiel ist die Anlageflache konvex gekrummt, wobei 

30 insbesondere die Anlageflache eine bogenformige Kontur aufweist. 
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Durch eine derartige Formung der Anlageflache ergibt sich eine Umschlingung der 

Anlageflache durch die Materialbahn. Dies ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn 

die Anlageflache als Bremse fur die Materialbahn wirksam ist, indem z.B. die Anla-

5 geflache, die beispielsweise mit Offnungen versehen ist, eine Unterdruckkammer 

begrenzt. Von Vorteil ist hierbei, dass die Materialbahn im Bereich des Obergangs 

zur Anlageflache hin und/oder im Bereich des Obergangs von der Anlageflache 

weg zumindest naherungsweise tangential zu der gekrOmmten Anlageflache 

verlaufen kann. Ein solcher Bahnverlauf im Bereich einer als Bremse wirksamen 

1 O Anlageflache hat sich als besonders vorteilhaft herausgestellt. 

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass eine Bremswirkung der Anlageflache 

fur die Materialbahn mittels einer Saugeinrichtung, mittels einer Blaseinrichtung 

oder mittels eines, bevorzugt eine Saugeinrichtung und eine Blaseinrichtung 

15 umfassenden, Luftkreislaufes einstellbar und/oder steuerbar ist, insbesondere 

Ober eine Luftstromung und/oder Ober einen Luft-Volumenstrom. 

Gemar.i einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel kann vorgesehen sein, saugseitig -

also z.B. auf der Saugseite eines Geblases oder in einer Unterdruckkammer-

20 eine, insbesondere einstellbare, Nebenluftvorrichtung vorzusehen. Hierdurch lasst 

sich die Bremswirkung der Anlageflache vergleichmar7>igen. Mit einer 

Nebenluftvorrichtung, die zum Beispiel als eine Klappe oder eine Membran 

ausgebildet sein kann, ist es moglich, eine zu gror.ie Bremswirkung auf die 

Materialbahn zu vermeiden. Eine relativ hohe Bremswirkung kann ohne 

25 Nebenluftvorrichtung insbesondere dann auftreten, wenn die Schlaufe der 

Materialbahn vergleichsweise gror.i ist, so dass ein relativ gror7>er Anteil der 

Anlageflache von der Materialbahn bedeckt und z.B. eine relativ gror.ie Anzahl von 

in der Anlageflache ausgebildeten Offnungen durch die Materialbahn verschlossen 

ist. 

30 
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Gemar.i einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist eine Einrichtung vorgesehen, 

die dazu ausgebildet ist, ein Mar.i fur die Schlaufengror.ie zu bestimmen, 

insbesondere fur die untere und/oder obere Position der Schlaufe. Als Position der 

Schlaufe kann die Position des Scheitels oder eines den Scheitel umfassenden 

5 Bereiches der Schlaufe definiert sein. 

10 

Des Weiteren kann eine interne oder externe Steuervorrichtung vorgesehen sein, 

die dazu ausgebildet ist, die pro Zeiteinheit in den Schlaufenspeicher gelangende 

Bahnlange in Abhangigkeit von der Schlaufengror.ie zu steuern. 

Die Abnahmeeinrichtung, die dazu dient, die Materialbahn von dem Materialvorrat 

abzunehmen, kann durch die Steuereinrichtung in Abhangigkeit von der 

Schlaufengror.ie steuerbar sein. 

15 Die Abnahmeeinrichtung kann derart steuerbar sein, dass das Abnehmen der 

Materialbahn bei Erreichen einer vorgegebenen minimalen Schlaufengror.ie 

gestartet und bei Erreichen einer vorgegebenen maximalen Schlaufengror.ie 

beendet wird. Hierdurch lasst sich eine vergleichsweise einfach ausgestaltete 

Regelung realisieren. 

20 

25 

Gemar.i einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel kann die Abnahmeeinrichtung derart 

steuerbar sein, dass die pro Zeiteinheit in den Schlaufenspeicher gelangende 

Bahnlange in Abhangigkeit von der Schlaufengror.ie kontinuierlich, insbesondere 

rampenartig, veranderbar ist. 

Als ein Mar.i fur die Schlaufengror.ie kann das Erreichen einer vorgegebenen mini­

malen Schlaufengror.ie und/oder das Erreichen einer vorgegebenen maximalen 

Schlaufengror.ie vorgesehen sein. Ein solches Konzept lasst sich vergleichsweise 

einfach realisieren, da lediglich zwei Extremwerte fur die Schlaufengror.ie 

30 detektiert werden mussen. Die mini male Schlaufengror.ie kann durch eine 

0025



9 

vorgegebene oder vorgebbare obere Position der Schlaufe definiert sein. Die 

maxi male Schlaufengror.ie kann durch eine vorgegebene oder vorgebbare untere 

Position der Schlaufe definiert sein. 

5 In einem Ausfuhrungsbeispiel kann vorgesehen sein, dass eine an die jeweilige 

Betriebssituation angepasste Geschwindigkeit der in den Schlaufenspeicher 

gelangenden Materialbahn errechnet wird, die beim Eintritt vorgegebener 

Bedingungen entsprechend geandert wird. So kann z. B. bei Erreichen einer 

vorgegebenen minimalen Schlaufengror.ie und bei Erreichen einer vorgegebenen 

1 O maxi malen Schlaufengror.ie die Geschwindigkeit der Materialbahn entsprechend 

erhoht bzw. erniedrigt werden. 

Gemar.i einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel kann als ein Mar.i fur die 

Schlaufengror.ie der variierende Einfluss der Materialschlaufe auf eine 

15 Saugeinrichtung vorgesehen sein. Hierbei kann eine ohnehin vorgesehene 

Saugeinrichtung zum Beeinflussen der Materialbahn zusatzlich genutzt werden, 

um lnformationen Ober die momentane Schlaufengror.ie zu erhalten. 

Beispielsweise konnen Offnungen, die in einer im Stromungsweg der 

Saugeinrichtung liegenden Anlageflache ausgebildet sind, zu detektierbaren 

20 Anderungen der Druck- und/oder Stromungsverhaltnisse fuhren, die auftreten, 

wenn sich die Schlaufengror.ie und folglich die Anzahl der von der Materialbahn 

verschlossenen Offnungen andert. 

Bevorzugt kann als ein Mar.i fur die Schlaufengror.ie das Ergebnis einer 

25 Unterdruckmessung in einer oder mehreren Unterdruckkammern vorgesehen sein. 

Alternativ oder zusatzlich kann eine lokale Unterdruckmessung ein Mar.i fur die 

Schlaufengror.ie liefern, bei der nicht der Druck in der oder den 

Unterdruckkammern gemessen zu werden braucht, sondern bei deres genugt, 

30 den lokalen Druck in einem, insbesondere viel, kleineren Volumen zu messen, 
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10 

z.B. in einem Bereich hinter der Anlageflache. Es konnen mehrere derartige 

Volumina fur lokale Druckmessungen vorgesehen sein, die in unterschiedlichen, 

sich z.B. in der Hohe unterscheidenden, Positionen angeordnet sind, welche 

unterschiedliche Schlaufengror.ien reprasentieren. 

Des Weiteren kann als ein Mar.i fur die Schlaufengror.ie der variierende Einfluss 

der Materialschlaufe auf eine luftdurchlassige Anlageflache vorgesehen sein. 

lnsbesondere dann, wenn die Vorrichtung mehrspurig ausgebildet ist, kann eine 

10 Mehrzahl von Unterdruckkammern oder eine in eine Mehrzahl von Einzelkammern 

unterteilte Unterdruckkammer vorgesehen sein, wobei die Kammern von einer 

Anlageflache fur die Materialbahn oder fur die Materialbahnen begrenzt werden. 

Durch in den einzelnen Kammern erfolgende Unterdruckmessungen kann ein 

differenziertes, ortsaufgelostes Bild von der Bedeckung der Ablageflache erhalten 

15 werden. lnsbesondere bei einem Mehrspurbetrieb konnen hierdurch die 

Schlaufengror.ien spurindividuell bestimmt werden, wenn die Kammern 

entsprechend spurbezogen angeordnet und/oder ausgerichtet sind. 

Gemar.i einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist als ein Mar.i fur die 

20 Schlaufengror.ie das Ergebnis einer Positionsbestimmung der Materialschlaufe 

vorgesehen. 

Generell und unabhangig von der konkreten Messmethode kann die 

Schlaufengror.ie bestimmt werden, indem die Position der Schlaufe im 

25 Schlaufenspeicher bestimmt wird. Beispielsweise bei einer im Schlaufenspeicher 

hangenden Schlaufe ist die Position des unteren Schlaufenendes, d.h. des 

Scheitelpunktes der Schlaufe, ein Mar.i fur die Schlaufengror.ie. Vergror.iert sich die 

Schlaufe und detektiert ein im Schlaufenspeicher in einer bestimmten Hohe, die 

z.B. einer vorgegebenen maximalen Schlaufengror.ie entspricht, angeordneter 

30 Sensor das Vorhandensein des unteren Schlaufenendes in dieser Hohe zu einem 
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bestimmten Zeitpunkt erstmalig, so hat zu diesem Zeitpunkt die Schlaufe ihre 

vorgegebene maximale Gror.ie erreicht. Mehrere Sensoren konnen in 

unterschiedlichen Hohen angeordnet sein. Dies ist aber nicht zwingend. Ein in 

derjenigen Hohe, die der vorgegebenen maximal en Schlaufengror.ie entspricht, 

5 wirksamer Sensor genugt, um das Erreichen der maximalen Schlaufengror.ie zu 

erkennen und z. B. an eine Steuerung zu kommunizieren. 

Die Erfindung betrifft aur.ierdem eine Vorrichtung und ein Verfahren zum 

einspurigen oder mehrspurigen Bereitstellen von bahnformigem 

10 Zwischenblattmaterial an einem Schneidbereich, in we I chem einspurig oder 

mehrspurig zugefuhrte Produkte in Scheiben geschnitten und Zwischenblatter 

eingebracht werden, die im Schneidbereich von dem bereitgestellten 

Zwischenblattmaterial abgetrennt werden, wobei von zumindest einem 

Materialvorrat wenigstens eine Materialbahn abgenommen wird, die in einem 

15 Schlaufenspeicher eine Schlaufe bildet, wobei wenigstens ein Sensor zur 

Detektion der Schlaufe, insbesondere des unteren Schlaufenendes, sowie Mittel 

zum Bewegen der Materialbahn gegen eine Anlageflache vorgesehen sind, in die 

zumindest ein Tei I des Sensors integriert ist, und wobei der Sensor derart 

ausgebildet ist, dass die Schlaufe nur dann detektiert wird, wenn die Materialbahn 

20 im Bereich des in die Anlageflache integrierten Teils des Sensors an der 

Anlageflache anliegt. 

Die Integration des Sensors bzw. eines Teils des Sensors in die Anlageflache um­

fasst auch eine Anordnung des Sensors bzw. des Sensorteils im Bereich der Anla-

25 geflache, d.h. in einer Ebene, die nicht mit der durch die Anlageflache definierten 

Ebene zusammenfallt. Mit anderen Worten kann der Sensor bzw. der Sensorteil 

gegenuber der Anlageflache, insbesondere geringfugig, vorstehen oder zuruckver­

setzt sein. 
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Dieses Konzept stellt einen unabhangigen Gegenstand der vorliegenden 

Offenbarung dar, fur den auch unabhangig Schutz beansprucht wird. 

Bei dem erwahnten Sensorteil handelt es sich insbesondere um einen bezuglich 

5 der Materialbahn im weitesten Sinne sensitiven Teil des Sensors, der auf die 

Gegenwart der Materialbahn anspricht. Unterschiedliche Messprinzipien konnen 

dabei zur Anwendung kommen. 

Bevorzugt ist der Sensor oder der in die Anlageflache integrierte Sensorteil derart 

10 angeordnet, dass die Schlaufe erst dann erkannt wird, wenn die Schlaufe eine vor­

gegebene maxi male Schlaufengror.ie erreicht hat. 

Die Anlageflache kann eine Unterdruckkammer begrenzen, beispielsweise derart, 

wie es an anderer Stelle der vorliegenden Offenbarung beschrieben ist. Gemar.i 

15 einem moglichen Messprinzip kann der Sensor einen eigenen, insbesondere im 

Vergleich zur Unterdruckkammer relativ kleinen, Messraum umfassen, an den 

eine Unterdruckquelle, z.B. eine Vakuumpumpe, und ein Druckmessgerat 

angeschlossen sind. Als in die Anlageflache integrierter Teil des Sensors kann 

eine Messoffnung in der Anlageflache vorgesehen sein, die mit dem Messraum 

20 des Sensors kommuniziert. Die Messoffnung kann auch vom Sensor selbst 

gebildet sein. Sebald diese Offnung zumindest teilweise von der mittels der Unter­

druckkammer angesaugten und dadurch zur Messoffnung hin bewegten 

Materialbahn verschlossen wird, die Materialbahn also zumindest einen Teil des 

die Offnung begrenzenden Randes des Sensors oder der Anlageflache beruhrt, 

25 sinkt der Druck innerhalb des von der Unterdruckquelle beaufschlagten 

Messraumes. Diese Druckanderung wird mittels des Messgerates erfasst und 

30 

kann an eine Steuerung kommuniziert werden. Auf diese Weise kann die Schlaufe 

und insbesondere das Erreichen einer vorgegebenen maxialen Schlaufengror.ie, 

mit welcher die Position der Messoffnung korrespondiert, erkannt werden. 
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Durch eine andere Position des Sensors bzw. der Messoffnung oder durch weitere 

Sensoren konnen alternativ oder zusatzlich auch andere Positionen der Schlaufe 

erkannt werden, beispielsweise eine vorgegebene minimale Schlaufengror.ie, mit 

welcher ein an einer anderen Position angeordneter Sensor bzw. dessen 

5 Messoffnung korrespondiert. 

Ein alternatives Messprinzip eines Schlaufendetektors gemar.i einem weiteren 

Ausfuhrungsbeispiel dieses Aspektes der Erfindung sieht vor, dass der Sensor 

bzw. der erwahnte Sensorteil auf eine Beruhrung mit der Materialbahn reagiert. 

10 Der Sensor bzw. der Sensorteil kann z.B. kapazitiv, induktiv, elektromechanisch 

und/oder elektrostatisch wirksam sein. Der Sensor kann wiederum das Erkennen 

der Schlaufe an eine Steuerung kommunizieren. 

Bei einer mehrspurigen Ausgestaltung kann fur jede Materialbahn ein 

15 Schlaufendetektor vorgesehen sein, wobei die einzelnen Schlaufendetektoren 

unabhangig voneinander betrieben werden konnen. Hierdurch lasst sich eine 

spurindividuelle Schlaufendetektion realisieren. 

Unabhangig davon, ob ein oder mehrere derartige Sensoren bzw. 

20 Schlaufendetektoren vorgesehen sind, ist der Schlaufendetektor bzw. sind die 

Schlaufendetektoren in Querrichtung verstellbar, um mit der jeweiligen Spur 

ausgerichtet werden zu konnen. Die korrekte Querposition eines 

Schlaufendetektors hangt insbesondere von der Breite der jeweiligen Materialbahn 

und von der Anzahl der Spuren ab. Die Anzahl der Spuren des Inter- bzw. 

25 Underleavers und damit im Schlaufenspeicher sowie die Breite der 

Materialbahnen konnen in Abhangigkeit von der jeweiligen Anwendung variieren. 

In Querrichtung verstellbare Schlaufendetektoren sind daher vorteilhaft. 

Wenn ein mehrspuriger Slicer mit einem erfindungsgemar.ien Interleaver versehen 

30 ist, dann ist vorzugsweise eine gemeinsame Steuereinrichtung vorgesehen, die 
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dazu ausgebildet ist, das Aufschneiden der Produkte und das Bereitstellen des 

Zwischenblattmaterials spurindividuell zu koordinieren. 
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15 

Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft unter Bezugnahme auf die 

Zeichnung beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 

Fig. 2 - 4 

schematisch eine Seitenansicht eines Slicers mit einem Interleaver 

gemar.i einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung sowie drei 

schematisierte Einzeldarstellungen, 

jeweils schematisch eine Ausfuhrungsform einer Vorschubeinheit 

eines Interleavers, und 

Fig. 5 und 6 jeweils schematisch in einer gegenuber Fig. 1 vereinfachten 

Seitenansicht einen Slicer mit einem lnterleaver/Underleaver gemar.i 

einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung. 

15 Die gror.ie Darstellung in Fig. 1 zeigt in einer schematischen, nicht 

mar.istabsgerechten Seitenansicht einen mehrspurigen 

Hochgeschwindigkeitsslicer, also eine Vorrichtung zum mehrspurigen 

Aufschneiden von Lebensmittelprodukten wie beispielsweise Wurst, Fleisch oder 

Kase. 

20 

In dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel wird der Slicer vierspurig betrieben. Auf 

einer zur Horizontalen geneigten Produktauflage 53 liegen vier aufzuschneidende 

Produkte 11 nebeneinander. Eine Produktzufuhr 49 umfasst fur jede Spur, also fur 

jedes der vier Produkte 11, einen auch als Produktgreifer bezeichneten 

25 Produkthalter 46, der das Produkt 11 am hinteren Ende halt und in der durch den 

Pfeil angedeuteten Zufuhrrichtung einer senkrecht zur Produktauflage 53 

verlaufenden Schneidebene 50 zufuhrt, in der sich ein Schneidmesser 51 bewegt, 

durch dessen Schneidkante die Schneidebene 50 definiert ist. 
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Bei dem Schneidmesser 51 kann es sich um ein sogenanntes Sichel- oder 

Spiralmesser mit einer sichel- oder spiralformig verlaufenden Schneidkante 

handeln, welches lediglich um eine nicht dargestellte Messerachse rotiert. 

Alternativ kann das Schneidmesser 51 ein sogenanntes Kreismesser mit einer 

5 kreisformigen Schneidkante sein, das um eine eigene Messerachse rotiert und 

zusatzlich um eine parallel versetzt zur Messerachse verlaufende Achse 

planetarisch umlauft, um die zum Abtrennen von Scheiben 13 von den Produkten 

11 erforderliche Schneidbewegung relativ zu den Produkten 11 zu erzeugen. 

10 Die Produktzufuhr 49 ist spurindividuell betreibbar, d.h. die Produkthalter 46 

konnen sich grundsatzlich unabhangig voneinander in der Zufuhrrichtung 

bewegen und somit die einzelnen Produkte 11 mit unterschiedlichen 

Geschwindigkeiten und Geschwindigkeitsprofilen der Schneidebene 50 zufuhren. 

Dies gilt auch, wenn als Produktzufuhr 49 anstelle der Produkthalter 46 oder 

15 zusatzlich zu den Produkthaltern 46 spurindividuell antreibbare 

Produktauflagebander anstelle einer passiven Produktauflage 53 verwendet 

werden. Hierdurch kann in jeder Spur unabhangig von den jeweils anderen 

Spuren der Aufschneidevorgang individuell gesteuert werden, insbesondere mit 

dem Ziel einer gewichtsgenauen Erzeugung von Scheiben 13 bzw. von jeweils 

20 aus mehreren Scheiben 13 gebildeten Portionen unter Berucksichtigung der 

individuellen Produkteigenschaften wie insbesondere Gewichtsverteilung und 

Querschnittsprofil. 

Es ist auch moglich, in einer Spur den Produkthalter 46 anzuhalten oder entgegen 

25 der Zufuhrrichtung zu bewegen, um vorubergehend keine Scheiben 13 von dem 

betreffenden Produkt 11 abzutrennen, wahrend die Produkte 11 in den anderen 

Spuren weiterhin aufgeschnitten werden. Die spurindividuelle Produktzufuhr 49 

kann auch die Schneidbewegung des Schneidmessers 51 berucksichtigen, die 

sich dadurch auszeichnet, dass pro Schneidbewegung - also pro Umlauf bzw. 

30 Rotation des Schneidmessers 51 - zwar von alien Produkten 11 jeweils eine 
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Scheibe 13 abgetrennt wird, dies jedoch nicht exakt zeitgleich erfolgt, sondern 

aufgrund des eine bestimmte Zeitdauer benotigenden Durchgangs des 

Schneidmessers 51 durch die Produkte 11 die abgetrennten Scheiben 13 der 

Produkte 11 zeitlich nacheinander auf die hier von einem sogenannten 

5 Portionierband 55 gebildete Ablageflache fallen. 

Fur viele Produkte 11, beispielsweise Schinken oder manche Kasesorten, ist es 

erwunscht, wenn die jeweils aufeinanderliegenden, beispielsweise eine 

stapelformige oder geschindelte Portion bildenden Scheiben 13 voneinander 

1 0 getrennt sind, damit sie spater vom Verbraucher leichter einzeln aus einer die 

Portion enthaltenden Verpackung entnommen werden konnen. Hierzu dienen auf 

dem Gebiet der Hochgeschwindigkeitsslicer sogenannte Interleaver, also 

Vorrichtungen zum Bereitstellen von bahnformigem Zwischenblattmaterial, mit 

denen es moglich ist, zwischen unmittelbar aufeinanderfolgende Scheiben 13 

15 Zwischenblatter 15 einzubringen. 

Interleaver gibt es in unterschiedlichen Ausgestaltungen. Gemar.i einer 

verbreiteten Funktionsweise, die auch fur den hier dargestellten 

erfindungsgemar.ien Interleaver vorgesehen ist, werden die endlosen 

20 Materialbahnen 19 im Bereich der Schneidebene 50 von unten kommend 

entsprechend der durch die Schneidbewegung des Schneidmessers 51 

vorgegebenen Taktung ausgestor.ien. Dies erfolgt derart, dass das vordere Ende 

der betreffenden Materialbahn 19 vor der Schnittflache des betreffenden 

Produktes 11 liegt und zusammen mit der als nachstes abgetrennten Scheibe 13 

25 von der Materialbahn 19 mittels des Schneidmessers 51 abgeschnitten wird und 

so ein Zwischenblatt 15 bildet. Dieses Zwischenblatt kommt auf dem 

Portionierband 55 bzw. der zuvor abgetrennten Scheibe 13 und unterhalb 

derjenigen Scheibe 13 zu liegen, mit der zusammen das Zwischenblatt 15 zuvor 

abgetrennt wurde. 

30 
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Der Aufbau und die Funktionsweise derartiger Slicer und auch das Grundprinzip 

eines Interleavers sind dem Fachmann hinlanglich bekannt, so dass hierauf im 

Folgenden nicht naher eingegangen zu werden braucht. 

5 Der in den Slicer integrierte erfindungsgemar.ie Interleaver ist mehrspurig und zu 

einem durchgehend spurindividuellen Bereitstellen des Zwischenblattmaterials 

ausgebildet. Nachfolgend werden Aufbau und Funktionsweise des Interleavers am 

Beispiel eines Vierspurbetriebs erlautert. Durch eine vergleichsweise einfache 

Umrustung kann der erfindungsgemar.ie Interleaver aber auch einspurig, 

10 zweispurig oder dreispurig betrieben werden. Die jeweilige Betriebsart ist 

beispielsweise von den aufzuschneidenden Produkten, den nachgeschalteten 

Forcier- und Sortiereinrichtungen sowie der Verpackungsart bzw. der 

Verpackungsmaschine abhangig. Generell ist der erfindungsgemar.ie Interleaver 

derart konzipiert, dass ein Betrieb mit beliebig vielen Spuren und folglich auch mit 

15 mehr als vier Spuren moglich ist. 

Fur jede der vier Spuren S 1, S2, S3 und S4 umfasst das Bereitstellen des 

Zwischenblattmaterials das Abnehmen des Materials von einem durch eine 

Materialrolle 17 gebildeten Materialvorrat, das Speichern von Material in einem 

20 Schlaufenspeicher 61, das Fuhren des Materials in einem Bereich zwischen dem 

Schlaufenspeicher 61 und einer Ausgabeeinrichtung 71 sowie das Ausgeben des 

Materials mittels der Ausgabeeinrichtung 71. 

Fur jede Spur umfasst das Abnehmen der Materialbahn 19 von der Materialrolle 

25 17 das Abrollen der Materialbahn 19 mittels eines Abrollantriebs 21 und das 

Fordern der Materialbahn 19 in den Schlaufenspeicher 61 hinein mittels einer fur 

alle Spuren gemeinsamen Fordereinrichtung 23. Die einzelnen Abrollantriebe 21 

und die gemeinsame Fordereinrichtung 23 bilden eine Abnahmeeinrichtung des 

erfindungsgemar.ien Interleavers. 
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Fur jede Spur erfolgt das Speichern der Materialbahn 19 durch die Bildung einer 

Materialschlaufe 20 im Schlaufenspeicher 61. Im Schlaufenspeicher 61 werden 

die einzelnen Materialbahnen 19 bzw. Schlaufen 20 durch Trennwande (nicht 

dargestellt) seitlich gefuhrt, um die Spurtreue der Materialbahnen 19 zu 

5 gewahrleisten. 

Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel wird die gesamte Transportstrecke fur die 

Materialbahn 19 zwischen dem Schlaufenspeicher 61 und der Ausgabeeinrichtung 

71 von einem Schacht 111 gebildet, in welchem die einzelnen Materialbahnen 19 

1 0 gefuhrt werden. Eine solche Ausgestaltung ist in der Praxis zwar moglich. 

15 

Bevorzugt sind jedoch zwischen dem Schlaufenspeicher 61 und der 

Ausgabeeinrichtung 71 zusatzlich zu einem reinen Fuhrungsabschnitt, wie er in 

Fig. 1 durch den Schacht 111 gebildet ist, weitere Einrichtungen vorgesehen, auf 

die an dieser Stelle nicht naher eingegangen werden soil. 

Das Ausgeben der einzelnen Materialbahnen 19 umfasst jeweils das Entnehmen 

der Materialbahn 19 aus dem Schlaufenspeicher 61 und das Ausstor.ien der 

Materialbahn 19 in den Schneidbereich, also vor die Schnittflache des 

betreffenden Produktes 11, wie vorstehend erlautert. Beim Entnehmen wird die 

20 Materialbahn 19 aus dem Schlaufenspeicher 61 gezogen. Gleichzeitig wird dabei 

die Materialbahn 19 in den Schneidbereich vorgeschoben und damit ausgestor.ien. 

Diese einzelnen Bereiche des erfindungsgemar.ien Interleavers, also die 

Abnahmeeinrichtung mit den einzelnen Abrollantrieben 21 und der gemeinsamen 

25 Fordereinrichtung 23, der Schlaufenspeicher 61 sowie die Ausgabeeinrichtung 71 

werden im Folgenden naher beschrieben. Sofern nichts anderes erwahnt ist, gilt 

die jeweilige Beschreibung von Funktion und Aufbau fur jede der einzelnen 

Spuren. 
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Das Zusammenspiel dieser einzelnen Funktionseinheiten des Interleavers 

untereinander und auch das Zusammenspiel des Interleavers mit den 

Funktionseinheiten des Slicers, insbesondere - aber nicht ausschlier7>Iich - dem 

Schneidmesser 51 und der Produktzufuhr 49, wird durch eine Steuereinrichtung 

5 39 gesteuert, bei deres sich um die zentrale Steuereinrichtung des Slicers und 

somit um eine bezOglich des Interleavers externe Steuereinrichtung handeln kann. 

Alternativ kann der Interleaver eine interne Steuereinrichtung aufweisen, die mit 

einer Steuereinrichtung des Slicers zusammenarbeitet. 

1 O Des Weiteren kann der Interleaver zusatzlich externe Signale erhalten, z. B. von 

einem Kamerasystem, welches die mittels des Slicers erzeugten Portionen bzw. 

die Portionsbildung aus den abgetrennten Scheiben Oberwacht, 

Die Materialrollen 17 der einzelnen Spuren sind um eine von einem gemeinsamen 

15 Dorn definierte gemeinsame Drehachse 33 drehbar gelagert. Jede Materialrolle 17 

umfasst einen Rollenkern 113, auf dem die Materialbahn 19 aufgewickelt ist. Die 

Materialrollen 17 sind auf dem Dorn insofern frei drehbar, als der Drehantrieb fur 

die Materialrollen 17 zum Abrollen der Materialbahnen 19 nicht Ober diesen 

gemeinsamen Dorn erfolgt. 

20 

Stattdessen ist fur jede Materialrolle 17 ein eigener Abrollantrieb 21 vorgesehen. 

Jeder Abrollantrieb 21 umfasst einen um eine Schwenkachse 28 

verschwenkbaren Antriebsarm 27. Jeder Antriebsarm 27 umfasst einen nicht 

dargestellten Trager, an dessen einem Ende eine Antriebsrolle 30 und an dessen 

25 anderem Ende eine Umlenkrolle 32 angebracht ist. Als Antriebsorgan fur die 

Materialrolle 17 dient ein um die Antriebsrolle 30 und die Umlenkrolle 32 

umlaufendes Endlosband 25, das als Reibband ausgebildet ist und dazu dient, 

Ober das der Materialrolle 17 zugewandete Trum kraftschlOssig mit der 

aufgewickelten Materialbahn 19 der Materialrolle 17 zusammenzuwirken. 
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Wie auch in der schematisierten Darstellung oben rechts in Fig. 1 gezeigt, ist jede 

Antriebsrolle 30 drehfest mit einer Antriebswelle 31 verbunden, die mittels eines 

Antriebsmotors M Ober einen Antriebsriemen 24 in Drehung versetzt werden kann, 

um das Reibband 25 anzutreiben und auf diese Weise die Materialbahn 19 von 

5 der Materialrolle 17 abzurollen. 

Da die vier Spuren S1, S2, S3 und S4 des Interleavers parallel verlaufen und 

somit auch vier Materialrollen 17 nebeneinander auf dem gemeinsamen Dorn 

sitzen, sind die vier Antriebsarme 27 entsprechend in Querrichtung versetzt 

10 zueinander angeordnet. Dies ist in der schematisierten Darstellung oben rechts in 

Fig. 1 durch die Zuordnung der Spuren S1 bis S4 zu den einzelnen Antriebsrollen 

30 der Antriebsarme 27 angedeutet. 

Besonders vorteilhaft sind die raumliche Anordnung der Antriebsarme 27 sowie 

15 die Art und Weise des Drehantriebs fur die Antriebsrollen 30. Die Drehachsen 29 

der Antriebswellen 31 und somit der Antriebsrollen 30 fallen jeweils mit der 

Schwenkachse 28 des betreffenden Antriebsarmes 27 zusammen. Dabei ist nicht 

fur alle Antriebsarme 27 eine einzige gemeinsame Schwenkachse 28 vorgesehen. 

Stattdessen sind die Antriebsarme 27 paarweise zusammengefasst, wobei fur 

20 jedes Paar eine gemeinsame Schwenkachse 28 vorgesehen ist. Dabei sind den 

Spuren S1 und S3 zwei um eine obere Schwenkachse 28 verschwenkbare 

Antriebsarme 27 zugeordnet, wahrend den Spuren S2 und S4 zwei Antriebsarme 

27 zugeordnet sind, die um eine untere Schwenkachse 28 verschwenkbar sind. 

25 In dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel besitzen alle Antriebsarme 27 die 

gleiche Lange und liegen die obere Schwenkachse 28 und die untere 

Schwenkachse 28 auf einem Kreiszylinder um die gemeinsame Drehachse 33 der 

Materialrollen 17. Alternativ konnen die Antriebsarme 27 unterschiedlich lang und 

die Schwenkachsen 28 anders angeordnet sein. 
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Sowohl fur das obere Paar von Antriebsarmen 27 als auch fur das untere Paar 

von Antriebsarmen 27 ist jeweils ein Koaxialwellenantrieb 35 bzw. 37 vorgesehen. 

Die beiden Antriebsmotoren M1 und M3 gehoren zu dem oberen 

Koaxialwellenantrieb 35, wahrend der untere Koaxialwellenantrieb 37 die beiden 

5 Antriebsmotoren M4 und M2 umfasst. Ein Motor M3 bzw. M4 ist jeweils mit einer 

inneren Antriebswelle 31 fur die axial weiter entfernt gelegene Antriebsrolle 30 

verbunden, wahrend der jeweils andere Motor M1 bzw. M2 mit einer die innere 

Antriebswelle 31 umgebenden Hohlwelle 31 verbunden ist, auf der die naher 

gelegene Antriebsrolle 30 sitzt. 

10 

Wie bereits erwahnt, sind die Antriebsmotoren M1 bis M4 nicht direkt mit den 

Antriebswellen 31 verbunden, sondern Ober Antriebsriemen 24. Dies ermoglicht 

eine versetzte oder abgesetzte Positionierung der Motoren und folglich eine 

optimale Nutzung des im Interleaver zur Verfugung stehenden Raumes. Daruber 

15 hinaus kann hierdurch der Interleaver vergleichsweise schmal gebaut werden, da 

die Motoren M 1 bis M4 jeweils nicht in axialer Verlangerung der Antriebswellen 31 

positioniert zu werden brauchen. 

Ein weiterer Vorteil dieses Antriebskonzepts besteht darin, dass alle Motoren M1 

20 bis M4 einschlier7>Iich der Antriebsriemen 24 nur auf einer Seite des Interleavers 

angeordnet sind. Ober die andere Seite des Interleavers ist dieser Bereich daher 

besser zuganglich. Besonders vorteilhaft ist, dass alle Antriebsrollen 30 und somit 

Antriebsarme 27 von der gleichen Seite aus - namlich ausgehend von der 

"bevorzugten" Bedienseite - auf die jeweilige Antriebswelle 31 aufgesteckt und 

25 von dieser abgenommen werden konnen. Dies erleichtert nicht nur die Reinigung 

und die Wartung, sondern ermoglicht auch einen einfachen und schnellen Umbau 

beispielsweise dann, wenn auf einen Slicer- und lnterleaverbetrieb mit einer 

anderen Spuranzahl umgestellt werden soil. 
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Diese Vorteile gelten auch fur die Anordnung der Materialrollen 17, die alle von 

derselben Seite aus - und zwar von der gleichen Seite wie die Abrollantriebe 21 -

auf den gemeinsamen Dorn aufgesteckt und von diesem abgenommen werden 

konnen. Es genugt daher, wenn die Funktionsbereiche des Interleavers nur von 

5 einer Seite aus zuganglich sind. 

Fur jeden Antriebsarm 27 ist zudem ein nicht dargestellter Schwenkantrieb 

vorgesehen. Der Schwenkantrieb kann beispielsweise eine Kolben/Zylinder­

Anordnung umfassen. Hierdurch konnen die Antriebsarme 27 jeweils in einen 

10 passiven Zustand geschwenkt werden, in welchem das Reibband 25 aur.ier 

Reibeingriff mit der Materialrolle 17 ist. Bei diesem passiven Zustand kann es sich 

beispielsweise um eine Parkposition handeln, in welche die Antriebsarme 27 

geschwenkt werden, wenn neue Materialrollen 17 eingesetzt werden sollen. 

15 Dass erfindungsgemar.i die Abrollantriebe 21 jeweils mit ihrem Reibband 25 

kraftschlussig am aur.ieren Umfang der Materialrolle 17 angreifen, um die 

Materialbahn 19 abzurollen, hat den Vorteil, dass die Abrollrate, d.h. die pro 

Zeiteinheit abgerollte Bahnlange, unabhangig von dem momentanen Durchmesser 

der Materialrolle 17 und somit deren Aufbrauchgrad ist. Die vorstehend erwahnten 

20 Schwenkantriebe (nicht dargestellt) konnen jeweils den Antriebsarm 27 in 

Richtung der Drehachse 33 der Materialrolle 17 mit einer vorgegebenen Kraft bzw. 

einem vorgegebenen Drehmoment vorspannen, so dass der Antriebsarm 27 dem 

wahrend des Betriebs abnehmenden Durchmesser der Materialrolle 17 

nachgefuhrt wird und der Reibeingriff zwischen dem Reibband 25 und der 

25 aufgewickelten Materialbahn 19 stets gleich gror.i ist. 

Mit einem gestrichelten Kreis ist eine nahezu aufgebrauchte Materialrolle 17 

dargestellt, deren Durchmesser nur wenig gror.ier als der Durchmesser des 

Rollenkerns 113 ist. Ein oberer Antriebsarm 27 sowie ein unterer Antriebsarm 27 

0040



24 

sind zur Veranschaulichung eines entsprechend weit in Richtung der Drehachse 

33 der Materialrollen 17 geschwenkten Zustands gestrichelt dargestellt. 

Der Betrieb der Abrollantriebe 21 richtet sich nach Anforderungen von der 

5 zentralen Steuereinrichtung 39. Wird in einer Spur weniger Material oder 

vorubergehend kein Material benotigt, kann die Abrollrate der betreffenden Spur 

durch Verringern der Umlaufgeschwindigkeit des Reibbandes 25 bzw. durch 

Abschalten des Antriebsmotors M entsprechend geandert werden. In einem 

Nichtantriebszustand bei ausgeschaltetem Antriebsmotor M verbleibt der 

1 O betreffende Antriebsarm 27 mit seinem Reibband 25 in Reibeingriff mit der 

aufgewickelten Materialbahn 19, wird also nicht etwa mittels des vorstehend 

erwahnten Schwenkantriebs (nicht dargestellt) aur.ier Eingriff mit der Materialrolle 

17 geschwenkt. Dies hat den Vorteil, dass das Reibband 25 als Bremse fur die 

Materialrolle 17 wirksam ist, wodurch ein tragheitsbedingtes Weiterdrehen der 

15 Materialrolle 17 verhindert wird. 

Das Abnehmen der Materialbahnen 19 von den Materialrollen 17 umfasst nicht nur 

das Abrollen mittels der vorstehend erlauterten Abrollantriebe 21, sondern 

aur.ierdem das Fordern der Materialbahnen 19 in den Schlaufenspeicher 61 

20 hinein. Hierzu umfasst die Abnahmeeinrichtung eine Fordereinrichtung 23 die 

zusatzlich schematisiert oben in der Mitte der Fig. 1 dargestellt ist. 

Fur jede Spur S1 bis S4 umfasst die Fordereinrichtung 23 eine Forderrolle 47, die 

zusammen mit einer Gegenrolle 48 einen Forderspalt fur die jeweilige 

25 Materialbahn 19 bildet. Alie Forderrollen 47 sitzen auf einer gemeinsamen 

Antriebswelle 45, werden also nur gemeinsam angetrieben, und zwar Ober einen 

gemeinsamen Antriebsmotor 41, der Ober einen Antriebsriemen 42 die 

gemeinsame Antriebswelle 45 der Forderrollen 47 in Drehung versetzt. 
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Der spurindividuelle Betrieb dieser Fordereinrichtung 23 wird dadurch erreicht, 

dass jeder Forderrolle 47 eine Rutschkupplung 43 zugeordnet ist, die zwischen 

der Forderrolle 47 und der gemeinsamen Antriebswelle 31 angeordnet ist. Bei den 

Rutschkupplungen 43 handelt es sich jeweils um eine Magnetkupplung, deren 

5 Schaltpunkt eingestellt werden kann. 

Ober die Steuereinrichtung 39 wird die Fordereinrichtung 23 derart betrieben, dass 

die Materialbahnen 19 jeweils zwischen der betreffenden Materialrolle 17 und der 

betreffenden Forderrolle 47 stets auf Spannung gehalten wird. Wahrend des 

10 Betriebs kann die gemeinsame Antriebswelle 45 mit einer konstanten Drehzahl 

rotieren, die auf einen erwarteten Betrieb des Interleavers fur das jeweilige 

Schneidprogramm des Slicers abgestimmt ist. Wird in einer Spur der Abrollantrieb 

21 angehalten oder verringert sich die Abrollrate in einer Spur, braucht in den 

Betrieb der Fordereinrichtung 23 nicht aktiv eingegriffen zu werden, da eine unter 

15 die Forderrate der Fordereinrichtung 23 abfallende Abrollrate in einer Spur durch 

die Kupplung 43 dieser Spur abgefangen wird, ohne dass die betreffende 

Materialbahn 19 ubermar7>ig beansprucht wird oder gar reir7>t. 

Ein Vorteil dieses Konzepts besteht darin, dass die Fordereinrichtung 23 nur einen 

20 einzigen Antrieb mit Antriebsmotor 41 und Antriebsriemen 42 und lediglich eine 

einzige gemeinsame Antriebswelle 45 fur alle Spuren S 1 bis S4 benotigt und keine 

konstruktiven oder steuerungstechnischen Mar7>nahmen erforderlich sind, um 

einen aktiv spurindividuellen Betrieb der Fordereinrichtung 23 zu realisieren. 

25 Wenn nicht gerade in einer der Spuren die Kupplung 43 aktiv ist und somit in 

dieser Spur vorubergehend kein Material in den Schlaufenspeicher 61 hinein 

gefordert wird, bestimmt die Forderrate der Fordereinrichtung 23 die in jeder Spur 

pro Zeiteinheit in den Schlaufenspeicher 61 gelangende Bahnlange. Da letztlich 

der Ober die Steuereinrichtung 39 gesteuerte Betrieb der einzelnen Abrollantriebe 

30 21 daruber entscheidet, ob und wieviel Material pro Zeiteinheit in den einzelnen 
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Spuren von der jeweiligen Materialrolle 17 abgerollt wird, sind die einzelnen 

Forderraten in den Schlaufenspeicher 61 hinein letztlich durch die einzelnen 

Abrollraten bestimmt. 

5 Der spurbezogene Materialbedarf im Schneidbereich wird von der 

Steuereinrichtung 39 ermittelt und durch eine entsprechende spurbezogene 

Ansteuerung der Abrollantriebe 21 sichergestellt. Der Schlaufenspeicher 61 sorgt 

in jeder Spur fur eine Entkopplung zwischen der tragen Materialrolle 17 einerseits 

und der hochdynamischen Ausgabeeinrichtung 71 andererseits, die im Takt des 

1 O Schneidmessers 51 jeweils kurzfristig eine der Lange des jeweils benotigten 

Zwischenblatts 15 entsprechende Bahnlange ausgeben muss. Ein derart 

hochdynamisches taktweises Ausstor.ien von relativ langen Materialabschnitten 

ware mit einem Abziehen der Materialbahn 19 unmittelbar von der Materialrolle 17 

unvereinbar. 

15 

Die Steuereinrichtung 39 sorgt deshalb dafur, dass in jeder Spur zu jedem 

Zeitpunkt eine fur einen storungsfreien Ausgabebetrieb der Ausgabeeinrichtung 71 

ausreichend gror.ie Bahnlange im Schlaufenspeicher 61 zur Verfugung steht, 

indem fur eine stets ausreichend gror.ie Materialschlaufe 20 im Schlaufenspeicher 

20 61 gesorgt wird. 

Die Bildung und Aufrechterhaltung dieser Materialschlaufen 20 in den einzelnen 

Spuren wird zum einen durch einen ausreichend gror.ien "Nachschub" mittels der 

Abnahmeeinrichtung, also der Abrollantriebe 21 und der Fordereinrichtung 23, und 

25 zum anderen durch einen Luftkreislauf mit einer kombinierten Saug- und 

Blaseinrichtung 63, 65 erzielt. 

Ein zu dieser kombinierten Saug- und Blaseinrichtung 63, 65 gehorendes Geblase 

64 ist mit seiner Saugseite Ober eine Saugleitung 66 an ein Unterdruckgehause 68 

30 angeschlossen, in welchem mehrere, innerhalb des Gehauses 68 
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stromungstechnisch voneinander getrennte Unterdruckkammern 69 ausgebildet 

sind. Mittels nicht dargestellter Sensoren kann der Druck in jeder 

Unterdruckkammer 69 gemessen und der Steuereinrichtung 39 zur Verfugung 

gestellt werden. 

Zu einem Schlaufenbereich des Schlaufenspeichers 61 hin ist das Gehause 68 

durch eine gekrummte Anlageflache 67 begrenzt, in der Offnungen ausgebildet 

sind, Ober welche Luft aus dem Schlaufenbereich in die einzelnen 

Unterdruckkammern 69 gelangen kann, wie es durch die kleinen Pfeile angedeutet 

10 ist. Die Unterdruckkammern 69 sind jeweils an die Saugleitung 66 und somit an 

die Saugseite des Geblases 64 angeschlossen, das mit seiner Druckseite in den 

Schlaufenbereich hinein gerichtet ist, wie es in Fig. 1 durch den Pfeil angedeutet 

ist. 

15 Dieser Luftkreislauf bewirkt, dass stets eine bestimmungsgemar.ie 

Materialschlaufe 20 geformt wird und die Materialbahn 19 bestimmungsgemar.i an 

der Anlageflache 67 des Unterdruckgehauses 68 anliegt. Da die Materialbahn 19 

aufgrund des in den Unterdruckkammern 69 herrschenden Unterdrucks gegen die 

Anlageflache 67 gesaugt wird, dient die Anlageflache 67 gleichzeitig als Bremse 

20 fur die Materialbahnen 19. Hierdurch werden die Materialbahnen 19 stets unter 

leichter Spannung gehalten, wodurch verhindert wird, dass sich die 

Materialbahnen 19 aufstauchen, wenn die im Schneidtakt arbeitende 

Ausgabeeinrichtung 71 die Materialbahnen 19 hochdynamisch aus dem 

Schlaufenspeicher 61 herauszieht. Die Bremswirkung der Anlageflache 67 bzw. 

25 der Unterdruckkammern 69 ist dabei derart eingestellt, dass dieser 

hochdynamische Entnahmeprozess nicht beeintrachtigt wird. 

Mittels der erwahnten Drucksensoren in den Unterdruckkammern 69 kann die 

Steuereinrichtung 39 erkennen, welche Unterdruckkammer 69 von der 

30 Materialbahn 19 bedeckt ist und welche nicht. Aus diesen lnformationen kann auf 
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einfache Weise mit ausreichender Genauigkeit ein Mar.i fur die momentane Gror.ie 

der Materialschlaufe 20 im Schlaufenbereich des Schlaufenspeichers 61 

abgeleitet werden. In Fig. 1 ist die gestrichelt gezeichnete Materialbahn 19 mit 

einer maximalen Schlaufengror.ie dargestellt. Durch eine gepunktete Linie ist der 

5 Verlauf der Materialbahn 19 mit minimaler Schlaufengror.ie angedeutet, bei der nur 

noch die oberste Unterdruckkammer 69 teilweise von der Materialbahn 19 

abgedeckt ist. 

Die Steuerung 39 kann gemar.i der so ermittelten individuellen Schlaufengror.ien 

10 spurindividuell die einzelnen Abrollantriebe 21 aktivieren oder deaktivieren bzw. 

die einzelnen Abrollraten durch entsprechende Ansteuerung der Motoren M1 bis 

M4 verandern, um sicherzustellen, dass fur jede Spur zu jedem Zeitpunkt eine 

ausreichend gror.ie Materialschlaufe 20 vorhanden ist, um die vorstehend 

erlauterte Entkopplung zwischen der betreffenden Spur der Ausgabeeinrichtung 

15 71 und der zugehorigen Materialrolle 17 aufrechtzuerhalten. 

Die Ausgabeeinrichtung 71 ist ebenfalls zu einem spurindividuellen Betrieb 

ausgebi ldet. H ierzu umfasst eine Vorschubeinheit 73 fur jede der Spuren S 1 bis 

S4 eine Vorschubwalze 74, wie nachstehend anhand zweier moglicher 

20 Ausfuhrungsbeispiele gemar.i den Fig. 2 und 3 naher erlautert wird. Die 

Vorschubwalzen 7 4 besitzen eine gemeinsame Drehachse 99, wobei fur jede 

Vorschubwalze 74 ein eigener Antriebsmotor A1, A2, A3 bzw. A4 vorgesehen ist, 

der Ober einen Antriebsriemen 78 mit einer Antriebswelle 83 (vgl. Fig. 2) 

zusammenwirkt, mit der die betreffende Vorschubwalze 74 drehfest verbunden ist. 

25 

Wie Fig. 2 zeigt, werden die beiden Vorschubwalzen 74 fur die Spuren S1 und S2 

Ober einen rechten Koaxialwellenantrieb 79 angetrieben, wahrend ein linker 

Koaxialwellenantrieb 81 die beiden Vorschubwalzen 74 der anderen beiden 

Spuren S3 und S4 antreibt. Die jeweils innenliegende Vorschubwalze 7 4 wird Ober 

30 eine innenliegende Antriebswelle 83 angetrieben, wohingegen die jeweils 
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aur.ienliegende Vorschubwalze 74 Ober eine die innenliegende Antriebswelle 83 

umgebende Hohlwelle 83 angetrieben wird. 

Auf diese Weise lasst sich ein spurindividueller Antrieb von vier auf einer 

5 gemeinsamen Drehachse 99 nebeneinander angeordneten Vorschubwalzen 74 

fur die Vorschubeinheit 73 der Ausgabeeinrichtung 71 realisieren. 

Eine alternative Ausgestaltung fur einen Vierspurantrieb mit vier individuell antreib­

baren Vorschubwalzen 74 ist schematisch in Fig. 3 dargestellt. Hier sind zwei pa-

10 rallel verlaufende Drehachsen 91 vorgesehen, wobei auf jeder der beiden Achsen 

91 jeweils zwei Zweispureinheiten 95 nebeneinander angeordnet sind. Jede 

Zweispureinheit 95 umfasst eine Vorschubwalze 74 und eine Andruckrolle 76, die 

drehfest miteinander verbunden sind und beispielsweise einstuckig miteinander 

ausgebildet sein konnen. Jede Vorschubwalze 74 wirkt unmittelbar mit einer 

15 jeweiligen Materialbahn 19 zusammen, wahrend die mitrotierende Andruckrolle 76 

mit einer Freilauffunktion bezuglich der Materialbahn 19 in ihrer Spur versehen ist. 

Die Freilauffunktion ist dadurch realisiert, dass die Andruckrolle 76 Ober ein 

Walzlager 97 eine frei drehbare Andruckhulse 98 fur die Materialbahn 19 tragt. 

20 Fur jede der Spuren S 1 bis S4 bi Iden also eine Vorschubwalze 7 4 auf der einen 

Achse 91 und eine Andruckeinheit aus Andruckrolle 76 und Andruckhulse 98 auf 

der anderen Achse 91 ein Paar 93, das einen Vorschubspalt fur die betreffende 

Materialbahn 19 bildet. 

25 Jede Zweispureinheit 95 kann beispielsweise Ober einen nicht dargestellten 

Antriebsriemen mittels eines zugehorigen Antriebsmotors (nicht dargestellt) um die 

jeweilige Achse 91 gedreht werden, wobei die beiden Achsen 91 mit 

entgegengesetztem Drehsinn angetrieben werden. Benachbarte 

Zweispureinheiten 95 auf einer gemeinsamen Achse 91 sind relativ zueinander 

30 verdrehbar. Hierzu greift jeweils eine axiale Verlangerung einer Andruckrolle 76 in 
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eine stirnseitige Vertiefung der benachbarten Vorschubwalze 74 ein, an der die 

Verlangerung der Andruckrolle 76 in radialer Richtung durch ein Walzlager 96 

abgestutzt ist. 

5 Durch diese Anordnung ist ein spurindividueller Vorschub fur vier 

nebeneinanderliegende Spuren S1 bis S4 als eine besonders kompakte Einheit 

realisiert, in welche die den einzelnen Vorschubwalzen 74 zugeordneten 

Gegeneinheiten bzw. Andruckeinheiten 76, 98 integriert sind. Eine Aufteilung in 

eine Vorschubeinheit einerseits und eine Gegeneinheit andererseits wie beim 

1 0 Ausfuhrungsbeispiel gemar.i den Fig. 1 und 2 ist hier folglich nicht vorgesehen. 

Wie Fig. 1 zeigt, ist bei dem hier dargestellten Ausfuhrungsbeispiel zusatzlich zu 

der Vorschubeinheit 73 mit den vier spurindividuell antreibbaren Vorschubwalzen 

74 eine Gegeneinheit 75 vorgesehen. Die Gegeneinheit 75 kann fur jede 

15 Vorschubwalze 74 zumindest eine zugehorige Andruckrolle 76 aufweisen, die 

elastisch oder federnd gelagert ist, wie in Fig. 1 schematisch durch die Federung 

77 und in Fig 4 schematisch durch eine als Federung ausgebildete 

Kolben/Zylinder-Anordnung 109 angedeutet ist. 

20 Alternativ kann die Gegeneinheit 75 eine Vielzahl von langs einer parallel zur 

Drehachse 99 der Vorschubwalzen 7 4 verlaufenden Achse verteilt angeordneten 

Gegenelementen insbesondere in Form von individuell federnd gelagerten 

Andruckwalzen oder Andruckrollen jeweils mit einem gegenuber den 

Vorschubwalzen 74 kleinen Durchmesser aufweisen. Diese nicht angetriebenen 

25 Gegenelemente bi Iden mit jeder der Vorschubwalzen 7 4 einen Vorschubspalt fur 

eine der Materialbahnen 19. Derartige Gegeneinheiten oder Andruckeinheiten fur 

Ausgabeeinrichtungen von lnterleavern sind grundsatzlich bekannt, weshalb 

hierauf nicht naher eingegangen zu werden braucht. 
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Wie die Darstellung unten links in Fig. 1 schematisch zeigt, besteht eine 

Besonderheit der Ausgabeeinrichtung 71 darin, dass die Vorschubeinheit 73 und 

die Gegeneinheit 75 zusammen mit einer auch als Schneidbrille, Formschale oder 

Gegenmesser bezeichneten Schneidkante 85 an einer stationaren Aufnahme 70 

5 angebracht sind, die an einem Maschinengestell 115 des Slicers befestigt ist. 

Die Aufnahme 70 und die Komponenten Gegeneinheit 75, Vorschubeinheit 73 und 

Schneidkante 85 sind derart miteinander korrespondierend ausgebildet, dass die­

se Komponenten ausschlier7>Iich in einer einzigen Reihenfolge an der Aufnahme 

1 0 70 werkzeuglos montiert werden konnen. 

Dabei wird zuerst die Gegeneinheit 75 an der Aufnahme 70 angeordnet. Durch 

anschlier7>endes Anbringen der Vorschubeinheit 73 wird die Gegeneinheit 75 in 

ihrer Sollposition fixiert und gesichert. Die Anbringung der Vorschubeinheit 73 

15 erfordert eine kombinierte Dreh-/Schwenkbewegung in eine Endposition, die -wie 

durch den Pfeil in der gror7>en Darstellung der Fig. 1 angedeutet - zur Folge hat, 

dass beim Anbringen der Vorschubeinheit 73 alle Antriebsriemen 78 der 

Antriebsmotoren A 1 bis A4 gleichzeitig gespannt werden, die zuvor im 

entspannten Zustand um die zu beiden Seiten vorstehenden Antriebswellen 83 

20 der Vorschubwalzen 7 4 gelegt warden sind. Entsprechend werden bei der 

Entnahme der Vorschubeinheit 73 die Antriebsriemen 78 automatisch entspannt. 

Zuletzt wird die Schneidkante 85 an der Aufnahme 70 angebracht. Die 

Schneidkante 85 wiederum positioniert und sichert die Vorschubeinheit 73 in ihrer 

25 Sollposition. Eine Spanneinrichtung 117, die zwei pneumatisch relativ zur 

Aufnahme 70 - wie durch die beiden Doppelpfeile angedeutet - verstellbare 

Spannbolzen 117 umfasst, positioniert und sichert abschlier7>end die Schneidkante 

85 und damit alle drei Komponenten Gegeneinheit 75, Vorschubeinheit 73 und 

Schneidkante 85 an der Aufnahme 70. 

30 
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Die Aufnahme 70 kann daruber hinaus zur Anbringung weiterer Einrichtungen 

dienen. So kann es z.B. in der Praxis erforderlich sein, den sogenannten 

Schneidspalt zwischen dem Schneidmesser 51 und der Schneidkante 85 auf 

einen bestimmten Wert einzustellen. In diesem Zusammenhang konnen Sensoren 

5 wie z.B. Schwingungssensoren eingesetzt werden, die an der Aufnahme 70 

angebracht oder in die Aufnahme 70 integriert werden konnen. 

10 

Auf diese Weise ist eine einfache und zuverlassige werkzeuglose Montage und 

Demontage der drei genannten Komponenten realisiert. 

Mittels der Spannbolzen 117 kann zudem eine Abfrage durch die 

Steuereinrichtung 39 erfolgen und erkannt werden, ob uberhaupt eine 

Schneidkante 85 vorhanden ist und ob - in Abhangigkeit von dem jeweils 

eingestellten Schneidprogramm - die richtige Schneidkante 85 montiert warden 

15 ist. Bei fehlender Schneidkante 85 beispielsweise fahren die Spannbolzen 117 

weiter aus als bei vorhandener korrekter Schneidkante 85 - diese 

Fehlpositionierung der Spannbolzen 117 kann von der Steuereinrichtung 39 

erkannt werden. 

20 Wie vorstehend bereits erlautert, erfolgt das Ausstor.ien der Materialbahn 19 

mittels der Ausgabeeinrichtung 71 derart, dass das vordere Ende der 

Materialbahn 19 vor der Schnittflache des jeweiligen Produktes 11 liegt, damit es 

zusammen mit der als nachstes abzutrennenden Scheibe 13 von der Materialbahn 

19 mittels des Schneidmessers 51 abgeschnitten und so ein Zwischenblatt 15 

25 bilden kann. 

Um das vordere Ende der Materialbahn 19 in diesem Sinne zu beeinflussen, wird 

mittels einer Luftstromung in dem Bereich zwischen der Materialbahn 19 und der 

Schnittflache des Produkts 11 ein Unterdruck erzeugt, der bewirkt, dass sich das 

30 vordere Ende der Materialbahn 19 gegen die Schnittflache legt. Dieses Konzept ist 
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grundsatzlich bekannt. Die Luftstromung kann z.B. dadurch erzeugt werden, dass 

Druckluft Ober einen sich quer zur Materialbahn 19 erstreckenden Spalt oder Ober 

mehrere in Querrichtung verteilt angeordnete Offnungen ausgestor.ien wird. 

5 Wie Fig. 4 zeigt, wird erfindungsgemar.i Ober die Vorschubeinheit 73 fur jede der 

Spuren S1 bis S4 eine individuell variierbare Luftstromung 87 erzeugt, so dass die 

freien Enden der einzelnen Materialbahnen 19 spurindividuell beeinflusst werden 

konnen. Die einzelnen Luftstromungen 87 konnen in zeitlicher Hinsicht sowie hin­

sichtlich ihrer Starke spurindividuell variiert werden. 

10 

Dies wird dadurch erreicht, dass im vorderen Bereich der Vorschubeinheit 73 

oberhalb des von der Vorschubeinheit 73 und der Gegeneinheit 75 gebildeten 

Austrittsspalts fur die einzelnen Materialbahnen 19 fur jede Spur S1 bis S4 

mehrere Austrittsoffnungen quer zur jeweiligen Materialbahn 19 verteilt 

15 angeordnet sind. 

Jede Austrittsoffnung gehort zu einem in der Vorschubeinheit 73 ausgebildeten 

Auslasskanal 101, wobei alle Auslasskanale 101 von einem gemeinsamen 

Verteilerraum 103 ausgehen, der Ober einen Einlasskanal 105 und eine 

20 Zufuhrleitung 107 mit einer nicht dargestellten Druckluftquelle in Verbindung steht. 

Jede Zufuhrleitung 107 ist mit einem steuerbaren Ventil 108 versehen. Die Ventile 

108 konnen Ober eine Stelleinrichtung 89 spurindividuell angesteuert werden. 

Hierdurch konnen fur jede der Spuren S1 bis S4 das zeitliche Verhalten und die 

25 Starke der jeweiligen Luftstromung 87 unabhangig von den jeweils anderen 

Spuren variiert werden. 

Bei der in Fig. 4 aur.ierdem dargestellten Leiste 72 handelt es sich um ein 

auswechselbares Verschleir7>teil bevorzugt aus Kunststoff, das als mit dem 
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Schneidmesser 51 beim Durchtrennen der einzelnen Materialbahnen 19 

zusammenwirkende Schneidkante dient. 

Der Interleaver kann dazu ausgebildet sein, in jeder der einzelnen Spuren S 1 bis 

5 S4 aufeinanderfolgende Materialbahnen 19 automatisch miteinander zu 

verbinden. In Fig. 1 sind schematisch mogliche Positionen dargestellt, an denen 

eine in den Interleaver integrierte Verbindungseinrichtung V angeordnet werden 

kann. 

10 In Fig. 1 nicht dargestellt ist eine Wechseleinrichtung, die dazu ausgebildet ist, 

eine jeweils genutzte Materialrolle 17 automatisch gegen eine zu nutzende 

Materialrolle 17 zu wechseln. Die Wechseleinrichtung kann aur.ierhalb des 

Interleavers angeordnet oder wenigstens zum Teil in den Interleaver integriert 

sein. Fur jede der Spuren S1 bis S4 kann eine eigene Wechseleinrichtung 

15 vorgesehen sein. Alternativ konnen mehrere Spuren oder alle Spuren eine 

gemeinsame Wechseleinrichtung aufweisen. 

Eine Mehrspurigkeit des Interleavers kann auch dadurch realisiert werden, dass 

fur mehrere Spuren S eine gemeinsame, drehbar gelagerte Materialrolle 17 

20 vorgesehen ist, wobei fur die Materialbahn 19 dieser gemeinsamen Materialrolle 

17 eine Einrichtung T zum Teilen der Materialbahn 19 in mehrere einzelne 

Materialbahnen 19 vorgesehen ist. Eine mogliche Position, an der eine solche, in 

den Interleaver integrierte Teilungseinrichtung T angeordnet werden kann, ist in 

Fig. 1 schematisch angedeutet. Fur diese Spuren S, d.h. fur die betreffende 

25 Materialrolle 17, ist dann lediglich ein Abrollantrieb 21 vorgesehen. 

Dabei ist es z.B. moglich, dass ein vierspuriger Interleaver dadurch realisiert wird, 

dass zwei Materialrollen 17 vorgesehen sind, denen jeweils ein Abrollantrieb 21 

und eine Teilungseinrichtung T zugeordnet sind, d.h. aus deren Materialbahn 19 

30 jeweils zwei einzelne Materialbahnen 19 entstehen, so dass an die den 
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Teilungseinrichtungen T nachgeordneten Einrichtungen vier einzelne 

Materialbahnen 19 wie in dem Fall gelangen, dass fur jede Spur S eine eigene 

Materialrolle 17 und keine Teilungseinrichtung T vorgesehen ist. 

5 Unterschiedliche Kombinationen sind denkbar. So kann z.B. bei einem 

vierspurigen Interleaver fur zwei Spuren jeweils eine eigene Materialrolle und fur 

zwei wietere Spuren eine gemeinsame Materialrolle und eine Teilungseinrichtung 

vorgesehen sein. 

1 0 Bei dem erfindungsgemar.ien Interleaver ist folglich eine durchgehend 

spurindividuelle Handhabung der einzelnen Materialbahnen 19 moglich, so dass 

der Interleaver mittels der Steuereinrichtung 39 in Abhangigkeit von dem 

Schneidprozess derart betrieben werden kann, dass der spurindividuelle 

lnterleaverbetrieb perfekt auf den spurindividuellen Schneidbetrieb abgestimmt 

15 werden kann. 

Der Vollstandigkeit halber ist noch zu erwahnen, dass auch ein einspurig 

ausgebildeter oder vorubergehend einspurig betriebener Interleaver einen 

Abrollantrieb aufweisen kann, wie er vorstehend jeweils fur eine der Spuren S1 bis 

20 S4 beschrieben ist. 

Mit Ausnahme der nachstehend beschriebenen Unterschiede entsprechen die in 

Fig. 5 und 6 dargestellten Ausfuhrungsbeispiele jeweils dem Ausfuhrungsbeispiel 

der Fig. 1. Einander entsprechende Bestandteile, fur welche die gleichen 

25 Bezugsziffern verwendet werden, werden daher nicht naher erlautert. 

Diesbezuglich wird auf die Ausfuhrungen zu Fig. 1 und - soweit anwendbar­

auch auf die Ausfuhrungen zu den Fig. 2, 3 und 4 verwiesen. 

Die Fig. 5 und 6 zeigen jeweils eine Moglichkeit, das Erreichen einer 

30 vorgegebenen maximalen Schlaufengror.ie im Schlaufenspeicher 61 zu 
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detektieren, und zwar jeweils mittels eines fur die betreffende Spur vorgesehenen, 

auch als Schlaufendetektor bezeichneten Sensors 159. Fur jede Spur ist ein 

derartiger Sensor 159 vorgesehen. Die Sensoren 159 sind in Querrichtung z.B. 

nebeneinander angeordnet und konnen, insbesondere zur Spurausrichtung, in 

5 Querrichtung verstellbar sein. 

Auf die entsprechenden Ausfuhrungen im Einleitungsteil zu dieser 

Schlaufendetektion bzw. Schlaufengror.ienbestimmung wird erganzend verwiesen. 

1 O Gemar.i Fig. 5 umfasst der Sensor 159 einen Messraum, der zur Anlageflache 67 

der Unterdruckkammer 69 hin offen ist und hierzu beispielsweise eine 

Messoffnung aufweist, die alternativ von einer der in der Anlageflache 67 

ausgebildeten Offnungen gebildet sein kann. An den Messraum sind eine 

Unterdruckquelle 157 z.B. in Form einer Vakuumpumpe und ein als Druckmesser 

15 161 ausgebildetes Messgerat angeschlossen. Der Druckmesser 161 kommuniziert 

mit der Steuerung 39. 

Erreicht die Schlaufe 20 im Schlaufenspeicher 61 eine bestimmte Gror.ie, wird 

gemar.i Fig. 5 die insofern als sensitiver Teil des Sensors 159 wirksame 

20 Messoffnung des Sensors 159 zumindest teilweise verschlossen und wird gemar.i 

Fig. 6 der z.B. kapazitiv arbeitende sensitive Teil des Sensors 159 beruhrt, und 

zwar jeweils von der gegen die Anlageflache 67 gesaugten, die Schlaufe 20 

bildenden Materialbahn 19. 

25 Gemar.i Fig. 5 verringert sich daraufhin im Messraum der Druck, so dass diese 

Druckdifferenz bzw. die Detektion der Druckdifferenz an die Steuerung 39 kommu­

niziert werden kann. Gemar.i Fig. 6 kommuniziert der Sensor 159 ebenfalls das 

Ansprechen des sensitiven Tei ls des Sensors 159 auf die Materialbahn 19 an die 

Steuerung 39. 

30 
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Beim Ausfuhrungsbeispiel gemar.i Fig. 6 konnen der Druckmesser 161 und/oder 

die Unterdruckquelle 157 auch in den Sensor 159 integriert sein. 

In Fig. 5 und Fig. 6 jeweils ein Antriebsmotor 151 fur das Schneidmesser 51 sowie 

5 eine dem Schlaufenspeicher 61 nachgeordnete Umlenkrolle 153 fur jede der 

Materialbahnen 19 dargestellt. 
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Bezugszeichenliste 

11 Produkt 
13 Scheibe 

5 15 Zwischenblatt 
17 Materialrolle 
19 Materialbahn 
20 Schlaufe 
21 Abrollantrieb 

10 23 Fordereinrichtung 
24 Antriebsriemen 
25 Reibband, Antriebsorgan 
27 Antriebsarm 
28 Schwenkachse 

15 29 Drehachse der Antriebswellen 
30 Antriebsrol le 
31 Antriebswelle 
32 Umlenkrolle 
33 Drehachse der Materialrollen 

20 35 oberer Koaxialwellenantrieb 
37 unterer Koaxialwellenantrieb 
39 Steuerei nrichtung 
41 Antrieb der Fordereinrichtung 
42 Antriebsriemen 

25 43 Kupplung 
45 Antriebswelle 
46 Produkthalter 
47 Forderrolle 
48 Gegenrolle 

30 49 Produktzufuhr 
50 Schneidebene 
51 Schneidmesser 
53 Produktauflage 
55 Portionierband 

35 61 Schlaufenspeicher 
63 Saugeinrichtung, Bremse 
64 Geblase 
65 Blaseinrichtung 
66 Saugleitung 

40 67 Anlageflache 
68 Gehause 
69 Unterdruckkammer 
70 Aufnahme 
71 Ausgabeei nrichtu ng 
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72 Leiste 
73 Vorschubeinheit 
74 Vorschubwalze 
75 Gegeneinheit 

5 76 And ruckrol le 
77 Federung 
78 Antriebsriemen 
79 rechter Koaxialwellenantrieb 
81 linker Koaxialwellenantrieb 

10 83 Antriebswelle 
85 Schneidkante 
87 Druckl uftstrom ung 
89 Stelleinrichtung 
91 gemeinsame Achse 

15 93 Paar 
95 Zweispureinheit 
96 Walzlager 
97 Walzlager 
98 Andruckhulse 

20 99 gemeinsame Drehachse 
101 Auslasskanal 
103 Verteilerraum 
105 Einlasskanal 
107 Zufuhrleitung 

25 108 Ventil 
109 Kolben/Zylinder-Anordnung 
111 Schacht 
113 Rollenkern 
115 Maschinengestell 

30 117 Spannbolzen 
151 Antriebsmotor fur Schneidmesser 
153 Umlenkrolle 
155 Schwenkantrieb 
157 Unterdruckquelle 

35 159 Sensor 
161 Messgerat 
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MFP0141US W10685PUS - Jr 

Anspruche 

5 1. Vorrichtung zum einspurigen oder mehrspurigen Bereitstellen von 

bahnformigem Zwischenblattmaterial an einem Schneidbereich, in welchem 

einspurig oder mehrspurig zugefuhrte Produkte (11) in Scheiben (13) 

geschnitten und Zwischenblatter (15) eingebracht werden, die im 

Schneidbereich von dem bereitgestellten Zwischenblattmaterial abgetrennt 

10 werden, 

mit einem Materialvorrat, und 

mit einer Abnahmeeinrichtung (21, 23), die zu einem Abnehmen der 

Materialbahn (19) von dem Materialvorrat ausgebildet ist, 

wobei fur die Materialbahn (19) ein Schlaufenspeicher (61) vorgesehen ist, 

15 in welchem die Materialbahn (19) eine Schlaufe (20) bildet. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 

wobei der Schlaufenspeicher (61) eine Bremse (63) fur die Materialbahn 

(19) umfasst. 

20 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 

wobei der Schlaufenspeicher (61) eine Saugeinrichtung (63) fur die 

Materialschlaufe (20) umfasst, welche die Materialschlaufe (20), 

insbesondere eine Aur7>enseite der Materialschlaufe (20), zumindest in 

25 einem ausgangsseitigen Bereich beaufschlagt. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
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5 5. 

10 6. 

7. 

15 

20 8. 

25 9. 

41 

wobei der Schlaufenspeicher (61) eine Blaseinrichtung (65) fur die 

Materialschlaufe (20) umfasst, welche die Materialschlaufe (20), 

insbesondere eine lnnenseite der Materialschlaufe (20), beaufschlagt. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

wobei eine Saugeinrichtung (63) eine Aur7>enseite der Materialschlaufe (20) 

und eine Blaseinrichtung (65) eine lnnenseite der Materialschlaufe (20) 

beaufschlagt, oder umgekehrt. 

Vorrichtung nach Anspruch 5, 

wobei die Saugeinrichtung (63) und die Blaseinrichtung (65) zu einem 

gemeinsamen Luftkreislauf gehoren. 

Vorrichtung nach Anspruch 6, 

wobei durch eine interne oder externe Steuereinrichtung (39) der 

Luftkreislauf, insbesondere die Starke und/oder die Richtung einer 

Luftstromung, in Abhangigkeit von der Schlaufengror.ie einstellbar und/oder 

steuerbar ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, 

wobei ein Geblase (64) vorgesehen ist, dessen Saugseite zur 

Saugeinrichtung (63) und dessen Druckseite zur Blaseinrichtung (65) 

gehort. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

wobei der Schlaufenspeicher (61) eine Anlageflache (67) fur zumindest 

einen ausgangsseitigen Bereich der Materialschlaufe (20) umfasst. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 
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wobei die Anlageflache (67) zu einer Bremse (63) fur die Materialbahn (19) 

gehort. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, 

wobei die Anlageflache (67) luftdurchlassig ist und zumindest eine 

Unterdruckkammer (69) begrenzt, an die eine Saugeinrichtung 

1 O angeschlossen ist oder die zu einer Saugeinrichtung (63) gehort. 

15 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 9 bis 11, 

wobei die Anlageflache (67) konvex gekrOmmt ist und insbesondere eine 

bogenformige Kontur aufweist. 

13. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 9 bis 12, 

wobei eine Bremswirkung der Anlageflache (67) fur die Materialbahn (19) 

mittels einer Saugeinrichtung (63), mittels einer Blaseinrichtung (65) oder 

mittels eines, bevorzugt eine Saugeinrichtung (63) und eine Blaseinrichtung 

20 (65) umfassenden, Luftkreislaufes einstellbar und/oder steuerbar ist, 

insbesondere Ober eine Luftstromung und/oder Ober einen Luft­

Volumenstrom. 

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

25 wobei eine Einrichtung zur Bestimmung eines Mar7>es fur die 

Schlaufengror.ie, insbesondere fur die untere und/oder obere Position der 

Schlaufe (20), vorgesehen ist. 

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 
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wobei durch eine interne oder externe Steuereinrichtung (39) die pro 

Zeiteinheit in den Schlaufenspeicher (61) gelangende Bahnlange in 

Abhangigkeit von der Schlaufengror.ie steuerbar ist. 

5 16. Vorrichtung nach Anspruch 15, 

17. 

10 

15 18. 

20 

19. 

25 

20. 

30 

wobei die Abnahmeeinrichtung (21, 23) durch die Steuereinrichtung (39) in 

Abhangigkeit von der Schlaufengror.ie steuerbar ist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

wobei die Abnahmeeinrichtung (21, 23) derart steuerbar ist, dass das 

Abnehmen der Materialbahn (19) bei Erreichen einer vorgegebenen 

minimalen Schlaufengror.ie gestartet und bei Erreichen einer vorgegebenen 

maximalen Schlaufengror.ie beendet wird. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

wobei die Abnahmeeinrichtung (21, 23) derart steuerbar ist, dass die pro 

Zeiteinheit in den Schlaufenspeicher (61) gelangende Bahnlange in 

Abhangigkeit von der Schlaufengror.ie kontinuierlich, insbesondere 

rampenartig, veranderbar ist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

wobei als ein Mar.i fur die Schlaufengror.ie das Erreichen einer 

vorgegebenen minimalen Schlaufengror.ie, insbesondere einer oberen 

Position der Schlaufe (20), und/oder das Erreichen einer vorgegebenen 

maximalen Schlaufengror.ie, insbesondere einer unteren Position der 

Schlaufe (20), vorgesehen ist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

wobei als ein Mar.i fur die Schlaufengror.ie der variierende Einfluss der 

Materialschlaufe (20) auf eine Saugeinrichtung (63) vorgesehen ist. 
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21. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

wobei als ein Mar.i fur die Schlaufengror.ie das Ergebnis einer 

Unterdruckmessung in einer oder mehreren Unterdruckkammern (69) 

5 vorgesehen ist. 

1 0 22. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

wobei als ein Mar.i fur die Schlaufengror.ie der variierende Einfluss der 

Materialschlaufe (20) auf eine luftdurchlassige Anlageflache (67) 

vorgesehen ist. 

15 23. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

wobei als ein Mar.i fur die Schlaufengror.ie das Ergebnis einer 

Positionsbestimmung der Materialschlaufe (20) vorgesehen ist. 

24. Vorrichtung zum einspurigen oder mehrspurigen Aufschneiden von Lebens-

20 mittelprodukten (11 ), insbesondere Hochgeschwindigkeitsslicer, 

mit einer Produktzufuhr (49), die aufzuschneidende Produkte (11) einspurig 

oder mehrspurig einem Schneidbereich zufuhrt, in welchem sich ein 

Schneidmesser (51) rotierend und/oder umlaufend bewegt, um die 

zugefuhrten Produkte (11) in Scheiben (13) zu schneiden, und 

25 mit einer Vorrichtung zum Bereitstellen von bahnformigem 

Zwischenblattmaterial nach einem der vorhergehenden Anspruche. 
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25. Vorrichtung nach Anspruch 24, 

wobei eine gemeinsame Steuereinrichtung (39) vorgesehen ist, die dazu 

ausgebildet ist, das Aufschneiden der Produkte (11) und das Bereitstellen 

5 des Zwischenblattmaterials zu koordinieren. 
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MFP0141US W10685PUS - Jr 

Zusammenfassung 

5 Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum einspurigen oder mehrspurigen 

Bereitstellen von bahnformigem Zwischenblattmaterial an einem Schneidbereich, 

in welchem einspurig oder mehrspurig zugefuhrte Produkte in Scheiben 

geschnitten und Zwischenblatter eingebracht werden, die im Schneidbereich von 

dem bereitgestellten Zwischenblattmaterial abgetrennt werden, mit einem 

10 Materialvorrat, und mit einer Abnahmeeinrichtung, die zu einem Abnehmen der 

Materialbahn von dem Materialvorrat ausgebildet ist, wobei fur die Materialbahn 

ein Schlaufenspeicher vorgesehen ist, in welchem die Materialbahn eine Schlaufe 

bildet. 
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UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 
Ul\TfED STATES DEPA RTME'IT OF COMMERCE 
United States Patent and Trademark Office 
Adiliess. COMMISSIO'JER FOR PATENTS 

PO Box 1450 
Alexandria, Virgmia 22313-1450 
\VVi\V.USpto.gov 

APPLICATION NUMBER FILING OR 3 71 (C) DATE FIRST NAMED APPLICANT I ATTY. DOCKET NO./TITLE I 
16/025,612 

23413 

07/02/2018 Tobias Einloft-Velte MFP0141US (W10685PUS) 
CONFIRMATION NO. 2616 

FORMALITIES LETTER 
CANTOR COLBURN LLP 
20 Church Street 
22nd Floor 
Hartford, CT 06103 

1111111111111111111111 ll]~!l]!~l!~l!~m~ lll~Hll 11111111111111111111111 

Date Mailed: 07/24/2018 

NOTICE TO FILE MISSING PARTS OF NONPROVISIONAL APPLICATION 

FILED UNDER 37 CFR 1.53(b) 

Filing Date Granted 

Items Required To Avoid Abandonment: 

An application number and filing date have been accorded to this application. The item(s) indicated below, 
however, are missing. Applicant is given TWO MONTHS from the date of this Notice within which to file all 
required items below to avoid abandonment. Extensions of time may be obtained by filing a petition accompanied 
by the extension fee under the provisions of 37 CFR 1.136(a). 

• The application was filed in a language other than English. Applicant is required to provide an English 
translation of the specification, a statement that the translation is accurate, and the processing fee set forth in 
37 CFR 1.17(i). (See 37 CFR 1.52(d)). 

Applicant is cautioned that correction of the above items may cause the specification and drawings page 
count to exceed 100 pages. If the specification and drawings exceed 100 pages, applicant will need to submit 
the required application size fee. 

• Because the specification was filed in a language other than English, the Office was unable to determine the 
number of claims submitted. Additional claims fees may be due once the number of claims can be determined. 

SUMMARY OF FEES DUE: 

The fee(s) required within TWO MONTHS from the date of this Notice to avoid abandonment is/are itemized 
below. No entity status discount is in effect. If applicant is qualified for small entity status, a written assertion of 
small entity status must be submitted to establish small entity status. (See 37 CFR 1.27). If applicant is qualified 
for micro entity status, an acceptable Certification of Micro Entity Status must be submitted to establish micro 
entity status. (See 37 CFR 1.29 and forms PTO/SB/15A and 15B.) 

• $( 500) previous unapplied payment amount. 
• $-500 TOTAL FEE BALANCE DUE. 

(A previous payment of$ 500 will be applied to the additional fees indicated above.) 

Items Required To Avoid Processing Delays: 

Applicant is notified that the above-identified application contains the deficiencies noted below. No period for 
reply is set forth in this notice for correction of these deficiencies. However, if a deficiency relates to the inventor's 
oath or declaration, the applicant must file an oath or declaration in compliance with 37 CFR 1.63, or a substitute 
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statement in compliance with 37 CFR 1.64, executed by or with respect to each actual inventor no later than the 
expiration of the time period set in the "Notice of Allowability" to avoid abandonment. See 37 CFR 1.53(f). 

• A properly executed inventor's oath or declaration has not been received for the following inventor(s): 
Tobias Einloft-Velte 
Thomas Nispel 
Noel Ritzen 

Replies must be received in the USPTO within the set time period or must include a proper Certificate of Mailing 
or Transmission under 37 CFR 1.8 with a mailing or transmission date within the set time period. For more 
information and a suggested format, see Form PTO/SB/92 and MPEP 512. 

Replies should be mailed to: 

Mail Stop Missing Parts 
Commissioner for Patents 
P.O. Box 1450 
Alexandria VA 22313-1450 

Registered users of EFS-Web may alternatively submit their reply to this notice via EFS-Web, including a copy 
of this Notice and selecting the document description "Applicant response to Pre-Exam Formalities Notice". 
https ://sportal. uspto .gov/authenticate/ AuthenticateUserlocal EP F. htm I 

For more information about EFS-Web please call the USPTO Electronic Business Center at 1-866-217-9197 or 
visit our website at http://www.uspto.gov/ebc. 

If you are not using EFS-Web to submit your reply, you must include a copy of this notice. 

/bzewdie/ 

Questions about the contents of this notice and the 
requirements it sets forth should be directed to the Office 

of Data Management, Application Assistance Unit, at 
(571) 272-4000 or (571) 272-4200 or 1-888-786-0101. 
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PATENT APPLICATION FEE DETERMINATION RECORD Application or Docket Number 

Substitute for Form PTO-875 16/025,612 

APPLICATION AS FILED - PART I OTHER THAN 

(Column 1) (Column 2) SMALL ENTITY OR SMALL ENTITY 

FOR NUMBER FILED NUMBER EXTRA RATE($) FEE($) RATE($) FEE($) 

BASIC FEE N/A N/A N/A N/A 300 (37 CFR 1.16(a), (b), or (c)) 

SEARCH FEE N/A N/A N/A N/A 660 (37 CFR 1.16(k), (i), or (m)) 

EXAMINATION FEE N/A N/A N/A N/A 760 (37 CFR 1.16(0), (p), or (q)) 

TOTAL CLAIMS 1 (37 CFR 1.16(i)) 
minus 20= OR X 100 = 0.00 

INDEPENDENT CLAIMS 1 minus 3 = X 460 = 0.00 (37 CFR 1.16(h)) 

If the specification and drawings exceed 100 
APPLICATION SIZE sheets of paper, the application size fee due is 
FEE $31 O ($155 for small entity) for each additional 0.00 
(37 CFR 1.16(s)) 50 sheets or fraction thereof. See 35 U.S.C. 

41 (a)(1 )(G) and 37 CFR 1.16(s). 

MULTIPLE DEPENDENT CLAIM PRESENT (37 CFR 1.16(j)) 0.00 

* If the difference in column 1 is less than zero, enter "O" in column 2. TOTAL TOTAL 1720 

APPLICATION AS AMENDED - PART II 

OTHER THAN 
(Column 1) (Column 2) (Column 3) SMALL ENTITY OR SMALL ENTITY 

CLAIMS HIGHEST 
REMAINING NUMBER PRESENT 

RATE($) 
ADDITIONAL 

RATE($) 
ADDITIONAL 

<( AFTER PREVIOUSLY EXTRA FEE($) FEE($) 
I- AMENDMENT PAID FOR z 
w Total Minus 

.. = OR ~ (37 CFR 1.16(i)) X = X = 

0 
Independent ... = z Minus 

X = OR X = w (37CFR 1.16(h)) 

~ Application Size Fee (37 CFR 1.16(s)) <( 

FIRST PRESENTATION OF MULTIPLE DEPENDENT CLAIM (37 CFR 1.16(j)) OR 

TOTAL OR TOTAL 
ADD'L FEE ADD'L FEE 

(Column 1) (Column 2) (Column 3) 

CLAIMS HIGHEST 
REMAINING NUMBER PRESENT 

RATE($) 
ADDITIONAL 

RATE($) 
ADDITIONAL 

Ill AFTER PREVIOUSLY EXTRA FEE($) FEE($) 
I- AMENDMENT PAID FOR z 
w Total Minus .. = X = OR 
~ (37 CFR 1.16(i)) 

X = 

0 Independent Minus ... = z X = OR X = w (37CFR 1.16(h)) 

~ Application Size Fee (37 CFR 1.16(s)) <( 

OR 
FIRST PRESENTATION OF MULTIPLE DEPENDENT CLAIM (37 CFR 1.16(j)) 

TOTAL OR TOTAL 
ADD'L FEE ADD'L FEE 

* If the entry in column 1 is less than the entry in column 2, write "O" in column 3. 
** If the "Highest Number Previously Paid For" IN THIS SPACE is less than 20, enter "20". 

*** If the "Highest Number Previously Paid For" IN THIS SPACE is less than 3, enter "3". 
The "Highest Number Previously Paid For" (Total or Independent) is the highest found in the appropriate box in column 1. 
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UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 

APPLICATION 
NUMBER 

FILING or 
37l(c)DATE 

GRPART 

UNIT FIL FEE REC'D 

Ul\TfED STATES DEPA RTME'IT OF COMMERCE 
United States Patent and Trademark Office 
Adiliess. COMMISSIO'JER FOR PATENTS 

PO Box 1450 
Alexandria, Virgmia 22313-1450 
\VVi\V.USpto.gov 

ATTY.DOCKET.NO TOT CLAIMS IND CLAIMS 

16/025,612 07/02/2018 2520 MFP0141US (W10685PUS) 1 1 

23413 
CANTOR COLBURN LLP 
20 Church Street 
22nd Floor 
Hartford, CT 06103 

CONFIRMATION NO. 2616 
FILING RECEIPT 

1111111111111111111111 m~mll!IIII~ ~11,111111111111111111111111 

Date Mailed: 07/24/2018 

Receipt is acknowledged of this non-provisional patent application. The application will be taken up for examination 
in due course. Applicant will be notified as to the results of the examination. Any correspondence concerning the 
application must include the following identification information: the U.S. APPLICATION NUMBER, FILING DATE, 
NAME OF APPLICANT, and TITLE OF INVENTION. Fees transmitted by check or draft are subject to collection. 
Please verify the accuracy of the data presented on this receipt. If an error is noted on this Filing Receipt, please 
submit a written request for a Filing Receipt Correction. Please provide a copy of this Filing Receipt with the 
changes noted thereon. If you received a "Notice to File Missing Parts" for this application, please submit 
any corrections to this Filing Receipt with your reply to the Notice. When the USPTO processes the reply 
to the Notice, the USPTO will generate another Filing Receipt incorporating the requested corrections 

lnventor(s) 

Applicant( s) 

Tobias Einloft-Velte, Dautphetal, GERMANY; 
Thomas Nispel, Dautphetal, GERMANY; 
Noel Ritzen, Siegen, GERMANY; 

Weber Maschinenbau GmbH Breidenbach, Breidenbach, GERMANY; 

Power of Attorney: None 

Domestic Applications for which benefit is claimed - None. 
A proper domestic benefit claim must be provided in an Application Data Sheet in order to constitute a claim for 
domestic benefit. See 37 CFR 1.76 and 1.78. 

Foreign Applications (You may be eligible to benefit from the Patent Prosecution Highway program at the 
USPTO. Please see http://www.uspto.gov for more information.) 
GERMANY 102017118934.3 08/18/2017 
GERMANY 102017114761.6 07/03/2017 

Permission to Access Application via Priority Document Exchange: Yes 

Permission to Access Search Results: Yes 

Applicant may provide or rescind an authorization for access using Form PTO/SB/39 or Form PTO/SB/69 as 
appropriate. 

If Required, Foreign Filing License Granted: 07/19/2018 
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The country code and number of your priority application, to be used for filing abroad under the Paris Convention, 
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Weber Maschinenbal,I GmbH Breidenbach W10685PDE2-Jr 

Bereitstellen von bahnformiqem Zwischenblattmaterial 

an einem Schneidbereich 

5 Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Bereitstellen von bahnformigem Zwi­

schenblattmaterial an einem Schneidbereich, in welchem zugefOhrte· Produkte in 

Scheiben geschnitten und Zwischenblatter eingebracht werden, die im Schneidbe­

reich von dem bereitgestellten Zwischenblattmaterial abgetrennt werden. 

10 Im Schneidbereich konnen folglich von den Produkten abgetrennte Scheiben mit 

den in den Schneidbereich eingebrachten Zwischenblattern versehen werden. 

Uabei konnen z.B. entweder Zwischenblatter jeweils zwischen zwei unmittelbar 

aufeinanderfolgende Scheiben ·eingebracht oder Zwischenblatter jeweils unter 

eine Scheibe und somit zwischen diese Scheibe und eine Auflageflache dieser -

15 Scheibe eingebracht werden. Bei der Bildung von Portionen aus mehreren Schei­

ben beispielsweise befindet sich dann jeweils ein Zwischenblatt unter der unters­

ten Scheibe einer Portion. Eine solche Funktion, die auch als Underleaver-Funk­

tion bezeichnet wird, schlieBt aber nicht aus, dass bei der Bildung von Portionen 

jeweils ein Zwischenblatt nicht nur unter der untersten Scheibe liegt, sondern ein 

\ 20 ooer mehrere Zwischenblatter auch innerhalb der Portion jeweils zwischen zwei 

aufeinanderfolgende Scheiben eingebracht werden.· Unabhangig davon, ob eine 

Underleaver-Funktion vorgesehen ist oder nicht, kann generell innerhalb einer 

Portion entweder zwischen jedem Paar unmittelbar aufeinanderfolgender Schei­

ben oder nur zwischen einem oder mehreren Paaren unmittelbar aufeinanderfol-

25 gender Scheiben jeweils ein Zwischenblatt eingebracht werden, z.B. zwischen 

jedem n-ten Paar, wobei n > 1. 
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Derartige Vorrichtungen sind auf dem Gebiet des Aufschneidens von Lebensmit­

telprodukten grundsatzlich bekannt und werden auch als Interleaver bzw. Under­

leaver bezeichnet. Dabei kann - wie vorstehend erwahnt - ein Interleaver auch 

eine Underleaver-Funktion ausuben, und umgekehrt. Die vorliegende Offenbarung 

5 gilt also nicht nur fur die hier in erster Linie erlauterten Interleaver bzw. das Bereit­

stellen von Zwischenblattern bzw. Zwischenblattmaterial jeweils zwischen zwei 

unmittelbar aufeinander folgenden Scheiben, sondern auch tor sogenannte "Un­

derleaver", die dazu dienen, Produkten ein Blatt unterzulegen. Mit einer derartigen 

Unterblattzuf0hrung wird daf0r gesorgt, dass die Produkte zumindest nicht mit 

10 • ihrer gesamten Unterseite unmittelbar auf einer Auflageflache, beispielsweise 

einer F6rdereinric'1tung, aufliegen. Wenn im Folgenden jeweils lediglich der Begriff 

"Interleaver" verwendet wird, dann. gelten die jeweiligen AusfOhrungen und gilt die 

jeweilige Offenbarung - soweit sinnvoll - auch tor einen "Underleaver". Wiebe­

reits erwahnt, kann ein und dieselbe Vorrichtung zum Bereitstellen von Zwischen-

15 blattmaterial bzw. von Zwischenblattern in Abhangigkeit von der jeweiligen An­

wendung sowohl eine lnterleaver-Funktion als auch eine Underleaver-Funktion 

ausuben, d.h. ein Interleaver ist im Rahmen dieser Offenbarung gleichzeitig auch 

ein Underleaver, und umgekehrt. 

20 Die Erfindung betrifft auBerdem eine Vorrichtung zum Aufschneiden von Lebens-

- mittelprodukten mit einer Produktzufuhr, die aufzuschneidende Produkte einem 

\ Schneldbereich zufOhrt, in welchem sich ein Schneidmesser rotierend und/oder 

umlaufend bewegt, um die zugef0hrten Produkte in Scheiben zu schneiden, und 

mit einem erfindungsgemaBen Inter- bzw. Underleaver. 

25 

Derartige Schneidevorrichtungen werden auch als Slicer oder Hochgeschwindig­

keitsslicer bezeichnet, letzteres vor dem Hintergrund, dass mit derartigen Maschi­

nen z.B. stangen- oder laibformige Lebensmittelprodukte mit hohen Schneidge- . 

schwindigkeiten von mehreren hundert bis einigen tausend Scheiben pro Minute 

30 aufgeschnitten werden konnen. In vielen Anwendungen werden aus den abge-
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trennten, auf eine z.B. von einem Portionierband gebildete Ablageflache fallenden 

Scheiben beispielsweise gestapelte oder geschindelte Portionen gebildet. Ein 

Interleaver dient beispielsweise dazu, zwischen unmittelbar aufeinanderfolgende 

Scheiben einer Portion Zwischenblatter einzubringen, damit die Scheiben spater 

5 leichter voneinander getrennt werden konnen. Als Material fur die Zwischenblatter 

dient beispielsweise Papier oder eine Kunststofffolie. 

Entsprechend dem Fortschritt bei der Entwicklung von Schneidemaschinen, ins­

besondere hinsichtlich Geschwindigkeit, Genauigkeit und Vielseitigkeit, werden 

10 auch an die Inter- bzw. Underleaver immer hohere Anforderungen gestellt. Be­

kannte Inter- bzw. Underleaver-Konzepte, die grundsatzlich zufriedenstellende 

Ergebnisse liefern, gen0gen diesen erhohten Anforderungen haufig nicht mehr. 

Es besteht folglich Bedarf an einer verbesserten Interleaver- bzw. Underleaver-

15 Technologie insbesondere auf dem Gebiet des Aufschneide_ns von (..ebensmittel­

produkten mittels Hochgeschwindigkeitsslicern. Besonders der mehrspurige und 

spurindividuelle Interleaver- und Underleaver-Betrieb steht immer mehr im Vor­

dergrund. 

20 Ein Problem bei den bekannten Inter- bzw. Underleavern besteht darin, dass es 

sich bei dem AusstoBen der Materialbahn in den Schneidbereich um einen hoch­

dynamischen Prozess handelt, der umso schwieriger zu handhaben ist, je gro~er 

die Schneidgeschwindigkeit ist. Die erforderliche Entkopplung zwischen diesem 

hochdynamischem Prozess einerseits und dem tragen Materialvorrat, von wel-

25 chem die Materialbahn entnommen wird, andererseits muss deshalb dazu in der 

Lage sein, jederzeit eine ausreichend groBe Bahnla.nge zur Verfugung zu stellen, 

damit sichergestellt ist, dass zu keinem Zeitpunkt die Materialbahn von einem 

tragen Materialvorrat wie beispielsweise einer Materialrolle entnommen werden 

muss. 

30 
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Aufgabe der Erfindung ist es. eine Vorrichtung zum Bereitstellen von bahnformi­

gem Zwischenblattmaterial dahingehend zu verbessern, dass der Vorgang des 

AusstoBens der Materialbahn in den Schneidbereich auch bei vergleichsweise 

hohen Schneidgeschwindigkeiten zuverlassig von dem Vorgang des Abnehmens 

5 der Materialbahn von dem Materialvorrat entkoppelt ist. 

Die Losung der Aufgabe erfolgt durch die Merkmale der unabhangigen Anspruche. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist zu einem einspurigen oder mehrspurigen 

10 Bereitstellen von bahnformigem Zwischenblattmaterial ausgebildet und umfasst 

einen Materialvorrat sowie eine Abnahmeeinrichtung, die zu einem Abnehmen der 

Materialbahn von dem Materialvorrat ausgebildet ist, wobei fur die Materialbahn 

ein Schlaufenspeicher vorgesehen ist, in welchem die Materialbahn eine Schlaufe 

bildet. 

15 

Die Materialschlaufe bildet gewissermaBen einen nicht-tragen, dynamischen Ma­

terialvorrat, dem die jeweils im Schneidbereich benotigte Bahnlange praktisch 

verzogerungsfrei entnommen werden kann. Hierdurch wird in vorteilhafter Weise 

vermieden, dass beim Beschleunigen der Materialbahn in der Materialbahn Span-

20 nungen entstehen. 

25 

30 

Gema~ einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel umfasst der Schlaufenspeicher 

eine Bremse fur die Materialbahn. Hierdurch ist sichergestellt, dass die Material­

bahn zu jedem Zeitpunkt gespannt ist. 

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass der Schlaufenspeicher eine Saugein­

richtung fur die Materialschlaufe umfasst. Hierdurch kann die Materialbahn auf 

einfache und wirkungsvolle Weise beeinflusst werden, um einen gew0nschten 

Bahnverlauf innerhalb des Schlaufenspeichers zu gewahrleisten. 
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DarOber hinaus kann die Saugeinrichtung dazu dienen, eine Bremswirkung auf die 

Materialbahn auszuOben. 

GemaB einem weiteren AusfOhrungsbeispiel umfasst der Schlaufenspeicher eine 

5 Blaseinrichtung fur die Materialschlaufe. Durch eine Blaseinrichtung kann eben­

falls der Verlauf der Materialbahn im Schlaufenspeicher gezielt beeinflusst oder 

eine jeweilige Schlaufenbildung unterstOtzt werden. 

Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Saugeinrichtung eine AuBenseite der Materi-

10 alschlaufe und die Blaseinrichtung eine lnnenseite der Materialschlaufe beauf­

schlagt. In Abhangigkeit van einem jeweils gewOnschten Verlauf der Materialbahn 

im Schlaufenspeicher kann die Beaufschlagung der Materialbahn auch umgekehrt 

erfolgen. 

15 Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die Materialbahn im Schlaufenspeicher 

mehr als eine Materialschlaufe bildet. Eine jeweils gewOnschte Schlaufenbildung 

kann durch mehr als eine Saugeinrichtung und/oder durch mehr als eine Blasein­

richtung realisiert oder unterstotzt werden. 

20 Eine Saugeinrichtung und eine Blaseinrichtung konnen zu einem gemeinsamen 

9 Luftkreislauf gehoren. Die Beeinflussung der M~terialbahn innerhalb des Schlau-

\ fenspeichers kann hierdurch auf besonders einfache und wirkungsvolle Weise 

realisiert werden. 

25 Der Luftkreislauf, insbesondere die Starke und/oder die Richtung einer Luftstro­

m~mg, kann durch eine interne oder externe Steuereinrichtung in Abhangigkeit von 

der SchlaufengroBe einstellbar und/oder steuerbar sein. 

Bevorzugt ist ein Geblase vorgesehen, d~s·sen Saugseite zu einer Saugeinrich-

30 • tung und dessen Druckeinrichtung zu einer Blaseinrichtung gehort. 
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Wenn die Vorrichtung mehrspurig ausgebildet ist, kann gemal1 einem Austoh­

rungsbeispiel ein spurindividuell wirksames Geblase vorgesehen sein, das fur jede 

der in den einzelnen Spuren laufenden Materialbahnen eine individuell einstellbare 

5 Saug- und Druckwirkung bereitstellen kann. 

Ferner kann vorgesehen sein, dass der Schlaufenspeicher eine Anlageflache fur 

zumindest einen ausgangsseitigen Bereich der Materialschlaufe umfasst. Die An­

lageflache kann die Materialbahn auf if1rem Weg aus dem Schlaufenspeicher 

10 herat.isfOhren. 

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die Anlageflache zu einer Bremse fur 

die Materialbahn gehort. 

15 Vorzugsweise ist die Anlageflache luftdurchlassig, wobei die Anlageflache zumin­

dest eine Unterdruckkammer begrenzt, an die eine Saugeinrichtung angeschlos­

sen ist oder di~ zu einer Saugeinrichtung gehort. Bei der luftdurchlassigen Anlage­

flache kann es sich z.B. einfach um ein perforiertes Blech handeln. 

20 Wenn die Vorrichtung mehrspurig ausgebildet ist, kann gemal1 einem AusfOh-

9 rungsbeispiel die Anordnung aus Anlageflache und Unterdruckkammer mehrspu­

rig ausgef0hrt sein. HierdurGh kann insbesondere tor jede der in den einzelnen 

Spuren laufenden Materialbahnen eine individuell einstellbare Bremswirkun~ ein­

gestelll werden. 

25 

Gemal1 einem AusfOhrungsbeispiel ist die Anlageflache konvex gekr0mmt, wobei 

insbesondere die Anlageflache eine bogenformige Kontur aufweist. 

Durch eine derartige Formung der Anlageflache ergibt sich eine Umschlingung der 

30 Anlageflache durch die Materialbahn. Dies ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn 
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die Anlageflache als Bremse fur die Materialbahn wirksam ist, indem z.B. die Anla­

geflache, die beispielsweise mit Offnungen versehen ist, eine Unterdruckkammer 

begrenzt. Von Vorteil ist hierbei, dass die Materialbahn im Bereich des Obergangs 

zur Anlageflache hin und/oder im Bereich des Obergangs von der Anlageflache 

5 weg zumindest naherungsweise tangential zu der gekrOmmten Anlageflache ver­

laufen kann. Ein solcher Bahnverlauf im Bereich einer als Bremse wirksamen An­

lageflache hat sich als besonders vorteilhaft herausgestellt. 

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass eine Bremswirkung der Anlageflache 

10 fur die Materialbahn mittels einer Saugeinrichtung, mittels einer Blaseinrichtung 

oder mittels eines, bevorzugt eine Saugeinrichtung und eine Blaseinrichtung um­

fassenden, Luftkreislaufes einstellbar und/oder steuerbar ist, insbesondere Ober 

eine Luftstromung und/oder Ober einen Luft-Volumenstrom. 

15 GemaB einem weiteren Austohrungsbeispiel kann vorgesehen sein, saugseitig -

also z.B. auf der Saugseite eines Geblases oder in einer Unterdruckkammer -

eine, insbesondere einstellbare, Nebenluftvorrichtung vorzusehen. Hierdurch lasst 

sich die Bremswirkung der Anlageflache vergleichmaBigen. Mit einer Nebenluft­

vorrichtung, die zum Beispiel als eine Klappe oder eine Membran ausgebildet sein 

20 kann, ist es moglich, eine zu groBe Bremswirkung auf die Materialbahn zu vermei-

- den. Eine relativ hohe Bremswirkung kann ohne Nebenluftvorrichtung insbesonde-

\ re dann auftreten, wenn die Schlaufe der Materialbahn vergleichsweise groB ist, 

so dass ein relativ groBer Anteil der Anlageflache von der Materialbahn bedeckt 

und z.B. eine relativ groBe Anzahl von in der Anlageflache ausgebildeten Offnun-

25 gen durch die Materialbahn verschlossen ist. 

GemaB einem AusfOhrungsbeispiel der Erfindung ist eine Einrichtung vorgesehen, 

die dazu ausgebildet ist, ein Mal1 tor die SchlaufengroBe zu bestimmen, insbe­

sondere tor die untere und/oder obere Position der Schlaufe. Als Position der 

0083



2017081813583500DE 18.08.2017 DPMADirekt 

8 

Schlaufe kann die Position des Scheitels oder eines den Scheitel umfassenden 

Bereiches der Schlaufe definiert sein. 

Des Weiteren kann eine interne oder externe Steuervorrichtung vorgesehen sein, 

5 die dazu ausgebildet ist, die pro Zeiteinheit in den Schlaufenspeicher gelangende 

Bahnlange in Abhangigkeit von der Schlaufengror.,e zu steuern. 

Die Abnahmeeinrichtung, die dazu dient, die Materialbahn von dem Materialvorrat 

abzunehmen, kann durch die St~uereinrichtung in Abhangigkeit von der Schlau-

10 fengroBe steuerbar sein. 

Die Abnahmeeinrichtung kann derart steuerbar sein, dass das Abnehmen der 

Materialbahn bei Erreichen einer vorgegebenen minimalen SchlaufengroBe ge­

startet und bei Erreichen einer vorgegebenen maximalen Schlaufengror.,e beendet 

15 wird. Hierdurch lasst sich eine vergleichsweise einfach ausgestaltete Regelung 

realisieren. 

GemaB einem weiteren AusfOhrungsbeispiel kann die Abnahmeeinrichtung derart 

steuerbar sein, dass die pro Zeiteinheit in den Schlaufenspeicher gelangende 

20 Bahnlange in Abhangigkeit von der SchlaufengroBe kontinuierlich, insbesondere 

- rampenartig, veranderbar ist. 

Als ein MaB fOr die SchlaufengroBe kann das Erreichen einer vorgegebenen mini­

malen SchlaufengroBe und/oder das Erreichen einer vorgegebenen maximalen 

25 SchlaufengroBe vorgesehen sein. Ein solches Konzept lasst sich vergleichsweise 

einfach realisieren, da lediglich zwei Extremwerte fOr die SchlaufengroBe detek­

tiert werden mussen. Die minimale SchlaufengroBe kann durch eine vorgegebene 

oder vorgebbare obere Position der Schlaufe definiert sein. Die maximale Schlau­

fengroBe kann durch eine vorgegebene oder vorgebbare untere Position der 

30 Schlaufe definiert sein. 
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In einem Ausf0hrungsbeispiel kann vorgesehen sein; dass eine an die jeweilige 

Betriebssituation angepasste Geschwindigkeit der in den Schlaufenspeicher ge­

langenden Materialbahn errechnet wird, die beim Eintritt vorgegebener Bedingun-

5 gen entsprechend geandert wird. So kann z.B. bei Erreichen einer vorgegebenen 

minimalen SchlaufengroBe und bei Erreichen einer vorgegebenen maximalen 

SchlaufengroBe die Geschwindigkeit der Materialbahn entsprechend erhoht bzw. 

erniedrigt werden. 

1 0 GemaB einem weiteren AusfOhrungsbeispiel kann als ein MaB fur die Schlaufen­

groBe der variierende Einfluss der Materialschlaufe auf eine Saugeinrichtung vor­

ges;ehen sein. Hierbei kann eine ohnehin vorgesehene Saugeinrichtung zum Be­

einflussen der Materialbahn zusatzlich genutzt werden, um lnformatiorien Ober die 

tnomentane SchlaufengroBe zu erhalten. Beispielsweise konnen Offnungen, die in 

15 einer im Stromungsweg der Saugeinrichtung liegenden Anlageflache ausgebildet 

sind, zu detektierbaren Anderungen der Druck- und/oder Stromungsverhaltnisse 

tohren, die auftreten, wenn sich die SchlaufengroBe und folglich die Anzahl der 

von der Materialbahn verschlossenen Offnungen andert. 

20 Bevorzugt kann als ein MaB tor die SchlaufengroBe das Ergebnis einer Unter­

druckmessung in einer oder mehreren Unterdruckkammern vorgesehen sein. 

Alternativ oder zusatzlich kann· eine lokale Unterdruckmessung ein MaB fur die 

SchlaufengroBe liefern, bel der nicht der Druck in der oder den Unterdruckkam-

25 mern gemessen zu werden braucht, sondern bei der es gen0gt, den lokalen Druck 

in einem, insbesondere viel, kleineren Volumen zu messen, z.B. in einem Bereich 

hinter der Anlageflache. Es konnen mehrere derartige Volumina tor lokale Druck­

messungen vorgesehen sein,. die in unterschiedlichen, sich z.B. in der Hohe un­

terscheidenden, Positionen angeordnet sind, w~lche unterschiedliche Schlaufen-

30 groBen reprasentieren. 
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Des Weiteren kann als ein MaB fur die SchlaufengroBe der variierende Einfluss 

der Materialschlaufe auf eine luftdurchlassige Anlageflache vorgesehen sein. 

5 lnsbesondere dann, wenn die Vorrichtung mehrspurig ausgebildet ist, kann eine 

Mehrzahl von Unterdruckkammern oder eine in eine Mehrzahl von Einzelkammern 

unterteilte Unterdruckkammer vorgesehen sein, wobei die Kammern von einer 

Anlageflache tor die Materialbahn oder tor die Materialbahnen begrenzt werden. 

Durch in den einzelnen Kammern erfolgende Unterdruckmessungen kann ein 

10 differenziertes, ortsaufgelostes Bild von der Bedeckung der Ablageflache erhalten 

werden. lnsbesondere bei einem Mehrspurbetrieb konnen hierdurch die Schlau­

fengroBen spurindividuell bestimmt werden, wenn die Kammern entsprechend 

spurbezogen angeordnet und/oder ausgerichtet sind. 

15 Gem~m einem weiteren Austohrungsbeispiel der Erfindung ist a!s ein MaB fur die 

SchlaufengroBe das Ergebnis einer Positionsbestimmung der Materialschlaufe 

vorgesehen. 

Generell und unabhangig von der konkreten Messmethode kann die Schlaufen-

20 groBe bestimmt werden, indem die Position der Schlaufe im Schlaufenspeicher 

• bestimmt wird. Beispielsweise bei einer im Schlaufenspeicher hangenden Schlau­

fe ist die Position des unteren Schlaufenendes, d.h. des Scheitelpunktes der 

Schlaufe, ein MaB fur die SchlaufengroBe. VergroBert sich die Schlaufe und de­

tektiert ein im Schlaufenspeicher in einer bestimmten Hohe, die z.B. einer vorge-

25 gebenen maximalen SchlaufengroBe entspricht, angeordneter Sensor das Vor­

handensein des unteren Schlaufenendes in dieser Hohe zu einem bestimmten 

Zeitpunkt erstmalig, so hat zu diesem Zeitpunkt die Schlaufe ihre vorgegebene 

maximale GroBe erreicht. Mehrere Sensoren konnen in unterschiedlichen Hohen 

angeordnet sein. Dies ist aber nicht zwingend. Ein in derjenigen Hohe, die der 

30 vorgegebenen maximalen SchlaufengroBe entspricht, wirksamer Sensor gen0gt, 
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um das Erreichen der.maximalen Schlaufengr511e zu erkennen und z.B. an eine 

Steuerung zu kommunizieren. 

Die Erfindung betrifft au~erdem eine Vorrichtung und ein Verfahren zum einspuri-

5 gen oder mehrspurigen Bereitstellen von bahnformigem Zwischenblattmaterial an 

einem Schneidbereich, in welchem einspurig oder mehrspurig zugefOhrte Produk­

te in Scheiben geschnitten und Zwischenblatter eingebracht werden, die im 

Schneidbereich von dem bereitgestellten Zwischenblattmaterial abgetrennt wer­

den, wobei von zumindest einem Materialvorrat wenigstens eine Materialbahn 

10 abgenommen wird, die in einem Schlaufenspeicher eine Schlaufe bildet, wobei 

wenigstens ein Sensor zur Detektion der ?chlaufe, insbesondere des unteren 

Schlaufenendes, sowie Mittel zum Bewegen der Materialbahn gegen eine Anlage­

flache vorgesehen sind, in die zumindest ein Teil des Sensors integriert ist, und 

wobei der Sensor derart ausgebildet ist, dass die Schlaufe nur dann detektiert 

15 wird, wenn die Materialbahn im Bereich des in die Anlageflache integrierten Teils 

des Sensors an der Anlageflache anliegt. 

Die Integration des Sensors bzw. eines Teils des Sensors in die Anlageflache um­

fasst auch eine Anordnung des Sensors bzw. des Sensorteils im Bereich der Anla-

20 geflache, d.h. in einer Ebene, die nicht mit der durch die Anlageflache definierten 

• Ebene zusammenfallt. Mit anderen Worten kann der Sensor bzw. der Sensorteil 

'-- gegen0ber der Anlageflache, insbesondere geringfOgig, vorstehen oder zur0ckver­

setzt sein. 

25 Dieses Konzept stellt einen unabhangigen Gegenstand der vorliegenden Offenba­

rung dar, f0r den auch unabhangig Schutz beansprucht wird. 

Bei dem erwahnten Sensorteil handelt es sich insbesondere um einen bez0glich 

der Materialbahn im weitesten Sinne sensitiven Teil des Sensors, der auf die Ge-
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genwart der Materialbahn anspricht. Unterschiedliche Messprinzipien konnen 

dabei zur Anwendung kommen. 

Bevorzugt ist der Sensor oder der in die Anlageflache integrierte Sensorteil derart 

5 angeordnet, dass die Schlaufe erst dann erkannt wird, wenn die Schlaufe eine vor­

gegebene maximale Schlaufengr511e erreicht hat. 

Die Anlageflache kann eine Unterdruckkammer begrenzen, beispielsweise derart, 

wie es an anderer Stelle der vorliegenden Offenbarung beschrieben ist. GemaB 

10 einem moglichen Messprinzip kann der Sensor einen eigenen, insbesondere im 

Vergleich zur Unterdruckkammer relativ kleinen, Messraum umfassen, an den 

eine Unterdruckquelle, z.B. eine Vakuumpumpe, und ein Druckmessgerat ange­

schlossen sind. Als in die Anlageflache integrierter Teil des Sensors kann eine 

Messoffnung in der Anlageflache vorgesehen sein, die mit dem Messraum des 

15 Sensors kommuniziert. Die Messoffnung kann auch vom Sensor selbst gebildet 

sein. Sebald diese Cffnung zumindest teilweise von der mittels der Unterdruck­

kammer angesaugten und dadurch zur Messoffnung hin bewegten Materialbahn 

verschlossen wird, die Materialbahn also zumindest einen Teil des die Cffnung 

begrenzenden Randes des Sensors oder der Anlageflache berOhrt, sinkt der 

20 Druck innerhalb des von der Unterdruckquelle beaufschlagten Messraumes. Diese 

• Druckanderung wird mittels des Messgerates erfasst und kann an eine Steuerung 

kommuniziert werden. Auf diese Weise kann die Schlaufe und insbesondere das 

Erreichen einer vorgegebenen maxialen Schlaufengrol1e, mit welcher die Position 

der MessOffnung korrespondiert, erkannt werden. 

25 

Durch eine andere Position des Sensors bzw. der Messoffnung oder durch weitere 

Sensoren konnen alternativ oder zusatzlich auch andere Positionen der Schlaufe 

erkannt werden, beispielsweise eine vorgegebene minimale SchlaufengroBe, mit 

welcher ein an einer anderen Position angeordneter Sensor bzw. dessen Messoff-

30 nung korrespondiert. 
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Ein alternatives Messprinzip eines Schlaufendetektors gemaB einem weiteren 

AusfOhrungsbeispiel dieses Aspektes der Erfindung sieht vor, dass der Sensor 

bzw. der erwahnte Sensorteil auf eine Ber0hrung mit der Materialbahn reagiert. 

5 Der Sensor bzw. der Sensorteil kann z.B. kapazitiv, induktiv, elektromechanisch 

und/oder elektrostatisch wirksam sein. Der Sensor kann wiederum das Erkennen 

der Schlaufe an eine Steuerung kommunizieren. 

Bei einer mehrspurigen Ausgestaltung kann fur jede Materialbahn ein Schlaufen-

10 detektor vorgesehen sein, wobei die einzelnen Schlaufendetektoren unabhangig 

voneinander betrieben werden konnen. Hierdurch lasst sich eine spurindividuelle 

Schlaufendetektion realisieren. 

Unabhangig davon, ob ein oder mehrere derartige Sensoren bzw. Schlaufendetek-

15 toren vorgesehen sind, ist der Schlaufendetektor bzw. sind die Schlaufendetekto­

ren in Querrichtung verstellbar, um mit der jeweiligen Spur ausgerichtet werden zu 

konnen. Die korrekte Querposition eines Schlaufendetektors hangt insbesondere 

von der Breite der jeweiligen Materialbahn und von der Anzah! der Spuren ab. Die 

Anzahl der Spuren des Inter- bzw. Underleavers und damit im Schlaufenspeicher 

20 sowie die Breite der Materialbahnen konnen in Abhangigkeit von der jeweiligen 

• Anwendung variieren. In Querrichtung verstellbare Schlaufendetektoren sind da­

her vorteilhaft. 

Wenn ein mehrspuriger Slicer mlt einem erfindungsgemaBen Interleaver versehen 

25 ist, dann ist vorzugsweise eine gemeinsam.e Steuereinrichtung vorgesehen, die 

dazu ausgebildet ist, das Aufschneiden der Produkte und das Bereitstellen des 

Zwischenblattmaterials spurindividuell zu koordinieren. 
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Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft unter Bezugnahme auf die Zeich­

nung beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 

Fig. 2 - 4 

schematisch eine Seitenansicht eines Slicers mit einem Interleaver 

gemaB einem AusfOhrungsbeispiel der Erfindung sowie drei schema­

tisierte Einzeldarstellungen, 

jeweils schematisch eine Ausf0hrungsform einer Vorschubeinheit 

eines Interleavers, und 

Fig. 5 und 6 jeweils schematisch in einer gegen0ber Fig. 1 vereinfachten Seiten­

ansicht einen Slicer mit einem lnterleaver/Underleaver gemaB einem 

weiteren Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung. 

15 Die groBe Darstellung in Fig. 1 zeigt in einer schematischen, nicht maBstabsge­

rechten Seitenansicht einen mehrspurigen Hochgeschwindigkeitsslicer, also eine 

Vorrichtung zum mehrspurigen Aufschneiden von Lebensmittelprodukten wie 

beispielsweise Wurst, Fleisch oder Kase. 

20 In dem dargestellten Austohrungsbeispiel wird der Slicer vierspurig betrieben. Auf 

einer zur Horizontalen geneigten Produktauflage 53 liegen vier aufzuschneidende 

Produkte 11 nebeneinander. Eine Produktzufuhr 49 umfasst tor jede Spur, also fur 

jedes der vier Produkte 11, einen auch als Produktgreifer bezeichneten Produkt­

haller 46, der das Produkt 11 am hinteren Ende halt und in der durch den Pfeil 

25 angedeuteten Zufuhrrichtung einer senkrecht zur Produktauflage 53 verlaufenden 

Schneidebene 50 zuf0hrt, in der sich ein Schneidmesser 51 bewegt, durch dessen 

Schneidkante die Schneidebene 50 definiert ist. 

Bei dem Schneidmesser 51 kann es sich um ein sogenanntes Sichel- oder Spi-

30 ralmesser mit einer sichel- oder spiralformig verlaufenden Schneidkante handeln, 
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welches lediglich um eine nicht dargestellte Messerachse rotiert. Alternativ kann 

das Schneidmesser 51 ein sogenanntes Kreismesser mit einer kreisformigen 

Schneidkante sein, das um eine eigene Messerachse rotiert und zusatzlich um 

eine parallel versetzt zur Messerachse verlaufende Achse planetarisch umlauft, 

5 um die zum Abtrennen von Scheiben 13 von den Produkten 11 erforderliche 

Schneidbewegung relativ zu den Produkten 11 zu erzeugen. 

Die Produktzufuhr 49 ist spurindividuell betreibbar, d.h. die Produkthalter 46 kon­

nen sich grundsatzlich unabhangig voneinander in der Zufuhrrichtung bewegen 

10 und somit die einzelnen Produkte 11 mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten und 

Geschwindigkeitsprofilen der Schneidebene 50 zufOhren. Dies gilt auch, wenn als 

Produktzufuhr 49 anstelle der Produkthalter 46 oder zusatzlich zu den Produkthal­

tern 46 spurindividuell antreibbare Produktauflagebander anstelle einer passiven 

Produktauflage 53 verwendet werden. Hierdurch kann in jeder Spur unabhangig 

15 von den jeweils anderen Spuren der Aufschneidevorgang individuell gesteuert 

werden, insbesondere mit dem Ziel einer gewichtsgenauen Erzeugung von Schei­

ben 13 bzw. von jeweils aus mehreren Scheiben 13 gebildeten Portionen unter 

Ber0cksichtigung der individuellen Produkteigenschaften wie insbesondere Ge­

wic;hlsvertellung und Querschnittsprot11. 

20 

Es ist auch moglich, in einer Spur den Produkthalter 46 anzuhalten oder entgegen 

der Zufuhrrichtung zu bewegen, um vor0bergehend keine Scheiben 13 von dem 

betreffenden Produkt 11 abzutrennen, wahrend die Produkte 11 in den anderen 

Spuren weiterhin aufgeschnitten werden. Die spurindividuelle Produktzufuhr 49 

25 kann auch die Schneidbewegung des Schneidmessers 51 ber0cksichtigen, die 

sich dadurch auszeichnet, dass pro Schneidbewegung - also pro Umlauf bzw. 

Rotation des Schneidmessers 51 - zwar von allen Produkten 11 jeweils eine 

Scheibe 13 abgetrennt wird, dies jedoch nicht exakt zeitgleich erfolgt, sondern 

aufgrund des eine bestimmte Zeitdauer benotigenden Durchgangs des Schneid-

30 messers 51 durch die Produkte 11 die abgetrennten Scheiben 13 der Produkte 11 
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zeitlich nacheinander auf die hier von einem sogenannten Portionierband 55 ge­

bildete Ablageflache fallen. 

Fur viele Produkte 11, beispielsweise Schinken oder manche Kasesorten, ist es 

5 erw0nscht, wenn die jeweils aufeinanderliegenden, beispielsweise eine stapelfor­

mige oder geschindelte Portion bildenden Scheiben 13 voneinander getrennt sind, 

damit sie spater vom Verbraucher leichter einzeln aus einer die. Portion enthalten­

den Verpackung entnommen werden konnen. Hierzu dienen auf dem Gebiet der 

Hochgeschwindigkeitsslicer sogenannte Interleaver, also Vorrichtungen zum Be-

10 reitstellen von bahnformigem Zwischenblattmaterial, mit denen es moglich ist, 

zwischen unmittelbar aufeinanderfolgende Scheiben 13 Zwischenblatter 15 einzu­

bringen. 

Interleaver gibt es in unterschiedlichen Ausgestaltungen. GemaB einer verbreite-

15 ten Funktionsweise, die auch fur den hier dargestellten erfindungsgemaBen Inter­

leaver vorgesehen ist, werden die endlosen Materialbahnen 19 im Bereich der 

Schneidebene 50 von unten kommend entsprechend der durch die Schneidbewe­

gung des Schneidmessers 51 vorgegebenen Taktung ausgestoBen. Dies erfolgt 

derart, dass das vordere Ende der betreffenden Materialbahn 19 vor der Schnitt-

20 flache des betreffenden Produktes 11 liegt u_nd zusammen mit der als nachstes 

abgetrennten Scheibe 13 von der Materialbahn 19 mittels des Schneidmessers 51 

abgeschnitten wird und so ein Zwischenblatt 15 bildet. Dieses Zwischenblatt • 

kommt auf dem Portionierband 55 bzw. der zuvor abgetrennten Scheibe 13 und 

unterhalb derjenigen Scheibe 13 zu liegen, mit der zusammen das Zwischenblatt 

25 15 zuvor abgetrennt wurde. 

30 

Der Aufbau und die Funktionsweise derartiger Slicer und auch das Grundprinzip 

eines Interleavers sind dem Fachmann hinlanglich bekannt, so dass hierauf im 

Folgenden nicht naher eingegangen zu werden braucht. 
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Der in den Slicer integrierte erfindungsgemaBe Interleaver ist mehrspurig und zu 

einem durchgehend spurindividuellen Bereitstellen des Zwischenblattmaterials 

ausgebildet. Nachfolgend werden Aufbau und Funktionsweise des Interleavers am 

Beispiel eines Vierspurbetriebs erlautert. Durch eine vergleichsweise einfache 

5 UmrUstung kann der erfindungsgemaBe Interleaver aber auch einspurig, zweispu­

rig oder dreispurig betrieben werden. Die jeweilige Betriebsart ist beispielsweise 

von den aufzuschneidenden Produkten, den nachgeschalteten Forder- und Sor­

tiereinrichtungen sowie der Verpackungsart bzw. der Verpackungsmaschine ab­

hangig. Generell ist der erfindungsgemaBe Interleaver derart konzipiert, dass ein 

10 Betrieb mit beliebig vielen Spuren und folglich auch mit mehr als vier Spuren mog­

lich ist. 

FUr jede der vier Spuren S 1, S2, S3 und S4 umfasst das Bereitstellen des Zwi­

schenblattmaterials das Abnehmen des Materials von einem durch eine Material-

15 rolle 17 gebildeten Materialvorrat, das Speichern von Material in einem Schlaufen­

speicher 61, das FUhren des Materials in einem Bereich zwischen dem Schlaufen­

speicher 61 und einer Ausgabeeinrichtung 71 sowie das Ausgeben des Materials 

mittels der Ausgabeeinrichtung 71. 

20 FUr jede Spur umfasst das Abnehmen der Materialbahn 19 von der Materialrolle 

17.das Abrollen der Materialbahn 19 mittels eines Abrollantriebs 21 und das For­

dern der Materialbahn 19 in den Schlaufenspeicher 61 hinein mittels einer fUr alle 

Spuren gemeinsamen Fordereinrichtung 23. Die einzelnen Abrollantriebe 21 und 

die gemeinsame Fordereinrichtung 23 bilden eine Abnahmeeinrichtung des erfin-

25 dungsgemaBen Interleavers. 

FUr jede Spur erfolgt das Speichern der Materialbahn 19 durch die Bildung einer 

Materialschlaufe 20 im Schlaufenspeicher 61. Im Schlaufenspeicher 61 werden 

die einzelnen Materialbahnen 19 bzw. Schlaufen 20 durch Trennwande (nicht 
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dargestellt) seitlich gefOhrt, um die Spurtreue der Materialbahnen 19 zu gewahr­

leisten. 

Im dargestellten AusfOhrungsbeispiel wird die gesamte Transportstrecke fur die 

5 Materialbahn 19 zwischen dem Schlaufenspeicher 61 und der Ausgabeeinrichtung 

71 von einem Schacht 111 gebildet, in welchem die einzelnen Materialbahnen 19 

gef0hrt werden. Eine solche Ausgestaltung ist in der Praxis zwar moglich. Bevor­

zugt sind jedoch zwischen dem Schlaufenspeicher 61 und der Ausgabeeinrichtung 

71 zusatzlich zu einem reinen F0hrungsabschnitt, wie er in Fig. 1 durch den 

1 0 Schacht 111 gebildet ist, weitere Einrichtungen vorgesehen, auf die an dieser 

Stelle nicht naher eingegangen werden soll. 

Das Ausgeben der einzelnen Materialt?ahnen 19 umfasst jeweils das Entnehmen 

der Materialbahn 19 aus dem Schlaufenspeicher 61 und das AusstoBen der Mate-

15 rialbahn 19 in den Schneidbereich, also vor die Schnittflache des betreffenden 

Produktes 11, wie vorstehend erlautert. Beim Entnehmen wird die Materialbahn 19 

aus dem Schlaufenspeicher 61 gezogen. Gleichzeitig wird dabei die Materialbahn 

19 in den Schneidbereich vorgeschoben und damit ausgestoBen. 

20 Diese einzelnen Bereiche des erfindungsgemaBen Interleavers, also die Abnah­

meeinrichtung mit den einzelnen Abrollantrieben 21 und der gemeinsamen For­

dereinrichtung 23, der Schlaufenspeicher 61 sowie die Ausgabeeinrichtung 71 

werden im Folgenden naher beschrieben. Sofern nichts anderes erwahnt ist, ~ilt 

die jeweilige Beschreibung von Funktion und Aufbau fur jede der einzelnen Spu-

25 ren. 

Das Zusammenspiel dieser einzelnen Funktionseinheiten des Interleavers unter­

einander und auch das Zusammenspiel des Interleavers mit den Funktionseinhei­

ten des Slicers, insbesondere - aber nicht ausschlieBlich - dem Schneidmesser 

30 51 und der Produktzufuhr 49, wird durch eine Steuereinrichtung 39 gesteuert, bei 
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der es sich um die zentrale Steuereinrichtung des Slicers und somit _um eine be­

zOglich des Interleavers externe Steuereinrichtung handeln kann. Alternativ kann 

der Interleaver eine interne Steuereinrichtung aufweisen, die mit einer Steuerein­

richtung des Slicers zusammenarbeitet. 

Des Weiteren kann der Interleaver zusatzlich externe Signale erhalten, z.B. von 

einem Kamerasystem, welches die mittels des Slicers erzeugten Portionen bzw. 

die Portionsbildung aus den abgetrennten Scheiben Oberwacht, 

10 Die Materialrollen 17 der einzelnen Spuren sind um eine van einem gemeinsamen 

Dorn definierte gemeinsame Drehachse 33 drehbar gelagert. Jede Materialrolle 17 

umfasst einen Rollenkern 113, auf_ dem die Materialbahn 19 aufgewickelt ist. Die 

Materialrollen 17 sind auf dem Dorn insofern frei drehbar, als der Drehantrieb tor 

die Materialrollen 17 zum Abrollen der Materialbahnen 19 nicht Ober diesen ge-

15 meinsamen Dorn erfolgt. 

Stattdessen ist tor jede Materialrolle 17 ein eigener Abrollantrieb 21 vorgesehen. 

Jeder Abrollantrieb 21 umfasst einen um eine Schwenkachse 28 verschwenkba­

ren Antriebsarm 27. Jeder Antriebsarm 27 umfasst einen nicht dargestellten Tra-

20 ger, an dessen einem Ende eine Antriebsrolle 30 und an dessen anderem Ende 

eine Umlenk_rolle 32 angebracht ist. Als Antriebsorgan tor die Materialrolle 17 dient 

ein um die Antriebsrolle 30 und die Umlenkrolle 32 umlaufendes Endlosband 25, 

das als Reibband ausgebildet ist und dazu dient, Ober das der Materialrolle 17 zu­

gewandete Trum kraftschlussig mit der aufgewickelten Materialbahn 19 der Mate-

25 rialrolle 17 zusammenzuwirken. 

Wie auch in der schematisierten Darstellung oben rechts in Fig. 1 gezeigt, ist jede 

Antriebsrolle 30 drehfest mit einer Antriebswelle 31 verbunden, die mittels eines 

Antriebsmotors M Ober einen Antriebsriemen 24 in Drehung versetzt werden kann, 
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um das Reibband 25 anzutreiben und auf diese Weise die Materialbahn 19 van 

der Materialrolle 17 abzurollen. 

Da die vier Spuren S1, S2, S3 und S4 des Interleavers parallel verlaufen und 

5 somit auch vier Materialrollen 17 nebeneinander auf dem gemeinsamen Dorn . 

sitzen, sind die vier Antriebsarme 27 entsprechend in Qu~rrichtung versetzt zuei­

nander angeordnet. Dies ist in der schematisierten Darstellung oben rechts in Fig. 

1 durch die Zuordnung der Spuren S 1 bis S4 zu den einzelnen Antriebsrollen 30 

der Antriebsarme 27 angedeutet. 

10 

Besonders vorteilhaft sind die raumliche Anordnung der Antriebsarme 27 sowie 

die Art und Weise des Drehantriebs fur die Antriebsrollen 30. Die Drehachsen 29 

der Antriebswellen 31 und somit der Antriebsrollen 30 fallen jeweils mit der 

Schwenkachse 28 des betreffenden Antriebsarmes 27 zusammen. Dabei ist nicht 

15 fur alle Antriebsarme 27 eine einzige gemeinsame Schwenkachse 28 vorgesehen. 

Stattdessen sind die Antriebsarme 27 paarweise zusammengefasst, wobei fur 

jedes Paar eine gemeinsame Schwenkachse 28 vorgesehen ist. Dabei sind den 

Spuren S1 und S3 zwei um eine obere Schwenkachse 28 verschwenkbare An­

triebsarme 27 zugeordnet, wahrend den Spuren S2 und S4 zwei Antriebsarme 27 

20 zugeordnet sind, die um eine untere Schwenkachse 28 verschwenkbar sind. 

In dem dargestellten AusfOhrungsbeispiel besitzen alle Antriebsarme 27 die glei­

che Lange und liegen die obere Schwenkachse 28 und die untere Schwenkachse 

28 auf einem Kreiszylinder um die gemeinsame Drehachse 33 der Materialrollen 

25 17. Alternativ konnen die Antriebsarme 27 unterschiedlich lang und die Schwenk­

achsen 28 anders angeordnet sein. 

Sowohl fur das obere Paar van Antriebsarmen 27 als auch fur das untere Paar 

von Antriebsarmen 27 ist jeweils ein Koaxialwellenantrieb 35 bzw. 37 vorgesehen. 

30 Die beiden Antriebsmotoren M 1 und M3 gehoren zu dem oberen Koaxialwellenan-
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trieb 35, wahrend der untere Koaxialwellenantrieb 37 die beiden Antriebsmotoren 

M4 und M2 umfasst. Ein Motor M3 bzw. M4 ist jeweils mit einer inneren Antriebs­

welle 31 tor die axial weiter entfernt gelegene Antriebsrolle 30 verbunden, wah­

rend der jeweils andere Motor M1 bzw. M2 mit einer die innere Antriebswelle 31 

5 umgebenden Hohlwelle 31 verbunden ist, auf der die naher gelegene Antriebsrolle 

30 sitzt. 

Wie bereits erwahnt, sind die Antriebsmotoren M1 bis M4 nicht direkt mit den 

Antriebswellen 31 verbunden, sondern Ober Antriebsriemen 24. Dies ermoglicht 

10 eine versetzte oder abgesetzte Positionierung der Motoren und folglich eine opti­

male Nutzung des im Interleaver zur Verf0gung stehenden Raumes. Dar0ber 

hinaus kann hierdurch der Interleaver vergleichsweise schmal gebaut werden, da 

die Motoren M1 bis M4 jeweils nicht in axialer Verlangerung der Antriebswellen 31 

positioniert zu werden brauchen. 

15 

Ein weiterer Vorteil dieses Antriebskonzepts besteht darin, dass alle Motoren M1 

bis M4 einschlieBlich der Antriebsriemen 24 nur auf einer Seite des Interleavers 

angeordnet sind. Ober die andere Seite des Interleavers ist dieser Bereich daher 

besser zuganglich. Besonders vorteilhaft ist, dass alle Antriebsrollen 30 und somit 

20 Antriebsarme 27 von der gleich_en Seite aus - namlich ausgehend von der "bevor-

- zugten" Bedienseite - auf die jeweilige Antriebswelle 31 aufgesteckt und von die­

ser abgenommen werden konnen. Dies erleichtert nicht nur die Reinigung und die 

Wartung, sondern ermoglicht auch einen einfachen und schnellen Umbau bei­

spielsweise dann, wenn auf einen Slicer- und lnterleaverbetrieb mit einer anderen 

25 Spuranzahl umgestellt werden soll. 

Diese Vorteile gelten auch fur die Anordnung der Materialrollen 17, die alle von 

derselben Seite aus - und zwar von der gleichen Seite wie die Abrollantriebe 21 -

auf den gemeinsamen Dorn aufgesteckt und von diesem abgenommen werden 
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konnen. Es gen0gt daher, wenn die Funktionsbereiche des Interleavers nur von 

einer Seite aus zuganglich sind. 

For jeden Antriebsarm 27 ist zudem ein nicht dargestellter Schwenkantrieb vorge-

5 sehen. Der Schwenkantrieb kann beispielsweise eine Kolben/Zylinder-Anordnung 

umfassen. Hierdurch konnen die Antriebsarme 27 jeweils in einen passiven Zu­

stand geschwenkt werden, in welchem das Reibband 25 auBer Reibeingriff mit der 

Materialrolle 17 ist. Bei diesem passiven Zustand kann es sich beispielsweise um 

eine Parkposition handeln, in welche die Antriebsarme 27 geschwenkt werden, 

10 wenn neue Materialrollen 17 eingesetzt werden sollen. 

Dass erfindungsgemaB die Abrollantriebe 21 jeweils mit ihrem Reibband 25 kraft­

schl0ssig am auBeren Umfang der Materialrolle 17 angreifen, um die Materialbahn 

19 abzurollen, hat den Vorteil, dass die Abrollrate, d.h. die pro Zeiteinheit abgeroll-

15 te Bahnlange, unabhangig von dem momentanen Durchmesser der Materialrolle 

17 und somit deren Aufbrauchwad ist. Die vorstehend erwahnten Schwenkantrie­

be (nicht dargestellt) konnen jeweils den Antriebsarm 27 in Richtung der Drehach­

se 33 der Materialrolle 17 mit einer vorgegebenen Kraft bzw. einem vorgegebenen 

Drehmoment vorspannen, so dass der Antriebsarm 27 dem wahrend des Betriebs 

20 abnehmenden Durchmesser der Materialrolle 17 nachgefOhrt wird und der Reib-

41 eingriff zwischen dem Reibband 25 und der aufgewickelten Materialbahn 19 stets 

glelch groB ist. 

Mil einem gestrichelten Kreis ist eine nahezu aufgebrauchte Materialrolle 17 dar-

25 gestellt, deren Durchmesser nur wenig groBer als der Durchmesser des Rollen­

kerns 113 ist. Ein oberer Antriebsarm 27 sowie ein unterer Antriebsarm 27 sind 

zur Veranschaulichung eines entsprechend weit in Richtung der Drehachse 33 der 

Materialrollen 17 geschwenkten Zustands gestrichelt dargestellt. 
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Der Betrieb der Abrollantriebe 21 richtet sich nach Anforderungen von der zentra­

len Steuereinrichtung 39. Wird in einer Spur weniger Material oder vorObergehend 

kein Material benotigt, kann die Abrollrate der betreffenden Spur durch Verringern 

der Umlaufgeschwindigkeit des Reibbandes 25 bzw. durch Abschalten des An-

5 triebsmotor~ M entsprechend geandert werden. In einem Nichtantriebszustand bei 

ausgeschaltetem Antriebsmotor M verbleibt der betreffende Antriebsarm 27 mit 

seinem Reibband 25 in Reibeingriff mit der aufgewickelten Materialbahn 19, wird 

also nicht etwa mittels des vorstehend erwahnten Schwenkantriebs (nicht darge­

stellt} auBer Eingriff mit der Materialrolle 17 geschwenkt. Dies hat den Vorteil, 

10 dass das Reibband 25 als Bremse fur die Materialrolle 17 wirksam ist, wodurch ein 

tragheitsbedingtes Weiterdrehen der Materialrolle 17 verhindert_ wird. 

Das Abnehmen der Materialbahnen 19 von den Materialrollen 17 umfasst nicht nur 

das Abrollen mittels der vorstehend erlauterten Abrollantriebe 21, sondern auBer-

15 dem das Fordern der Materialbahnen 19 in den Schlaufenspeicher 61 hinein. Hier­

zu umfasst die Abnahmeeinrichtung eine Fordereinrichtung 23 die zusatzlich sche­

matisiert oben in der Mitte der Fig. 1 dargestellt ist. 

Fur jede Spur S1 bis S4 umfasst die Fordereinrichtung 23 eine Forderrolle 47, die 

20 zusammen mit einer Gegenrolle 48 einen Forderspalt tor die jeweilige Material-

- bahn 19 bildet. Alie Forderrollen 47 sitzen auf einer gemeinsamen Antriebswelle 
1
-. 45, werden also nur gemeinsam angetrieben, und zwar Ober einen gemeinsamen 

Antriebsmotor 41, der Ober einen Antriebsriemen 42 die gemeinsame Antriebswel­

le 45 der FOrderrollen 47 in Drehung versetzt. 

25 

Der spurindividuelle Betrieb dieser Fordereinrichtung 23 wird dadurch erreicht, 

dass jeder Forderrolle 47 eine Rutschkupplung 43 zugeordnet ist, die zwischen 

der Forderrolle 47 und der gemeinsamen Antriebswelle 31 angeordnet ist. Bei den 

Rutschkupplungen 43 handelt es sich jeweils um eine Magnetkupplung, deren 

30 Schaltpunkt eingestellt werden kann. 
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Ober die Steuereinrichtung 39 wird die Fordereinrichtung 23 derart betrieben, dass 

die Materialbahnen 19 jeweils zwischen der betreffenden Materialrolle 17 und der 

betreffenden Forderrolle 47 stets auf Spannung gehalten wird. Wahrend des Be-

5 triebs kann die gemeinsame Antriebswelle 45 mit einer konstanten Drehzahl rotie­

ren, die auf einen erwarteten Betrieb des Interleavers fur das jeweilige Schneid­

programm des Slicers abgestimmt ist. Wird in einer Spur der Abrollantrieb 21 an­

gehalten oder verringert sich die Abrollrate in einer Spur, braucht in den Betrieb 

der Fordereinrichtung 23 nicht aktiv eingegriffen zu werden, da eine unter die For-

10 derrate der Fordereinrichtung 23 abfallende Abrollrate in einer Spur durch die 

Kupplung 43 dieser Spur abgefangen wird, ohne dass die betreffende Material­

bahn 19 ubermaBig beansprucht wird oder gar reiBt. 

Ein Vorteil dieses Konzepts besteht darin, dass die Fordereinrichtung 23 nur einen 

15 einzigen Antrieb mit Antriebsmotor 41 und Antriebsriemen 42 und lediglich eine 

einzige gemeinsame Antriebswelle 45 fur alle Spuren S 1 bis S4 benotigt und keine 

konstruktiven oder steuerungstechnischen MaBnahmen erforderlich sind, um ei­

nen aktiv spurindividuellen Betrieb der Fordereinrichtung 23 zu realisieren. 

20 Wenn nicht gerade in einer der Spuren die Kupplung 43 aktiv ist und somit in die-

- ser Spur vorubergehend kein Material in den Schlaufenspeicher 61 hinein gefor­

dert wird, bestimmt die Forderrate der Fordereinrichtung 23 die in jeder Spur pro 

Zeiteinheit in den Schlaufenspeicher 61 gelangende Bahnlange. Da letztlich der 

Ober die Steuereinrichtung 39 gesteuerte Betrieb der einzelnen Abrollantriebe 21 

25 dar0ber entscheidet, ob und wieviel Material pro Zeiteinheit in den einzelnen Spu­

ren van der jeweiligen Materialrolle 17 abgerollt wird, sind die einzelnen Forderra­

ten in den Schlaufenspeicher 61 hinein letztlich durch die einzelnen Abrollraten 

bestimmt. 
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Der spurbezogene Materialbedarf im Schneidbereich wird von der Steuereinrich­

tung 39 ermittelt und durch eine entsprechende spurbezogene Ansteuerung der 

Abrollantriebe 21 sichergestellt. Der Schlaufenspeicher 61 sorgt in jeder Spur tor 

eine Entkopplung zwischen der tragen Materialrolle 17 einerseits und der hochdy-

5 namischen Ausgabeeinrichtung 71 andererseits, die im Takt des Schneidmessers 

51 jeweils kurzfristig eine der Lange des jeweils benotigten Zwischenblatts 15 ent­

sprechende Bahnlange ausgeben muss. Ein derart hochdynamisches taktweises 

AusstoBen von relativ langen Materialabschnitten ware mit einem Abziehen der 

Materialbahn 19 unmittelbar von der Materialrolle 17 unvereinbar. 

10 

Die Steuereinrichtung 39 sorgt deshalb dafOr, dass in jeder Spur zu jedem Zeit­

punkt eine tor einen storungsfreien Ausgabebetrieb der Ausgabeeinrichtung 71 

ausreichend groBe Bahnlange im Schlaufenspeicher 61 zur VerfOgung steht. in­

dem fur eine stets ausreichend grol1e Materialschlaufe 20 im Schlaufenspeicher 

15 61 gesorgt wird. 

Die Bildung und Aufrechterhaltung dieser Materialschlaufen 20 in den einzelnen 

Spuren wird zum einen durch einen ausreichend groBen "Nachschub" mittels der 

Abnahmeeinrichtung, also der Abrollantriebe 21 und der Fordereinrichtung 23, und 

20 zum anderen durch einen Luftkreislauf mit einer kombinierten Saug- und Blasein-

41 richtung 63, 65 erzielt. 

Ein zu dieser kombinierten Saug- und Blaseinrichtung 63, 65 gehorendes Geblase 

64 isl mit seiner Saugseite Ober eine Saugleitung 66 an ein Unterdruckgehause 68 

25 angeschlossen, in welchem mehrere, innerhalb des Gehauses 68 stromungstech­

nisch voneinander getrennte Unterdruckkammern 69 ausgebildet sind. Mittels 

nicht dargestellter Sensoren kann der Druck in jeder Unterdruckkammer 69 ge­

mess.en und der Steuereinrichtung 39 zur Verfugung gestellt werden. 
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Zu einem Schlaufenbereich des Schlaufenspeichers 61 hin ist das Gehause 68 

durch eine gekrOmmte Anlageflache 67 begrenzt, in der Offnungen ausgebildet 

sind, Ober welche Luft aus dem Schlaufenbereich in die einzelnen Unterdruck­

kammern 69 gelangen kann, wie es durch die kleinen Pfeile angedeutet ist. Die 

5 Unterdruckkammern 69 sind jeweils an die Saugleitung 66 und somit an die Saug­

seite des Geblases 64 angeschlossen, das mit seiner Druckseite in den Schlau­

fenbereich hinein gerichtet ist, wie es in Fig. 1 durch den Pfeil angedeutet ist. 

Dieser Luftkreislauf bewirkt, dass stets eine bestimmungsgemaBe Materialschlau-

10 fe 20 geformt wird und die Materialbahn 19 bestimmungsgemaB an der Anlagefla­

che 67 des Unterdruckgehauses 68 anliegt. Da die Materialbahn 19 aufgrund des 

in den Unterdruckkammern 69 herrschenden Unterdrucks gegen die Anlageflache 

67 gesaugt wird, dient die Anlageflache 67 gleichzeitig als Bremse tor die Materi­

albahnen 19. Hierdurch werden die Materialbahnen 19 stets unter leichter Span-

15 nung gehalten, wodurch verhindert wird, dass sich die Materialbahnen 19 aufstau­

chen, wenn die im Schneidtakt arbeitende Ausgabeeinrichtung 71 die Materialbah­

nen 19 hochdynamisch aus dem Schlaufenspeiche_r 61 herauszieht. Die Brems­

wirkung der Anlageflache 67 bzw. der Unterdruckkammern 69 ist dabei derart ein­

gestellt, dass dieser hochdynamische Entnahmeprozess nicht beeintrachtigt wird. 

20 

Mittels der erwahnten Drucksensoren in den Unterdruckkammern 69 kann die 

Steuereinrichtung 39 er~ennen, welche Unterdruckkammer 69 von der Material­

bahn 19 bedeckt ist und welche nicht. Aus diesen lnformationen kann auf einfache 

Weise mit ausreichender Genauigkeit ein MaB tor die momentane GroBe der Ma-

25 terialschlaufe 20 im Schlaufenbereich des Schlaufenspeichers 61 abgeleitet wer­

den. In Fig. 1 ist die gestrichelt gezeichnete Materialbahn 19 mit einer maximalen 

SchlaufengroBe dargestellt. Durch eine gepunktete Linie ist der Verlauf der Mate­

rialbahn 19 mit minimaler Schlaufengr6Be angedeutet, bei der nur noch die obers­

te Unterdruckkammer 69 teilweise von der Materialbahn 19 abgedeckt ist. 

30 
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Die Steuerung 39 kann gemaP., der so ermittelten individuellen SchlaufengroBen 

spurindividuell die einzelnen Abrollantriebe 21 aktivieren oder deaktivieren bzw. 

· die einzelnen Abrollraten durch entsprechende Ansteuerung der Motoren M 1 bis 

M4 verandern, um sicherzustellen, dass fur jede Spur zu jedem Zeitpunkt eine 

5 ausreichend groBe Materialschlaufe 20 vorhanden ist, um die vorstehend erlauter­

te Entkopplung zwischen der betreffenden Spur der Ausgabeeinrichtung 71 und 

der zugehorigen Materialrolle 17 aufrechtzuerhalten. 

Die Ausgabeeinrichtung 71 ist ebenfalls zu einem spurindividuellen Betrieb aus-

10 gebildet. Hierzu umfasst eine Vorschubeinheit 73 tor jede der Spuren S1 bis S4 

eine Vorschubwalze 74, wie nachstehend anhand zweier moglicher Austohrungs­

beispiele gemaB den Fig. 2 1 . .md 3 naher erlautert wird. Die Vorschubwalzen 74 

besitzen eine gemeinsame Drehachse 99, wobei tor jede Vorschubwalze 7 4 ein 

eigener Antriebsmotor A 1, A2, A3 bzw. A4 vorgesehen ist, der Ober einen An-

15 triebsriemen 78 mit einer Antriebswelle 83 (vgl. Fig. 2) zusammenwirkt, mit der die 

betreffende Vorschubwalze 7 4 drehfest verbunden ist. 

Wie Fig. 2 zeigt, werden die beiden Vorschubwalzen 74 tor die Spuren S1 und S2 

Ober einen rechten Koaxialwellenantrieb 79 angetrieben, wahrend ein linker Koa-

20 xialwellenantrieb 81 die beiden Vorschubwalzen 74 der anderen beiden Spuren 

~ S3 und S4 antreibt. Die jeweils innenliegende Vorschubwalze 7 4 wird Ober eine 

innenliegende Antriebswelle 83 angetrieben, wohingegen die jeweils auBenliegen­

de Vorschubwalze 7 4 Ober eine die innenliegende Antriebswelle 83 umgebende 

Hohlwelle 83 angetrieben wird. 

25 

Auf diese Weise lasst sich ein spurindividueller Antrieb von vier auf einer gemein­

samen Drehachse 99 nebeneinander angeordneten Vorschubwalzen 74 tor die 

Vorschubeinheit 73 der Ausgabeeinrichtung 71 realisieren. 
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Eine alternative Ausgestaltung fur einen Vierspurantrieb mit vier individuell antreib­

baren Vorschubwalzen 74 ist schematisch in Fig. 3 dargestellt Hier sind zwei pa­

rallel verlaufende Drehachsen 91 vorgesehen, wobei auf jeder der beiden Achsen 

91 jeweils zwei Zweispureinheiten 95 nebeneinander angeordnet sind. Jede Zwei-

5 spureinheit 95 umfasst eine Vorschubwalze 74 und eine Andruckrolle 76, die dreh­

fest miteinander verbunden sind und beispielsweise einstuckig miteinander ausge­

bildet sein konnen. Jede Vorschubwalze 74 wirkt unmittelbar mit einer jeweiligen 

Materialbahn 19 zusammen, wahrend die mitrotierende AndrOckrolle 76 mit einer 

Freilauffunktion bezOglich der Materialbahn 19 in ihrer Spur versehen ist. Die Frei-

10 lauffunktion ist dadurch realisiert, dass die AndrOckrolle 76 Ober ein Walzlager 97 

eine frei drehbare AndrOckhOlse 98 fur die Materialbahn 19 tragt. 

Fur jede der Spuren S1 bis S4 bilden also eine Vorschubw~lze 74 auf der einen 

Achse 91 und eine AndrOckeinheit aus Andruckrolle 76 und AndrOckhOlse 98 auf 

15 der anderen Achse 91 ein Paar 93, das einen Vorschubspalt fur die betreffende 

Materialbahn 19 bildet. 

Jede Zweispureinheit 95 kann beispielsweise Ober einen nicht dargestellten An­

triebsriemen mittels eines zugehorigen Antriebsmotors (nicht dargestellt) um die 

20 jeweilige Achse 91 gedreht werden, wobei die beiden Achsen 91 mit entgegenge-

• setztem Drehsinn angetrieben werden. Benachbarte Zweispureinheiten 95 auf 
' ~ 

einer gemeinsamen Achse 91 sind relativ zueinander verdrehbar. Hierzu greift 

jeweils eine axiale Verlangerung einer AndrOckrolle 76 in eine stirnseiti!=Je Vertie­

fung der benachbarten Vorschubwalze 74 ein, an der die Verlangerung der An-

25 drOckrolle 76 in radialer Richtung durch ein Walzlager 96 abgestotzt ist. 

Durch diese Anordnung ist ein spurindividueller Vorschub fur vier nebeneinander­

liegende Spuren S 1 bis S4 als eine besonders kompakte Einheit realisiert, in wel­

che die den einzelnen Vorschubwalzen 74 zugeordneten Gegeneinheiten bzw. 

·30 AndrOckeinheiten 76, 98 integriert sind. Eine Aufteilung in eine Vorschubeinheit 
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einerseits und eine Gegeneinheit andererseits wie beim AusfOhrungsbeispiel ge­

maB den Fig. 1 und 2 ist hier folglich nicht vorgesehen. 

Wie Fig. 1 zeigt, ist bei dem hier dargestellten AusfOhrungsbeispiel zusatzlich zu 

5 der Vorschubeinheit 73 mit den vier spurindividuell antreibbaren Vorschubwalzen 

74 eine Gegeneinheit 75 vorgesehen. Die Gegeneinheit 75 kann fur jede Vor­

schubwalze 74 zumindest eine zugehorige AndrOckrolle 76 aufweisen, die elas-: 

tisch oder federnd gelagert ist, wie in Fig. 1 schematisch durch die Federung 77 

und in Fig 4 schematisch durch eine als Federung ausgebildete Kolben/Zylinder-

10 Anordnung 109 angedeutet ist. 

Alternativ kann die Gegeneinheit 75 eine Vielzahl von langs einer parallel zur 

Drehachse 99 der Vorschubwalzen 74 verlaufenden Achse verteilt angeordneten 

Gegenelementen insbesondere in Form von individuell federnd gelagerten An-

15 drOckwalzen oder AndrOckrollen jeweils mit einem gegenOber den Vorschubwal­

zen 74 kleinen Durchmesser aufweisen. Diese nicht angetriebenen Gegenelemen­

te bi Iden mit jeder der Vorschubwalzen 7 4 einen Vorschubspalt fur eine der Mate­

rialbahnen 19. Derartige Gegeneinheiten oder AndrOckeinheiten fur Ausgabeein­

richtungen van lnterleavern sind grundsatzlich bekannt, weshalb hierauf nicht 

20 naher eingegangen zu werden braucht. 

Wie die Darstellung unten links in Fig. 1 schematisch zeigt, besteht eine Beson­

de'rheit der Ausgabeeinrichtung 71 darin, dass die Vorschubeinheit 73 und die 

Gegeneinheit 75 zusammen mit einer auch als Schneidbrille, Formschale oder 

25 Gegenmesser bezeichneten Schneidkante 85 an einer stationaren Aufnahme 70 

angebracht sind, die an einem Maschinengestell 115 des Slicers befestigt ist. 

Die Aufnahme 70 und die Komponenten Gegeneinheit 75, Vorschubeinheit 73 und 

• Schneidkante 8_5 sind derart miteinander korrespondierend ausgebildet, dass die-
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se Komponenten ausschlieBlich in einer einzigen Reihenfolge an der Aufnahme 

70 werkzeuglos montiert werden konnen. 

Dabei wird zuerst die Gegeneinheit 75 an der Aufnahme 70 angeordnet. Durch 

5 aQschlieBendes Anbringen der Vorschubeinheit 73 wird die Gegeneinheit 75 in 

ihrer Sollposition fixiert und gesichert. Die Anbringung der Vorschubeinheit 73 

erfordert eine kombinierte Dreh-/Schwenkbewegung in eine Endposition, die - wie 

durch den Pfeil in der groBen Darstellung der Fig. 1 angedeutet - zur Folge hat, 

dass beim Anbringen der Vorschubeinheit 73 alle Antriebsriemen 78 der An-

~ 0 triebsmotoren A 1 bis A4 gleichzeitig gespannt werden, die zuvor im entspannten 

Zustand um die zu beiden Seiten vorstehenden Antriebswellen 83 der Vorschub­

walzen 74 gelegt worden sind. Entsprechend werden bei der Entnahme der Vor­

schubeinheit 73 die Antriebsriemen 78 automatisch entspannt. 

15 Zuletzt wird die Schneidkante 85 an der Aufnahme 70 angebracht. Die Schneid­

kante 85 wiederum positioniert und sichert die Vorschubeinheit 73 in ihrer Sollpo­

sition. Eine Spanneinrichtung 117, die zwei pneumatisch relativ zur Aufnahme 70 

- wie durch die beiden Doppelpfeile angedeutet - verstellbare Spannbolzen 117 

umfasst, positioniert und sichert abschlieBend die Schneidkante 85 und damit alle 

20 drei Komponenten Gegeneinheit 75, Vorschubeinheit 73 und Schneidkante 85 an 

der Aufnahme 70. 

Die Aufnahme 70 kann daruber hinaus zur Anbringung weiterer Einrichtun~en 

dienen. So kann es z.B. In der Praxis erforderlich sein, den sogenannten Schneid-

25 spalt zwischen dem Schneidmesser 51 und der Schneidkante 85 auf einen be­

stimmten Wert einzustellen. In diesem Zusammenhang konnen Sensoren wie z.8. 

Schwingungssensoren eingesetzt werden, die an der Aufnahme 70 angebracht 

oder in die Aufnahme 70 integriert werden konnen. 
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Auf diese Weise ist eine einfache und zuverlassige werkzeuglose Montage und 

Demontage der drei genannten Komponenten realisiert. 

Mittels der Spannbolzen 117 kann zudem eine Abfrage durch die Steuereinrich-

5 tung 39 erfolgen und ·erkannt werden, ob 0berhaupt eine Schneidkante 85 vorhan­

den ist und ob - in Abhangigkeit van dem jeweils eingestellten Schneidprogramm 

- die richtige Schneidkante 85 montiert warden ist. Bei fehlender Schneidkante 85 

beispielsweise fahren die Spannbolzen 117 weiter aus als bei vorhandener korrek­

ter Schneidkante 85 - diese Fehlpositionierung der Spannbolzen 117 kann van 

10 der Steuereinrichtung 39 erkannt werden. 

Wie vorstehend bereits erlautert, erfolgt das Ausstol1en der Materialbahn 19 mit­

tels der Ausgabeeinrichtung 71 derart, dass das vordere Ende der Materialbahn 

19 var der Schnittflache des jeweiligen Produktes 11 liegt, damit es zusammen mit 

15 der als nachstes abzutrennenden Scheibe 13 von der Materialbahn 19 mittels des 

_Schneidmessers 51 abgeschnitten und so ein Zwischenblatt 15 bilden kann. 

Um das vordere Ende der Materialbahn 19 in diesem Sinne zu beeinflussen, wird 

mittels einer Luftslromung in dem Bereich zwischen der Materialbahn 19 und der 

20 Schnittflache des Produkts 11 ein Unterdruck erzeugt, der bewirkt, dass sich das 

• vordere Ende der Materialbahn 19 gegen die Schnittflache legt. Dieses Konzept ist 

grundsatzlich bekannt. Die Luftstromung kann z.B. dadurch erzeugt werden, dass 

Druckluft Ober einen sich quer zur Materialbahn 19 erstreckenden Spalt oder Ober 

mehrere in Querrichtung verteilt angeordnete Offnungen ausgestoBen wird. 

25 

Wie Fig. 4 zeigt, wird erfindungsgemal1 Ober die Vorschubeinheit 73 fOr jede der 

Spuren S1 bis S4 eine individuell variierbare Luftstromung 87 erzeugt, so dass die 

freien Enden der einzelnen Materialbahnen 19 spurindividuell beeinflusst werden 

konnen. Die einzelnen Luftstromungen 87 konnen in zeitlicher Hinsicht sowie tiin-

30 • sichtlich ihrer Starke spurindividuell variiert werden. 
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Dies wird dadurch erreicht, dass im vorderen Bereich der Vorschubeinheit 73 

oberhalb des von der Vorschubeinheit 73 und der Gegeneinheit 75 gebildeten 

Austrittsspalts fur die einzelnen Materialbahnen 19 fur jede Spur S1 bis S4 mehre-

5 re Austrittsoffnungen quer zur jeweiligen Materialbahn 19 verteilt angeordnet sind. 

Jede Austrittsoffnung gehort zu einem in der Vorschubeinheit 73 ausgebildeten 

Auslasskanal 101, wobei alle Auslasskanale 101 von einem gemeinsamen Vertei­

lerraum 103 ausgehen, der Ober einen Einlasskanal 105 und eine Zufuhrleitung 

10 107 mit einer nicht dargestellten Druckluftquelle in Verbindung steht. Jede Zufuhr­

leitung 107 ist mit einem steuerbaren Ventil 108 versehen. Die Ventile 108 konnen 

Ober eine Stelleinrichtung 89 spurindividuell angesteuert werden. 

Hierdurch konnen fur jede der Spuren S 1 bis S4 das zeitliche Verhalten und die 

15 Starke der jeweiligen Luftstromung 87 unabhangig von den jeweils anderen Spu­

ren variiert werden. 

20 

Bei der in Fig. 4 auBerdem dargestellten Leiste 72 handelt es sich um ein aus­

wechselbares VerschleiBteil bevorzugt aus Kunststoff, das als mit dem Schneid­

messer 51 beim Durchtrennen der einzelnen Materialbahnen 19 zusammenwir­

kende Schneidkante dient. 

Der Interleaver kann dazu ausgebildet sein, in jeder der einzelnen Spuren S1 bis 

S4 aufeinanderfolgende Materialbahnen 19 automatisch miteinander zu verbin-

25 den. In Fig. 1 sind schematisch mogliche Positionen dargestellt, an denen eine in 

den Interleaver integrierte Verbindungseinrichtung V angeordnet werden kann. 

In Fig. 1 nicht dargestellt ist eine Wechseleinrichtung, die dazu ausgebildet ist, . 

eine jeweils genutzte Materialrolle 17 automatisch gegen eine zu nutzende Mate-

30 rialrolle 17 zu wechseln. Die Wechseleinrichtung kann auBerhalb des Interleavers 
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angeordnet oder wenigstens zum Teil in den Interleaver integriert sein. Fur jede 

der Spuren S1 bis S4 kann eine eigene Wechseleinrichtung vorgesehen sein. 

Alternativ konnen mehrere Spuren oder alle Spuren eine gemeinsame Wechse­

leinrichtung aufweisen. 

Eine Mehrspurigkeit des Interleavers kann auch dadurch realisiert werden, dass 

fur mehrere Spuren S eine gemeinsame, drehbar gelagerte Materialrolle 17 vor­

gesehen ist, wobei fur die Materialbahn 19 dieser gemeinsamen Materialrolle 17 

eine Einrichtung T zum T eilen der Materialbahn 19 in mehrere einzelne Material-

10 bahnen 19 vorgesehen ist. Eine mogliche Position, an der eine solche, in den 

Interleaver integrierte Teilungseinrichtung T angeordnet werden kann, ist in Fig. 1 

schematisch angedeutet. Fur diese Spuren S, d.h. fur die betreffende Materialrolle 

17, ist dann lediglich ein Abrollantrieb 21 vorgesehen. 

15 Dabei ist es z.B. moglich, dass ein vierspuriger Interleaver dadurch realisiert wird, 

dass zwei Materialrollen 17 vorgesehen sind, denen jeweils ein Abrollantrieb 21 

und eine Teilungseinrichtung T zugeordnet sind, d.h. aus deren Materialbahn 19 

jeweils zwei einzelne Materialbahnen 19 entstehen, so dass an die den Teilungs­

einrichtungen T nachgeordneten Einrichtungen vier einzelne Materialbahnen 19 

20 wie in dem Fall gelangen, dass fur jede Spur S eine eigene Materialrolle 17 und 

~ keine Teilungseinrichtung T vorgesehen isl. 

Unterschiedliche Kombinationen sind denkbar. So kann z.B. bei einem vierspuri­

gen Interleaver tor zwei Spuren jeweils eine eigene Materialrolle und fur zwei wie-

25 tere Spuren eine gemeinsame Materialrolle und eine Teilungseinrichtung vorgese­

hen sein. 

Bei dem erfindungsgemaBen Interleaver ist folglich eine durchgehend spurindivi­

duelle Handhabung der einzelnen Materialbahnen 19 moglich, so dass der lnter-

30 leaver mittels der Steuereinrichtung 39 in Abhangigkeit von dem Schneidprozess 
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derart betrieben werden kann, dass der spurindividuelle lnterleaverbetrieb perfekt 

auf den spurindividuellen Schneidbetrieb abgestimmt werden kann. 

Der Vollstandigkeit halber ist noch zu erwahnen, dass auch ein einspurig ausge-

5 bildeter oder vor0bergehend einspurig betriebener Interleaver einen Abrollantrieb 

aufweisen kann, wie er vorstehend jeweils tor eine der Spuren S1 bis S4 beschrie­

ben ist. 

Mit Ausnahme der nachstehend beschriebenen Unterschiede entsprechen die in 

10 Fig. 5 und 6 dargestellten AusfOhrungsbeispiele jeweils dem AusfOhrungsbeispiel 

der Fig. 1. Einander entsprechende Bestandteile, tor welche die gleichen Bezugs­

ziffern verwendet werden, werden daher nicht naher erlautert. Diesbez0glich wird 

auf die AusfOhrungen zu Fig. 1 und - soweit anwendbar - auch auf die AusfOh­

rungen zu den Fig. 2, 3 und 4 verwiesen. 

15 

Die Fig. 5 und 6 zeigen jeweils eine Moglichkeit, das Erreichen einer vorgegebe­

nen maximalen SchlaufengroBe im Schlaufenspeicher 61 zu detektieren, und zwar 

jeweils mittels eines f0r die betreffende Spur vorgesehenen, auch als Schlaufen­

detektor bezeichneten Sensors 159. F0r jede Spur ist ein derartiger Sensor 159 

20 vorgesehen. Die Sensoren 159 sind in Querrichtung z.B. nebeneinander angeord-

- net und konnen, insbesondere zur Spurausrichtung, in Querrichtung verstellbar 

\ sein. 

Auf die entsprechenden Ausf0hrungen im Einleitungsteil zu dieser Schlaufende-

25 tektion bzw. SchlaufengroBenbestimmung wird erganzend verwiesen. 

GemaB Fig. 5 umfasst der Sensor 159 einen Messraum, der zur Anlageflache 67 

der Unterdruckkammer 69 hin often ist und hierzu beispielsweise eine Messoff­

nung aufweist, die alternativ van einer der in der Anlageflache 67 ausgebildeten 

30 Offnungen gebildet sein kann. An den Messraum sind eine Unterdruckquelle 157 
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z.B. in Fqrm einer Vakuumpumpe und 0 ein als Druckmesser 161 ausgebildetes 

Messgerat angeschlossen. Der Druckmesser 161 kommuniziert mit der Steuerung 

39. 

5 Erreicht die Schlaufe 20 im Schlaufenspeicher 61 eine bestimmte GroBe, wird 

gemaB Fig. 5 die insofern als sensitiver Teil des Sensors 159 wirksame Messoff­

nung des Sensors 159 zumindest teilweise verschlossen und wird gemaB Fig. 6 

der z.B. kapazitiv arbeitende sensitive Teil des Sensors 159 ber0hrt, und zwar 

jeweils von der gegen die Anlageflache 67 gesaugten, die Schlaufe 20 bildenden 

10 Materialbahn 19. 

GemaB Fig. 5 verringert sich daraufhin im Messraum der Druck, so dass diese 

Druckdifferenz bzw. die Detektion der Druckdifferenz an die Steuerung 39 kommu­

niziert werden kann. GemaB Fig. 6 kommuniziert der Sensor 159 ebenfalls das 

15 Ansprechen des sensitiven Teils des Sensors 159 auf die Materialbahn 19 an die 

Steuerung 39. 

20 

25 

Seim Ausf0hrungsbeispiel gemaB Fig. 6 konnen der Druckmesser 161 und/oder 

d.ie Unterdruckquelle 157 auch in den Sensor 159 integriert sein. 

In Fig. 5 und Fig. 6 jeweils ein Antriebsmotor 151 tor das Schneidmesser 51 sowie 

eine dem Schlaufenspeicher 61 nachgeordnete Umlenkrolle 153 fur jede der Ma­

terialbahnen 19 dargestellt. 
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Bezugszeichenliste 

11 Produkt 
13 Scheibe 

5 15 Zwischenblatt 
17 Materialrolle 
19 Materialbahn 
20 Schlaufe 
21 Abrollantrieb 

10 23 Fordereinrichtung 
24 Antriebsriemen - 25 Reibband, Antriebsorgan 
27 Antriebsarm 
28 Schwenkachse 

15 29 Drehachse der Antriebswellen 
30 Antriebsrolle 
31 Antriebswelle 
32 Umlenkrolle 
33 Drchaohsc der Materialrollen 

20 35 oberer Koaxialwellenantrieb 
37 unterer Koaxialwellenantrieb 
39 Steuereinrichtung 
41 Antrieb der Fordereinrichtung 
42 Antriebsriemen 

25 43 Kupplung 
45 Antriebswelle 
46 Produkthalter 
47 Forderrolle 
48 Gegenrolle 

30 49 Produktzufuhr 
50 Schneidebene 
51 Schneidmesser 
53 Produktauflage 
55 Portionierband 

35 61 Schlaufenspeicher 
63 Saugeinrichtung, Bremse 
64 Geblase 
65 Blaseinrichtung 
66 Saugleitung 

40 67 Anlageflache 
68 Gehause 
69 Unterdruckkammer 
70 Aufnahme 
71 Ausgabeeinrichtung 
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72 Leiste 
73 Vorschubeinheit 
74 Vorschubwalze 
75 Gegeneinheit 

5 76 Andruckrolle 
77 Federung 
78 Antriebsriemen 
79 rechter Koaxialwellenantrieb 
81 linker Koaxialwellenantrieb 

10 83 Antriebswelle 
85 Schneidkante 
87 Druckluftstromung - 89 Stelleinrichtung 
91 gemeinsame Achse 

15 93 Paar • 
95 Zweispureinheit 
96 Walzlager 
97 Walzlager 
98 Andr0ckh0lse 

20 99 gemeinsame Drehachse 
101 Auslasskanal 
103 Verteilerraum 
105 Einlasskanal 
107 Zufuhrleitung 

25 108 Ventil 
109· Kolben/Zylinder-Anordnung 
111 Schacht 
113 Rollenkern 
115 Maschinengestell 

30 117 Spannbolzen 
151 Antriebsmotor tor Schneidmesser 
153 Umlenkrolle 
155 Schwenkantrieb 
157 Unterdruckquelle 

35 159 Sensor 
161 Messgerat 
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5 1. 

Anspruche 

Vorrichtung zum einspurigen oder mehrspurigen Bereitstellen von bahnfor­

migem Zwischenblattmaterial an einem Schneidbereich, in welchem einspu­

rig oder mehrspurig zugefOhrte Produkte (11) in Scheiben (13) geschnitten 

und Zwischenblatter (15) eingebracht werden, die im Schneidbereich von 

dem bereitgestellten Zwischenblattmaterial abgetrennt werden, 

10 mit einem Materialvorrat, und 

15 

mit einer Abnahmeeinrichtung (21, 23), die zu einem Abnehmen der Mate­

rialbahn (19) von dem Materiolvorrat ausgebildet ist, 

wobei tor die Materialbahn (19) ein Schlaufenspeicher (61) vorgesehen ist, 

in welchem die Materialbahn (19) eine Schlaufe (20) bildet. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

wobei der Schlaufenspeicher (61) eine Bremse (63) fur die Materialbahn 

(19) umfasst. 

20 3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 

25 

wobei der Schlaufenspeicher (61) eine Saugeinrichtung (63) fur die Materi­

alschlaufe (20) umfasst, welche die Materialschlaufe (20), insbesondere ei­

ne AuBenseite der Materialschlaufe (20), zumindest in einem ausgangssei­

tigen Bereich beaufschlagt. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspr0che, 

wobei der Schlaufenspeicher (61) eine Blaseinrichtung (65) fur die Material­

schlaufe (20) umfasst, welche die Materialschlaufe (20), insbesondere eine 

lnnenseite der Materialschlaufe (20), beaufschlagt. 

0114



2017081813583500DE 18.08.2017 DPMADirekt 

39 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspr0che, 

wobei eine Saugeinrichtung (63) eine AuBenseite der Materialschlaufe (20) 

und eine Blaseinrichtung (65) eine lnnenseite der Material_schlaufe (20) be-

5 aufschlagt, oder umgekehrt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 

wobei die Saugeinrichtung {63) und die Blaseinrichtung (65) zu einem ge-

- meinsamen Luftkreislauf gehoren. 

10 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, 

wobei durch eine interne oder externe Steuereinrichtung (39) der Luftkreis-

lauf, insbesondere die Starke und/oder die Richtung einer Luftstromung, in 

Abh~nglgkelt Von der Schlaufengr6Be einstellbar und/oder steuerbar ist. 

15 

8. Vorrichtung nach einem der Anspr0che 5 bis 7, 

wobei ein Geblase {64) vorgesehen ist, dessen Saugseite zur Saugeinrich-

tung (63) und dessen Druckseite zur Blaseinrichtung (65) gehort. 

20 9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspr0che, 

~ wobei der Schlaufenspeicher (61) eine Anlageflache (67) fOr zumindest ei-

'- nen ausgangsseitigen Berelch der Materialschlaufe (20) umfasst. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, . 

25 wobei die Anlageflache (67) zu einer Bremse (63) fOr die Materialbahn (19) 

gehort. 

30 
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11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, 

wobei die Anlageflache (67) luftdurchlassig ist und zumindest eine Unter-

druckkamr:ner (69) begrenzt, an die eine Saugeinrichtung angeschlossen ist 

oder die zu einer Saugeinrichtung (63) gehort. 

5 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 9 bis 11, 

wobei die Anlageflache (67) konvex gekrOmmt ist und insbesondere eine 

bogenformige Kontur aufweist. 

- 10 13. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 9 bis 12, 

wobei eine Bremswirkung der Anlageflache (67) fur die Materialbahn (19) 

mittels einer Saugeinrichtung (63), mittels einer Blaseinrichtung (65) oder 

mittels eines, bevorzugt eine Saugeinrichtung (63) und eine Blaseinrichtung 

(65) umfassenden, Luftkreislaufes einstellbar urid/oder steuerbar ist, insbe-

15 sondere Ober eine Luftstromung und/oder Ober einen Luft-Volumenstrom. 

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

wobei eine Einrichtung zur Bestimmung eines MaBes fur die Schlaufengro-

Be, insbesondere fur die untere und/oder obere Position der Schlaufe (20), 

20 vorgesehen ist. 

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

wobei durch eine interne oder externe Steuereinrichtung (39) die pro Zeit-

einheit in den Schlaufenspeicher (61) gelangende Bahnlange in Abhangig-

25 keit van der SchlaufengroBe steuerbar ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, 

wobei die Abnahmeeinrichtung (21, 23) durch die Steuereinrichtung (39) in 

Abhangigkeit von der Schlaufengro~e steuerbar ist. 

30 
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17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

wobei die Abnahmeeinrichtung {21, 23) derart steuerbar ist, dass das Ab-

nehmen der Materialbahn (19) bei Erreichen einer vorgegebenen minimalen 

Schlaufengror.ie gestartet und bei Erreichen einer vorgegebenen maximalen 

5 Schlaufengror!e beendet wird. 

18. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

wobei die Abnahmeeinrichtung (21, 23) derart steuerbar ist, dass die pro 

·-
Zeiteinheit in den Schlaufenspeicher {61) gelangende Bahnlange in Abhan-

10 gigkeit von der Schlaufengror!e kontinuierlich, insbesondere rampenartig, 

veranderbar ist. 

19. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

wobei als ein Maf'1 fur die Schlaufengror!e das Erreichen einer vorgegebe-

15 nen minimalen Schlaufengror!e, insbesondere einer oberen Position der 

Schlaufe (20), und/oder das Erreichen einer vorgegebenen maximalen 

Schlaufengror!e, insbesondere einer unteren Position der Schlaufe (20), 

vorgesehen ist. 

20 20. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

• wobei als ein Mar., fur die Schlaufengror.ie d_er variierende Einfluss der Ma-
\ terialschlaufe (20) aut eine Saugeinrichtung (63) vorgesehen ist. 

21. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

25 wobei als ein Mar! fur die Schlaufengror!e das Ergebnis einer Unterdruck-

messung in einer oder mehreren Unterdruckkammern (69) vorgesehen ist. 

30 
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22'. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspr0che, 

wobei als ein MaB fur die SchlaufengroBe der variierende Einfluss der Ma­

terialschlaufe (20) auf eine luftdurchlassige Anlageflache (67) vorgesehen 

ist. 

23. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspr0che, 

wobei als ein MaB tor die SchlaufengroBe das Ergebnis einer Positionsbe­

stimmung der Materialschlaufe (20) vorgesehen ist. 

10 24. Vorrichtung zum einspurigen oder mehrspurigen Aufschneiden von Lebens­

mittelprodukten (11 ), insbesondere Hochgeschwindigkeitsslicer, 

mit einer Produktzufuhr (49), _die aufzuschneidende Produkte (11) einspurig 

oder mehrspurig· einem Schneidbereich zufOhrt, in welchem sich ein 

Schneidmesser (51) rotierend und/oder umlaufend bewegt, um die zuge-

15 fOhrten Produkte (11) in Scheiben (13) zu schneiden, und 

20 

25 

mit einer Vorrichtung zum Bereitstellen von bahnformigem Zwischenblatt­

material nach einem der vorhergehenden Anspr0che. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, 

wobei eine gemeinsame Steuereinrichtung (39) vorgesehen ist, die dazu 

ausgebildet ist, das Aufschneiden der Produkte (11) und das Bereitstellen 

des Zwischenblattmaterials zu koordinieren. 
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Weber _Maschinenbau GmbH Breidenbach W 10685PDE2 - Jr 

Zusammenfassunq 

5 Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum einspurigen oder mehrspurigen Bereit­

stellen von bahnformigem Zwischenblattmaterial an einem Schneidbereich, in wel­

chem einspurig oder mehrspurig zugef0hrte Produkte in Scheiben geschnitten und 

Zwischenblatter eingebracht werden, die im Schneidbereich von dem bereitgestell­

ten Zwischenblattmaterial abgetrennt werden, mit einem Materialvorrat, und mit 

10 einer Abnahmeeinrichtung, die zu einem Abnehmen der Materialbahn van dem 

Materialvorrat ausgebildet ist, wobei tor die Materialbahn ein Schlaufenspeicher 

vorgesehen ist, in welchem die Materialbahn eine Schlaufe bildet. 
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Weber Maschinenbau GmbH Breidenbach W10685PDE-Jr 

Bereitstellen von bahnformigem Zwischenblattmaterial 

an einem Schneidbereich 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Bereitstellen van bahnformigem Zwi­

schenblattmaterial an einem Schneidbereicti, in welchem zugefOhrte Produkte in 

Scheiben geschnitten und zwischen unmittelbar aufeinanderfalgende Scheiben Zwi­

schenblatter eingebracht werden, die im Schneidbereich van dem bereitgestellten 

Zwischenblattmaterial abgetrennt werden. 

Derartige Vorrichtungen sind auf dem Gebiet des Aufschneidens von Lebensmittel­

produkten grundsatzlich bekannt und werden auch als Interleaver bezeichnet. 

Die Erfindung betrifft auBerdem eine Vorrichtung zum Aufschneiden von Lebensmit­

telprodukten mit einer Produktzufuhr, die aufzuschneidende Produkte einem 

Schneidbereich zufOhrt, in welchem sich ein Schneidmesser rotierend und/oder um­

laufend bewegt, um die zugefOhrten Produkte in Scheiben zu schneiden, und mit ei­

nem erfindungsgemaP->en Interleaver. 

Derartige Schneidevorrichtungen werden auch als Slicer oder Hochgeschwindig­

keitsslicer bezeichnet, letzteres var dem Hintergrund, dass mit derartigen Maschinen 

z.B. stangen- oder laibformige Lebensmittelprodukte mit hohen Schneidgeschwindig­

keiten von mehreren hundert bis einigen tausend Scheiben pro Minute aufgeschnit­

ten werden konnen. In vielen Ariwendungen werden aus den abgetrennten, auf eine 

z.B. von einem Portionierband gebildete Ablageflache fallenden Scheiben beispiels­

weise gestapelte oder geschindelte Portianen gebildet. Ein Interleaver dient dazu, 

zwischen unmittelbar aufeinanderfolgende Scheiben einer Portion Zwischenblatter 

einzubringen, damit die Scheiben spater leichter vaneinander getrennt werden kon­

nen. Als Material fur die Zwischenblatter dient beispielsweise Papier oder eine 

Kunststofffolie. 
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Entsprechend dem Fortschritt bei der Entwicklung von Schneidemaschinen insbe­

sondere hinsichtlich Geschwindigkeit, Genauigkeit und Vielseitigkeit werden auch an 

die Interleaver immer hohere Anforderungen gestellt. Bekannte lnterleaver-Konzepte, 

die grundsatzlich zufriedenstellende Ergebnisse liefern, genugen diesen erhohten 

Anforderungen haufig nicht mehr. 

Es besteht folglich Bedarf an einer verbesserten lnterleaver-Technologie insbeson­

dere auf dem Gebiet des Aufschneidens von Lebensmittelprodukten mittels Hochge-

- schwindigkeitsslicern. 

Ein Problem bei den bekannten lnterleavern besteht darin, dass es sich bei dem 

AusstoBen der Materialbahn in den Schneidbereich um einen hochdynamischen 

Prozess handelt, der umso schwieriger zu handhaben ist, je groBer die Schneidge­

schwindigkeit ist. Die erforderliche Entkopplung zwischen diesem hochdynamischem 

Prozess einerseits und dem tragen Materialvorrat, von welchem die Materialbahn 

entnommen wird, andererseits muss deshalb dazu in der Lage sein, jederzeit eine 

ausreichend groBe Bahnlange zur Verfugung zu stellen, damit sichergestellt ist, dass 

zu keinem Zeitpunkt die Materialbahn von einem tragen Materialvorrat wie beispiels­

weise einer Materialrolle entnommen werden muss. 

e. Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum Bereitstellen von bahnformigem 

Zwischenblattmaterial dahingehend zu verbessern, dass der Vorgang des Aussto­

Bens der Materialbahn in den Schneidbereich auch bei vergleichsweise hohen 

Schneidgeschwindigkeiten zuverlassig von dem Vorgang des Abnehmens der Mate­

rialbahn von dem Materialvorrat entkoppelt ist. 

Die Losung der Aufgabe erfolgt durch die Merkmale der unabhangigen AnsprOche. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist zu einem einspurigen oder mehrspurigen Be­

reitstellen von bahnformigem Zwischenblattmaterial ausgebildet und umfasst einen 

Materialvorrat sowie eine Abnahmeeinrichtung, die zu einem Abnehmen der Materi-
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albahn von dem Materialvorrat ausgebildet ist, wobei tor die Materialbahn ein Schlau­

fenspeicher vorgesehen ist, in welchem die Materialbahn eine Schlaufe bildet. 

Die Materialschlaufe bildet gewissermar..en einen nicht-tragen, dynamischen Materi­

alvorrat, dem die jeweils im Schneidbereich benotigte Bahnlange praktisch verzoge­

rungsfrei entnommen werden kann. 

Gemar.. einem bevorzugten AusfOhrungsbeispiel umfasst der Schlaufenspeicher eine 

Bremse tor die Materialbahn. Hierdurch ist sichergestellt, dass die Materialbahn zu 

jedem Zeitpunkt gespannt ist. 

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass der Schlaufenspeicher eine Saugeinrich­

tung fur die Materialschlaufe umfasst. Hierdurch kann die Materialbahn auf einfache 

und wirkungsvolle Weise beeinflusst werden, um einen gewOnschten Bahnverlauf 

innerhalb des Schlaufenspeichers zu gewahrleisten. 

DarOber hinaus kann die Saugeinrichtung dazu dienen, eine Bremswirkung auf die 

Materialbahn auszuOben. 

Gemar.. einem weiteren AusfOhrungsbeispiel umfasst der Schlaufenspeicher eine 

e, Blaseinrichtung tor die Materialschlaufe. Durch eine Blaseinrichtung kann ebenfalls 

der Verlauf der Materialbahn im Schlaufenspeicher gezielt beeinflusst oder eine je­

weilige Schlaufenbildung unterstOtzt werden. 

Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Saugeinrichtung eine Aur..enseite der Material­

schlaufe und die Blaseinrichtung eine lnnenseite der Materialschlaufe beaufschlagt. 

In Abhangigkeit von einem jeweils gewOnschten Verlauf der Materialbahn im Sch_lau­

fenspeicher kann die Beaufschlagung der Materialbahn auch umgekehrt erfolgen. 

Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die Materialbahn im Schlaufenspeicher 

mehr als eine Materialschlaufe bildet. Eine jeweils gewOnschte Schlaufenbildung 
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kann durch mehr als eine Saugeinrichtung 4nd/oder durch mehr als eine Blaseinrich­

tung realisiert oder unterstOtzt werden. 

Eine Saugeinrichtung und eine Blaseinrichtung konnen zu einem gem~insamen Luft­

kreislauf gehoren. Die Beeinflussung der Materialbahn innerhalb des Schlaufenspei­

chers kann hierdurch auf besonders einfache und wirkungsvolle Weise realisiert 

werden. 

Der Luftkreislauf, insbesondere die Starke und/oder die Richtung einer Luftstromung, 

kann durch eine interne oder externe Steuereinrichtung in Abhangigkeit von der 

SchlaufengroBe einstellbar und/oder steuerbar sein. 

Bevorzugt ist ein Geblase vorgesehen, dessen Saugseite zu einer Saugeinrichtung 

und dessen Druckeinrichtung zu einer Blaseinrichtung gehort. 

Ferner kann vorgesehen sein, dass der Schlaufenspeicher eine Anlageflache fur zu­

mindest einen ausgangsseitigen Bereich der Materialschlaufe umfasst. Die Anlage­

flache kann_ die Materialbahn auf ihrem Weg aus dem Schlaufenspeicher herausfOh­

ren. 

- Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die Anlageflache zu einer Bremse fur die 

Materialbahn gehort. 

Vorzugsweise ist die Anlageflache luftdurchlassig, wobei die Anlageflache zumindest 

eine Unterdruckkammer begrenzt, an die eine Saugeinrichtung angeschlossen ist 

oder die zu einer Saugeinrichtung gehort. Bei der luftdurchlassigen Anlageflache 

kann es sich z.B. einfach um ein perforiertes Blech handeln. 

GemaB einem AusfOhrungsbeispiel der Erfindung ist eine Einrichtung vorgesehen, 

die dazu ausgebildet ist, ein MaB fur die SchlaufengroBe zu bestimmen, insbesonde­

re fur die untere und/oder obere Position der Schlaufe. Als Position der Schlaufe 

0129



2017070316404700DE 03.07.2017 DPMADirekt 

5 

kann die Position des Scheitels oder eines den Scheitel umfassenden Bereiches der 

Schlaufe definiert sein. 

Des Weiteren kann eine interne oder externe Steuervorrichtung vorgesehen sein, die 

dazu ausgebildet ist, die pro Zeiteinheit in den Schlaufenspeicher gelangende Bahn­

lange in Abhangigkeit von der Schlaufengrof!e zu steuern. 

Die Abnahmeeinrichtung, die dazu dient, die Materialbahn von dem Materialvorrat 

abzunehmen, kann durch die Steuereinrichtung in Abhangigkeit von der Schlaufen­

grof!e steuerbar sein. 

Die Abnahmeeinrichtung kann derart steuerbar sein, dass das Abnehmen der Mate­

rialbahn bei Erreichen einer vorgegebenen minimalen Schlaufengrof!e gestartet und 

bei Erreichen einer vorgegebenen maximalen Schlaufengrof!e beendet wird. Hier­

durch lasst sich eine vergleichsweise einfach ausgestaltete Regelung realisieren. 

GemaB einem weiteren AusfOhrungsbeispiel kann die Abnahmeeinrichtung derart 

steuerbar sein, dass die pro Zeiteinheit in den Schlaufenspeic~er gelangende Bahn­

lange in Abhangigkeit van der Schlaufengrof!e kontinuierlich, insbesondere rampen­

artig, veranderbar ist. 

Als ein Mar! tor die Schlaufengrof!e kann das Erreichen einer vorgegebenen mini­

malen Schlaufengrof!e und/oder das Erreichen einer vorgegebenen maximalen 

SchlaufengroBe vorgesehen s~in. Ein solches Konzept lasst sich vergleichsweise 

einfach realisieren, da lediglich zwei Extremwerte tor die SchlaufengroBe detektiert 

werden mOssen. Die minimale Schlaufengrof!e kann durch eine vorgegebene oder 

vorgebbare obere Position der Schlaufe definiert sein. Die maximale Schlaufengrof!e 

kann durch eine vorgegebene oder vorgebbare untere Position der Schlaufe definiert 

sein. 
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GemaB einem weiteren AusfOhrungsbeispiel kann als ein Mai?> fur die Schlaufengro­

Be der variierende Einfluss der Materialschlaufe auf eine Saugeinrichtung vorgese­

hen sein. Hierbei kann eine ohnehin vorgesehene Saugeinrichtung zum Beeinflussen 

der Materialbahn zusatzlich genutzt werden, um lnformationen Ober die momentane 

SchlaufengroBe zu erhalten. 

Bevorzugt kann als ein MaB fur die SchlaufengroBe das Ergebnis einer Unterdruck­

messung in einer oder mehreren Unterdruckkammern vorgesehen sein. 

Des Weiteren kann als ein MaB fur die SchlaufengroBe der variierende Einfluss der 

Materialschlaufe auf eine luftdurchlassige Anlageflache vorgesehen sein. 

GemaB einem weiteren AusfOhrungsbeispiel der Erfindung ist als ein MaB fur die 

SchlaufengroBe das Ergebnis einer Positionsbestimmung der Materialschlaufe vor­

gesehen. 

Wenn ein mehrspuriger Slicer mit einem erfindungsgemaBen Interleaver versehen 

ist, dann ist vorzugsweise eine gemeinsame Steuereinrichtung vorgesehen, die dazu 

ausgebildet ist, das Aufschneiden der Produkte und das Bereitstellen des Zwischen­

blattmaterials spurindividuell zu koordinieren. 

Die vorliegende Offenbarung gilt nicht nur fur die hier erlauterten Interleaver bzw. das 

Bereitstellen von Zwischenblattern bzw. Zwischenblattmaterial, sondern auch fur so­

genannte "Underleaver", die dazu dienen, Produkten ein Blatt unterzulegen. Mit einer 

derartigen UnterblattzufOhrung wird dafOr gesorgt, dass die Produkte zumindest nicht 

mit ihrer gesamten Unterseite unmittelbar auf einer Auflageflache, beispielsweise 

einer Fordereinrichtung, aufliegen. 

Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft unter Bezugnahme auf die Zeichnung 

beschrieben. Es zeigen: 
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schematisch eine Seitenansicht eines Slicers mit einem Interleaver ge­

maB einem AusfOhrungsbeispiel der Erfindung sowie drei schematisier­

te Einzeldarstellungen, und 

jeweils schematisch eine AusfOhrungsform einer Vorschubeinheit eines 

Interleavers. 

Die groBe Darstellung in Fig. 1 zeigt in einer schematischen, nicht maBstabsgerech­

ten Seitenansicht einen mehrspurigen Hochgeschwindigkeitsslicer, also eine Vorrich­

tung zum mehrspurigen Aufschneiden van Lebensmittelprodukten wie beispielsweise 

Wurst, Fleisch oder Kase. 

In dem dargestellten AusfOhrungsbeispiel wird der Slicer vierspurig betrieben. Auf 

einer zur Horizontalen geneigten Produktauflage 53 liegen vier aufzuschneidende 

Produkte 11 nebeneinander. Eine Produktzufuhr 49 umfasst fur jede Spur, also fur 

jedes der vier Produkte 11, einen auch als Produktgreifer bezeichneten Produkthalter 

46, der das Produkt 11 am hinteren Ende halt und in der durch den Pfeil angedeute­

ten Zufuhrrichtung einer senkrecht zur Produktauflage 53 verlaufenden Schneidebe­

ne 50 zuf0hrt, in der sich ein Schneidmesser 51 bewegt, durch dessen Schneidkante 

85 die Schneidebene 50 definiert ist. 

Bei dem Schneidmesser 51 kann es sich um ein sogenanntes Sichel- oder Spiral­

messer mit einer sichel- oder spiralformig verlaufenden Schneidkante handeln, wel­

ches lediglich um eine nicht dargestellte Messerachse rotiert. Alternativ kann das 

Schneidmesser 51 ein sogenanntes Kreismesser mit einer kreisformigen Schneid­

kante sein, das um eine eigene Messerachse rotiert und zusatzlich um eine parallel 

versetzt zur Messerachse verlaufende Achse planetarisch umlauft, um die zum Ab­

trennen von Scheiben 13 von den Produkten 11 erforderliche Schneidbewegung re­

lativ zu den Produkten 11 zu erzeugen. 
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Die Produktzufuhr 49 ist spurindividuell betreibbar, d.h. die Produkthalter 46 konnen 

sich grundsatzlich unabhangig voneinander in der Zufuhrrichtung bewegen und somit 

die einzelnen Produkte 11 mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten und Geschwin­

digkeitsprofilen der Schneidebene 50 zufuhren. Dies gilt auch, wenn als Produktzu­

fuhr 49 anstelle der Produkthalter 46 oder zusatzlich zu den Produkthaltern 46 spur-

. individuell antreibbare Produktauflagebander anstelle einer passiven Produktauflage 

53 verwendet werden. Hierdurch kann in jeder Spur unabhangig von den jeweils an­

deren Spuren der Aufschneidevorgang individuell gesteuert werden, insbesondere . 
mit dem Ziel einer gewichtsgenauen Erzeugung von Scheiben 13 bzw. von jeweils 

aus mehreren Scheiben 13 gebildeten Portionen unter Ber0cksichtigung der indivi­

duellen Produkteigenschaften wie insbesondere Gewichtsverteilung und Quer-
. . 

schnittsprofil. 

Es ist auch moglich, in einer Spur den Produkthalter 46 anzuhalten oder entgegen 

der Zufuhrrichtung zu bewegen, um vor0bergehend keine Scheiben 13 von dem be­

treffenden Produkt ·11 abzutrennen, wahrend die Produkte 11 in den anderen Spuren 

weiterhin aufgeschnitten werden. Die spurindividuelle Produktzufuhr 49 kann auch 

die Schneidbewegung des Schneidmessers 51 ber0cksichtigen, die sich dadurch 

auszeichnet, dass pro Schneidbewegung - also pro Umlauf bzw. Rotation des 

Schneidmessers 51 - zwar von allen Produkten 11 jeweils eine Scheibe 13 abge-

- trennt wird, dies jedoch nicht exakt zeitgleich erfolgt, sondern aufgrund des eine be­

stimmte Zeitdauer benotigenden Durchgangs des Schneidmessers 51 durch die Pro­

dukte 11 die abgetrennten Scheiben 13 der Produkte 11 zeitlich nacheinander auf 

die hier von einem sogenannten Portionierband 55 gebildete Ablageflache fallen. 

For viele Produkte 11, beispielsweise Schinken oder manche Kasesorten, ist es er­

w0nscht, wenn die jeweils aufeinanderliegenden, beispielsweise eine stapelformige 

oder geschindelte Portion bildenden Scheiben 13 voneinander getrennt sind, damit 

sie spater·vom Verbraucher leichter einzeln aus einer die Portion enthaltenden Ver­

packung entnommen werden konnen. Hierzu dienen auf dem Gebiet der Hochge­

schwindigkeitsslicer sogenannte Interleaver, also Vorrichtungen zum Bereitstellen 
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von bahnformig~m Zwischenblattmaterial, mit denen es moglich ist, zwischen unmit­

telbar aufeinanderfolgende Scheiben 13 Zwischenblatter 15 einzubringen. 

Interleaver gibt es in unterschiedlichen Ausgestaltungen. GemaB einer verbreiteten 

Funktionsweise, die auch tor den hier dargestellten erfindungsgemaBen Interleaver 

vorgesehen ist, werden die endlosen Materialbahnen 19 im Bereich der Schneidebe­

ne 50 von unten komniend entsprechend der durch die Schneidbewegung des 

Schneidmessers 51 vorgegebenen Taktung ausgestoBen. Dies erfolgt derart, dass 

das vordere Ende der betreffenden Materialbahn 19 vor der Schnittflache des betref­

fenden Produktes 11 liegt und zusammen mit der als nachstes abgetrennten Scheibe 

13 von der Materialbahn 19 mittels des Schneidmessers 51 abgeschnitten wird und 

so ein Zwischenblatt 15 bildet. Dieses Zwischenblatt kommt auf dem Portionierband 

55 bzw. der zuvor abgetrennten Scheibe 13 und unterhalb derjenigen Scheibe 13 zu 

liegen, mit der zusammen das Zwischenblatt 15 zuvor abgetrennt wurde. 

Der Aufbau und die Funktionsweise derartiger Slicer und auch das Grundprinzip ei­

nes Interleavers sind dem Fachmann hinlanglich bekannt, so dass hierauf im Fol­

genden nicht naher eingegangen zu werden braucht. 

Der in den Slicer integrierte erfindungsgemaBe Interleaver ist mehrspurig und zu ei-

- nem durchgehend spurindividuellen Bereitstellen des Zwischenblattmaterials ausge­

bildet. Nachfolgend werden Aufbau und Funktionsweise des Interleavers am Beispiel 

eines Vierspurbetriebs erlautert. Durch eine vergleichsweise einfache Umr0stung 

kann der erfindungsgemaBe Interleaver aber auch einspurig, zweispurig oder drei­

spurig betrieben werden. Die jeweilige Betriebsart ist beispielsweise von den aufzu­

schneidenden Produkten, den nachgeschalteten Forder- und S(?rtiereinrichtungen 

sowie der Verpackungsart bzw. der Verpackungsmaschine abhangig. Generell ist der 

erfindungsgemaBe Interleaver derart konzipiert, dass ein Betrieb mit beliebig vielen 

Spuren und folglich auch mit mehr als vier Spuren moglich ist. 
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Fur jede der vier Spuren S 1, S2, S3 und S4 umfasst das Bereitstellen des Zwischen­

blattmaterials das Abnehmen des Materials von einem durch eine Materialrolle 17 

gebildeten Materialvorrat, das Speichern von Material in einem Schlaufenspeicher 

61, das F0hren des Materials in einem Bereich zwischen dem Schlaufenspeicher 61 

und einer Ausgabeeinrichtung 71 sowie das Ausgeben des Materials mittels der 

Ausgabeeinrichtung 71. 

Fur jede Spur umfasst das Abnehmen der Materialbahn 19 von der Materialrolle 17 

das Abrollen der Materialbahn 19 mittels eines Abrollantriebs 21 und das Fordern der 

Materialbahn 19 in den Schlaufenspeicher 61 hinein mittels einer tor alle Spuren g~­

meinsamen Fordereinrichtung 23. Die einzelnen Abrollantriebe 21 und die gemein­

same Fordereinrichtung 23 bilden eine Abnahmeeinrichtung des erfindungsgemaBen 

Interleavers. 

Fur jede Spur erfolgt das Speichern der Materialbahn 19 durch die Bildung einer Ma­

terialschlaufe 20 im Schlaufenspeicher 61. Im Schlaufenspeicher 61 werden die ein­

zelnen Materialbahnen 19 bzw. Schlaufen 20 durch Trennwande (nicht dargestellt) 

seitlich gefuhrt, um die Spurtreue der Materialbahnen 19 zu gewahrleisten. 

Im dargestellten AusfOhrungsbeispiel wird die gesamte Transportstrecke tor die Ma-

- terialbahn 19 zwischen dem Schlaufenspeicher 61 und der Ausgabeeinrichtung 71 

von einem Schacht 111- gebildet, in welchem die einzelnen Materialbahnen 19 ge­

tohrt werden. Eine solche Ausgestaltung ist in der Praxis zwar moglich. Bevorzugt 

sind jedoch zwischen dem Schlaufenspeicher 61 und der Ausgabeeinrichtung 71 

zusatzlich zu einem reinen F0hrungsabschnitt, wie er in Fig. 1 durch den Schacht 

111 gebildet ist, weitere Einrichtungen vorgesehen, auf die an dieser Stelle nicht na­

her eingegangen werden sell. 

Das Ausgeben der einzelnen Materialbahnen 19 umfasst jeweils das Entnehmen der 

Materialbahn 19 aus dem Schlaufenspeicher 61 und das AusstoBen der Material­

bahn 19 in den Schneidbereich, also vor die Schnittflache des betreffenden Produk-
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tes 11, wie vorstehend erlautert. Beim Entnehmen wird die Materialbahn 19 aus dem 

Schlaufenspeicher 61 gezog~n. Gleichzeitig wird dabei die Materialbahn 19 in de~ 

Schneidbereich vorgeschoben und damit ausgestol1en. • 

Diese einzelnen Bereiche des erfindungsgemal1en Interleavers, also die Abnahme­

einrichtung mit den einzelnen Abrollantrieben 21 und der gemeinsamen Forderein­

richtung 23, der Schlaufenspeicher 61 sowie die Ausgabeeinrichtung 71 werden im 

Folgenden naher beschrieben. Sofern nichts anderes erwahnt ist, gilt die jeweilige 

Beschreibung von Funktion und Aufbau tor jede der einzelnen Spuren. 

Das Zusammenspiel dieser einzelnen Funktionseinheiten des Interleavers unterei-

. nander und auch das Zusammenspiel des Interleavers mit den Funktionseinheiten 

des Slicers, insbesondere - aber nicht ausschliel1Iich - dem Schneidmesser 51 und 

der Produktzufuhr 49, wird durch eine Steuereinrichtung 39 gesteuert, bei deres sich 

um die zentrale Steuereinrichtung des Slicers und somit um eine bezuglich des Inter­

leavers externe Steuereinrichtung handeln kann. Alternativ kann der Interleaver eine 

interne Steuereinrichtung aufweisen, die mit einer Steuereinrichtung des Slicers zu­

sammenarbeitet. 

Des Weiteren kann der Interleaver zusatzlich externe Signale erhalten, z.B. von ei-

- nem Kamerasystem, welches die mittels des Slicers erzeugten Portionen bzw. die 

Portionsbildung aus den abgetrennten Scheiben uberwacht, 

Die Materialrollen 17 der einzelnen Spuren sind um eine von einem gemeinsamen 

Dorn definierte gemeinsame Drehachse 33 drehbar gelagert. Jede Materialrolle 17 

umfasst einen Rollenkern 113, auf dem die Materialbahn 19 aufgewickelt ist. Die Ma­

terialrollen 17 sind auf dem Dorn insofern frei drehbar, als der Drehantrieb tor die 

Materialrollen 17 zum Abrollen der Materialbahnen 19 nicht Ober diesen gemeinsa­

men Dorn erfolgt. 
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Stattdessen ist fOr jede Materialrolle 17 ein eigener Abrollantrieb 21 vorgesehen. Je­

der Abrollantrieb 21 umfasst einen um eine Schwenkachse 28 verschwenkbaren An­

triebsarm 27. Jeder Antriebsarm 27 umfasst einen nicht dargestellten Trager, an 

dessen einem Ende eine Antriebsrolle 30 und an dessen anderem Ende eine Um­

lenkrolle 32 angebracht ist. Als Antriebsorgan fur die Materialrolle 17 dient ein um die 

Antriebsrolle 30 und die Umlenkrolle 32 umlaufendes Endlosband 25, das als Reib­

band ausgebildet ist und dazu dient, Ober das der Materialrolle 17 zugewandete 

Trum kraftschlOssig mit der aufgewickelten Materialbahn 19 der Materialrolle 17 zu­

sammenzuwirken. 

Wie auch in der schematisierten Darstellung oben rechts in Fig. 1 gezeigt, ist jede 

Antriebsrolle 30 drehfest mit einer Antriebswelle 31 verbunden, die mittels eines An­

triebsmotors M Ober einen Antriebsriemen 24 in Drehung versetzt werden kann, um 

das Reibband 25 anzutreiben und auf diese Weise die Materialbahn 19 von der Ma­

terialrolle 17 abzurollen. 

Da die vier Spuren S1, S2, S3 und S4 des Interleavers parallel verlaufen und somit 

auch vier Materialrollen 17 nebeneinander auf dem gemeinsamen Dorn sitzen, sind 

die vier Antriebsarm~ 27 entsprechend in Querrichtung versetzt zueinander ange­

ordnet. Dies ist in der schematisierten Darstellung oben rechts in Fig. 1 durch die 

- Zuordnung der Spuren S 1 bis S4 zu den einzelnen Antriebsrollen 30 der Antriebsar­

me 27 angedeutet. 

Besonders vorteilhaft sind die raumliche Anordnung der Antriebsarme 27 sowie die 

Art und Weise des Drehantriebs fur die Antriebsrollen 30. Die Drehachsen 29 der 

Antriebswellen 31 und somit der Antriebsrollen 30 fallen jeweils mit der Schwenk­

achse 28 des betreffenaen Antriebsarmes 27 zusammen. Dabei ist nicht fOr alle An­

triebsarme 27 eine einzige gemeinsame Schwenkachse 28 vorgesehen. Stattdessen 

sind die Antriebsarme 27 paarweis~ zusammengefasst, wobei fur jedes Paar eine 

gemeinsame Schwenkachse 28 vorgesehen ist. Dabei sind den Spuren S 1 und S3 

zwei um eine obere Schwenkachse 28 verschwenkbare Antriebsarme 27 zugeord-
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net, wahrend den Spuren S2 und S4 zwei Antriebsarme 27 zugeordnet sind, die um 

eine untere Schwenkachse 28 verschwenkbar sind. 

In dem dargestellten AusfOhrungsbeispiel besitzen alle Antriebsarme 27 die gleiche 

Lange und liegen die obere Schwenkachse 28 und die untere Schwenkachse 28 auf 

einem Kreiszylinder um die gemeinsame Drehachse 33 der Materialrollen 17. Alter­

nativ konnen die Antriebsarme 27 unterschiedlich lang und die Schwenkachsen 28 

anders angeqrdnet sein. 

Sowohl fur das obere Paar von Antriebsarmen 27 als auch tor das untere Paar von 

Antriebsarmen 27 ist jeweils ein Koaxialwellenantrieb 35 bzw. 37 vorgesehen. Die 

beiden Antriebsmotoren M1 und M3 gehoren zu dem oberen Koaxialwellenantrieb 

35, wahrend der untere Koaxialwellenantrieb 37 die beiden Antriebsmotoren M4 und 

M:l umtasst. Ein Motor M3 bzw. M4 ist jeweils mit einer inneren Antriebswelle 31 tor 

die axial weiter entfernt gelegene Antriebsrolle 30 verbunden, wahrend der jeweils 

andere Motor M1 bzw. M2 mit einer die innere Antriebswelle 31 umgebenden Hohl­

welle 31 verbunden ist, auf der die naher gelegene Antriebsrolle 30 sitzt. 

Wie bereits erwahnt, sind die Antriebsmotoren M1 bis M4 nicht direkt mit den An­

triebswellen 31 verbunden, sondern Ober Antriebsriemen 24. Dies ermoglicht eine 

- versetzte oder abgesetzte Positionierung der Motoren und folglich eine optimale Nut­

zung des im Interleaver zur Verfogung stehenden Raumes. Dar0ber hinaus kann 

hierdurch der Interleaver vergleichsweise schmal gebaut werden, da die Motoren M1 

bis M4 jeweils nicht in axialer Verlangerung der Antriebswellen 31 positioniert zu 

werden brauchen. 

Ein weiterer Vorteil dieses Antriebskonzepts besteht darin, dass alle Motoren M1 bis 

M4 einschlie~lich der Antriebsriemen 24 nur auf einer Seite des Interleavers ange­

ordnet sind. Ober die andere Seite des Interleavers ist dieser Bereich daher besser 

zuganglich. Besonders vorteilhaft ist, dass alle Antriebsrollen 30 und somit Antriebs­

arme 27 von der gleichen Seite aus - namlich ausgehend van der "bevorzugten" Be-
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dienseite - auf die jeweilige Antriebswelle 31 aufgesteckt und van dieser abgenom­

men werden konnen. Dies erleichtert nicht nur die Reinigung und die Wartung, son­

dern ermoglicht auch einen einfachen und schnellen Umbau beispielsweise dann, 

wenn auf einen Slicer- und lnterleaverbetrieb mit einer anderen Spuranzahl umge­

stellt werden soll. 

Diese Vorteile gelten auch fO~ die Anordnung der Materialrollen 17, die alle von der­

selben Seite aus - und zwar von der gleichen Seite wie die Abrollantriebe 21 - auf 

den gemeinsamen Dorn aufgesteckt und von diesem abgenommen werden konnen. 

Es genugt daher, wenn die Funktionsbereiche des Interleavers nur von einer Seite 

aus zuganglich sind. 

Fur jeden Antriebsarm 27 ist zudem ein nicht dargestellter Schwenkantrieb vorgese­

hen. Der Schwenkantrieb kann beispielsweise eine Kolben/Zylinder-Anordnung um­

fassen. Hierdurch konnen die Antriebsarme 27 jeweils in einen passiven Zustand 

geschwenkt werden, in welchem das· Reibband 25 aul1er Reibeingriff mit der Materi­

alrolle 17 ist. Bei diesem passiven Zustand kann es sich beispielsweise um eine 

Parkposition handeln, in welche die Antriebsarme 27 geschwenkt werden, wenn 

neue Materialrollen 17 eingesetzt werden sollen. 

- Dass erfindungsgemal1 die Abrollantriebe 21 jeweils mit ihrem Reibband 25 kraft­

schlussig am auf!eren Umfang der Materialrolle 17 angreifen, um die Materialbahn 

19 abzurollen, hat den Vorteil, dass die Abrollrate, d.h. die pro Zeiteinheit abgerollte 

Bahnlange, unabhangig von dem momentanen Durchmesser der Materialrolle 17 

und somit deren Aufbrauchgrad ist. Die vorstehend erwahnten Schwenkantriebe 

(nicht dargestellt) konnen jeweils den Antriebsarm 27 in Richtung der Drehachse 33 

der Materialrolle 17 mit einer vorgegebenen Kraft bzw. einem vorgegebenen Dreh­

moment vorspannen, so dass der Antriebsarm· 27 dem wahrend des Betriebs ab­

nehmenden Durchmesser der Materialrolle 17 nachgefOhrt wird und der Reibeingriff 

zwischen dem Reibband 25 und der aufgewickelten Materialbahn 19 stets gleich 

grof! ist. 
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Mit einem gestrichelten Kreis ist eine nahezu aufgebrauchte Materialrolle 17 darge­

stellt, deren Durchmesser nur wenig gr6Ber als der Durchmesser des Rollenkerns 

113 ist. Ein oberer Antriebsarm 27 sowie ein unterer Antriebsarm 27 sind zur Veran­

schaulichung eines entsprechend weit in Richtung der Drehachse 33 der Materialrol­

len 17 geschwenkten Zustands gestrichelt dargestellt. 

Der Betrieb der Abrollantriebe 21 richtet sich nach Anforderungen von der zentralen 

Steuereinrichtung 39. Wird in einer Spur weniger Material oder vorObergehend kein 

Material benotigt, kann die Abrollrate der betreffenden Spur durch Verringern der 

Umlaufgeschwindigkeit des Reibbandes 25 bzw. durch Abschalten des Antriebsmo­

tors M entsprechend geandert werden. In einem Nichtantriebszustand bei ausge­

schaltetem Antriebsmotor M verbleibt der betreffende Antriebsarm 27 mit seinem 

Reibband 25 in Reibeingriff mit der aufgewickelten Materialbahn 19, wird also nicht 

etwa mittels des vorstehend erwahnten Schwenkantriebs (nicht dargestellt) auBer 

Eingriff mit der Materialrolle 17 geschwenkt. Dies hat den Vorteil, dass das Reibband 

25 als Bremse tor die Materialrolle 17 wirksam ist, wodurch ein tragheitsbedingtes 

Weiterdrehen der Materialrolle 17 verhindert wird. 

Das Abnehmen der Materialbahnen 19 von den Materialrollen 17 umfasst nicht nur 

e das Abrollen mittels der vorstehend erlauterten Abrollantriebe 21, sondern auBerdem 

das Fordern der Materialbahnen 19 in den Schlaufenspeicher 61 hinein. Hierzu um­

fasst die Abnahmeeinrichtung eine Fordereinrichtung 23 die zusatzlich schematisiert 

oben in der Mitte der Fig. 1 dargestellt ist. 

Fur jede Spur S 1 bis S4 umfasst die Fordereinrichtung 23 eine Forderrolle 4 7, die 

zusammen mit einer Gegenrolle 48 eir:ien Forderspalt tor die jeweillge Materialbahn 

19 bildet. Alie Forderrollen 47 sitzen auf einer gemeinsamen Antriebswelle 45, wer­

den also nur gemeinsam angetrieben, und zwar Ober einen gemeinsamen An­

triebsmotor 41, der Ober einen Antriebsriemen 42 die gemeinsame Antriebswelle 45 

der Forderrollen 47 in Drehung versetzt. 
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Der spurindividuelle Betrieb dieser Fordereinrichtung 23 wird dadurch erreicht, dass . 

jeder Forderrolle 4 7 eine Rutschkupplung 43 zugec:>rdnet ist, die zwischen der For­

derrolle 47 und der gemeinsamen Antriebswelle 31 angeordnet ist. Bei den Rutsch­

kupplungen 43 handelt es sich jeweils um eine Magnetkupplung, deren Schaltpunkt 

eingestellt werden kann. 

Ober die Steuereinrichtung 39 wird die Fordereinrichtung 23 derart betrieben, dass 

die Materialbahnen 19 jeweils zwischen der betreffenden Materialrolle 17 und der 

betreffenden Forderrolle 47 stets auf Spannung gehalten wird. Wahrend des Betriebs 

kann die gemeinsame Antriebswelle 45 mit einer konstanten Drehzahl rotieren, die 

auf einen erwarteten Betrieb des Interleavers fi.ir das jeweilige Schneidprogramm des 

Slicers abgestimmt ist. Wird in einer Spur der Abrollantrieb 21 angehalten oder ver­

ringert sich die Abrollrate in einer Spur, braucht in den Betrieb der Fordereinrichtung 

23 nicht aktiv eingegriffen zu werden, da eine unter die Forderrate der Fordereinrich­

tung 23 abfallende Abrollrate in einer Spur durch die Kupplung 43 dieser Spur abge­

fangen wird, ohne dass die betreffende Materialbahn 19 0bermaBig beansprucht wird 

oder gar reiBt. 

Ein Vorteil dieses Konzepts besteht darin, dass die Fordereinrichtung 23 nur einen 

- einzigen Antrieb mit Antriebsmotor 41 und Antriebsriemen 42 und lediglich eine ein­

zige gemeinsame Antriebswelle 45 tor alle Spuren S 1 bis S4 benotigt und keine kon­

struktiven oder steuerungstechnischen MaBnahmen erforderlich sind, um einen aktiv 

spurindividuellen Betrieb der Fordereinrichtung 23 zu realisieren. 

Wenn nicht gerade in einer der Spuren die Kupplung 43 aktiv ist und somit in dieser 

Spur vorubergehend kein Material in den Schlaufenspeicher 61 hinein gefordert wird, 

bestimmt die Forderrate der Fordereinrichtung 23 die in jeder Spur pro Zeiteinheit in 

den Schlaufenspeicher 61 gelangende Bahnlange. Da letztlich der Ober die Steuer­

einrichtung 39 gesteuerte Betrieb der einzelnen Abrollantriebe 21 daruber entschei­

det, ob und wieviel Material pro Zeiteinheit in den einzelnen Spuren von der jeweili-
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gen Materialrolle 17 abgerollt wird, sind die einzelnen Forderraten in den Schlaufen­

speicher 61 hinein letztlich durch die einzelnen Abrollraten bestimmt. 

Der spurbezogene Materialbedarf im Schneidbereich wird von der Steuereinrichtung 

39 ermittelt und durch eine entsprechende spurbezogene Ansteuerung der Abrollan­

triebe 21 sichergestellt. Der Schlaufenspeicher 61 sorgt in jeder Spur fur eine Ent­

kopplung zwischen der tragen Materialrolle 17 einerseits und der hochdynamischen 

Ausgabeeinrichtung 71 andererseits, die im Takt des Schneidmessers 51 jeweils 

kurzfristig eine der Lange des jeweils benotigten Zwischenblatts 15 entsprechende 

Bahnlange ausgeben muss. Ein derart hochdynamisches taktweises AusstoBen von 

relativ langen Materialabschnitten ware mit einem Abziehen der Materialbahn 19 

unmittelbar von der Materialrolle 17 unvereinbar. 

Die Steuereinrichtung 3~ sorgt deshalb dafOr, dass in jeder Spur zu jedem Zeitpunkt 

eine fur einen storungsfreien Ausgabebetrieb der Ausgabeeinrichtung 71 ausrei­

chend groBe Bahnlange im Schlaufenspeicher 61 zur VerfOgung steht, indem fur ei­

ne stets ausreichend groBe Materialschlaufe 20 im Schlaufenspeicher 61 gesorgt 

wird. 

Die Bildung und Aufrechterhaltung dieser Materialschlaufen 20 in den einzelnen Spu-

- ren wird zum einen durch einen ausreichend groBen "Nachschub" mittels der Ab­

nahmeeinrichtung, also der Abrollantriebe 21 und der Fordereinrichtung 23, und zum 

anderen durch einen Luftkreislauf mit einer kombinierten Saug- und Blaseinrichtung 

63, 65 erzielt. 

Ein zu dieser kombinierten Saug- und Blaseinrichtung 63, 65 gehorendes Geblase 

64 ist mit seiner Saugseite Ober eine Saugleitung 66 an ein Unterdruckgehause 68 

angeschlossen, in welchem mehrere, innerhalb des Gehauses 68 stromungstech­

nisch voneinander getrennte Unterdruckkammern 69 ausgebildet sind. Mittels nicht 

dargestellter Sensoren kann der Druck in jeder Unterdruckkammer 69 gemessen und 

der Steuereinrichtung 39 zur VerfOgung gestellt werden. 
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Zu einem Schlaufenbereich des Schlaufenspeichers 61 hin ist das Gehause 68 durch 

eine gekr0mmte Anlageflache 67 begrenzt, in der Offnungen ausgebildet sind, Ober 

welche Luft aus dem Schlaufenbereich in die einzelnen Unterdruckkammern 69 ge­

langen kann, wie es durch die kleinen Pfeile angedeutet ist. Die Unterdruckkammern 

69 sind jeweils an die Saugleitung .66 und somit an die Saugseite des Geblases 64 

angeschlossen, das mit seiner Druckseite in den Schlaufenbereich hinein gerichtet 

ist, wie es in Fig. 1 durch den Pfeil angedeutet ist. 

Dieser Luftkreislauf bewirkt, dass stets eine bestimmungsgemaBe Materialschlaufe 

20 geformt wird und die Materialbahn 19 bestimmungsgemaB an der Anlageflache 

67 des Unterdruckgehauses 68 anliegt. Da die Materialbahn 19 aufgrund des in den 

Unterdruckkammern 69 herrschenden Unterdrucks gegen die Anlageflache 67 ge­

saugt wird, dient die Anlageflache 67 gleichzeitig als Bremse fur die Materialbahnen 

19. Hierdurch werden die Materialbahnen 19 stets unter leichter Spannung gehalten, 

wodurch verhindert wird, dass sich die Materialbahnen 19 aufstauchen, wenn die im 

Schneidtakt arbeitende Ausgabeeinrichtung 71 die Materialbahnen 19 hochdyna­

misch aus dem Schlaufenspeicher 61 herauszieht. Die Bremswirkung der Anlagefla­

che 67 bzw. der Unterdruckkammern 69 ist dabei derart eingestellt, dass dieser 

hochdynamische Entnahmeprozess nicht beeintr::ichtigt wird. 

- Mittels der erwahnten Drucksensoren in den Unterdruckkammern 69 kann die Steu­

ereinrichtung 39 erkennen, welche Unterdruckkammer 69 von der Materialbahn 19 

bedeckt ist und welche nicht. Aus diesen lnformationen kann auf einfache Weise mit 

ausreichender Genauigkeit ein MaB tor die momentane GroBe der Materialschlaufe 

29 im Schlaufenbereich des Schlaufenspeichers 61 abgeleitet werden. In Fig. 1 ist 

die gestrichelt gezeichnete Materialbahn 19 mit einer maximalen SchlaufengroBe 

dargestellt. Durch eine gepunktete Linie ist der Verlauf der Materialbahn 19 mit mi­

nimaler SchlaufengroBe angedeutet, bei der nur noch die oberste Unterdruckkammer 

69 teilweise von der Materialbahn 19 abgedeckt ist. 
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Die Steuerung 39 kann gemaB der so ermittelten individuellen SchlaufengroBen 

spurindividuell die einzelnen Abrollantriebe 21 aktivieren oder deaktivieren bzw. die 

einzelnen Abrollraten durch entsprechende Ansteuerung der Motoren M 1 bis M4 

verandern, um sicherzustellen, dass tor jede Spur zu jedem Zeitpunkt eine ausrei­

chend groBe Materialschlaufe 20 vorhanden ist, um die vorstehend erlauterte Ent­

kopplung zwischen der betreffenden Spur der Ausgabeeinrichtung 71 und der zuge­

horigen Materialrolle 17 aufrechtzuerhalten. 

Die Ausgabeeinrichtung 71.ist ebenfalls zu einem spurindividuellen Betrieb ausgebil­

det. Hierzu umfasst eine Vorschubeinheit 73 tor jede der Spuren S 1 bis S4 eine Vor­

schubwalze 7 4, wie nachstehend an hand zweier moglicher Austohrungsbeispiele 

gemaB.den Fig. 2 und 3 naher erlautert wird. Die Vorschubwalzen 74 besitzen eine 

gemeinsame Drehachse 99, wobei tor jede Vorschubwalze 74 ein eigener An­

triebsmotor A 1, A2, A3 bzw. A4 vorgesehen ist, der Ober einen Antriebsriemen 78 mit 

einer Antriebswelle 83 (vgl. Fig. 2) zusammenwirkt, mit der die betreffende Vor­

schubwalze 7 4 drehfest verbunden ist. 

Wie Fig. 2 zeigt, werden die beiden Vorschubwalzen 74 tor die Spuren S1 und S2 

Ober einen rechten Koaxialwellenantrieb 79 angetrieben, wahrend ein linker Koaxial­

wellenantrieb 81 die beiden Vorschubwalzen 7 4 der anderen beiden Spuren S3 und 

- S4 antreibt. Die jeweils innenliegende Vorschubwalze 7 4 wird Ober eine innenliegen­

de Antriebswelle 83 arigetrieben, wohingegen die jeweils auBenliegende Vorschub­

walze 7 4 Ober eine die innenliegende Antriebswelle 83 umgebende Hohlwelle 83 an­

getrieben wird. 

Auf diese Weise lasst sich ein spurindividueller Antrieb von vier auf einer gemeinsa­

men Drehachse 99 nebeneinander angeordneten Vorschubwalzen 74 tor die Vor­

schubeinheit 73 der Ausgabeeinrichtung 71 realisieren. 

Eine alternative Ausgestaltung tor einen Vierspurantrieb mit vier individuell antreib­

baren Vorschubwalzen 74 ist schematisch in Fig. 3 dargestellt. Hier sind zwei parallel 
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verlaufende Drehachsen 91 vorgesehen, wobei auf jeder der beiden Achsen 91 je~ 

weils zwei Zweispureinheiten 95 nebeneinander angeordnet sind. Jede Zweispurein­

heit 95 umfasst·eine Vorschubwalze 74 und eine AndrOckrolle 76, die drehfest mitei­

nander verbunden sind und beispielsweise einstockig miteinander ausgebildet sein 

konnen. Jede Vorschubwalze 74 wirkt unmittelbar mit einer jeweiligen Materialbahn 

19 zusammen, wahrend die mitrotierende AndrOckrolle 76 mit einer Freilauffunktion 

bezOglich der Materialbahn 19 in ihrer Spur versehen ist. Die Freilauffunktion ist 

dadurch realisiert, dass die AndrOckrolle 76 Ober ein Walzlager 97 eine frei drehbare 

AndrOckhOlse 98 tor die Materialbahn 19 tragt. 

For jede der Spuren S1 bis S4 bilden also eine Vorschubwalze 74 auf der einen Ach­

se 91 und eine AndrOckeinheit aus AndrOckrolle 76 und AndrOckhOlse 98 auf der an­

deren Achse 91 ein Paar 93, das einen Vorschubspalt tor die betreffende Material­

bahn 19 bildet. 

Jede Zweispureinheit 95 kann beispielsweise Ober einen nicht dargestellten Antriebs­

riemen mittels eines zugehorigen Antriebsmotors (nicht dargestellt) um die jeweilige 

Achse 91 gedreht werden, wobei die beiden Achsen 91 mil entgegengesetztem 

Drehsinn angetrieben werden. Benachbarte Zweispureinheiten 95 auf einer gemein­

samen Achse 91 sind relativ zueinander verdrehbar. Hierzu greift jeweils eine axiale 

e Verlangerung einer AndrOckrolle 76 in eine stirnseitige Vertiefung der benachbarten 

Vorschubwalze 7 4 ein, an der die Verlangerung der AndrOckrolle 76 in radialer Rich­

tung durch ein Walzlager 96 abgestOtzt ist. 

Durch diese Anordnung ist ein spurindividueller Vorschub tor vier nebeneinanderlie­

gende Spuren S 1 bis S4 als eine besonders kompakte Einheit realisiert, in welche 

die den einzelnen Vorschubwalzen 74 zugeordneten Gegeneinheiten bzw. AndrOck­

einheiten 76, 98 integriert sind. Eine Aufteilung in eine Vorschubeinheit einerseits 

und eine Gegeneinheit andererseits wie beim AusfOhrungsbeispiel gemar! den Fig. 1 

und 2 ist hier folglich nicht vorgesehen. 
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Wie Fig. 1 zeigt, ist bei dem hier dargestellten Ausfuhrung~beispiel zusatzlich zu der 

Vorschubeinheit 73 mit den vier spurindividuell antreibbaren Vorschubwalzen 7 4 eine 

Gegeneinheit 75 vorgesehen. Die Gegeneinheit 75 kann fOr jede Vorschubwalze 74 

zumindest eine zugehorige Andr0ckrolle 76 aufweisen, die elastisch oder federnd 

gelagert ist, wie in Fig. 1 schematisch durch die Federung 77 und in Fig 4 schema­

tisch durch eine als Federung ausgebildete Kolben/Zylinder-Anordnung 109 ange­

deutet ist. 

Alternativ kann die Gegeneinheit 75 eine Vielzahl von langs einer parallel zur Dreh­

achse 99 der Vorschubwalzen 7 4 verlaufenden Achse verteilt angeordneten Gegen­

elementen insbesondere in Form von individuell federnd gelagerten Andr0ckwalzen 

oder Andr0ckrollen jeweils mit einem gegen0ber den Vorschubwalzen 7 4 kleinen 

Durchmesser aufweisen. Diese nicht angetriebenen Gegenelemente bilden mit jeder 

der Vorschubwalzen 74 einen Vorschubspalt fOr eine der Materialbahnen 19. Derar­

tige Gegeneinheiten oder Andr0ckeinheiten tor Ausgabeeinrichtungen von lnter­

leavern sind grundsatzlich bekannt, weshalb hierauf nicht naher eingegangen zu 

werden braucht. 

Wie die Darstellung unten links in Fig. 1 zeigt, besteht eine Besonderheit der Ausga­

beeinrichtung 71 darin, dass die Vorschubeinheit 73 und die Gegeneinheit 75 zu-

- sammen mit der Schneidkante 85 an einer stationaren Aufnahme 70 angebracht 

sind, die an einem Maschinengestell 115 des Slicers befestigt ist. 

Die Aufnahme 70 und die Komponenten .Gegeneinheit 75, Vorschubeinheit 73 und 

Schneidkante 85 sind derart miteinander korrespondierend ausgebildet, dass diese 

Komponenten ausschlieBlich in einer einzigen Reihenfolge an der Aufnahme 70 

werkzeuglos montiert werden konnen. 

Dabei wird zuerst die Gegeneinheit 75 an der Aufnahme 70 angeordnet. Durch an­

schlieBendes Anbringen der Vorschubeinheit 73 wird die Gegeneinheit 75 in ihrer 

Sollposition fixiert und gesichert. Die Anbringung der Vorschubeinheit 73 erfordert 
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eine kombinierte Dreh-/Schwenkbewegung in eine Endposition, die - wie durch den 

Pfeil in der grol?,en Darstellung der Fig. 1 angedeutet - zur Falge hat, dass beim An­

bringen der Vorschubeinheit 73 alle Antriebsriemen 78 der Antriebsmotoren A 1 bis 

A4 gleichzeitig gespannt werden, die zuvor im entspannten Zustand um die zu bei­

den Seiten vorstehenden Antriebswellen 83 der Vorschubwalzen 7 4 gelegt warden 

sind. Entsprechend werden bei der Entnahme der Vorschubeinheit 73 die Antriebs­

riemen 78 automatisch entspannt. 

Zuletzt wird die Schneidkante 85 an der Aufnahme 70 angebracht. Die Schneidkante 

85 wiederum positioniert und sichert die Vorschubeinheit 73 in ihrer Sollposition. Eine 

SpanneinrichtunQ 117, die zwei pneumatisch relativ zur Aufnahme 70 - wie durch die 

beiden Doppelpfeile angedeutet - verstellbare Spannbolzen 117 umfasst, positioniert 

und sichert abschliel?,end die Schneidkante 85 und damit alle drei Komponenten Ge­

genelnheit 75, Vorschubeinhe1t /'J und ~chneidkante 85 an der Aufnahme 70. 

Die Aufnahme 70 kann dar0ber hinaus zur Anbringung weiterer Einrichtungen die­

nen. So kann es z.B. in der Praxis erforderlich sein, den sogenannten Schneidspalt 

zwischen dem Schneidmesser 51 und der Schneidkante 85 auf einen bestimmten 

Wert einzustellen. In diesem Zusammenhang konnen Sensoren wie z.B. Schwin­

gungssensoren eingesetzt werden, die an der Aufnahme 70 angebracht oder in die 

9 Aufnahme 70 integriert werden konnen. 

Auf diese Weise ist eine einfache und zuverlassige werkzeuglose Montage und De­

montage der drei genannten Komponenten realisiert. 

Mittels der Spannbolzen 117 kann zudem eine Abfrage durch die Steuereinrichtung 

39 erfolgen und erkannt werden, ob 0berhaupt_eine Schneidkante 85 vorhanden ist 

und ob - in Abhangigkeit van dem jeweils eingestellten Schneidprogramm - die rich­

tige Schneidkante 85 montiert warden ist. Bei fehlender Schneidkante 85 beispiels­

weise fahren die Spannbolzen 117 weiter aus als bei vorhandener korrekter 
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Schneidkante 85 - diese. Fehlpositioni~rung der Spannbolzen 11 ! kann von der 

Steuereinrichtung 39 erkannt werden. 

DPMADirekt 

Wie vorstehend bereits erlautert, erfolgt das Ausstor?,en der Materialbahn 19 mittels 

der Ausgabeeinrichtung 71 derart, dass das vordere Ende der Materialbahn 19 vor 

der Schnittflache des jeweiligen Produktes 11 liegt, damit es zusammen mit der als 

nachstes abzutrennenden Scheibe 13 von der Materialbahn 19 mittels des Schneid­

messers 51 abgeschnitten und so ein Zwischenblatt 15 bilden kann. 

Um das vordere Ende der Materialbahn 19 in diesem Sinne zu beeinflussen, wird 

mittels einer Luftstromung in dem Bereich zwischen der Materialbahn 19 und der 

Schnittflache des Produkts 11 ein Unterdruck erzeugt, der bewirkt, dass sich das 

vordere Ende der Materialbahn 19 gegen die Schnittflache legt. Dieses Konzept ist 

grundsatzlid1 tJekc1nnt. Die LuftstrOmung kann z.B. dadurch erzeugt werden, dass 

Druckluft Ober einen sich quer zur Materialbahn 19 erstreckenden Spalt oder Ober 

mehrere in Querrichtung verteilt angeordnete Cffnungen ausgestor?,en wird. 

Wie Fig. 4 zeigt, wird erfindungsgemal1 Ober die Vorschubeinheit 73 tor jede der 

Spuren S1 bis S4 eine individuell variierbare Luftstromung 87 erzeugt, so dass die 

freien Enden der einzelnen Materialbahnen 19 spurindividuell beeinflusst werden e konnen. Die einzelnen Luftstromungen 87 konnen in zeitlicher Hinsicht sowie hin­

sichtlich ihrer Starke spurindividuell variiert werden. 

Dies wird dadurch erreicht, dass im vorderen Bereich der Vorschubeinheit 73 ober­

halb des von der Vorschubeinheit 73 und der Gegeneinheit 75 gebildeten Aus­

trittsspalts fOr die einzelnen Materialbahnen 19 fur jede Spur S 1 bis S4 mehrere Aus­

trittsoffnungen quer zur jeweiliger'l Materialbahn 19 verteilt angeordnet sind. 

Jede Austrittsoffnung gehort zu einem in der Vorschubeinheit 73 ausgebildeten Aus­

lasskanal 101, wobei alle Auslasskanale 101 von einem gemeinsamen Verteilerraum 

103 ausgehen, der Ober einen Einlasskanal 105 und eine Zufuhrleitung 107 mit einer 
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nicht dargestellten Druckluftquelle in Verbindung steht. Jede Zufuhrleitung 107 ist mit 

einem steuerbaren Ventil 108 versehen. Die Ventile 108 konnen Ober eine Stellein­

richtung 89 spurindividuell angesteuert werden. 

Hierdurch konnen fur jede der Spuren S1 bis S4 das zeitliche Verhalten und die 

Starke der jeweiligen Luftstromung 87 unabhangig von den jeweils anderen Spuren 

variiert werden. 

Bei der in Fig. 4 auBerdem dargestellten Leiste 72 handelt es sich um ein auswech­

selbares VerschleiBteil bevorzugt aus Kunststoff, das als mit dem Schneidmesser 51 

beim Durchtrennen der einzelnen Materialbahnen 19 zusammenwirkende Schneid­

kante dient. 

Der Interleaver kann dazu ausgebildet sein, in jeder der einzelnen Spuren S1 bis S4 

aufeinanderfolgende Materialbahnen 19 automatisch miteinander zu verbinden. In 

Fig. 1 sind schematisch mogliche Positionen dargestellt, an denen eine in den Inter­

leaver integrierte Verbindungseinrichtung V angeordnet werden kann. 

In Fig. 1 nicht dargestellt ist eine Wechseleinrichtung, die dazu ausgebildet ist, eine 

jeweils genutzte Materialrolle 17 automatisch gegen eine zu nutzende Materialrolle 

17 zu wechseln. Die Wechseleinrichtung kann auBerhalb des Interleavers angeord­

net oder wenigstens zum Teil in den Interleaver integriert sein. Fur jede der Spuren 

S1 bis S4 kann eine eigene Wechseleinrichtung vorgesehen sein. Alternativ konnen 

mehrere Spuren oder alle Spuren eine gemeinsame Wechseleinrichtung aufweisen. 

Eine Mehrspurigkeit des Interleavers kann auch dadurch realisiert werden, dass fur 

mehrere Spuren S eine gemeinsame, drehbar gelagerte Materialrolle 17 vorgesehen 

ist, wobei fur die Materialbahn 19 dieser gemeinsamen Materialrolle 17 eine Einrich­

tung T zum Teilen der Materialbahn 19 in mehrere einzelne Materialbahnen 19 vor­

gesehen ist. Eine mogliche Position, an der eine solche, in den Interleaver integrierte 

Teilungseinrichtung T angeordnet werden kann, ist in Fig. 1 schematisch angedeutet. 
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Fur diese Spuren S, d.h. fur die betreffende Materialrolle 17, ist dann lediglich ein 

Abrollantrieb 21 vorgesehen. 

Dabei ist es z:.B. moglich, dass ein vierspuriger Interleaver dadurch realisiert wird, 

dass zwei Materialrollen 17 vorgeseheri sind, denen jeweils ein Abrollantrieb 21 und 

eine Teilungseinrichtung T zugeordnet sind, d.h. aus deren Materialbahn 19 jeweils 

zwei einzelne Materialbahnen 19 entstehen, so dass an die den Teilungseinrichtun­

gen T nachgeordneten Einrichtungen vier einzelne Materialbahnen 19 wie in dem 

Fall gelangen, dass fOr jede Spur S eine eigene Materialrolle 17 und keine Teilungs­

einrichtung T vorgesehen ist. 

Unterschiedliche Kombinationen sind denkbar. So kann z.B. bei einem vierspurigen 

Interleaver fOr zwei Spuren jeweils eine eigene Materialrolle und fOr zwei weitere 

Spuren eine gemeinsame Materialrolle und eine Teilungseinrichtung vorgesehen 

sein. 

Bei dem erfindungsgemaBen Interleaver ist folglich eine durchgehend spurindividuel­

le Handhabung der einzelnen Materialbahnen 19 moglich, so dass der Interleaver 

mittels der Steuereinrichtung 39 in Abhangigkeit von dem Schneidprozess derart be­

trieben werden kann, dass der spurindividuelle lnterleaverbetrieb perfekt auf den 

• spurindividuellen Schneidbetrieb abgestimmt werden kann. 

Der Vollstandigkeit halber ist noch zu erwahnen, dass auch ein einspurig ausgebilde­

ter oder vorubergehend einspurig betriebener Interleaver einen Abrollantrieb aufwei­

sen kann, wie er vorstehend jeweils fur eine der Spuren S1 bis S4 beschrieben ist. 
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Bezugszeichenliste 

Produkt 
Scheibe 
Zwischenblatt 
Materialrolle 
Materialbahn 
Schlaufe 
Abrollantrieb 
Fordereinrichtu.ng 
Antriebsriemen 
Reibband, Antriebsorgan 

• Antriebsarm 
Schwenkachse 
Drehachse der Antriebswellen 
Antriebsrolle 
Antriebswelle 
Umlenkrolle 
Drehc:n;h::;e uer Materialrollen 
oberer Koaxialwellenantrieb 
unterer Koaxialwellenantrieb 
Steuereinrichtung 
Antrieb der Fordereinrichtung 
Antriebsriemen 
Kupplung 
Antriebswelle 
Produkthalter 
Forderrolle 
Gegenrolle 
Produktzufuhr 
Schneidebene 
Schneidmesser 
Produ ktauflage 
Portionierband 
Schlaufenspeicher 
Saugeinrichtung, Bremse· 
Geblase 
Blaseinrichtung 
Saugleitung 
Anlageflache 
Geha.use 
Unterdruckkammer 
Aufnahme 
Ausgabeeinrichtung 
Leiste 
Vorschubeinheit 

DPMADirekt 
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74 
75 
76 
77 
78 
79 
81 
83 
85 
87 
89 
91 
93 
95 
96 
97 
98 
99 
101 
103 
105 
107 
108 
109 
111 
113 
115 
117 

s 
M 
A 
V 
T 

Vorschubwalze 
Gegeneinheit 
AndrOckrolle 
Federung 
Antriebsriemen 
rechter Koaxialwellenantrieb 
linker Koaxialwellenantrieb 
Antriebswelle ' 
Schneidkante 
Druckluftstromung 
Stelleinrichtung 
gemeinsame Achse 
Paar 
Zweispureinheit 
Walzlager 
Walzlager 
AndrOckhOlse 
gemeinsame Drehachse 
Auslasskanal 
Verteilerraum 
Einlasskanal 
Zufuhrleitung 
Ventil 
Kolben/Zylinder-Anordnung 
Schacht 
Rollenkern 
Maschinengestell 
Spc1rmbulLtm 

Spur 
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Antriebsmotor des Abrollantriebs 
Antriebsmotor for Vorschubwalze 
Verbindungseinrichtung 
Teilungseinrichtung 

DPMADirekt 
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Weber Maschinenbau GmbH Breidenbach W10685PDE - Jr 

Anspriiche 

1. Vorrichtung zum einspurigen oder mehrspurigen Bereitstellen von bahnformi­

gem Zwischenblattmaterial an einem Schneidbereich, in welchem einspurig 

oder mehrspurig zugefOhrte Produkte (11) in Scheiben (13) geschnitten und 

zwischen unmittelbar aufeinanderfolgende Scheiben (13) Zwischenblatter (15) 

eingebracht werden, die im Schneidbereich von dem bereitgestellten Zwi­

schenblattmaterial abgetrennt werden, 

mit einem Materialvorrat, und 

mit einer Abnahmeeinrichtung (21, 23), die zu einem Abnehmen der Material­

bahn (19) von dem Materialvorrat ausgebildet ist, 

wobei tor die Materialbahn (19) ein Schlaufenspeicher (61) vorgesehen ist, in 

welchem die Materialbahn (19) eine Schlaufe (20) bildet. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 

wobei der Schlaufenspeicher (61) eine Bremse (63) tor die Materialbahn (19) 

umfasst. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 

wobei der Schlaufenspeicher (61) eine Saugeinrichtung (63) tor die Material­

schlaufe (20) umfasst, welche die Materialschlaufe (20), insbesondere eine 

AuBenseite der Materialschlaufe (20), zumindest in einem ausgangsseitigen 

Bereich beaufschlagt. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspr0che, 

wobei der Schlaufenspeicher (61) eine Blaseinrichtung (65) tor die Material­

schlaufe (20) umfasst, welche die Materialschlaufe (20), insbesondere eine 

lnnenseite der Materialschlaufe (20), beaufschlagt. 
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5. . Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspr0che, 

wobei eine Saugeinrichtung (63) eine AuBenseite der Materialschlaufe (20) 

und eine Blaseinrichtung (65) eine lnnenseite der Materialschlaufe (20) beauf­

schlagt, oder umgekehrt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 

7. 

wobei die Saugeinrichtung (63) und die Blaseinrichtung (65) zu einem ge­

meinsamen Luftkreislauf gehoren . 

Vorrichtung nach Anspruch 6, 

wobei durch eine interne oder externe Steuereinrichtung (39) der Luftkreislauf, 

insbesondere die Starke und/oder die Richtung einer Luftstromung, in Abhan­

gigkeit van der SchlaufengroBe einstellbar und/oder steuerbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 5 bis 7, 

wobei ein Geblase (64) vorgesehen ist, dessen Saugseite zur Saugeinrichtung 

(63) und dessen Druckseite zur Blaseinrichtung (65) gehort. 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

wobei der Schlaufenspeicher (61) eine Anlageflache (67) tor zumindest einen 

• ausgangsseitigen Bereich der Materialschlaufe (20) umfasst. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 

wobei die Anlageflache (67) zu einer Bremse (63) tor die Materialbahn (19) 

gehort. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, 

wobei die Anlageflache (67) luftdurchlassig ist und zumindest eine Unter­

druckkammer (69) begrenzt, an die eine Saugeinrichtung angeschlossen ist 

oder die zu einer Saugeinrichtung (63) gehort. 
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12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

wobei eine Einrichtung zur Bestimmung eines MaBes tor die SchlaufengroBe, 

insbesondere fur die untere und/oder obere Position der Schlaufe (20), vorge­

sehen ist. 

13. Vorrichtung nach eineiTI der vorhergehenden AnsprOche, 

14. 

wobei durch eine interne oder externe Steuereinrichtung (39) die pro Zeitein­

heit in den Schlaufenspeicher (61) gelangende Bahnlange in Abhangigkeit von 

der SchlaufengroBe steuerbar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 13, 

wobei die Abnahmeeinrichtung (21, 23) durch die Steuereinrichtung (39) in 

Abhangigkeit von der SchlaufengroBe steuerbar ist. 

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

wobei die Abnahmeeinrichtung (21, 23) derart steuerbar ist, dass das Abneh­

men der Materialbahn (19) bei Erreichen einer vorgegebenen minimalen 

SchlaufengroBe gestartet und bei Erreichen einer vorgegebenen maximalen 

SchlaufengroBe beendet wird. 

,. 16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

wobei die Abnahmeeinrichtung (21 1 23) derart steuerbar ist, dass die pro Zeit­

einheit in den Schlaufenspeicher {61) gelangende Bahnlange in Abhangigkeit 

van der SchlaufengroBe kontinuierlich, insbesondere rampenartig, verander­

bar ist. 

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 

wobei als ein M~B fur die SchlaufengroBe das Erreichen einer vorgegebenen 

minimalen SchlaufengroBe, insbesondere einer oberen Position der Schlaufe 

(20), und/oder das Erreichen einer vorgegebenen maximalen SchlaufengroBe, 

insbesondere einer unteren Position der Schlaufe (20), vorgesehen ist. 
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18. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

wobei als ein MaB tor die SchlaufengroBe der variierende Einfluss der Materi­

alschlaufe (20) auf eine Saugeinrichtung (63) vorgesehen ist. 

19. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspr0che, 

wobei als ein MaB fur die SchlaufengroBe das Ergebnis einer Unterdruckmes­

sung in einer oder mehreren Unterdruckkammern (69) vorgesehen ist. 

20. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspr0che, 

wobei als ein MaB fur die SchlaufengroBe der variierende Einfluss der Materi­

alschlaufe (20) auf eine luftdurchlassige Anlageflache (67) vorgesehen ist. 

21. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspr0che, 

wobei als ein MaB fur die SchlaufengroBe das Ergebnis einer Positionsbe­

stimmung der Materialschlaufe (20) vorgesehen ist. 

22. Vorrichtung zum einspurigen oder mehrspurigen Aufschneiden von Lebens­

mittelprodukten (11 ), insbesondere Hochgeschwindigkeitsslicer, 

mit einer Produktzufuhr (49), die aufzuschneidende Produkte (11) einspurig 

oder mehrspurig einem Schneidbereich zufOhrt, in welchem sich ein Schneid­

messer (51) rotierend und/oder umlaufend bewegt, um die zugefOhrten Pro­

dukte (11) in Scheiben (13) zu schneiden, und 

mit einer Vorrichtung zum Bereitstellen von bahnformigem Zwischenblattmate­

rial nach einem der vorhergehenden Anspr0che. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, 

wobei eine gemeinsame Steuereinrichtung (39) vorgesehen ist, die dazu aus­

gebildet ist, das Aufschneiden der Produkte (11) und das Bereitste_llen des 

Zwischenblattmaterials zu koordinieren. 
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Weber Maschinenbau GmbH Breidenbach W10685PDE-Jr 

Zusammenfassunq 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum einspurigen oder mehrspurigen Bereitstel­

len von bahnformigem Zwischenblattmaterlal an einem Schneidbereich, in welchem 

einspurig oder mehrspurig zugefOhrte Produkte in Scheiben geschnitten und zwi­

schen unmittelbar aufeinanderfolgende Scheiben Zwischenblatter eingebracht wer­

den, die im Schneidbereich van dem bereitgest~llten Zwischenblattmaterial abge­

trennt werden, mit einem Materialvorrat, und mit einer Abnahmeeinrichtung, die zu 

einem Abnehmen der Materialbahn von dem Materialvorrat ausgebildet ist, wobei tor 

die Materialbahn ein Schlautenspeicher vorgesehen ist, in welchem die Materialbahn 

eine Schlaufe bildet. 
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,, MFP0141US (Wl0685PUS) 

IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 

WEBER MASCHINENBAU GMBH 

SERIAL NUMBER: 161025,612 

FILED: July 2, 2018 

oPAt> 
~ 

"1;' 

AUG O 1 2018 ~ 

) Group Art Unit: NI A 
) 
) Examiner: NIA 
) 

,cl kf! ) 
~~ <S-' 

it?-&TRAor.\llt>-~~ ) Confirmation No. 2616 
) 

FOR: PROVIDING A CUTTER AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER 
MATERIAL 

SUBMISSION OF PRIORITY DOCUMENTS 

Mail Stop Amendment 
Commissioner for Patents 
P.O. Box 1450 
Alexandria, Virginia '.2'.2313-1450 

Dear Commissioner: 

In accordance with the requirements of 37 CFR 1.55, Applicants hereby provide 

certified copies of the following priority documents: 

German Application No. DE 10 2017 114 761.6 filed July 3, 2017 and German 

Application No. DE 10 2017 118 934.3 filed August 18, 2017. 

Reg. No. 37,181 
Cantor Colburn LLP 
(248) 524-2300 

1 
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PTO/AIA/82A (07-12) 
Approved for use through 11/30/2014. 0MB 0651-0035 

U.S. Patent and Trademark Office; U.S. DEPARTMENT OF COMMERCE 
Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection of information unless it displays a valid 0MB control number. 

TRANSMITTAL FOR POWER OF ATTORNEY TO ONE OR MORE 
REGISTERED PRACTITIONERS 

NOTE: This form is to be submitted with the Power of Attorney by Applicant form (PTO/AIA/82B or equivalent) to identify the 
application to which the Power of Attorney is directed, in accordance with 37 CFR 1.5. If the Power of Attorney by Applicant form 
is not accompanied by this transmittal form or an equivalent, the Power of Attorney will not be recognized in the application. 

Application Number 16/025,612 
Filing Date July 2, 2018 

First Named Inventor Tobias Einloft-Velte 
Title PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

Art Unit NYA 
Examiner Name NYA 
Attorney Docket Number MFP0141 US (W10685PUS) 

SIGNATURE of Applicant or Patent Practitioner 

Signature /SCOTT AMcBAI N/ Date August14,2018 

Name SCOTT A. McBAIN Telephone (248) 524-2300 

Registration Number 37181 
NOTE: This form must be signed in accordance with 37 CFR 1.33. See 37 CFR 1.4(d) for signature requirements and certifications. 

[j] *Total of 1 forms are submitted. 

This collection of information is required by 37 CFR 1.31, 1.32 and 1.33. The information is required to obtain or retain a benefit by the public which is to file (and 
by the USPTO to process) an application. Confidentiality is governed by 35 U.S.C. 122 and 37 CFR 1.11 and 1.14. This collection is estimated to take 3 minutes 
to complete, including gathering, preparing, and submitting the completed application form to the USPTO. Time will vary depending upon the individual case. Any 
comments on the amount of time you require to complete this form and/or suggestions for reducing this burden, should be sent to the Chief Information Officer, 
U.S. Patent and Trademark Office, U.S. Department of Commerce, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450. DO NOT SEND FEES OR COMPLETED 
FORMS TO THIS ADDRESS. SEND TO: Commissioner for Patents, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450. 

ff you need assistance in completing the form, ca/11-800-PTO-9199 and select option 2. 
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POWER OF ATTORNEY BY APPLICANT 

I hereby revoke all previous powers of attorney given in the application identified in the attached 
transmittal letter. 

I hereby appoint the Practitioner{s) associated with the following Customer Number as my/our 
attomey(s) or agent(s), and to transact all business in the United States Patent and Trademark 
Office in connection therewith for the application referenced in the attached transmittal letter 
(form PTO/ AIN82A or equivalent): 

CUSTOMER NU1\-ffiER 

23413 

CAJ',,i1TOR COLBURN LLP 
20 Church Street, 22nd Floor 
Hartford, CT 06103-3207 
Phone (860) 286-2929 

Please recognize or change the correspondence address for the application referenced in the 
attached transmittal letter to the address associated with the above-mentioned Customer Number. 

I am the Applicant. being the Assignee or Person to Whom the Inventor is Under an Obligation 
to Assign. 

SignanrrK X {/th£~~ 
' Leopold von Keudell 

NamX (po4:;'!~cu£?,?c,r ~« Telephone: ______ _ 

Head of Patent Engineering 

Title and Company: Weber Maschinenbau GmbH Breidenbach 

Page 1 ofl 
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Privacy Act Statement 

The Privacy Act of 1974 (P.L. 93-579) requires that you be given certain information in connection 
with your submission of the attached form related to a patent application or patent. Accordingly, 
pursuant to the requirements of the Act, please be advised that: (1) the general authority for the 
collection of this information is 35 U.S.C. 2(b)(2); (2) furnishing of the information solicited is voluntary; 
and (3) the principal purpose for which the information is used by the U.S. Patent and Trademark 
Office is to process and/or examine your submission related to a patent application or patent. If you do 
not furnish the requested information, the U.S. Patent and Trademark Office may not be able to 
process and/or examine your submission, which may result in termination of proceedings or 
abandonment of the application or expiration of the patent. 

The information provided by you in this form will be subject to the following routine uses: 

1. The information on this form will be treated confidentially to the extent allowed under the 
Freedom of Information Act (5 U.S.C. 552) and the Privacy Act (5 U.S.C 552a). Records from 
this system of records may be disclosed to the Department of Justice to determine whether 
disclosure of these records is required by the Freedom of Information Act. 

2. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, in the course of 
presenting evidence to a court, magistrate, or administrative tribunal, including disclosures to 
opposing counsel in the course of settlement negotiations. 

3. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Member of 
Congress submitting a request involving an individual, to whom the record pertains, when the 
individual has requested assistance from the Member with respect to the subject matter of the 
record. 

4. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a contractor of the 
Agency having need for the information in order to perform a contract. Recipients of 
information shall be required to comply with the requirements of the Privacy Act of 197 4, as 
amended, pursuant to 5 U.S.C. 552a(m). 

5. A record related to an International Application filed under the Patent Cooperation Treaty in 
this system of records may be disclosed, as a routine use, to the International Bureau of the 
World Intellectual Property Organization, pursuant to the Patent Cooperation Treaty. 

6. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to another federal 
agency for purposes of National Security review (35 U.S.C. 181) and for review pursuant to 
the Atomic Energy Act (42 U.S.C. 218(c)). 

7. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the Administrator, 
General Services, or his/her designee, during an inspection of records conducted by GSA as 
part of that agency's responsibility to recommend improvements in records management 
practices and programs, under authority of 44 U.S.C. 2904 and 2906. Such disclosure shall 
be made in accordance with the GSA regulations governing inspection of records for this 
purpose, and any other relevant (i.e., GSA or Commerce) directive. Such disclosure shall not 
be used to make determinations about individuals. 

8. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the public after 
either publication of the application pursuant to 35 U.S.C. 122(b) or issuance of a patent 
pursuant to 35 U.S.C. 151. Further, a record may be disclosed, subject to the limitations of 37 
CFR 1.14, as a routine use, to the public if the record was filed in an application which 
became abandoned or in which the proceedings were terminated and which application is 
referenced by either a published application, an application open to public inspection or an 
issued patent. 

9. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Federal, State, 
or local law enforcement agency, if the US PTO becomes aware of a violation or potential 
violation of law or regulation. 
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Declaration for Utility Patent Ap1llicution 
37 C.F.R. 1.63 

Title of Invention: PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER 
MATERIAL 

As the/a below-named inventor, I hereby declare that: 

This declaration 
is directed tn: 

The allached application. or 

--1L United States application or PCT international application number 
16/025.612 liled on July 2, 2018. 

The above-identified application was made or authorized to be made by me. 

I believe that I am the original inventor or an original _joint inventor of a claimed 
invention in the application. 

I have reviewed and understand the contents of the application. including the claims. 

I am aware of the duty to disclose to the United Stales Patent and Trademark Office all 
inl<xmntion known to me L\1 be material to patentability as defined in 37 C.F.R. Section 1.56. 

I hereby acknowledge that any willful false statement made in this declaration is 
punishahle under 18 l./.S.C. 1001 by fine or imprisonment of not more than five (5) years. or 
both. 

(1) Legal Name of Inventor: 

Date: 

Page l of 2 
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(3) Legal Nume of Inventor: 

i~J.-J tk\J 
Signature: --..!2:-----------------­

Nocl Ritzcn 

Pugc-2 of:! 

Date: 
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Docket No.: MFP0141US (W10685PUS) 

ASSIGNMENT 

WHEREAS, We, Tobi11s Einloft-Velte oflm Reid 4a, 35232, Dnutphetal, Germany; 
Thomas Nispel of Hoi-chstra6e 8, 35232, Dautphetal, Gemrnny; uod Noel Ritzen of 
Goldener Spiegel 15, 57074, Siegen, Germany respectively(" Assi!:,.'Tlors''), have made a 
cc11ain new and useful invention as set frirth in an application for United States Letters Patent, 
entitled PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER 
MATERIAL, for which an application for a United Slates Lellers Patent was filed on Julv 2. 
2018 having Serial No.16/025,612. 

AND WHEREAS, Weber Maschinenbau OmbH Breidenbach. a company organized 
under the laws of Germany. and having a place of business at Gunther- Weber-Str. 3, 35236 
Breidenbach, Gennany ("'Assignee'') is desirous of acquiring the entire right, title and interest in 
and to said inventiun and in any and all Leners Patent of the United Stales and foreign countries 
which may be obtained therefi.x: 

NOW, THEREFORE. for good and valuable consideration, the receipt for and 
sufficiency ufwhich is hereby acknowledged. Assignor., do hereby sell. assign. trnnsler and set 
over unto Assignee. its legal representatives. successors. and assigns. the entire right, title and 
interest in and to the Invention as set forth in the above-mentioned application. including the right 
of priority and including any continuations, t·omirnmtions-in-part. divisions. reissues. re­
examinations or extensions thereof, and in and to any and all patents of the United States and 
foreign countries which may he issued for the Invention: 

UPON SAID CONSIDERATIONS, .Assignors hereby agree with the Assignee that 
Assignors will not execute any writing or do any act whatsoever conflicting with these presents, 
and that Assig11ors will, at any time upon request, without further or additional considemtion but 
at the expense of the Assignee, execute such additional assignments and other writings and do 
such additional acts as the Assignee may dcem necessary or desirable to perfect the Assignee·s 
enjoyrnem of this grant, and render all necessary assistance in making application for and 
obtaining original. divisional, cominumions. continuations-in-ran. reexiunined. reissued, or 
extended Letters Pah'nl of the Unhed Stales or of any and all foreign cournries on the Invention. 
and in enforcing any rights in any action accruing as a result or such applications or patents, by 
giving testim\lll)' in any proceedings or transactions involving such applications or patents, and by 
executing preliminary stmements and other affidavits, it being understood Iha! 1hc foregoing 
covenant and agreement shall bind. and inure lo the benefit or lhe assigns and legal 
representatives of 1\ssignor and Assignee: 

AND Assignors request the Commissioner for Patents anJ Trademarks to issue any 
Leners Patent ofth.:: United States which may be issuc<l for !he Invention to the Assignee, its 
legal represemmivcs. successors or assigns. as the sole owner of the entire riuht. title and interest 
in~and to said ~atent and th~ Invention covered thereby. /4-1---. _ //>'/jex.···, ... / 

> l &, o? lc.;/l-1 , 1/. (i··( ~ 
Dflle ·--~--- ·--·· Tohi;1s 1':inlort-Vclt{' ✓/ -----~-
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UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 

APPLICATION NUMBER 

16/025,612 

23413 
CANTOR COLBURN LLP 
20 Church Street 
22nd Floor 
Hartford, CT 06103 

FILING OR 3 71 (C) DATE 

07/02/2018 

Ul\TfED STATES DEPA RTME'IT OF COMMERCE 
United States Patent and Trademark Office 
Adiliess. COMMISSIO'JER FOR PATENTS 

PO Box 1450 
Alexandria, Virgmia 22313-1450 
\VVi\V.USpto.gov 

FIRST NAMED APPLICANT I ATTY. DOCKET NO./TITLE I 
Tobias Einloft-Velte MFP0141US (W10685PUS) 

CONFIRMATION NO. 2616 
POA ACCEPTANCE LETTER 

11111111111111111 lllll ll]~!l]!~l!~IUmH!IIUll lllll lllll lllll llll llll 

Date Mailed: 08/23/2018 

NOTICE OF ACCEPTANCE OF POWER OF ATTORNEY 

This is in response to the Power of Attorney filed 08/14/2018. 

The Power of Attorney in this application is accepted. Correspondence in this application will be mailed to the 
above address as provided by 37 CFR 1.33. 

/agizaw/ 

Questions about the contents of this notice and the 
requirements it sets forth should be directed to the Office 

of Data Management, Application Assistance Unit, at 
(571) 272-4000 or (571) 272-4200 or 1-888-786-0101. 
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UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 
Ul\TfED STATES DEPA RTME'IT OF COMMERCE 
United States Patent and Trademark Office 
Adiliess. COMMISSIO'JER FOR PATENTS 

PO Box 1450 
Alexandria, Virgmia 22313-1450 
\VVi\V.USpto.gov 

APPLICATION NUMBER FILING OR 3 71 (C) DATE FIRST NAMED APPLICANT I ATTY. DOCKET NO./TITLE I 
16/025,612 

23413 
CANTOR COLBURN LLP 
20 Church Street 
22nd Floor 
Hartford, CT 06103 

07/02/2018 Tobias Einloft-Velte MFP0141US (W10685PUS) 
CONFIRMATION NO. 2616 

FORMALITIES LETTER 

111111111111111111111111]~!1]i~1i~1umui1,~ 111111111111111111111111111 

Date Mailed: 08/23/2018 

NOTICE OF INCOMPLETE REPLY (NONPROVISIONAL) 

Filing Date Granted 

The U.S. Patent and Trademark Office has received your reply on 08/14/2018 to the Notice to File Missing Parts 
(Notice) mailed 07/24/2018 and it has been entered into the nonprovisional application. The reply, however, 
does not include the following items required in the Notice. A complete reply must be timely filed to prevent 
ABANDONMENT of the above-identified application. Replies should be mailed to: Mail Stop Missing Parts, 
Commissioner for Patents, P.O. Box 1450, Alexandria VA 22313-1450. 

Applicant is given TWO MONTHS from the date of the Notice to File Missing Parts (Notice) mailed 07/24/2018 
within which to file all required items and pay any fees required below to avoid abandonment. Extensions of time 
may be obtained by filing a petition accompanied by the extension fee under the provisions of 37 CFR 1.136(a). 

• The application was filed in a language other than English. Applicant is required to provide an English 
translation of the specification, a statement that the translation is accurate, and the processing fee set forth in 
37 CFR 1.17(i). (See 37 CFR 1.52(d)). 

• Because the specification was filed in a language other than English, the Office was unable to determine the 
number of claims submitted. Additional claims fees may be due once the number of claims can be determined. 

SUMMARY OF FEES DUE: 

The fee(s) required within TWO MONTHS from the date of the Notice to avoid abandonment is/are itemized 
below. No entity status discount is in effect. If applicant is qualified for small entity status, a written assertion of 
small entity status must be submitted to establish small entity status. (See 37 CFR 1.27). If applicant is qualified 
for micro entity status, an acceptable Certification of Micro Entity Status must be submitted to establish micro 
entity status. (See 37 CFR 1.29 and forms PTO/SB/15A and 15B.) 

• $( 500) previous unapplied payment amount. 
• $-500 TOTAL FEE BALANCE DUE. 

(A previous payment of$ 500 will be applied to the additional fees indicated above.) 

page 1 of 2 
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Replies must be received in the USPTO within the set time period or must include a proper Certificate of Mailing 
or Transmission under 37 CFR 1.8 with a mailing or transmission date within the set time period. For more 
information and a suggested format, see Form PTO/SB/92 and MPEP 512. 

Replies should be mailed to: 

Mail Stop Missing Parts 
Commissioner for Patents 
P.O. Box 1450 
Alexandria VA 22313-1450 

Registered users of EFS-Web may alternatively submit their reply to this notice via EFS-Web, including a copy 
of this Notice and selecting the document description "Applicant response to Pre-Exam Formalities Notice". 
https ://sportal. uspto .gov/authenticate/ AuthenticateUserlocal EP F. htm I 

For more information about EFS-Web please call the USPTO Electronic Business Center at 1-866-217-9197 or 
visit our website at http://www.uspto.gov/ebc. 

If you are not using EFS-Web to submit your reply, you must include a copy of this notice. 

/agizaw/ 

Questions about the contents of this notice and the 
requirements it sets forth should be directed to the Office 

of Data Management, Application Assistance Unit, at 
(571) 272-4000 or (571) 272-4200 or 1-888-786-0101. 

page 2 of 2 
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PATENT APPLICATION FEE DETERMINATION RECORD Application or Docket Number 

Substitute for Form PTO-875 16/025,612 

APPLICATION AS FILED - PART I OTHER THAN 

(Column 1) (Column 2) SMALL ENTITY OR SMALL ENTITY 

FOR NUMBER FILED NUMBER EXTRA RATE($) FEE($) RATE($) FEE($) 

BASIC FEE N/A N/A N/A N/A 300 (37 CFR 1.16(a), (b), or (c)) 

SEARCH FEE N/A N/A N/A N/A 660 (37 CFR 1.16(k), (i), or (m)) 

EXAMINATION FEE N/A N/A N/A N/A 760 (37 CFR 1.16(0), (p), or (q)) 

TOTAL CLAIMS 1 (37 CFR 1.16(i)) 
minus 20= OR X 100 = 0.00 

INDEPENDENT CLAIMS 1 minus 3 = X 460 = 0.00 (37 CFR 1.16(h)) 

If the specification and drawings exceed 100 
APPLICATION SIZE sheets of paper, the application size fee due is 
FEE $31 O ($155 for small entity) for each additional 0.00 
(37 CFR 1.16(s)) 50 sheets or fraction thereof. See 35 U.S.C. 

41 (a)(1 )(G) and 37 CFR 1.16(s). 

MULTIPLE DEPENDENT CLAIM PRESENT (37 CFR 1.16(j)) 0.00 

* If the difference in column 1 is less than zero, enter "O" in column 2. TOTAL TOTAL 1720 

APPLICATION AS AMENDED - PART II 

OTHER THAN 
(Column 1) (Column 2) (Column 3) SMALL ENTITY OR SMALL ENTITY 

CLAIMS HIGHEST 
REMAINING NUMBER PRESENT 

RATE($) 
ADDITIONAL 

RATE($) 
ADDITIONAL 

<( AFTER PREVIOUSLY EXTRA FEE($) FEE($) 
I- AMENDMENT PAID FOR z 
w Total Minus 

.. = OR ~ (37 CFR 1.16(i)) X = X = 

0 
Independent ... = z Minus 

X = OR X = w (37CFR 1.16(h)) 

~ Application Size Fee (37 CFR 1.16(s)) <( 

FIRST PRESENTATION OF MULTIPLE DEPENDENT CLAIM (37 CFR 1.16(j)) OR 

TOTAL OR TOTAL 
ADD'L FEE ADD'L FEE 

(Column 1) (Column 2) (Column 3) 

CLAIMS HIGHEST 
REMAINING NUMBER PRESENT 

RATE($) 
ADDITIONAL 

RATE($) 
ADDITIONAL 

Ill AFTER PREVIOUSLY EXTRA FEE($) FEE($) 
I- AMENDMENT PAID FOR z 
w Total Minus .. = X = OR 
~ (37 CFR 1.16(i)) 

X = 

0 Independent Minus ... = z X = OR X = w (37CFR 1.16(h)) 

~ Application Size Fee (37 CFR 1.16(s)) <( 

OR 
FIRST PRESENTATION OF MULTIPLE DEPENDENT CLAIM (37 CFR 1.16(j)) 

TOTAL OR TOTAL 
ADD'L FEE ADD'L FEE 

* If the entry in column 1 is less than the entry in column 2, write "O" in column 3. 
** If the "Highest Number Previously Paid For" IN THIS SPACE is less than 20, enter "20". 

*** If the "Highest Number Previously Paid For" IN THIS SPACE is less than 3, enter "3". 
The "Highest Number Previously Paid For" (Total or Independent) is the highest found in the appropriate box in column 1. 
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Doc code: IDS PTO/SB/0Ba (01-10) 

Doc description: Information Disclosure Statement (IDS) Filed Approved for use through 07/31/2012. 0MB 0651-0031 
U.S. Patent and Trademark Office; U.S. DEPARTMENT OF COMMERCE 

Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection of information unless it contains a valid 0MB control number. 

Application Number 16025612 

Filing Date 2018-07-02 

INFORMATION DISCLOSURE First Named Inventor lfrobias EINLOFT-VELTE 
STATEMENT BY APPLICANT 

Art Unit I NYA 
( Not for submission under 37 CFR 1.99) 

Examiner Name I NYA 

Attorney Docket Number I MFP0141US (W10685PUS) 

U.S.PATENTS I Remove I 

Examiner Cite Kind Name of Patentee or Applicant 
Pages,Columns,Lines where 

Initial* No 
Patent Number Code1 Issue Date 

of cited Document 
Relevant Passages or Relevant 
Figures Appear 

1 

If you wish to add additional U.S. Patent citation information please click the Add button. I Add I 

U.S.PATENT APPLICATION PUBLICATIONS I Remove I 

Examiner Publication Kind Publication Name of Patentee or Applicant 
Pages,Columns,Lines where 

Initial* 
Cite No 

Number Code1 Date of cited Document 
Relevant Passages or Relevant 
Figures Appear 

1 

If you wish to add additional U.S. Published Application citation information please click the Add button.I Add I 

FOREIGN PATENT DOCUMENTS IRemovel 

Name of Patentee or 
Pages,Columns,Lines 

Examiner Cite Foreign Document Country Kind Publication 
Applicant of cited 

where Relevant 
T5 

Initial* No Number3 Code2i Code4 Date Passages or Relevant 
Document 

Figures Appear 

1 102013204956 PE A1 2014-09-25 GEA FOOD SOLUTIONS English Abstract 
X GERMANY GMBH Included 

2 1940685 ~p A2 2008-07-09 eORMAX, INC. English Abstract [81 Included 

3 2012024673 wo A2 2012-02-23 "ORMAX, INC. □ 

EFSWeb2.1.17 0176



Application Number 16025612 

Filing Date 2018-07-02 

INFORMATION DISCLOSURE First Named Inventor I Tobias EINLOFT-VELTE 
STATEMENT BY APPLICANT 

Art Unit NYA 
( Not for submission under 37 CFR 1.99) 

Examiner Name I NYA 

Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) 

4 )016166286 WO A1 2016-10-20 GEA FOOD SOLUTIONS 
□ GERMANY GMBH 

5 3431177 bE A1 1986-08-24 GEBR. BREIDENBACH English Abstract [81 GMBH&CO. KG Included 

6 1125539 DE A1 1993-02-04 BIFORCE ANSTAL T 
English Abstract [81 Included 

NATEC REICH, English Abstract 
7 g237311 bE U1 1986-08-28 SUMMER GMBH & CO. [81 

KG Included 

If you wish to add additional Foreign Patent Document citation information please click the Add button I Add I 

NON-PATENT LITERATURE DOCUMENTS IRemovel 

Examiner Cite 
Include name of the author (in CAPITAL LETTERS), title of the article (when appropriate), title of the item 

Initials* No 
(book, magazine, journal, serial, symposium, catalog, etc), date, pages(s), volume-issue number(s), T5 
publisher, city and/or country where published. 

1 ::lfficial Communication from the German Patent and Trademark Office for related German Patent Application No. 
102017118934.4; 2 pages; dated: July 25, 2018. 

If you wish to add additional non-patent literature document citation information please click the Add button I Add I 

EXAMINER SIGNATURE 

Examiner Signature 11 I Date Considered 11 

*EXAMINER: Initial if reference considered, whether or not citation is in conformance with MPEP 609. Draw line through a 
citation if not in conformance and not considered. Include copy of this form with next communication to applicant. 

1 See Kind Codes of USPTO Patent Documents at www.USPTO.GOV or MPEP 901.04. 2 Enter office that issued the document, by the two-letter code (WIPO 
Standard ST.3). 3 For Japanese patent documents, the indication of the year of the reign of the Emperor must precede the serial number of the patent document. 
4 Kind of document by the appropriate symbols as indicated on the document under WIPO Standard ST.16 if possible. 5 Applicant is to place a check mark here i 
English language translation is attached. 

EFSWeb2.1.17 0177



Application Number 16025612 

Filing Date 2018-07-02 
INFORMATION DISCLOSURE First Named Inventor I Tobias EINLOFT-VELTE 
STATEMENT BY APPLICANT 

Art Unit NYA 
( Not for submission under 37 CFR 1.99) 

Examiner Name I NYA 

Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) 

CERTIFICATION STATEMENT 

Please see 37 CFR 1.97 and 1.98 to make the appropriate selection(s): 

That each item of information contained in the information disclosure statement was first cited in any communication 
from a foreign patent office in a counterpart foreign application not more than three months prior to the filing of the 
information disclosure statement. See 37 CFR 1.97(e)(1 ). 

OR 

That no item of information contained in the information disclosure statement was cited in a communication from a 
foreign patent office in a counterpart foreign application, and, to the knowledge of the person signing the certification 
after making reasonable inquiry, no item of information contained in the information disclosure statement was known to 

D any individual designated in 37 CFR 1.56(c) more than three months prior to the filing of the information disclosure 
statement. See 37 CFR 1.97(e)(2). 

See attached certification statement. 

The fee set forth in 37 CFR 1.17 (p) has been submitted herewith. 

X A certification statement is not submitted herewith. 
SIGNATURE 

A signature of the applicant or representative is required in accordance with CFR 1.33, 10.18. Please see CFR 1.4(d) for the 
form of the signature. 

Signature /SCOTTAMcBAIN/ Date (YYYY-MM-DD) 2018-09-26 

Name/Print SCOTT A. McBAIN Registration Number ~7181 

This collection of information is required by 37 CFR 1.97 and 1.98. The information is required to obtain or retain a benefit by the 
public which is to file (and by the USPTO to process) an application. Confidentiality is governed by 35 U.S.C. 122 and 37 CFR 
1.14. This collection is estimated to take 1 hour to complete, including gathering, preparing and submitting the completed 
application form to the USPTO. Time will vary depending upon the individual case. Any comments on the amount of time you 
require to complete this form and/or suggestions for reducing this burden, should be sent to the Chief Information Officer, U.S. 
Patent and Trademark Office, U.S. Department of Commerce, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450. DO NOT SEND 
FEES OR COMPLETED FORMS TO THIS ADDRESS. SEND TO: Commissioner for Patents, P.O. Box 1450, Alexandria, 
VA 22313-1450. 

EFSWeb2.1.17 0178



Privacy Act Statement 

The Privacy Act of 1974 (P.L. 93-579) requires that you be given certain information in connection with your submission of the 
attached form related to a patent application or patent. Accordingly, pursuant to the requirements of the Act, please be advised 
that: (1) the general authority for the collection of this information is 35 U.S.C. 2(b)(2); (2) furnishing of the information solicited 
is voluntary; and (3) the principal purpose for which the information is used by the U.S. Patent and Trademark Office is to 
process and/or examine your submission related to a patent application or patent. If you do not furnish the requested 
information, the U.S. Patent and Trademark Office may not be able to process and/or examine your submission, which may 
result in termination of proceedings or abandonment of the application or expiration of the patent. 

The information provided by you in this form will be subject to the following routine uses: 

1. The information on this form will be treated confidentially to the extent allowed under the Freedom of Information Act 
(5 U.S.C. 552) and the Privacy Act (5 U.S.C. 552a). Records from this system of records may be disclosed to the 
Department of Justice to determine whether the Freedom of Information Act requires disclosure of these records. 

2. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, in the course of presenting evidence to a 
court, magistrate, or administrative tribunal, including disclosures to opposing counsel in the course of settlement 
negotiations. 

3. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Member of Congress submitting a 
request involving an individual, to whom the record pertains, when the individual has requested assistance from the 
Member with respect to the subject matter of the record. 

4. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a contractor of the Agency having need for 
the information in order to perform a contract. Recipients of information shall be required to comply with the 
requirements of the Privacy Act of 1974, as amended, pursuant to 5 U.S.C. 552a(m). 

5. A record related to an International Application filed under the Patent Cooperation Treaty in this system of records 
may be disclosed, as a routine use, to the International Bureau of the World Intellectual Property Organization, pursuant 
to the Patent Cooperation Treaty. 

6. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to another federal agency for purposes of 
National Security review (35 U.S.C. 181) and for review pursuant to the Atomic Energy Act (42 U.S.C. 218(c)). 

7. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the Administrator, General Services, or 
his/her designee, during an inspection of records conducted by GSA as part of that agency's responsibility to 
recommend improvements in records management practices and programs, under authority of 44 U.S.C. 2904 and 
2906. Such disclosure shall be made in accordance with the GSA regulations governing inspection of records for this 
purpose, and any other relevant (i.e., GSA or Commerce) directive. Such disclosure shall not be used to make 
determinations about individuals. 

8. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the public after either publication of 
the application pursuant to 35 U.S.C. 122(b) or issuance of a patent pursuant to 35 U.S.C. 151. Further, a record 
may be disclosed, subject to the limitations of 37 CFR 1.14, as a routine use, to the public if the record was filed in 
an application which became abandoned or in which the proceedings were terminated and which application is 
referenced by either a published application, an application open to public inspections or an issued patent. 

9. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Federal, State, or local law 
enforcement agency, if the USPTO becomes aware of a violation or potential violation of law or regulation. 

EFSWeb2.1.17 
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• 

kuropiils~hei; 
l'at11nlamt 

Eu111p~an 
l'atent Office 
Office eur<,pi\en 
d~, hM11.1~ti . 

Notice 

Patent Translate 
Powered by EPO and Google 

This translation is machine-generated. It cannot be guaranteed that it is intelligible, accurate, 

complete, reliable or fit for specific purposes. Critical decisions, such as commercially relevant or 

financial decisions, should not be based on machine-translation output. 

ABSTRACT DE102013204956 

The present invention relates to a rolling device with which an interleaver strip is unrolled from an 

interleaver roll. Furthermore, the present invention relates to a system consisting of a slicing 

device and the unwinding device. 
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(19) Deutsch es 
Patent- und Markenamt 111111 llll 1!111111111111111 llli 111111~1 ill II~ 1~1111~ llll 11111 llll llll llli ll~l ll~l llll 11111 Iii! 111111111111 

(10l DE 10 2013 204 956 A1 2014.09.25 

(12) 
Offen leg u n gssc h rift 

(21) Aktenzeichen: 10 2013 204 956.0 
(22) Anmeldetag: 20.03.2013 
(43) Offenlegungstag: 25.09.2014 

(71) Anmelder: 
GEA Food Solutions Germany GmbH, 35216 
Biedenkopf, DE 

(74) Vertreter: 
Kutzenberger Wolff & Partner 
Patentanwaltspartnerschaft mbB, 50668 Koln, DE 

Rechercheantrag gemaf1 § 43 Abs. 1 Satz 1 PatG ist gestellt. 

(51) Int Cl.: B65H 35/04 (2006.01) 
B26D 7127 (2006.01) 

(72) Erfinder; 
Muller, Ralf-Peter, 87435 Kempten, DE 

(56) Ermittelter Stand der Technik: 

DE 34 31 177 A1 
EP 1 940 685 81 

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(54) Bezeichnung: Abrollvorrichtung fiir eine lnterleaverrolle sowie System bestehen aus 
einerAufschneidevorrichtung und der Abrollvorrichtung 

10 

/18 

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft 
eine Abro!lvorrichtung, milder ein lnterleaverstreifen von ei­
ner lnterleaverrolle abgerollt wird. Des Weiteren betrifft die 
vorliegende Erfindung ein System bestehend aus einer Auf­
schneidevorrichtung und der Abrollvorrichtung. 

8.2 

8.1 

8.3 

16 
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DE 10 2013 204 956 A1 2014.09.25 

Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Ertindung betrifft eine Abroll­
vorrichtung, mit der ein lnterleaverstreifen von einer 
lnterleaverrolle abgerollt wird. Des Weiteren betrifft 
die vorliegende Ertindung ein System bestehend aus 
einer Aufschneidevorrichtung und der Abrollvorrich­
tung. 

[0002] Interleaver, beispielsweise Papierstucke war­
den beispielsweise zwischen zwei Lebensmittel­
scheiben gelegt, um deren Haftung aneinander zu 
reduzieren. Diese Elnlage erfolgt in der Regel wah­
rend des Aufschneidens eines Produktes in eine 
Vielzahl van Lebensmlttelscheiben, indem der In­
terleaver van einem lnterleaverstreifen, vorzugswei­
se im Wesentlichen gleichzeitig mit der jeweiligen 
Lebensmittelscheibe abgeschnitten wird. Der Inter­
leaver fallt dann gemeinsam mil der jeweiligen Le­
bensmittelscheibe beispielsweise auf einen Ablage­
tisch, auf dem mehrere Lebensmittelscheiben zu ei­
ne Portion konfiguriert werden. Heutzutage sind die 
Aufschneidevorrichtungen meist mehrspurig vorge­
sehen, d.h. es werden mehrere Produkte zumin­
dest teilweise gleichzeitig aufgeschnitten, so dass 
pro Spur ein lnterleaverstreifen zur Verfugung gestellt 
werden muss. 

[0003] Da die lnterleaverrollen endlich sind, mussen 
sie van Zeit zu Zeit ausgetauscht werden, was in der 
Vergangenheit sehr aufwandig war. 

[0004] Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden 
Ertindung, den Aufwand beim Wechseln der lnterlea­
verrollen zu reduzieren. 

[0005] Gelost wird die Aufgabe mit einer Abrollvor­
richtung, die eine Vielzahl van Kassetten aufweist, in 
der jeweils eine lnterleaverrolle drehbar gelagert ist, 
wobei jede Kassette ein Bremsmittel aufweist, dass 
individuell angesteuert isl. 

[0006] Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden 
Ertindung gemachten Ausfuhrungen gelten fur das 
elfindungsgemal1e System gleichermal1en und um­
gekehrt. 

[0007} Die vorliegende Erfindung betrifft eine Abroll­
vorrichtung fur eine Mehrzahl von lnterleaverrollen. 
Dafur weist dle Abrollvorrlchtung eine Mehrzahl van 
Kassetten auf, in der, vorzugsweise jeweils eine, ln­
terleaverrolle pro Kassette drehbar gelagert isl. Die 
Kassetten sind vorzugsweise parallel zueinander auf 
der Abrollvorrichtung angeordnet und konnen, vor­
zugsweise jeweils einzeln von diesem entfernt wer­
den. Die Abrollvorrichtung ist vorzugsweise kein Tei I 
der Aufschneidevorrichtung, sondern kann unabhan­
gig van dieser bewegt werden. Vorzugsweise weist 
die Abrollvorrichtung Rollen oderdergleichen auf, auf 
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denen zu der Aufschneidevorrichtung hin und van 
dieser weg bewegt werden kann. 

[0008] Jede Kassette stellt den lnterleaverstreifen 
fur elne Spur der Aufschneidevorrichtung zur Ver­
fi.igung, in der jeweils ein Produkt, beispielsweise 
ein Wurst-Kase- oder Schinkenriegel aufgeschnitten 
wird. Die Aufschnittgeschwindigkeit des jeweiligen 
Produktes in der jeweiligen Spur kann dabei glelch 
oder unterschiedlich sein. 

[0009] Sebald eine lnterleaverrolle aufgebraucht ist, 
kann entweder diese Rolle oder die jeweilige Kas­
sette, in der sich die aufgebrauchte lnterleaverrolle 
befindet ausgetauscht werden. Alternativ kann aber 
auch die gesamte Abrollvorrichtung ausgetauscht 
werden, sobald mindestens eine lnterleaverrolle auf­
gebraucht ist. 

[0010] ErfindungsgemaB weist nun jede Kassette 
ein eigenes Bremsmittel auf, das die Drehung der 
jeweiligen lnterleaverrolle in der jeweiligen Kassette 
bremst. Dieses Bremsmittel kann permanent oder in­
termittierend mit der lnterleaverrolle zusammenwir­
ken. Vorzugsweise handelt es sich bei dem Brems­
mittel um einen Dorn, der beispielweise mit einer Wel­
le der lnterleaverrolle zusammenwirkt. 

[0011] Vorzugsweise ist das Drehmoment der Brem­
se eine Funktion des Gewichts der Rolle, d.h. jewel­
ter der Verbrauch der jeweiligen lnterleaverrolle fort­
geschritten ist. 

[00121 In einer bevorzugten AusfOhrungsform der 
vorliegenden Ertindung weist die Abrollvorrichtung 
und/oder die jeweilige Kassette keinen eigenen An­
trieb fur die lnterleaverrollen und/oder keinen An­
trieb fur das jeweilige Bremsmittel auf. Dadurch kann 
die ertindungsgemaBe Abrollvorrichtung sehr elnfach 
und kostengunstig ausgefuhrt werden. 

[0013] Der Antrieb fur die lnterleaverrollen und/oder 
fur das Bremsmittel der jeweiligen Kassette wird vor­
zugsweise von der Aufschneidevorrichtung zur Ver­
togung gestellt. Beispielsweise Weist die Aufschnei­
devorrichtung einen Dreh- oder Linearantrieb pro 
Kassette auf, der das jeweilige Bremsmittel antreibt. 
Vorzugsweise weist die Aufschneidevorrichtung ei­
nen Antrieb fur alle lnterleaverrollen auf, wobei, be­
sanders bevorzugt die jeweilige lnterleaverrolle indi­
viduell mit diesem Antrieb, beispielsweise mit einer 
Magnetkupplung, verbunden werden kann. 

[0014] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden 
Ertindung ist ein System aus einer Aufschneidevor­
richtung, bei der ein Messer van einem Lebensmittel­
riegel Lebensmittelscheiben abtrennt, die zumindest 
teilweise Oberlappend zu einer Portion van mehre­
ren Lebensmittelscheiben angeordnetwerden, wobei 
zwischen zwei Lebensmittelscheiben jeweils ein In-
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terleaver (10) vorgesehen ist und aus einer Abrollvor­
richtung gemar.. einem der voranstehenden AnsprO­
che. 

[0015] Dieser Gegenstand der vorliegenden Etiin­
dung betrifft eine Aufschneidevorrichtung, mit der Le­
bensmittelriegel, beispielsweise Kase-, Wurst- und/ 
oder Schinkenriegel, in Lebensmittelschreiben auf­
geschnitten werden. DafOr weist die Aufschneidevor­
richtung beispielsweise ein rotierendes Schneidmes­
ser auf, das van dem vorderen Ende des Lebens­
mittelriegels die Lebensmittelscheiben abtrennt. Da­
bei wirkt das Schneidmesser mit einer sogenann­
ten Schneidkante zusammen, die als Gegenmesser 
fungiert und mit dem Schneidmesser zusammen die 
sogenannte Schneidebene definiert. Zwischen dem 
Schneidmesser und der Schneidkante ist ein e1n­
stellbarer Schneidspalt vorgesehen, der moglichst 
klein sein sollte, um ein ,,Abhacken" der Scheiben 
zu verhindern. Der Schneidspalt muss aber so gror.. 
sein, dass ein Kontakt zwischen Schneidmesser und 
Schneidkante sicher verhindert wird. Das Schneid­
messer ist an einem Rotor angeordnet. Dieser Ro­
tor ist vorzugsweise ein sogenannter Leerschnittro­
tor, mit dem das Schneidmesser axial van dem vor­
deren Ende des Lebensmittelriegels bzw. der Schnei­
debene beabstandet wird, beispielsweise um eine 
fertiggestellte Lebensmittelscheibenportion aus dem 
Schneidbereich des Schneidmessers abzutranspor­
tieren. In der beabstandeten Stellung dreht sich das 
Schneidmesser mit unveranderter Drehzahl weiter, 
trennt aber keine Lebensmittelscheiben van dem Le­
bensmittelriegel ab. Diese Bewegung des Schneid­
messers wird als sogenannter ,,Leerschnitt" bezeich­
net. Sobald der Abtransport der Lebensmittelschei­
benportion beendet ist, wird das Schneidmesser wie­
der in die Schneidebene zurOckbewegt und der Auf­
schneidevorrichtung wird fortgesetzt. Die Aufschnei­
devorrichtung weist mehrere Spuren auf, die jeweils 
einen eigenen Antrieb aufweisen, der das aufzu­
schneidende Produkt in Richtung des Schneidmes­
sers transportiert. Mit diesem Vortrieb wird die Dicke 
der jeweiligen abzuschneidenden Lebensmittelschei­
be bestimmt, die dem Vortrieb des jeweiligen Produk­
tes zwischen zwei Schnitten entspricht. Der Vortrieb 
kann fOr jede Spur unterschiedlich sein, so dass die 
jeweiligen Produkte auch unterschiedlich schnell auf­
geschnitten werden k6nnen. 

[0016] Folglich kann auch der Verbrauch der jewei­
ligen lnterleaverrolle und deren Antrieb unterschied­
lich sein. 

[0017] Die abgeschnittenen Lebensmittelscheiben 
warden zu Portionen von mehreren Lebensmittel­
scheiben konfiguriert, wobei sich die Lebensmittel­
scheiben einer Portion zumindest teilweise Ober­
lappen. Beispielsweise sind die Lebensmittelschei­
ben gestapelt oder geschindelt. Jeweils zwischen 
zwei Lebensmittelscheiben und/oder zwischen Porti-

on und einer Auflage wird ein Interleaver, beispiels­
weise ein Stuck Papier angeordnet, um die Haftung 
zwischen den Lebensmittelscheiben und/oder einer 
Verpackung zu reduzieren. 

[0018] Dieser Interleaver wird vorzugsweise van 
demselben Messer, das die Lebensmittelscheiben 
abschneidet van einem lnterleaverstreifen abge­
schnitten, der dazu vorzugsweise intermittierend in 
die Schneidebene eingeschossen wird, sobald Mes­
ser sich nicht mehr im Bereich des lnterleaverstrei­
fenaustritts befindet. Dieses Ausschief1en muss spa­
testens dann beendet sein, wenn das Messer wieder 
in den Bereich des lnterleaverstreifenaustritts eintritt. 
Das Einschief1en des lnterleaverstreifens erfolgt vor­
zugsweise individuell pro Spur der Aufschneidevor­
richtung. 

[0019] Vorzugsweise ist an der Aufschneidevorrich­
tung ein Mittel vorgesehen ist, das jeweils das 
Bremsmittel einer Kassette antreibt. Diese Austoh­
rungsform der vorliegenden Erfindung hat den Vor­
teil, dass jede lnterleaverrolle mit einer individuel­
len Geschwindigkeit abgerollt warden kann. Auf1er­
dem muss die Abrollvorrichtung keinen Antriebtor die 
Bremse der jeweiligen Kassette aufweisen, so dass 
diese einfacher und leichter ausgefOhrt warden kann. 

[0020} Vorzugsweise weist das erfindungsgemar..e 
System, insbesondere die Aufschneidevorrichtung 
einen Sensor aufweist, der jeweils den lnterleaver­
rollenumfang ermittelt. Mit dem Signal dieses Sen­
sors kann beispielsweise der Antrieb des Bremsmit­
tels und/oder des Antriebsmittels fOr die jeweilige ln­
terleaverrolle gesteuert werden. Auf1erdem kann mit 
diesem Signal der Fortschritt des Verbrauchs der je­
weiligen lnterleaverrolle Oberwacht und beispielswei­
se ein Austausch rechtzeitig eingeleitet werden. 

[0021] Vorzugsweise weist die Aufschneidevorrich­
tung einen AntriebfOrdie lnterleaverrollen auf, der sie 
zum Abrollen des lnterleaverstreifens dreht. Beson­
ders bevorzugt ist die Anzahl der Antriebsmittel klei­
ner als die Zahl der lnterleaverrollen, die angetrieben 
werden mOssen. Ganz besonders bevorzugt ist fOr al­
le lnterleaverrollen nur ein Antrieb vorgesehen. Vor­
zugsweise ist zwischen dem Antrieb und der jeweili­
gen lnterleaverrolle eine Kupplung vorgesehen, die 
wahlweise ansteuerbar ist und mit der die jeweilige 
lnterleaverrolle wahlweise angetrieben werden kann. 
Dadurch kann der Zeitraum und/oder die Geschwin­
digkeit milder die jeweilige lnterleaverrolle angetrie­
ben wird individuell eingestellt werden. 

[0022] Vorzugsweise sind zwischen der lnterleaver­
rolle und dem Ort, an dem der lnterleaverstreifen in 
die Schneidebene eingeschossen wird, mindestens 
zwei Speicher pro lnterleaverstreifen vorgesehen. 
Diese Speicher weisen vorzugsweise unterschiedli­
che Speicherkapazitaten auf, wobei ein Puffer mit ei-

3/12 

0184



DE 10 2013 204 956 A1 2014.09.25 

ner kleinen Speicherkapazitat vorzugsweise strom­
aufwarts bezogen auf die Transportrichtung des ln­
terleaverstreifens von dem Einschussort und ein wei­
terer Speicher mit einer h6heren Speicherkapazitat 
vorzugsweise stromaufwarts bezogen auf die Trans­
portrichtung des lnterleaverstreifens van dem ersten 
Puffer vorgesehen ist. Durch die Puffer wird eine Be­
schadigung, insbesondere ein ReiBen des lnterlea­
verstreifens verhindert und/oder das Abrollen der ln­
terleaverrollen kann zumindest etwas vergleichma­
Bigt werden. Mindestens einer der beiden Puffer, vor­
zugsweise beide Puffer sind pro Spur und unabhan­
gig voneinander vorgesehen. 

[0023] Vorzugsweise weist jeder Puffer mit der ho­
hen Speicherkapazitat einen Tanzer auf, der vor­
zugsweise mlt einer Posilionsabfrage versehen ist, 
deren Signal zur Steuerung des Abrollens der lnter­
leaverrolle der jeweiligen Spur herangezogen wird. 
Vorzugsweise sind an dem Tanzer Rollen vorgese­
hen und der Puffer weist zusatzlich noch stationare 
Rollen auf. Um die Rollen an dem Tanzer und um 
die stationaren Rollen wird der lnterleaverstreifen ge­
fUhrt. 

[0024] Vorzugsweise weist der Tanzer einen Antrieb 
ab, mit dem seine Stellung unabhangig van dem ln­
terleaverstreifen verandert werden kann. Damit kann 
der Tanzer beispielsweise in eine Einfadelstellung 
gebrachtwerden, die er einnimmt, wenn ein neuer ln­
terleaverstreifen in das System eingefuhrt wird. 

[0025] Vorzugsweise weist der Tanzer einen An­
trieb, beispielsweise Riemen auf, mit dem, insbeson­
dere wenn sich der Tanzer in seiner Einfadelstellung 
befindet, mindestens eine Rolle des Puffers angetrie­
ben werden kann. 

[0026] Vorzugsweise ist der Tanzer ein Mehrfach­
tanzer, d.h. er weist mehrere Rollen auf, die jeweils 
von dem lnterleaverstreifen umwickelt werden. Da­
durch weist der Puffer eine hohere Pufferkapazitat 
auf. 

[0027] In der Regel weist das System, insbesonde­
re die Aufschneidevorrichtung, eine Fuhrung fur den 
lnterleaverstreifen auf, entlang derer er auf seinem 
Weg van der lnterleaverrolle bis zu dem Einschuss­
bereich gefuhrt wird. Vorzugsweise ist diese lnterlea­
verstreifenfOhrung teilweise beweglich, insbesonde­
re schwenkbar vorgesehen, so dass ihre Lange ver­
andert werden kann. Diese Veranderung findet ins­
besondere im Bereich des ersten Puffers statt. Da­
durch kann der Weg des lnterleaverstreifens verlan­
gert oder verk0rzt warden. Vorzugsweise wird die ln­
terleaverf0hrung insbesondere beim Einfadeln des 
lnterleaverstreifens verk0rzt und danach wieder ver­
langert. 

[0028] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden 
Erfindung ist eine Aufschneidevorrichtung, mit der ein 
Produkt in eine Vielzahl von Lebensmittelscheiben 
aufgeschnitten wird, bei dem das Produkt in Richtung 
eines sich bewegenden, vorzugsweise drehenden 
Messers transportiert wird, das von dem vorderen En­
de des Produktes die lebensmittelscheiben abtrennt, 
die auf eine Auflageflache fallen und dart zu Portio­
nen von mehreren Lebensmittelscheiben konfiguriert 
werden, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens 
ein, sich vorzugsweise bewegendes, Teil der Auf­
schneidevorrichtung zumindest teilweise aus einem 
Werkstoff smit einer hohen Festigkeit und vorzugs­
weise einer vergleichsweise geringen Dichte, insbe­
sondere aus Keramik vorgesehen ist. 

[0029] Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden 
Erfindung gemachte Offenbarung gilt fur die anderen 
Gegenstande der vorliegenden Erfindung gleicher­
mal1en und umgekehrt. 

[0030] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vor­
richtung zum Aufschneiden von Produkten, bei der 
mindestens ein Teil aus einem Werkstoff mit einer ho­
hen Festigkeit und vorzugsweise einer vergleichswei­
se geringen Dichte zumindest teilweise vorgesehen 
isl. Vorzugsweise handelt es sich dabei um ein sich 
bewegendes, beispielsweise sich drehendes Bauteil, 
das ganz besonders bevorzugt intermittierend ange­
trieben wird. Weiterhin bevorzugt ist das Teil sehr 
steif vorgesehen und ist, besonders bevorzugt sehr 
hohen Beschleunigungen ausgesetzt. 

[0031] Vorzugsweise ist das Teil zumindest teilwei­
se aus Keramik gefertigt. lnsbesondere handelt es 
sich dabei um eine Keramik mit einer vergleichsweise 
geringen Dichte beispielsweise SiC oder SiSiC oder 
Al2O3. 

[0032] Vorzugsweise wird der das Teil insbesondere 
das Teil aus Keramik vorgespannt, insbesondere auf 
Druck vorgespannt. 

[0033] Weiterhin ist die das keramische Teil vor­
zugsweise mit einem anderen Teil durch einen Stoff­
schluss, insbesondere durch Kleben, verbunden. 

[0034] Vorzugsweise ist der keramische Teil am au-
11eren Umfang eines sich drehenden Bauteils vorge­
sehen. 

[0035] Im Folgenden werden die Erfindungen an­
hand der Fig. 1 bis Fig. 4 erlautert. Diese Erlauterun­
gen sind lediglich beispielhaft und schranken den all­
gemeinen Erfindungsgedanken nicht ein. 

[0036] Fig. 1 zeigt das erfindungsgema11e System. 

[0037] Fig. 2 und Fig. 3 zeigen jeweils Darstellungen 
der erfindungsgemaBen Abrollvorrichtung. 
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[0038] Fig. 4 zeigt die Antriebwelle fur den lnterlea­
verstreifen. 

[0039] Fig. 1 zeigt schematisch das erfindungsge­
mal!e System. Dieses besteht aus einer Aufschnei­
devorrichtung und der Abrollvorrichtung 16. Die Auf­
schneidevorrichtung weist in dem vorliegenden Fall 
vier Spuren auf, in die jeweils ein Produkt eingelegt 
werden kann, das in Richtung eines Schneidmes­
sers, beispielsweise eines rotierenden Schneidmes­
sers, transportiert wird, das van dem vorderen En­
de des Produkts Lebensmittelscheiben abtrennt. Der 
Vorschub der Produkte kann dabei pro Spur unter­
schiedlich sein. Die abgeschnittenen Scheiben fal­
len beispielsweise auf einen Ablagetisch und wer­
den dart zu Portionen von mehreren Scheiben konfi­
guriert. Beispielsweise werden die Portionen zu Sta­
peln oder als geschindelte Portionen angeordnet. Er­
findungsgemal! ist nun vorgesehen, dass jeweils zwi­
schen zwei Scheiben ein sogenannter ,.Interleaver" 
platziertwird. Bei dem Interleaver handelt es sich bei­
spielsweise um Papier, insbesondere beschichtetes 
Papier oder eine Folie, die die Haftkrafte zwischen 
zwei Lebensmittelscheiben reduziert. Dadurch wird 
es fOr den Benutzer einfacher, eine Lebensmitte1-
scheibe van der Portion zu separieren. Der Interlea­
ver wird als lnterleaverstreifen 10 zur VerfOgung ge­
stellt, der vorzugsweise intermittierend in die Schnei­
debene des Messers eingeschossen wird, das den 
jeweiligen Interleaver van dem lnterleaverstreifen ab­
trennt. Der abgetrennte Interleaver fallt zusammen 
mit der abgeschnittenen Scheibe auf den Ablage­
tisch. Pro Spur wird ein lnterleaverstreifen zur Ver­
fi.igung gestellt. Jeder lnterleaverstreifen 1 O der je­
weiligen Spur wird von einer lnterleaverrolle, hier ei­
ner Papierrolle abgerollt, die jeweils in einer Kasset­
te 2 vorgesehen ist. Die Kassetten 2 sind auf der 
Abrollvorrichtung 16 nebeneinander angeordnet. Die 
Abrollvorrichtung 16 weist in dem vorliegenden Fall 
Rollen auf, mil denen sie zu der Aufschneidevorrich­
tung gerolltwerden kann. Jede Kassette 2, die in dem 
vorliegenden Fall U-f6rmig vorgesehen ist, weist ein 
Drehlager fur die lnterleaverrolle sowie ein Brems­
mittel 3, beispielsweise einen Bremsdorn 3 auf, der 
die jeweilige lnterleaverrolle wahlweise bremst. Vor­
zugsweise ist das Bremsdrehmoment dabei abhan­
gig von dem Verbrauchsfortschritt der jeweiligen ln­
terleaverrolle. Beispielsweise weist die Aufschneide­
vorrichtung einen Sensor auf, der den Verbrauchs­
fortschritt jeder lnterleaverrolle 1 Oberwacht. Vor­
zugsweise weist die Abrollvorrichtung 16 keinen ei­
genen Antrieb tor die lnterleaverrollen auf und/oder 
keinen eigenen Antrieb tor das jeweilige Bremsmittel 
auf. Dadurch kann die Abrollvorrichtung sehr einfach 
und kostengOnstig zur Verfugung gestellt werden. 
Der Fachmann versteht, dass vorzugsweise jede ln­
terleaverrolle ihr eigenes Bremsmittel aufweist, so 
dass diese individuell und unabhangig van den ande­
ren Rollen abgebremst warden konnen. Der Antrieb 
6, 7 der lnterleaverrollen und/oder der Antrieb 5 der 

Bremsen ist vorzugsweise an der Aufschneidevor­
richtung vorgesehen. Dadurch, dass die erfindungs­
gemar..e Abrollvorrichtung vorzugsweise keinen eige­
nen Antrieb aufweist, ist diese sehr einfach auszu­
fi.ihren und weist ein geringes Gewicht auf, was fUr 
die Fortbewegung der Abrollvorrichtung durch einen 
Werker vorteilhafl ist. Der Antrieb 5 der Bremse der 
jeweiligen Folienrolle isl in dem vorliegenden Fall ein 
Bremszylinder, der einen Hebel 4 antreibt, der wie­
derum mit dem Bremsdorn zusammenwirkt und die 
jeweilige Folienrolle abbremst. Die lnterleaverrollen 
weisen in dem vorliegenden Fall einen gemeinsamen 
Antrleb 6 auf, wobei das van dem Antrieb zur Ver­
fi.igung gestellte Drehmoment mittels einer Magnet­
kupplung 7 wahlweise auf die jeweilige lnterleaverrol­
le Obertragen wird. So kann jede Rolle individuell an­
getrieben werden, um beispielsweise die gepufferte 
lnterleaverstreifenlange pro Spur individuell zu steu­
ern und/oder um der unterschiedlichen Aufschnittge­
schwindigkeit pro Spur gerecht zu werden. Nachdem 
der lnterleaverstreifen von der Rolle abgerolltworden 
ist, durchlaufl er, wie insbesondere anhand des lin­
ken lnterleaverstreifens sichtbar isl, einen Puffer 8, 
in dem lnterleaverstreifenmaterial gepuffert wird. Die­
ser Puffer 8 ist in dem vorliegenden Fall durch orts­
feste Rollen 8.2 und bewegliche Rollen 8.1, die in 
dem vorliegenden Fall drehbar an einem Tanzer 8.3 
vorgesehen sind. Der Tanzer 8.3 ist, hier drehbar, 
an der Aufschneidevorrichtung vorgesehen und weist 
vorzugsweise einen Sensor auf, mit dem seine Posi­
tion feststellbar ist, so dass das Signal dieses Sen­
sors zur Steuerung des Antriebs 6, 7 der jeweiligen 
lnterleaverrolle genutzt warden kann. Vorzugsweise 
weist der Tanzer einen Antrieb 9, beispielsweise ei­
nen Riemen, insbesondere einen Tangentialriemen 
auf, der durch einen Antrieb 11 angetrieben um den 
Tanzer herumlaufen kann. Dieser Antrieb 11 kann die 
stationaren Rollen 8.1 in Rotation versetzen, was ins­
besondere beim Einfadeln eines neuen lnterleaver­
streifens, das in der Darstellung gemar.. Fig. 1 ge­
rade bei dem rechten lnterleaverstreifen 10 stattfin­
det, von Vorteil ist. Der Antrieb fur den Tangential­
riemen isl das Antriebsmittel 11, hier eine Rolle, die 
mil dem Antrieb des Tanzers zusammenwirken kann, 
wenn sich dieser in seiner nicht puffernden Stellung, 
hier horizontalen Stellung, befindet und sich der ln­
terleaverstreifen ohne Windungen durch den Puffer 
8 bewegt. Stromabwarts van dem ersten Puffer 8 ist 
ein weiterer Puffer 12, hier eine Schlaufe vorgese­
hen, die vorzugsweise eine wesentlich geringere Ka­
pazitat aufweist als der Puffer 8 und vorzugsweise 
nur so vie I lnterleavermaterial puffert, wie es fur den 
Ausschuss eines Interleavers benotigt wird. Dieser 
Puffer 12 weist vorzugsweise eine lnterleaverstrei­
fenfi.ihrung 13 auf, die beweglich vorgesehen ist und 
die den Weg des lnterleaverstreifens vergror..ern oder 
verkleinern kann. In dem vorliegenden Fall ist diese 
FOhrung eine Ebene, die drehbar an der Aufschnei­
devorrichtung vorgesehen isl und die von einer puf­
fernden (linker lnterleaverstreifen) in eine nicht puf-
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fernde (rechter lnterleaverstreifen) Stellung gebracht 
werden kann. Weiterhin stromabwarts, bezogen auf 
die Bewegungsrichtung des lnterleaverstreifens, vor­
zugsweise unmittelbar benachbart zu der Schneid­
ebene ist eine lnterleaverausschussrolle 14 an ei­
ner lnterleaverausschusseinheit 15 vorgesehen. Vor­
zugsweise handelt es sich bei der Rolle um eine Rol­
le mit einem sehr geringen Gewicht, beispielswei­
se einer Keramik- oder Stahlrolle, die bei einer ho­
hen Steifigkeit eine sehr geringe Massentragheit auf­
weist. Dadurch ist es moglich, den lnterleaverstreifen 
mit einer sehr hohen Beschleunigung in die Schneid­
ebene einzuschieBen. 

[0040] Fig. 2 zeigt die erfindungsgemaBe Abrollvor­
richtung, die in dem vorliegenden Fall vier Kasset­
ten aufweist, in denen jeweils eine lnterleaverrolle 1 
drehbar gelagert ist. Jede Kassette weist ihr eigenes 
Bremsmittel auf, das aber keinen Antrieb aufweist. 

[0041] Wie insbesondere Fig. 3 entnommen werden 
kann, kann die ertindungsgemaBe Abrollvorrichtung 
16 durch einen klappbaren Deckel 17 abgedecktwer­
den. Dadurch gen0gt die erfindungsgemaBe Vorrich­
tung den hygienischen Voraussetzungen in einem 
Lebensmittel verarbeitenden Betrieb. 

oberflache, beispielsweise eine Beschichtung z.B. ei­
ne Gummierung oder ein Kunststoff, vorzugsweise 
mit einer strukturierten Oberflache vorgesehen, die 
hier mit dem lnterleaverstreifen reibschl0ssig zusam­
menwirkt. 

[0043] Die beschriebene lnterleaverausschussrolle 
14 wird hier zum lnterleaverstreifenausschuss ein­
gesetzt und dabei extrem hohen Beschleunigungen 
bei schlanker AusfOhrung ausgesetzt. Die lnterlea­
verausschussrolle ist hier ca. 600mm lang und nur 40 
mm Durchmesser. Sie muss extrem hohe Biegestei­
figkeit aufweisen, da das Papier mit einer Gegenwel­
le auf der ganzen Breite angedr0ckt werden muss. 

[0044] Weltere Einsatzfalle eines Teils, das zumin­
dest teilweise aud Keramik vorgesehen ist, sind 
schlanke Wellen tor die Portionierbander, wobei die 
Obergange van Band zu Band m6glichst klein gehal­
ten warden m0ssen und damit die Wellendurchmes­
ser kleinstmoglich gewahlt werden. Dennoch sind 
auch hier Wellen bis zu 600mm Lange oder mehr 
notig. Auch hier werden hohe Beschleunigung zum 
schnellen Abtransport der Portionen benotigt. 

[0045] Ein weiterer Anwendungsfall sind die Um­
lenkrollen der Traktionsbander, d.h. die Bander, die 
das Produkt zum Messer hin fOhren. 

Bezugszeichenliste 

1 lnterleaverrollen, Papierrollen 
2 Kassette 
3 Bremsmittel, Bremsdorn 
4 Hebel 
5 Antrieb tor das Bremsmiltel 
6 Antrieb des lnterleaverstreifens 10 
7 Kupplung 
8 Puffer 
8.1 bewegliche Rolle 
8.2 ortsfeste Rolle 
8.3 Tanzer 
9 Antrieb, Riemen, Tangentialriemen 
10 lnterleaverstreifen 
11 Antriebsmittel, Rolle 
12 Puffer, Schlaufe 
13 lnterleaverstreifenfDhrung 
14 lnterleaverausschussrolle 
14.1 Lager, Wellenzapfen 
14.2 Zugmittel, Zuganker 
14.3 Tragerkorper 
14.4 Adapter 
14.5 Vorspannmutter 
14.6 Funktionsoberflache 
15 I nterleaverausschusseinheit 

[0042] Fig. 4 zeigt ein Beispiel tor ein Teil einer Auf­
schneidevorrichtung, das zumindest teilweise aus ei­
nem hochfesten Werkstoff gefertigt ist. Bei dem vor­
liegenden Teil handelt es sich um die lnterleaverstrei­
fenausschussrolle, die den oder die lnterleaverstrei­
fen zwischen zwei Lebensmittelscheiben einschiel!,t. 
Dies erfolgt intermittierend und der jeweilige lnter­
leaverstreifen muss sehr schnell eingeschossen wer­
den, so dass die lnterleaverstreifenausschussrolle in­
termittierend sehr hohen Beschleunigungen ausge­
setzt ist. Die lnterleaverstreifenausschussrolle weist 
in dem vorliegenden Fall ein Drehlager, hier einen 
Wellenzapfen 14.1 auf, der vorzugsweise aus Metal! 
insbesondere aus Stahl gefertigt ist. Vorzugsweise 
weist das Drehlager einen Sitz fOr eine Keramikh0lse 
14.3 auf, wobei die Keramikh0lse besonders bevor­
zugt stoffschlussig, insbesondere durch Kleban, mit 
dem Sitz verbunden ist. lnnerhalb der Keramikhi.ilse 
ist in dem vorliegenden Fall ein Zuganker 14.2 vor­
gesehen, mit dem die Keramikhulse auf Druck vorge­
spannt werden kann, so dass sich ihre Steifigkeit, ins­
besondere gegen Durchbiegen erhoht. Der Zuganker 
wirkt einerseits mit dem Lager 14.1 und andererseits 
rnit einer Vorspannrnutter 14.5 zusammen, die gleich­
zeitig als Lager wirkt, das dem Lager 14.1 gegen-
0ber liegt. Zwischen der Vorspannmutter 14.5 und 
der KeramikhOlse 14.3 ist hier ein Adapter 14.4 vor­
gesehen, der vorzugsweise ebenfalls mit der H0lse 
stoffschH.issig verbunden ist. Der Adapter 14.4 isl vor­
zugsweise aus Leichtmetall oder Kunstoff gefertigt. 
An dem Umfang der Keramikh0lse 14.3, des Lagers 
14.1 und/oder des Adapters ist vorzugsweise, insbe­
sondere zumindest abschnlttsweise, eine Funktions-

16 Abrollvorrichtung 
17 Abdeckung 
18 System 
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Patentanspriiche 

1. Abrollvorrichtung (16), dadurch gekennzeich­
net, dass er eine Vielzahl van Kassetten (2), in der 
jeweils eine lnterleaverrolle (1) drehbar gelagert ist, 
aufweist, wobei jede Kassette (2) ein Bremsmittel (3) 
aufweist, dass individuell angesteuert ist. 

2. Abrollvorrichtung (16) nach Anspruch 1, da­
durch gekennzeichnet, dass das Drehmoment der 
Bremse eine Funktion des Gewichts der Rolle ist. 

3. Abrollvorrichtung (16) nach einem der voranste­
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass 
er keinen Antrieb fur die lnterleaverrollen aufweist. 

4. System aus einer Aufschneidevorrichtung, bei 
der ein Messer van einem lebensmittelriegel le­
bensm ittelscheiben abtrennt, die zumindest teilwei­
se Oberlappend zu einer Portion van mehreren le­
bensmittelscheiben angeordnet werden, wobei zwi­
schen zwei lebensmittelscheiben jeweils ein Inter­
leaver (10) vorgesehen ist und einer Abrollvorrich­
tung gemar.. einem der voranstehenden Anspruche. 

5. System nach Anspruch 4, dadurch gekenn­
zeichnet, dass an der Aufschneidevorrichtung ein 
Mittel (5) vorgesehen ist, das jeweils ein Bremsmittel 
antreibt. 

6. System nach einem der AnsprOche 4 oder 5, da­
durch gekennzeichnet, dass es einen Sensor auf­
weist, der jeweils den lnterleaverrollenumfang ermit­
tett. 

7. System nach einem der Anspruche 4-6, da­
durch gekennzeichnet, dass die Aufschneidevor­
richtung einen Antrieb (7) tor die lnterleaverrollen (1) 
aufweist. 

8. System nach einem der AnsprOche 4-7, da­
durch gekennzeichnet, dass es mindestens zwei 
Speicher pro lnterleaverstreifen (10) aufweist. 

9. System nach einem der AnsprOche 4-8, da­
durch gekennzeichnet, dass ein Speicher einen 
Tanzer, vorzugsweise einen Mehrfachtanzer, auf­
weist. 

10. System nach einem der Anspruche 4-9, da­
durch gekennzeichnet, dass eine lnterleaverstrei­
fenfuhrung (13) aufweist, die teilweise beweglich, ins­
besondere schwenkbar vorgesehen ist. 

11. Aufschneidevorrichtung, mit der ein Produkt in 
eine Vielzahl von lebensmittelscheiben aufgeschnit­
ten wird, bei dem das Produkt in Richtung eines 
sich bewegenden, vorzugsweise drehenden Mes­
sers transportiert wird, das von dem vorderen En­
de des Produktes die Lebensmittelscheiben abtrennt, 

7/12 

die auf eine Auflageflache fallen und dort zu Por­
tionen van mehreren lebensmittelscheiben konfigu­
riert werden, dadurch gekennzeichnet, dass min­
destens ein, sich vorzugsweise bewegendes, Teil der 
Aufschneidevorrichtung zumindest teilweise aus ei­
nem Werkstoff mit einer hohen Festigkeit und vor­
zugsweise einer vergleichsweise geringen Dichte, 
insbesondere aus Keramik vorgesehen ist. 

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen 
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Description 

Background Of The Invention 

{0001] Food loaves come in a variety of shapes (round, 
square, rectangular, oval, etc.), cross-sections, and 
lengths. Such loaves are made from various comestibles, 
such as meat, cheese, etc. Most loaves are provided to 
an intermediate processor who slices and packages the 
products in groups for retail. 
(0002) A variety of machines have been developed to 
slice such loaves. Such machines include the FX180™ 
orthe FX Plus™ slicing machines available from Form ax, 
Inc., of Mokena, Illinois, USA. The FX180™ and the FX 
Plus ™ machines are high speed food loaf slicing ma­
chines that slice one, two, or more food loaves simulta­
neously using one cyclically driven slicing blade. Inde­
pendent loaf feed drives are provided so that slices cut 
from one loaf may vary in thickness from slices cut from 
the other loaf. The machines include a slicing station that 
is enclosed by a housing, exceptfora limited slicing open­
ing. The slicing blade is disposed in the slicing station 
and a drive rotates the slicing blade at a predetermined 
cyclical rate on a cutting path through a slicing range that 
intersects the food loaves as they are fed into the slicing 
station. 
(0003) In the foregoing machines, the food loaf sllces 
are received in groups of predetermined weight on a re­
ceiving conveyor that ls disposed adjacent the slicing 
blade. The receiVlng conveyor receives the sllces as they 
are cut by the slicing blade. In many instances, neatly 
aligned stacked groups are preferred and, as such, the 
sliced product is stacked on the receiving conveyor be­
fore being transferred from the machine. In other instanc­
es, the groups are shingled so that a purchaser can see 
a part of every slice through a transparent package. In 
these other instances, conveyor belts of the receiving 
conveyor are gradually moved during the slicing process 
to separate the slices. 
[0004] Paper interleaving mechanisms used in con­
junction with cutting machines are disclosed in U.S. pat­
ents 6,752,056 and 4,583,435. According to these pat­
ents, slabs of product such as cheese are oriented an­
gularly with respect to a horizontal conveyor and are fed 
downwardly into a slicing plane defined by a moving slic­
ing blade. A roll of web material such as paper is arranged 
beneath the slab and has a length of web continuously 
fed toward and beneath a cut face of the slab such that 
when the cutting blade slices a slice from the slab the 
cutting blade simultaneously slices off a leading end por­
tion of the web, forming a sheet. The sheet with the over­
lying slice fall to the conveyor or onto a previously cut 
slice already deposited onto the conveyor to form a stack. 
The web is continuously fed such that successive sheets 
are interleaved with successive cut slices. 
[0005] Both of these patents described the use of air 
jets to assist in coupllng the lead end portion of the web 
to the front face of the sllce to be cut. Both of the patents 

incorporate driven rollers to dispense the web from a roll 
of web material. 
(0006] Further, reference is made to U.S. patents 
4,583,435 and 3,772,040. However, U.S. patent 

5 3,772,040 does not disclose a motor for which the speed 
is adjustable to maintain slack within a predetermined 
range. Further, U.S. patent 4,583,435 does not disclose 
the Idea to provide a slacked supply of web material which 
allows the slicing to operate at higherspeeds by providing 

10 a readily available supply of material to be fed to the feed 
station at high speeds. 
(0007] The present inventors have recognized that it 
would be desirable to improve the reliabilfty of the place­
ment of sheets for interleaving with product slices, par-

15 ticularly for high-speed slicing operations. 

Summary Of The Invention 

[0008] The present invention provides an improved 
20 web dispensing arrangement for interleaving sheets with 

sliced food product. The invention pertains to high-speed 
slicing machines wherein web material ls dispensed in 
synchronism with the slicing operation and the leading 
end portion of the web material is arranged on a down-

25 stream side of the cut face of the product and the remain­
ing portion ofthe web materialls arranged on an opposite 
side of the cutting plane than the leading end portion such 
that the slicing blade slices not only the product but the 
leading end portion of the web material. The cut leading 

30 end portion of the web material forms a sheet thatfronts 
the cut slice and both fall to a conveyor or onto a stack 
previously deposited on the conveyor. Thus a stack of 
interleaved slices and sheets can be formed and con­
veyed away for packaging. 

35 (0009] According to one aspect of the invention, a 
sheet interleaver is provided for a slicing machine that 
includes a slicing plane for slicing an elongated food prod­
uct and a sheet from web material beneath the elongated 
product. The Interleaver includes a supply of web mate-

40 rial, a drawing station, a feed station, and a controller. 
The drawing station has a first driver for drawing web 
material from the supply. The feed station has a second 
driver for receiving web material from the drawing station 
and driving the web material through a cutting nip into 

45 the slicing plane. The controller is in signal-communica­
tion with at least one of the first and second drivers to 
drive web material at select differential speeds by the 
first and second drivers such that tension between the 
drawing station and the feed station is controlled. 

50 [0010] Preferably, the tension is controlled by the con­
troller to allow a slackened length of web material be­
tween the drawing station and the feed station that is 
greater than a straight line distance of the web material 
spanning between the drawing station and the feed sta-

55 lion. 

2 

(0011 J As a further aspect of the invention, a tensioning 
station is provided between the supply of web material 
and the drawing station such that tension of the web ma-
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terial between the drawing station and the supply is con­
trolled. 

tween every cut slice for a number of slices and then 
change to interleave sheets less frequently, such as al­
l owing a group of slices to be accumulated without sheets 
and then interleaving the next group of slices with sheets. 

[0012) As a further aspect of the invention, a sensor is 
provided that senses the slackened length of web mate­
rial between the drawing station and the feed station and 
is in signal-communication with the controller to adjust 
the differential speed of the first and second drivers to 
maintain the slackened length at a preselected amount. 
[0013] As a further aspect of the invention a pressu­
rized air dispenser is provided that Is configured to direct 
an air stream onto aside of the slackened length to main­
tain a tension on the slackened length of web material. 
[0014] As a further aspect of the invention, the second 
driver comprises opposing rollers wherein at least one 
of the rollers is motor driven and the rollers are pressed 
together with a resilient intertace and roll in opposite di­
rections to form a pinch nip for receiving and driving the 

5 The servomotor and associated control allows a great 
flexibility on the pre-programmed selection of interleav­
ing slices without manual intervention. 
[0018) According to another aspect of the invention, 
the web material is dispensed by opposing rollers that 

10 not only drive the end portion through the cutting plane 
but also bend the end portion into a corrugated cross­
section. The corrugated cross-section stiffens the web 
material to project forwardly in cantilever fashion, from 
the drive rollers without drooping. The corrugated cross• 

15 section increases the beam strength of the cantllevered 
end portion of the web material. 

web material. 
[0019] The end portion projects from the corrugated 
cross-section through the cutting nip and Is substantially 
flattened in the cutting nip. It is advantageous that the [0015) Preferably, the resilient intertace is discontinu­

ous along a lateral direction of the pinch nip, wherein one 
of the opposing rollers comprises annular recesses 
spaced apart along the lateral direction and a respective 
other of the opposing rollers has a smooth annular sur­
face. A comb plate Is provided having a base portion fixed 
in close proximity to the pinch nip. The comb plate has 
finger portions that fit into the recesses, the comb plate 
configured to prevent the web material from wrapping 
around the one roller. Also, a bottom deflecting surface 

20 corrugation not be present outside the cutting nip to a 
significant degree if an undulating cut edge of the end 
portion is not desired. 
[0020) Numerous other advantages and features of 
the present invention will become readily apparent from 

25 the following detailed description of the invention and the 
embodiments thereof, from the claims and from the ac­
companying drawings. 

can be provided. The bottom deflecting surface fixed In 
position in close proximity to the pinch nip and having a 30 

portion that partially curves around the other roller, the 
deflecting surtace plate configured to prevent the web 
material from wrapping around the other roller. 
[0016) According to another aspect of the invention, a 
web dispensing apparatus is arranged on a slicing ma- 35 

chine having a drive roller and a pinch roller with the web 
material fed therebetween. The drive roller and the pinch 
roller rotate in opposite directions to drive an extended 
end portion of the web material through a cutting nip. The 
lower frame member rotatably mounts one of the drive 
roller and pinch roller. An upper frame member mounts 

40 

the other of the drive roller and pinch roller. The lower 
frame member is pivotally mounted to the upper frame 
member. The cutting nip includes a lower edge of the 
plastic loaf guide mounted to the upper frame member 45 

and a plastic cutting edge mounted to the lower frame 
member. Pivoting the lower frame member away from 
the upper frame member opens the cutting nlp and the 
space between the drive and pinch rollers to allow the 
web material to be threaded between the drive and pinch 50 

rollers and through the cutting nip. 
[0017] The drive roller is driven by a servomotor. The 
servomotor drives the web material in a closely contra lied 
and precise manner. The servomotor can be controlled 
to interleave a sheet between every cut slice or only in- 55 

terleave sheets between some cut slices but not others, 
such as between every other cut slice. Alternatively, the 
servomotor can be controlled to interleave a sheet be-

3 

Brlef Description Of The Drawings 

[0021] 

Figure 1 a perspective view of a high-speed slicing 
apparatus incorporating the sheet interleaving 
mechanism of the present invention; 
Figure 2 is a diagrammatic sectional view of the slic­
ing apparatus of Figure 1; 
Figure 3 is a fragmentary sectional view taken gen­
erally along line 3-3 of Figure 2; 
Figure 4 is a fragmentary side view taken along line 
4-4 of Figure 3; 
Figure 5 is a fragmentary side view taken along line 
5-5 of Figure 3; 
Figure 6 is a fragmentary, enlarged view taken from 
figure three; 
Figure 7 is a fragmentary perspective view of the 
interleaving mechanism of Figure 2 shown in an op­
erating condition; 
Figure 8 is a fragmentary perspective view of the 
interleaving mechanism of Figure 7 shown in an 
open, refill condition; 
Figure 9 is a fragmentary, enlarged elevational view 
of a portion of the interleaving mechanism shown in 
Figure 2; 
Figure 10 is a rear elevation al view of the portion 
shown in Figure 9; 
Figure 11 is a right side view of the portion shown in 
Figure 9 taken generally along line 11-11 of Figure 9; 
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Figure 12 is a sectional view taken generally along 
line 12-12 of Figure 9; 
Figure 13 is a sectional view taken generally along 
line 13-13 of Figure 9; 
Figure 14 is a left side view of the portion shown in 
Figure 9 taken generally along line 14-14 of Figure 9; 
Figure 15 is a fragmentary sectional view taken gen­
erally along line 12-12 of Figure 9 with portions re­
moved for clarity; 
Figure 16 is a schematic control diagram; 
Figure 17 is a schematic, fragmentary sectional view 
taken generally along line 17-17 of Figure 4; 
Figure 18 is a diagrammatic sectional view of the 
slicing apparatus of Figure 1 incorporating an alter­
nate embodiment sheet interleaving mechanism of 
the invention; 
Figure 19 is an enlarged diagrammatic sectional 
view of a tension controlling station of the sheet in­
terleaving mechanism of Figure 18; 
Figure 19A is a schematic diagram of a spool tension 
control system of the invention; 
Figure 20 is an enlarged diagrammatic sectional 
view of an unwinding station of the sheet interleaving 
mechanism of Figure 18; 
Figure 21 is a fragmentary enlarged view of a feed 
station of the sheet interleaving mechanism of Figure 
18; 
Figure 22 is a furtheren larged view of the feed station 
of the sheet interleaving mechanism of Figure 21; 

Patents 6,484,615; 5,628,237; 5,649,463; 5,704,265; 
5,724,874; herein incorporated by reference, or as com­
mercially available as a FX180™, FXP!us™ or SNS® 
slicing machine and/or system available from Formax, 

s Inc. of Mokena, Illinois, USA. 
[0024] Slicing machine 50 comprises a base 51 that is 
mounted upon four fixed pedestals or feet 52 (three of 
the feet 52 appear In FIG. 1) and has a housing or en­
closure 53 surmounted by a top 58. Base 51 typically 

ta affords an enclosure for a computer 54, a low voltage 
supply 55, a high voltage supply 56, and a scale mech­
anism 57. Base enclosure 53 may also include a pneu­
matic supply or a hydraulic supply, or both (not shown). 
[0025] The slicing machine 50 may include a conveyor 

15 drive 61 utilized to drive an output conveyor/classifier 
system 64. 
[0026] The slicing machine 50 of the illustrated em­
bodiment further includes a computer display touch 
screen 69 in a cabinet 67 that is pivotally mounted on 

20 and supported by a support 68. Support 68 is affixed to 
and projects outwardly from a member 7 4 that constitutes 
a front part of the housing of slicing station 66. 
(0027] The upper right-hand portion of slicing machine 
50, as seen in FIG. 1, comprises a loaf feed mechanism 

25 75 which, in machine 50, includes a manual feed from 
the right-hand (far)side of the machine and an automated 
feed from the left-hand (near) side otthe machine. Loaf 
feed mechanism 75 has an enclosure that includes a far-

Figure 23 is a sectional view taken generally along 30 
line 23-23 of Figure 22; 

side manual loaf loading door 79 and a near-side auto­
matic loaf loading door 78. 
[0028] Referring first to conveyor/classifier system 64 
at the left-hand (output) end of slicing machine 50 as 
illustrated In FIG. 2, it is seen that system 64 Includes an 
inner stacking or receiving conveyor 130 located imme-

Figure 23A is a sectional view taken generally along 
line 23A-23A of Figure 23; 
Figure 24 is a sectional view taken generally along 
line 24-24 of Figure 23; 
Figure 25 is a top view of Figure 23; 
Figure 26 Is a sectional view similar to Figure 22 but 
showing the feed station of Figure 22 in an open 
configuration; 

35 diately below slicing station 66. Conveyor 130 is some­
times called a "jump" conveyor. From conveyor 130 
groups of food loaf slices, stacked or shingled, are trans­
ferred to a decelerating conveyor 131 and then to a 

Figure 27 is a view taken generally along line 27-27 40 
of Figure 26; and 

weighing or scale conveyor 132. From the scale conveyor 
132 groups of food loaf slices move on to an outer clas­
sifier conveyor 134. On the far side of slicing machine 50 

Figure 28 ls a sectional view taken generally along 
line 28-28 of Figure 27. 

Detailed Description Of The Preferred Embodiment 

[0022] While this invention is susceptible of embodi­
ment in many different forms, there are shown in the 
drawings, and will be described herein in detail, specific 
embodiments thereof with the understanding that the 
present disclosure is to be considered as an exemplifi­
cation of the principles of the invention and is not intended 
to limit the invention to the specific embodiments illus­
trated. 
[0023] FIG. 1 illustrates one embodiment of a food loaf 
slicing machine 50 that may incorporate the sheet inter­
leaver of the present invention. The slicing machine can 
be a high speed slicing machine such as disclosed in US 

the sequence is substantially the same. 
[0029] Slicing machine 50 may further Include a verti­
cally movable stacking grid comprising a plurality of stack 

45 members joined together and interleaved one-for-one 
with the moving elements of the inner stack/receive con­
veyor 130. Stacking grid can be lowered and raised by 
a stack lift mechanism. Alternatlvely, food loaf slices may 
be grouped ln shingled or in stacked relationship directly 

sa on the receive/stack conveyor 130, with a series of stack­
ing pins replacing the grid. When this alternative is em­
ployed, lift mechanism is preferably connected directly 
to and is used for vertical positioning of conveyor 130. 
[0030] Loaffeeding mechanism 75 preferably includes 

55 a back-clamp 205 respectively associated with each food 
I oaf. The back-clamps 205 secure the rear portion of each 
loaf and assist in advancing each loaf at individually de­
termined rates into the slicing station 66. The loaf feeding 

4 
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mechanism 75 also preferably comprises a system of 
short conveyors for advancing food loaves from loaffeed 

mechanism 75 into slicing station. FIG. 2 shows a short 
lower loaf feed conveyor 163. The short lower conveyor 
163 is located immediately below a short upper feed con­
veyor 165. A loaf cutting guide 166 (Figure 3) is disposed 
adjacent the conveyors 163, 1 65 with a recess 167 for 
guiding the loaf to the blade. 
[0031] The slicing machine 50 of FIG. 1 is shown in a 
state ready for operation. There is a food loaf 91 on tray 
85; waiting to be loaded into loaf feed mechanism 75 on 
the near-side of machine 50. Machine 50 produces a 
series of stacks 92 of food loaf slices that are fed out­

wardly of the machine, in the direction of the arrow A, by 
conveyor classifier system 64. Machine 50 also produces 
a series of stacks 93 of food loaf slices that move out­
wardly of the machine on its output conveyor system 64 
in the direction of arrow A. 
[0032] The loaf feed mechanism 75 drives the loaves 
into the slicing station where they are sliced by a rotating 
knife blade 100 (FIG. 2) that is disposed at the output 
portions of the short conveyors. The thickness and total 
weight of the slices are controlled by computer 54 which 
actuates various mechanical components associated 
with the slicing operation. The slice thickness and total 
weight for each sliced group are programmed through 
the touch screen 67 which interfaces with computer 54. 
As the blade slices the loaves, the sllces are deposited 
on receiving conveyor 130 where the proper numbers of 
slices are either stacked or shingled. The receiving con­

veyor 130 then drives the groups from the slicing station 
for subsequent classifying and packaging. 
[0033] The drive motor for the blade in slicing station 
66 is preferably a D.C. variable speed servo motor mount­
ed in the machine base 51. The receiver lift mechanism 
is driven by a stacker lift motor, again preferably a vari­
able speed D.C. servo motor. The loaf feed drive mech­
anism comprising the back-clamp 205 and the short loaf 

5 

more detail. The feed station 330 includes an idle roller 

336 that deflects the web material 312 upwardly to be 
threaded through a roller drive that comprises a drive 
roller 342 and an opposing pinch roller 346. The drive 

roller 342 is rotatably mounted at a first end thereof to a 
first support plate 352 and al a second end to a second 
support plate 354. The support plates 352, 354 are fixedly 

attached to the framework of the slicing machine. The 
support plate 352 extends downward to fonn a motor 

10 support portion 355 lhat mounts a servomotor or stepper 
motor 360. The pinch roller 346 is rotatably mounted al 
a first end thereof to a first inside support plate 362 and 
at a second end lo a second inside support plate 364. 

The inside support plates 362, 364 are spaced apart by 
15 a pinch roller axle 366, a bridge plate 367 and a strut 

368. The strut 368 also acts as a pivot for the inside sup­
port plates 362, 364. The inside support plates 362, 364 
can be pivoted on the strut 368 to swing the pinch roller 
346 from a working position (Figure 7) lo an open, web 

20 material refill or maintenance position (Figures). A plastic 
cutting guide 370 Is mounted to the bridge plate 367 be­
neath the pinch roller 346 and extends in an angular up­
ward direction, when in the working position, from the 
Inside support plates 362, 364. The plastic cutting guide 

25 370 fonns a cutting nip with the loaf guide 166. 

[0037] The servo motor 360 includes a housing 420 
that is fastened to the motor support portion 355. A motor 
output shaft is coupled to a drive pulley 424 (Figures 3 
and 4). The drive roller 342 includes a driven pulley 428. 

30 A drive belt 432 is wrapped around the pulleys 424, 428. 

Thus the motor 360 when energized drives the drive roller 
to rotate. A belt tensioner 438 presses an outside surface 
of the belt 432 to maintain a proper tension of the belt on 
the pulleys. 

35 [0038] Figures 4 and 17 illustrate a pressurized air 
manifold 439 that direct a plurality of air streams in the 
direction F toward the blade 100. The manifold includes 
a tubular body 439b with an air inlet 439a. The tubular 

feed conveyors 163 and 165 is driven by a servo motor. 
[0034] Figure 2 illustrates the sheet interleave appa- 4o 

ratus 300 of the present invention. For purposes of de­
scription, a single sheet interleaving apparatus ls de­
scribed for a slicing machine set up for slicing only one 

body is closed at opposite ends and includes a series of 
orifice outlets 439c, such as ten, which direct the air in 
the direction F. 

[0039] As illustrated in Figure 6, the drive roller 342 

includes a plurality of circumferential grooves or annular 
recesses 442 spaced apart by rings 443 along a length loaf. It should be understood that for a slicing machine 

that sllces two or more side-by-side loaves, multiple 
sheet interleaving apparatuses 300 can be provided in a 
corresponding side-by-side arrangement. 
[0035] The apparatus 300 Includes a web material sup­
ply 301 such as a spool 306 for dispensing web material 

45 of the drive roller 342. The pinch roller includes a plurality 
of circumferential shoulders or rings 448 that correspond 
in axial position to the grooves 442. On a select group of 
the shoulders 448, rubber drive rings 452 are applied, 

312 from a roll 308. The spool 306 is supported on a 50 

column 31 0thatallows the roll 308 to revolve to dispense 

tightly gripping the outside surface of the respective 
shoulders 448. When the inside support plates 362, 364 
are swung upward into working position, the shoulders 

web material 312. The web material 312 extends from 
the roll 308 and is threaded through a web material draw-
ing station such as an unwind station 316. The web ma­

terial extends from the unwind station 316 into a feed 
station 330. The unwind station 316 Is described in detail 
below. 
[0036] Figures 3-8 illustrate the feed station 330 in 

448 nest into the grooves 442. The rubber drive rings 
452 approach the radial bottom of the grooves to a close 
tolerance corresponding to a thickness of the web mate-

55 rial 312. 

5 

[0040] The web material 312 is pinched and bent to be 
forced into the grooves 442 and over and around the 
drive rings 452. The web material 312 Is bent into a cor-

0199
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rugated shape in the region of the grooves 442. This cor­
rugated shape flattens out along a length of an extended 
end portion 312a in a foiward direction as the extended 

576 extending from the cylinder body 566. The actuator 
rod 576 is pivotally connected to a substantially vertical 
leg 536a of the L•shaped lever 536 at a pivot connection 
577. Pressurized air within the cylinder 560 can exert an end portion 312a exits a cutting nip 455 formed between 

a top edge 370a of the cutting guide 370 and a bottom 
edge 166a of the !oaf guide 166 but is present sufficiently 
to provide an Increased bending moment of Inertia or 
beam strength to the extended end portion 312a that ex­
tends unsupported from the cutting nip 455. This addi­
tional beam strength prevents the extended end portion 
312a from drooping before the cut slice falls with the 
sheet cut from the extended end portion 312a onto the 
conveyor or onto a previously cut slice. 

5 extending force on the actuator rod 576 that will urge the 
lever 536 clockwise (Figure 9) about the strut 544 to 
cause in the pinch roller 504 to exert a camping force on 
the web material 312 against the drive roller 502. Given 
typical surrounding parameters, the pressure can be 

10 about 30 psig. The drive roller 502 includes an outer 
sleeve 502a and the pinch roller 504 includes an outer 
sleeve 504a, wherein the outer sleeves 502a, 504a are 
composed of a gripping material to effectively, frictionally, 
transport the web material 312 that is pinched therebe-[0041] The support plates 352, 354 are fixedly at­

tached to machine brackets 453, 454 respectively via 
plastic spacers 456, 458 and an axle of the idle roller 336 
between the plates 352, 354. The guide 166 is also fas• 
tened to and between the machine brackets 452, 454. 
[0042] In operation, the web material 312 is driven for· 
wardly by the drive roller 342 to a position where the 20 
extended end portion 312a of the web material having a 
length approximately equal to a height of the sliced prod-

15 tween. 

uct loaf or slab 470. The air from the orifices 439c of the 
manifold 439 assist in holding the extended end portion 
312a adjacent to the end of the loaf. The blade 100 slices 25 
through both the loaf 470 and the extended end portion 
312a and a sheet formed of the extended end portion 
312a and a slice 472 fall together onto the conveyor 130, 
the sheet underlying the slice. The process is repeated 
for the next slice resulting in an interleaved slacking of 30 
sheets and slices. 
[0043] Figures 9·15 illustrate the unwind station 316 
tor unwinding web material 312 from the roll 308. The 
web material 312 is pinched between a drive roller 502 
and a pinch roller 504. The drive roller 502 is driven by 35 
a servomotor or stepper motor 506. The servomotor 506 
has an output shaft that rotates a drive pulley 51 o that 
circulates a belt512 that rotates a driven pulley 514con­
nected to the drive roller 502 (figure 12). The drive roller 
502 is mounted by bearings 516, 518 between a front 40 
sidewall 520 and a rear sidewall 524. The servomotor 
506 is also mounted to the rear sidewall 524. The side· 
walls 520, 524 are fastened to a top base of the machine 
cabinetry. 

[0046] The front wall 520 and the rear wall 524 are 
further braced by a plurality of struts 580, 582, 584. 
[0047] A typical configuration of a strut and strut con-
nection of the station 316 is shown in Figure 13, demon­
strated by the strut 584. A typical strut includes a tubular 
body 588 that has an outside diameter greater than a 
hole 590 formed in each of the sidewalls 520, 524. The 
tubular body 588 includes tapped end holes 592. Fas· 
teners 594 insert through the holes 590 and are threaded 
tightly into the end holes 592. The tubular body 588 is 
thus clamped tightly to an Inside surface of the sidewalls 
520,524. 
[0048] In operation, the servomotor 506 is a motor 
sized to unwind the roll 308 at a sufficient speed, such 
as a 20-500RPM, 7.9 lb~in. motor. The servomotor 360 
is sized to deliver the extended end portion 312a at a 
rapid rate for the succession of slices. 
[0049] Figure 16 Illustrates In schematic form three de­
grees of slackness of the web materlal 312, shown rep­
resented by the line or curves 312b, 312c and 312d. With­
out a sufficient slackness In the web material 312 up-
stream of the roller 342, the delivery of the extended end 
portion 312a can be hampered during high speed oper­
ation. Additionally, too much slackness can hamper the 
delivery of the extended end portion 312a. The line 312b 
representing zero accumulation, and the parabola 312c 
representing maximum accumulation, represent the de· 
sired limits of operation. The intermediate parabola 312d 
represents a preferred operating condition. 

(0044] The pinch roller 504 is mounted by bearings 
530, 532 (Figure 13) to a front l-shaped lever 536 and 
a rear plate 538. The lever 536 and the rear plate 538 
are arranged substantially in parallel and connected to 

45 [0050] A sensor 600 is used to sense the slackness, 
or accumulation, of the web material 312 between the 
rollers 342 and 502. The sensor can be an ultrasonic 
sensor, an optical sensor, such as a laser or photoeye, 

each other by a first strut 540 and a second strut 544. 
The second strut 544 also rotationally connects the lever 50 
536 and a rear plate 538 to the sidewalls 520, 524 via 
bearings 550,552 (Figure 11). 
(0045] A pneumatic cylinder 560 is pivotally fastened 
to the front sidewall 520 by a fastener 562. The pneumatic 
cylinder 560 includes a cylinder body 566 that has pres- 55 
surized air inlet/outlets 570, 572 wherein pressurized air 
is selectively communicated to/from these inlets/outlets 
to move a piston (not shown) that acts on a actuator rod 

6 

or other type of sensor. The sensor 600 can project an 
ultrasonic or optical beam signal upwardly. The sensor 
600 communicates the web material lowest position, for 
example the lowest positions on the line or curves 312b, 
312c or 312d with the machine control or computer 54 
which is in signal-communication with the servomotors 
360, 506. If the slackness approaches the condition 
312b, the motor 506can be increased in speed to unwind 
material at a greater rate. If the slackness conditlon ap· 
proaches condition 312c the motor 506 can be slowed. 
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The speed of the motor 360 could also be adjusted in 

coordination with the slicing speed, if desired, to adjust 
the slackness. 
[0051] Figure 18 illustrates an alternate embodiment 
sheet Interleave apparatus 600 of the present invention. 
This embodiment is identical to the sheet interleave ap­
paratus 300 except as noted. Identical reference num­

bers indicate like components. 
[0052] The apparatus 600 includes a modified web ma­
terial supply 601 that Includes the spool 306 for dispens­
ing web material 312 from a roll 308. The spool 306 is 
supported on a bracket 602 that allows the roll 308 to 
revolve to dispense web material 312. A non-contact sen­
sor 604, such as an ultrasonic or optical sensor senses 
the diameter of the roll 308 and communicates to ma­

chine control or to an alarm when the roll is depleted. 
[0053] The spool 306 is fixed to a disc 605 to rotate 
therewith. A disc brake assembly 606 is fixed to the brack­
et 602 and is selectively engageable to the disc 605 to 

stop the disc 605 and spool 306 from rotating as de­
scribed below. 
[0054] The web material 312 extends from the roll 308 
and is threaded through a tension control station 61 0 and 
then to a draw station such as an unwind station 616. 

The web material 312 extends from the unwind station 
616 into a feed station 630. The unwind station 616 is 
described in detail below. 
[0055] Figure 19 illustrates the tension control station 
610 in more detail. The station 61 0 Includes a housing 
or frame 611. The web material 312 is first threaded 
around a first fixed lower idle roller 632 and is then di­
rected upward to wrap around a first upperfixed idle roller 
634. The web material 312 is then directed downward to 
wrap a dancer roller 636 and then directed upward to 
wrap a second upper fixed idle roller 638. The web ma­
terial 312 is then directed downward to wrap a second 
lower fixed idle roller 640 and then directed substantially 
horizontally out of the station 610. The dancer roller 636 
Is mounted on a lever 642 that can be pivoted about a 
pivot attachment 646 to the frame 611 of the station 610. 
A lever arm 656 is clamped and pinned to the lever 642 
to rotate therewith. The lever arm 656 includes a tail por­

tion 657 below the attachment 646. The rollers 632, 634, 
638, and 640 are all rotatably attached to the frame 611. 
[0056) The lever arm 656 is rotatably attached at con­
nection 660 to an extendable rod 662 ol a pneumatic 
actuator 664. The pneumatic actuator 664 includes a cyl­
inder 666 that js pinned at connection 667 to the frame 

611. Controlled pneumatic pressure delivered into the 
cylinder 666 extends or retracts the rod 662. Pressurized 
air is pneumatically connected by a circuit to the cylinder 
666. The circuit Includes a pressure compensating pres­
sure regulator 669 (shown schematically) delivering 
pressurized air into an inlet 671 to maintain a consistent 

pressure in the pneumatic cylinder 666 regardless of the 
travel of the rod 662. The air pressure within the cylinder 
666 urges the rod 662 to the right in the figure. Given 
typical surrounding parameters, this pressure can be 

about 12 psig. This consistent force on the arm 656 cre­

ates a consistenttension in the web material 312 by the 
downward force from the dancer roller 636 on the web 
material 312 caused by torque on the arm/lever assembly 

5 656, 642 from the actuator 664. End-of-travel shock ab­
sorbers 680, 682 are contacted and engaged by extreme 
positions of the lever arm 656 or the tall portion 657. 
These shock absorbers 680, 682cushion the end of trav­
el of the arm 656 and tail portion 657 resulting in better 

10 tension control. Two extreme positions of the compo­
nents 662, 656, 657, 642, 636 are shown. An intermedi­
ate, normal position of the components 642, 636 is also 
shown. 

[0057] Additionally, grounding tabs 688 are applied to 
15 the idle rollers to ellminate any static buildup produced 

during the feeding of the web material 312 over metal 
rollers. Static buildup can have a negative effect on any 
solld-state machine controls. 
[0058] A manually activated valve 670 is provided with-

20 in the frame 611. This valve includes a switch arm or 
lever 671 that is located to be triggered when the lever 
arm 656 reaches close to its extreme clockwise rotation, 
when the rod 662 is drawn to an extreme position to the 
right, fully retracted into the cylinder 666, and the dancer 

25 roller 636 is located at a low position. The valve 670 is 
pneumatically connected to a source of pressurized air 
and to the disc brake assembly 606 of the web material 
supply 601 as shown in Figure 19A. 
[0059] Figure 19A illustrates a spool control circuit 672. 

30 The valve 670 of the tensioning station is connected to 

a supply of pressurized air. Preferably, a pressure regu­
lator 673 delivers pressurized air into the valve 670. The 
valve 670 is configured to be normally closed, such as 
by a spring, blocking air flow through the valve 670. The 

35 disc brake assembly 606 of the web material supply 601 
Includes opposing brake pads 67 4a, 67 4b that are carried 
by a housing 675. The pad 674b is movable toward and 
away from the disc 605 by a pneumatic cylinder actuator 
676. The outlet of the valve 670 is pneumatically con-

40 nected to the actuator 676. When the lever arm 656 push­
es the lever or switch arm 671 the valve 670 is opened, 
and the actuator 676 receives pressurized air from the 
valve 670. The force of the pressurized air within the ac­
tuator 676 causes the pad 674b to overcome the urging 

45 of a spring 677 that urges the pad 674b away from the 
disc 605, to clamp the pads 674a, 674b onto the disc605 
to stop spinning of the spool. The dancer roller 636 will 
begin to rise from tension force from the web material 

312 and the lever arm 656 will disengage the switch arm 
50 or lever 671 which will close the valve 670. The spring 

677 will move the pad 674b away from the disc 605 and 
the disc 605 will be free to spin and dispense more web 
material 312. The dancer roller 636 will begin to fall until 
the lever arm 656 once again opens the valve 670 and 

55 the process repeats. 

7 

[0060] The valve 670 can be a solenoid electric/pneu­
matic type valve wherein the switch arm 671 is an elec­
trical switch, or it can be a pneumatic valve wherein the 

0201
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lever 671 is a mechanical valve actuator. 

[0061 ] Although the described control system provides 
for an oscillating movement of the dancer roller 636 and 
an oscillating engagement of the brake 606, it is encom­
passed by the Invention that a set-point type control of 
the dancer roller position could be employed wherein the 
braking force on the disc is substantially continuous but 

modulated in force or duration to keep the dancer roller 
636 at a desired position or within a desired range of 
positions. 
[0062] Figure 20 illustrates the web material draw sta­
tion or unwind station 616. The unwind station 616 in­
cludes modifications to the previously described unwind 

station 316. Particularly, the web material 312 entering 
the unwind station is wrapped around an upper fixed idle 
roller 690 and then a lower fixed idle roller 692 which are 
mounted to a station frame 700. After the lower fixed idle 
roller 692, the web material 312 is wrapped around the 
driven roller 502. By the use of the two idle rollers 690, 
692, the web material 312 can be wrapped around the 
driven roller 502 to a greater extent for more traction and 
control. 
[0063] Also, a bracket 706 is mounted to the lever 536 
and extends to a clamp arrangement 708. An air dispens­

ing tube 71 0 is mounted to the bracket 706 and is con­
figured to have orifices to dispense pressurized air in one 
or more streams 712 directed downward into the web 
material 312 that is located between the unwind station 
616 and the feed station 630. Impingement or pressure 
from the streams 7t 2causes a slight tension in the slack­
ened web material 312 to enhance the controllability and 
functionality of the sensor 600. The slight tension results 
in a uniform tension of the web material 312 to the feed 
station 630. 

[0064] Additionally, grounding tabs 716, 718 are ap­
plied to the idle roller 690, 692 to eliminate any static 

buildup produced during the feeding of the web material 
312 over metal rollers. Static buildup can have a negative 
effect on any solid-state machine controls. 

a curved, concave groove 862 that forms a deflecting 

surface that closely conforms to the pinch roller 846 to 
also help separate the web material 312 from the pinch 
roller 846 and direct the web material 312 straight into 

5 the cutting nip 855. The cutting nip 855 is defined be­
tween the loaf guide 166 and the comb plate 850, and 
the cutting guide 860. 

[0067] Figures 26-28 illustrate further aspects of the 
modified feed station 630. The feed station 630 is shown 

to In both the closed (solid) and open positions (dashed). 
The open position is for the purpose of initially threading 
the web material 312 between the elements of the cutting 
nip 855 and between the rollers 342, 846. The cutting 
guide 860 is mounted to opposite Inside support plates 

15 862, 864 by being camped between a bridge plate 866 
that is fastened to the support plates 862, 864, and a 
clamp plate 868. Three fasteners 870 clamp the clamp 
plate 868 to the bridge plate 866, capturing the shear bar 
860, which can be dovetailed Into the clamp plate 870. 

20 To replace the shearbar 860, when the feed station 630 
is opened, the fasteners 870 are loosened. This loosens 
the clamp plate 868 and the shearbar 860 can be slid out 
to the side. For simplicity, the concavity 862 is not shown 
in Figure 28. Also, the pinch roller 846 spans between 

2s and is rotatably mounted to the support plates 862, 864. 
[0068] As shown in Figure 27, the support plates 862, 
864 include perpendicular arms 862a, 864a that rotatably 
mount opposite ends of an idle roller 876. The idle roller 
876 ls an addltio n al roller compared to the prior described 

30 feed station 330. When in the open condition, the web 

material 312 is pulled over the idle roller 876 and over 
the shearbar 860. When closed, the shearbar 860 forms 

the cutting nip with the loaf guide 116, the rollers 342, 
846 pinch the web material 312, and the idle roller 376 

35 wraps the web material 312 and directs the web material 
overthe idle roller 336. 

[0065] Figures 21-25 illustrate the modified feed sta- 40 
tion 630 compared to the prior described feed station 

[0069] Numerous modifications may be made to the 
foregoing system without departing from the basic teach­
ings thereof. Although the present invention has been 
described in substantial detail with reference to one or 
more specific embodiments, those of skill in the art will 
recognize that changes may be made thereto without 

departing from the scope and spirit of the invention as 
set forth in the appended claims. 

330. The pinch roller 346 of the prior described embod­

iment is replaced with a pinch roller 846 having a resilient 
outer layer for interaction with the web material 312 
pinched between the drive roller rings 443 and the pinch 45 
roller 846. The pinch roller 846 can have the resllient 
outer layer over the entire length or only located at the 
rings 443 of the driven roller 342. 

[0066] A scraper or comb plate 850 Is mounted sta­
tionary in close proximity to the driven roller 342. The 50 

comb plate has a base 852 and finger portions 854. The 
finger portions 854 are spaced apart to correspond to the 
positions of the grooves or recesses 442. The fingers 
854 each proceed into a groove 442 as shown in Figure 
23A. The fingers 854 act to separate the web material 55 

312 from the surface of the driven roller 342 and direct 
the web material 312 straight into an alternate cutting nip 
855. A modified shearbar or cutting guide 860 can have 

8 

Claims 

1. A sheet interleaver (300) for a slicing machine (50) 
that provides a slicing plane for slicing an elongated 
food product (91) and a sheet from web material 
(312) beneath said elongated product (91 ), compris­
ing: 

- a supply (301, 601) of web material (312); 
- a drawing station (316,616) having a firstdrlver 
(502) for drawing web material (312) from said 
supply (301, 601 ); 

0202
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6. The sheet interleaver (300) according to claim 5, 
wherein said resilient interface is discontinuous 
along a lateral direction of said pinch nip. 

- a feed station (330, 630) having a second driver 
(342) for receiving web material (312) from said 
drawing station (316, 61 6) and driving said web 
material (312) through a cutting nip (455, 855) 
into said slicing plane; 5 7. The sheet interleaver (300) according to claim 5, 

wherein said resilient interface is discontinuous 
along a lateral direction of said pinch nip, 

characterized by 
- a controller (54) in signal-communication with 
at least one of said first and second drivers(502, 
342) to drive web material (312) at select differ­
ential speeds by said first and second drivers 
(502, 342) such that tension between said draw-
ing station (316, 616) and said feed station (330, 
630) is controlled, 
- wherein sald tension Is controlled by said con­
troller (54) to allow a slackened length of web 
material (312) between said drawing station 
(316, 616) and said feed station (330, 630) that 
is greaterthan a straight line distance of the web 
material (312) spanning between said drawing 
station (316, 616) and said feed station (330, 
630); and 
- a non-contact sensor (600) that senses the 
slackened length of web material (312) between 

10 

15 

20 

said drawing station (316, 616) and said feed 
station (330, 630) and is in signal-communica- 25 
lion with said controller (54) to adjust the differ­
ential speed of said first and second drivers 
(502, 342) to maintain said slackened length at 
a pre-selected amount. 

30 

2. The sheet interleaver (300) according to claim 1, fur-
ther comprising a tensioning station (610) between 
said supply (301,601) and said drawing station (316, 
616) such that tension of said web material (312) 
between said drawing station (316, 616) and said 35 
supply (301, 601) ls controlled. 

3. The sheet interleaver (300) according to claim 1, fur­
ther comprising a tensioning station (610) between 
said supply (301,601) and said drawing station (316, 
616) such that tension of said web material (312) 
between said drawing station (316, 616) and said 
supply (301, 601) is controlled. 

40 

4. The sheet interleaver (300) according to claim 1, fur- 45 

ther comprising a pressurized air dispenser (710) 
that is configured to direct an air stream onto a side 
of said slackened length to maintain a tension on 
said slackened length of web material (312). 

5. The sheet interleaver (300) according to claim 1, 
wherein said second driver comprises opposing roll­
ers (342, 346) wherein at least one of said rollers 
(342,346) is motor driven and said rollers (342,346) 

50 

are pressed together with a resilient interface and 55 

roll in opposite directions to form a pinch nip for re­
ceiving and driving said web material (312). 
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wherein one of said opposing rollers (342,346) com­
prises annular recesses (442) spaced apart along 
said lateral direction and a respective other of said 
opposing rollers (342, 346) has annular rings (443) 
that are arranged to fit within said annular recesses 
(442), 
wherein the interaction of said annular recesses 
(442) and annular rings (443) causes said web ma­
terial (312) driven by said pinch nip to assume a cor­
rugated profile downstream of said pinch nip. 

8. The sheet interleaver (300) according to claim 5, 
wherein said resilient interface is discontinuous 
along a lateral direction of said pinch nip, wherein 
one of said opposing rollers (342, 346) comprises 
annular recesses (442) spaced apart along said lat­
eral direction and a respective other of said opposing 
rollers (342, 346) has a smooth annular surface. 

9. The sheet interleaver (300) according to claim 8, fur­
ther comprising a comb plate (850) having a base 
portion (852) fixed in close proximity to said pinch 
nip and finger portions (854) that fit into said recess­
es, said comb plate (850) configured to prevent said 
web material (312) from wrapping around said one 
roller. 

1 O. The sheet interleaver (300) according to claim 9, fur­
thercomprising a bottom deflecting surface, said bot­
tom deflecting surface fixed in position in close prox­
imity to said pinch nip and having a portion that par­
tially curves around said other roller, said deflecting 
surface plate configured to prevent said web material 
(312) from wrapping around said other roller. 

11. The sheet interleaver (300) according to claim 1, 
wherein said supply (301,601) comprises a roll (308) 
of web material (312) on a spool (306). 

12. The sheet interleaver (300) according to claim 11, 
wherein said supply (301,601) comprises a non-con­
tact sensor (604) that sends a signal to said controller 
(54) corresponding to the amount of web material 
(312) on said spool (306). 

13. The sheet interleaver (300) according to claim 1, fur­
ther comprising a tensioning station (610) between 
said supply (301,601) and said drawing station (316, 
616) such that tension of said web material (312) 
between said drawing station (316, 616) and said 
supply (301, 601) is controlled, wherein said tension-
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ing station (610) comprises a dancer roller (636) (312) such that the lowest point of the slackened 
mounted on a pivotable lever (642) and a urging de- length of web material (312) is maintained between 
vice that exerts a controllable force on said lever. two preselected heights. 

14. The sheet interleaver (300) according to claim 13, 5 

wherein said urging device comprises a pneumatic Patentanspriiche 
cylinder actuator having a body and an extendable 
cylinder rod, one of said body and said rod fixed in 1. Blattelnleger (300) fur elne Schneldmaschlne (50), 
position and the respective other of said body and die eine Schneidebene zum Schneiden eines lang• 
said rod connected to said lever. 10 gestreckten Nahrungsmittelprodukts (91) und ein 

Blatt aus Bahnmaterial (312) unlerhalb des langge-
15. The sheet interleaver (300) according to claim 1, fur- streckten Produkts (91) bereitstellt, aufweisend: 

ther comprising a web material length accumulation 
station between said supply (301, 601) and said - eine Materialzufuhr (301,601) von Bahnmate-
drawing station (316, 616), 15 rial (312); 
wherein said web material length accumulation sta- - eine Durchziehstation (316,616) mlt einem er-
tion comprises a web material variable length accu- sten Treibrad (502) zum Ziehen von Bahnmate-
mulation device, and a accumulation control for con- rial (312) von der Materialzufuhr (301, 601); 
trolling the length or web material accumulated in - eine Beschickungsstation (330,630) mil einem 
the web material length accumulation station; 20 zweiten Treibrad (342) zum Aufnehmen von 
wherein said supply (301, 601) comprises a brake Bahnmaterial (312) von der Durchziehstation 
(606) for stopping dispensing of web material (312) (316, 616) und zum Antreiben des Bahnmateri-
from said supply (301, 601 ), said brake (606) con- als (312) durch einen Schneidspalt (455, 855) 
trolled by said accumulation control to in h iblt the dis- In die Schneidebene; 
pensing of web material (312) when the length of 25 gekennzeichnet durch 
web material accumulated in the web material length - eine Steuerung (54) in Signalverbindung mil 
accumulation station is excessive. mindestens einem des ersten und zweiten 

Treibrads (502, 342) zum Antreiben des Bahn-
16. The sheet interleaver (300) according to claim 15, materials (312) mit ausgewa.hlten Differenzge-

further comprising a tensioning station (61 0) be- 30 schwindigkeiten durch das erste und zweite 
tween said supply (301, 601) and said drawing sta- Treibrad (502,342), so dass die Spannung zwi-
tion (316,616) such thattension of said web material schen der Durchziehstation (316, 616) und der 
(312) between said drawing station (316, 616) and Beschickungsstation (330, 630) gesteuert wird, 
said supply (301, 601) is controlled, wherein said - wobei die Spannung von der Steuerung (54) 
tensioning station (610) comprises a dancer roller 35 gesteuert wird, um eine gelockerte Lange eines 
(636) mounted on a plvotable lever (642) and a urg- Bahnmaterials (312} zwischen der Durchzieh-
ing device that exerts a controllable force on said station (316,616) und der Beschickungsstation 
lever (642), movement of said pivotable lever (642) (330, 630) zu erlauben, die gr6Ber isl als eine 
controlllng the amount of web material (312) accu- geradlinige Distanz des Bahnmaterials (312), 
mu lated in said tensioning station (610), and an ac- 40 das sich zwischen der Durchziehstation (316, 
cumulation control for controlling the length of web 616) und der Beschickungsstation (330, 630) 
material (312) accumulated in the tensioning station spannt; und 

(610); - einen beruhrungs!osen Sensor (600), der die 
wherein said supply (301,601) comprises a rotatable lockere Lange von Bahnmaterial (312) zwischen 
spool (306) having web material (312) wound ther- 45 der Durchziehstation (316, 616) und der Be-
eon, and a disc fixed to said spool (306), and a disc schickungsstation (330, 630) erfasst und in Si-
brake (606) in signal-communication with said accu- gnalverbindung steht mit der Steuerung (54), 
mulation control and engageable to said disc to stop um die Differenzgeschwindigkeit des ersten und 
rotation of said spool (306) when said accumulation zweiten Treibrads (502, 342) einzustellen, um 
control determines that said amount of web material 50 die Jockere Lange bei einem im voraus gewa.hl-
(312) accumulated in said tensioning station (610) ten Bet rag z u ha lien. 
is excessive. 

2, Blatteinleger (300) gemaB Anspruch 1, weiterhin 
17. The sheet interleaver (300) according to claim 1, umfassend eine Spannstation (610) zwischen der 

wherein the slackened length of web material (312) 55 Materialzufuhr (301,601) und der Durchziehstatlon 
has a lowest point; (316, 616), so dass die Spannung des Bahnmateri-
said controller (54) adjusts the differential speed of als (312) zwischen der Durchziehstation (316, 616) 
said first and second drivers to drive web material und der Materialzufuhr (301, 601) gesteuert wird. 

10 
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3. Blatteinleger (300) gemaB Anspruch 1, weiterhin 
aufweisend eine Spannstation (610) zwischen der 
Materialzufuhr (301, 601) und der Durchziehstation 
(316, 616), so dass die Spannung des Bahnmateri-
als (312) zwischen derDurchziehstation (316,616) s 
und der Materialzufuhr (301, 601) gesteuert wird. 

4. Blattelnleger (300) gemaB Anspruch 1, weiterhin 
aufweisend einen Druckluftdispenser (71 0), der kon­
figuriert 1st, um einen Luftstrom auf eine Seite der 10 

lockeren Lange zu richten, um eine Spannung auf 
der tockeren Lange des Bahnmaterials (312) auf­
recht zu erhalten. 

5. Blatteinleger (300) gemaB Anspruch 1, wobei das 15 

zweite Treibrad gegenuberliegende Ro!len (342, 
346) aufweist, wobei mindestens eine der Rollen 
(342 346) motorgetrieben isl und die Rollen (342, 
346) mil einer nachgiebigen Kontaktflache zusam­
mengedri.ickt werden und in entgegengesetzte Rich- 20 

tungen rollen, um einen Druckwalzenspalt zur Auf­
nahme und zum Antrieb des Bahnmaterials (312) zu 
bilden. 

6. Blatteinleger (300) gemaB Anspruch 5, wobei die 25 

nachgiebige Kontaktflache entlang elner seitlichen 
Rlchtung des Druckwalzenspalts diskontinulerlich 
ist. 

7. Blatteinleger (300) gemaB Anspruch 5, wobei die 30 

nachgiebige Kontaktflache entlang einer seitlichen 
Richtung des Druckwalzenspaltes diskontinuierlich 
ist, 
wobei eine der gegenOberliegenden Rollen (342, 
346) ringformige, zueinander entlang der seitlichen 35 

Richtung beabstandete Aussparungen (442) auf­
weist und die Jeweils andere gegenOberliegende 
Rolle (342, 346) ringtormige Ainge (443) aufweist, 
die angeordnetsind, um in die ringformigen Ausspa-
rungen (442) zu passen, 40 

wobei die lnteraktion der ringfiirmigen Aussparun-
gen (442) und der ringfcirmigen Ainge (443) das 
Bahnmaterial (312) veranlasst, angetrieben durch 
den Druckwalzenspalt einen wellenformigen Prolil 
stromabwarts des Druckwalzenspaltes anzuneh- 45 

men. 

8. Blatteinleger (300) gemaB Anspruch 5, wobei die 
nachgiebige Kontaktflache entlang einer seitlichen 
Richtung des Druckwalzenspaltes diskontinuierlich 50 

ist, wobei eine der gegenOberliegenden Rollen (342, 
346) ringformige, entlang der Seitenrichtung beab­
standete Aussparungen (442) und eine jeweils an-
dere dergegenuberliegenden Rollen (342,346) eine 
glatte ringformige Oberflache aufweist. 55 

9. Blatteinleger (300) gemaB Anspruch 8, welterhin 
aufwelsend eine Kammplatte (850) mil einem ln un-

11 

mittelbarer Nahe zu dem Druckwalzenspalt fixierten 
Basisabschnltt (852) und Fingerabschnltten (854), 
die in die Aussparungen passen, wobei die Kamm­
platte (850) konliguriert ist, um das Bahnmaterial 
(312) daran zu hindern, slch um die eine Rolle zu 
wickeln. 

10. Blatteinleger (300) gemaB Anspruch 9, weiterhin 
autweisend eine Bodenablenkflache, wobei die Bo­
denablenktlache in unmittelbarer Nahe zu dem 
Druckwalzenspalt fixiert ist und einen Abschnitt auf­
weist, der sich mindestens teilweise um die andere 
Rolle krGmmt, wobel die Ablenkflachenplatte konfi­
guriert 1st, um das Bahnmaterial (312) daran zu hin­
dern, sich um die andere Rolle zu wickeln. 

11. Blatteinleger (300) gemaB Anspruch 1, wobei die 
Materialzufuhr (301,601) eine Rolle (308)von Bahn­
mate rial (312) aut einer Spule (306) autweist. 

12. B latteinleger (300) gemll.B Anspruch 11, wobei die 
Materialzufuhr (301, 601) einen berOhrungslosen 
Sensor (604) aufweist, der ein Signal an die Steue­
rung (54) sendet, das der Menge des Bahnmaterials 
(312) auf der Spule (306) entspricht. 

13. Blatteinleger (300) gemaB Anspruch 1, weiterhin 
aufweisend eine Spannstation (610) zwlschen der 
Materialzufuhr (301, 601) und der Durchziehstation 
(316, 616), so dass die Spannung des Bahnmateri­
als (312) zwischen der Durchziehstation (316,616) 
und der Materialzuluhr (301, 601) gesteuert wird, 
wobei die Spannstation (61 O) eine auf einem 
schwenkbaren Arm (642) montierte Tanzerwalze 
(636) und eine Druckvorrichtung aufweist, die eine 
steuerbare Kraft auf den Arm aus□ bt. 

14. Blatteinleger (300) gemaB Anspruch 13, wobei die 
Druckvorrichtung einen pneumatischen Zylinderak­
tor aufweist mit einem Kiirper und einem ausfahrba­
ren Zylinderstab, wobei der Karper oder der Stab in 
seiner Position fixiert isl und der jeweils andere des 
Ktlrpers und des Stabes mit dem Arm verbunden 1st 

15. Blattein!eger (300) gemaB Anspruch 1, weiterhin 
aufweisend eine Bahnmateriallangenakkumulle­
rungsstation zwischen der Materialzufuhr (301, 601) 
und der Durchziehstation (316, 616), 
wobei die Bahnmateriallangenakkumulierungsstati­
on eine Akkumulierungsvorrichtung fOr Bahnmateri­
al mit einer variablen Lange aufweist und eine Ak­
kumulationssteuerung zum Steuern der Lange von 
Bahnmaterial, das in der Bahnmateriallangenakku­
mulierungsstation akkumuliert wird; 
wobei die Materlalzufuhr (301, 601) eine Bremse 
(606) aufweist zum Stoppen der Abgabe von Bahn­
material (312) von der Materialzufuhr (301,601), wo­
bel die Bremse (606) von der Akkumulierungssteue-
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rung gesteuert wird, um die Abgabe des Bahnmate­
rials (312) zu verhindern, wenn die Uinge des in der 
Bahnmateriallangenakkumulierungsstation akku­
mulierten Bahnmaterials tlbermaBig ist. 

16. Blatteinleger (300) gemaB Anspruch 15, weiterhin 
aufwelsend eine Spannstatlon (610) zwischen der 
Materialzufuhr (301, 601) und der Durchziehstation 
(316,616), so dass die Spannung des Bahnrnateri­
als (312) zwischen der Durchziehstatlon (316,616) 
und der Materialzufuhr (301, 601) gesteuert wird, 
wobei die Spannstation (610) eine auf einern 
schwenkbaren Arm (642) montlerte Tanzerrolle 
(636) und eine Druckvorrlchtung aufweist, die eine 
steuerbare Kraft auf den Arm (642) aus□bt, wobei 
eine Bewegung des schwenkbaren Arms (642) die 
Menge des in der Spannstation (610) akkumulierten 
Bahnmaterials (312) steuert, und eine Akkumulle­
rungssteuerung zum Steuern der Lange des in der 
Spannstation (610) akkumulierten Bahnmaterials; 
wobei die Materialzufuhr (301, 601) elne drehbare 
Spule (306) mil darauf gewickeltem Bahnmaterial 
(312) aufweist, und eine en der Spule (306) befe­
stigte Scheibe, und eine Scheibenbremse (606), die 

5 

10 

15 

20 

in Signalverbindung steht mil der Akkurnulierungs- 2s 

steuerung und in die Scheibe eingreifen kann, um 
die Drehung der Spule (306) zu stoppen, wenn die 
Akkumulierungssteuerung ermittelt, dass die Menge 
des in der Spannstation (610) akkumulierten Bahn­
materials (312) ObermaBlg isl. 

17. Blatteinleger (300) gemaB Anspruch 1, wobei die 
lockere Lange von Bahnmaterial (312) einen unter­
sten Punkt aufweist; 

30 

wobei die Steuerung (54) die Differenzgeschwindig- 35 

kelt des ersten und zweiten Treibrads einstellt, um 
Bahnmaterlal (312) anzutreiben, so dass der nied­
rigste Punkt der lockeren Lange von Bahnmaterial 
(312) zwischen zwei vorgewahlten Hohen beibehal­

deuxieme dispositif d'entrafnement (342) pour 
recevoir le materiau en bande (312) de ladite 
station de traction (316, 616) et entralner ledit 
materiau en bande (312) dans un espacement 
de coupe (455, 855) dans ledit plan de 
tranchage; 
caracterise par : 

un controleur (54) en communication de si­
gnal avec au moins l'un desdits premier et 
deuxieme disposJtifs d'entrainement (502, 
342) pour entrainer le materiau en bande 
(312) a des vitesses differentielles selec­
tion nees par lesdits premier et deuxieme 
dispositifs d'entrainement (502, 342) de 
sorte que la tension entre ladite station de 
traction (316, 616) et ladite station d'alimen­
tatlon (330, 630) est controlee, 
dans lequel iadite tension est controlee par 
ledit controleur (54) pour permettre une lon­
gueur de jeu du materlau en bande (312) 
entre ladite station de traction (316, 616) et 
ladite station d'alimentation (330, 630) qui 
estsuperieure a une distance en ligne droite 
du materiau en bande (312} faisant le pont 
entre ladite station de traction (316, 616) et 
ladite station d'alimentation (330, 630) ; et 
comprenant en outre un capteur de non 
contact (600) qui detecte la longueur de jeu 
du materiau en bande (312)entre laditesta­
tion de traction (316, 616) et ladite station 
d'alimentation (330, 630) et est en commu­
nication de signal avec !edit controleur (54) 
pour ajuster la vitesse dlfferentielle desdlts 
premier et deuxieme dispositifs d'entraine­
ment (502, 342) pour maintenir ladite lon­
gueur de Jeu a une quantile preselection­
nee. 

ten wird. 40 2. Dispositif d'intercalage de feuilles (300) selon la re­
vendication 1, comprenant en outre une station de 
tension (61 O) entre ladlte alirnentatlon (301, 601) et 
ladite station de traction (316, 616) de sorte que la 
tension dudlt rnateriau en bande (312) entre ladite 
station de traction (316, 616) et ladite alimentation 
(301, 601) est controlee. 

Revendlcations 

1. Dispositif d'intercalage de feuilles (300) pour une 45 

machine a !rancher (50) qui tournit un plan de tran­
chage pour trancher un produit alimentaire allonge 
(91) et unefeuille provenantd'un materiau en bande 
(312) au-dessous dudit produit allonge (91), 
comprenant: 

une alimentation (301,601) de materlau en ban­
de (312); 
une station de traction (316,616) ayant un pre­
mier dispositil d'entrainement (502) pourtirer le 
materiau en bande (312) de ladlte alimentatlon 
(301,601); 
une station d'alimentation (330, 630) ayant un 

50 

55 

12 

3. Disposilif d'intercalage de feuilles (300) selon la re­
vendication 1, comprenant en outre une station de 
tension (610) entre ladite alirnentation (301, 601) et 
ladite station de traction (316, 616) de sorte que la 
tension dudit materiau en bande (312) entre ladite 
station de traction (316, 616) et ladlte alimentation 
(301, 601) est controiee. 

4. Dispositif d'intercalage de feuilles (300) selon la re­
vendication 1, comprenant en outre un distributeur 
d'air sous pression (71 O) qui est configure pour diri-
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ger un courant d'air sur un cote de ladite longueur 
de jeu afln de maintenir une tension sur ladite lon­
gueur de jeu dudit materiau en bande (312). 

5. Dispositif d'intercaiage de feuilles (300) selon la re- 5 

vendication 1, dans leq uel led it de uxi eme dispositif 
d'entrainement comprend des rouleaux (342, 346) 
opposes, dans lequel au mains l'un desdits rouleaux 
(342,346) est entraine parmoteur et lesdits rouleaux 
(342, 346) sont comprimes conjointement avec une 10 

interface elastique et roulentdans des directions op­
posees a fin de former un espacement de pincement 
pour recevoir et entrainer ledit materiau en bande 
(312). 

vendication 9, comprenant en outre une surface de 
deflexion inferieure, ladite surface de deflexion inte­
rieure etant fixee en position a proxlmite immediate 
dudit espacement de pincement et ayant une partie 
qui s'incurve partlellement autour dudlt autre rou­
leau, ladite plaque de surface de deflection etant 
configuree pour empecher ledit materiau en bande 
(312) de s'enrouler autour dudit autre rouleau. 

11, Disposltif d'intercalage de feullles (300) selon la re­
vendication 1, dans lequel ladite alimentation (301, 
601) comprend u n rouleau (308) de materiau en ban­
de (312) sur une bobine (306). 

6. Dispositif d'intercalage de feuilles (300) selon la re­
vendication 5, dans lequel ladite interface elastique 
est discontinue le long d'une direction laterale dudit 
espacement de pincement. 

15 12. Dispositif d'intercalage de feuilles (300) selon la re­
vendicatlon 11, dans lequel ladite alimentation (301, 
601) comprend un capteur de non contact (604) qui 
envoie un signal audit controleur (54) correspondant 
a la q uantite de materiau en bande (312) sur ladite 

20 bobine (306). 
7. Dispositif d'intercalage de feuilles (300) selon la re­

vendication 5, dans lequel ladite interface elastique 
est discontinue le long d'une direction laterale dudit 
espacement de plncement, 
dans lequel l'un desdits rouleaux (342,346) opposes 25 

comprend des evidements annulalres (442) espaces 
le long de ladite direction laterale et un rouleau res­
pectif des di ts rouleaux (342, 346) opposes a des ba-
gues annulaires (443) qui sont agencees pour 
s'adapter a l'interieurdesdits evidements annulaires 30 

(442), 
dans lequel !'interaction desdlts evidements annu­
laires (442) et des bagues annulaires (443) amene 
!edit materiau en bande (312) enlraine par ledfl es­
pacement de pincement a prendre un profil ondule 35 

en aval dudit espacement de plncement. 

a. Dispositif d'interca1age de feuilles (300) selon la re­
vendication 5, dans lequel ladlte interface elastique 
est discontlnue le long d'une direction laterale dudit 40 

espacement de pincement, dans lequel l'un desdits 
rou!eaux opposes (342, 346) comprend des evide­
ments annulaires (442) espaces le long de ladite di­
rection laterale et un autre rouleau respectif desdits 
rou le aux opposes (342, 346) a u ne surface an n ulaire 45 

lisse. 

9. Dispositif d'intercalage de feui!les (300) selon la re­

vendication 8, comprenant en outre une plaque de 
peigne (850) ayant une partie de base (852) fixee a so 
proximite immediate dudit espacement de pince­
ment et des parties de doigt (854) qui s'adaptent 
dans lesdits evidements, ladite plaque de peigne 
(850) etant configuree pour empecher !edit materiau 
en bande (312) de s'enrouler autour dudit un rou- 55 

leau. 

10. Dispositif d'intercalage de feul!les (300) selon la re-

13 

13. Dispositif d'intercalage de feuilles (300) selon la re­
vendication 1, comprenant en outre une station de 
tension (61 O) entre ladite alimentatlon (301, 601) et 
ladite station de traction (316, 616) de sorte que la 
tension dudit materiau en bande (312) entre !adite 
station de traction (316, 616) et ladite alimentatlon 
(301, 601) est controlee, dans lequel ladite station 
de tension (610) comprend un rouleau danseur (636) 
monte sur un levier plvotant (642) et un dispositif de 
poussee qui exerce une force controlable sur ledit 
levier. 

14. Dispositif d'intercalage de feuilles (300) selon la re­
vendication 13, dans lequel ledit dispositil de pous­
see comprend un actionneur de cylindre pneumati­
que ayant un corps et une tlge decy!lndre extensible, 
l'un parmi ledit corps et ladite tige etant fixe en po­
sition et l'autre parmi !edit corps et ladite tlge etant 
raccorde audit levier. 

15. Dlspositif d'intercalage de feuilles (300) selon la re­
vendication 1, comprenant en outre une station d'ac­
cumulation de longueur de materiau en bande entre 
ladite alimentation (301,601) et ladite station de trac­
tion (316, 616), 
dans leque! ladite station d'accumulation de lon­
gueur de materiau en bande comprend un dispositif 
d'accumulation de longueur variable de materiau en 
bande, et un controle d'accumulation pour controler 
la longueur du materiau en bande accumule dans la 
station d'accumulatlon de longueur de materlau en 
bande; 
dans lequel ladile alimentation (301,601) comprend 
un frein (606) pour arreter la distribution du materiau 
en bande (312) de ladite al!mentation (301, 601 ), 
!edit frein (606) etant controle par I edit controle d'ac­
cumulation pour laisser appara1tre la distribution du 
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materiau en ban de (312) 1orsque la longueur du ma­
teriau en bande accumule dans la station d'accumu­
lation de longueur de materiau en bande est exces­
sive. 

5 

16. Dispositif d'intercalage de feuilles (300) selon la re­
vendlcation 15, comprenant en outre une station de 
tension (610) entre ladite allmentation (301,601) et 
ladite station de traction (316, 616) de sorte que la 
tension dudit materiau en bande (312) entre ladite 10 

station de traction (316, 616) et ladite alimentation 
(301, 601) est controlee, dans lequel ladite station 
de tension (61 O) comprend un rouleau danseur(636) 

monte sur un levier pivotant (642) et un dlspositif de 
poussee qui exerce une force controlable sur ledit 15 

levier (642), le mouvement dudit levier pivotant (642) 
controlant la quantile du materiau en bande (312) 

accumule dans ladite station de tension (61 O) et un 
controle d'accumulation pour controler la longueur 
duditmateriau en bande (312) accumule dans lasta- 20 

tion de tension (610); 
dans lequel ladite alimentation (301,601) comprend 
une bobine rotative (306) ayant le materiau en bande 
(312) enroule sur cette derniere, et un disque fixe 
sur ladite bobine (306), et un disque de frein (606) 25 

en communication de signal avec !edit controle d'ac­
cumulation et pouvant se mettre en prise avec ledit 
disque pour arreter la rotation de ladite bobine (306) 
lorsque ledit contro!e d'accumulation detennine que 
ladlte q uantite de materiau en bande (312) accumule 30 

dans ladite station de tension (610) est excessive. 

17. Dispositif d'intercalage de feuilles (300) selon la re­
vendication l, dans lequel la longueur de jeu du ma-
teriau en bande (312) a un point le plus bas; 35 

ledit controleur (54) ajuste la vitesse differentielle 

desdits premier et deuxieme disposltifs d'entraYne­
ment pour entraTner le materiau en bande (312) de 
sorte que le point le plus bas de la longueur de jeu 
dudit materiau en bande (312) est maintenu entre 40 

deux hauteurs preselectionnees. 
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Interleaver System For High Speed Slicing Machine 

This application claims the benefit of U.S. Provisional Application 61/375,517 filed 

on August 20, 2010. 

FIELD OF THE INVENTION 

This invention relates in general to food slicing apparatus, and more particularly 

to the slicing offoods with interleaving sheets. 

BACKGROUND OF THE INVENTION 

Food loaves come in a variety of shapes (round, square, rectangular, oval, 

etc.), cross-sections, and lengths. Such loaves are made from various 

comestibles, such as meat, cheese, etc. Most loaves are provided to an 

intermediate processor who slices and packages the products in groups for retail. 

A variety of machines have been developed to slice such loaves. Such 

machines include the FX 180®, FX Plus®, PowerMax3000™ and Powermax4000™ 

slicing machines available from Formax, Inc., of Mokena, Illinois, USA. The FX 180® 

and the FX Plus®, PowerMax3000™ and Powermax4000™ machines are high speed 

food loaf slicing machines that slice one, two, or more food loaves simultaneously using 

one cyclically driven slicing blade. Independent loaf feed drives are provided so that 

slices cut from one loaf may vary in thickness from slices cut from the other loaf. The 

machines include a slicing station that is enclosed by a housing, except for a limited 

slicing opening. The slicing blade is disposed in the slicing station and a drive rotates 

the slicing blade at a predetermined cyclical rate on a cutting path through a slicing 

range that intersects the food loaves as they are fed into the slicing station. 

1 
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In the foregoing machines, the food loaf slices are received in groups of 

predetermined weight on a receiving conveyor that is disposed adjacent the 

slicing blade. The receiving conveyor receives the slices as they are cut by the 

slicing blade. ln many instances, neatly aligned stacked groups are preferred 

and, as such, the sliced product is stacked on the receiving conveyor before being 

transferred from the machine. In other instances, the groups are shingled 

so that a purchaser can see a part of every slice through a transparent package. 

In these other instances, conveyor belts of the receiving conveyor are gradually 

moved during the slicing process to separate the slices. 

Paper interleaving mechanisms used in conjunction with cutting machines 

are disclosed in U.S. patents 6,752,056 and 4,583,435. According to these 

patents, slabs of product such as cheese are oriented angularly with respect to a 

horizontal conveyor and are fed downwardly into a slicing plane defined by a 

moving slicing blade. A roll of web material such as paper is arranged beneath 

the slab and has a length of web continuously fed toward and beneath a cut face 

of the slab such that when the cutting blade slices a slice from the slab the 

cutting blade simultaneously slices off a leading end portion of the web, forming a 

sheet. The sheet with the overlying slice fall to the conveyor or onto a previously 

cut slice already deposited onto the conveyor to form a stack. The web is 

continuously fed such that successive sheets are interleaved with successive cut 

slices. 

Both of these patents described the use of air jets to assist in coupling the 

lead end portion of the web to the front face of the slice to be cut. Both of the 
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patents incorporate driven rollers to dispense the web from a roll of web material. 

The present inventors have recognized that it would be desirable to 

improve the reliability of the placement of sheets for interleaving with product 

slices, particularly for high-speed slicing operations. Reliability of the placement sheets 

for interleaving with product slices is improved using a feedback loop system to regulate 

the degree of tension in the interleave web wlth more precision. 

The present inventors have recognized that the incorporation of a frictional 

braking system within the feedback loop system improves the control of the speed of 

the dispensing reel. 

The present inventors have recognized the need for a more efficient arrangement 

of apparatus components when more than one loaf is being sliced. A coaxial 

arrangement for a slicing machine that slices two or more side-by-side loaves allows for 

the slicing machine to take up less space and provide easier access to machine 

components. 

SUMMARY OF THE INVENTION 

The present invention provides an improved web dispensing arrangement for 

interleaving sheets with sliced food product. The invention pertains to high speed 

slicing machines wherein web material is dispensed in synchronism with the slicing 

operation and the leading end portion of the web material is arranged on a downstream 

side of the cut face of the product. The remaining portion of the web material is 

arranged on an opposite side of the cutting plane than the leading end portion such that 

the slicing blade slices not only the product, but the leading end portion of the web 
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material. The cut leading end portion of the web material forms a sheet that fronts the 

cut slice and both fall to a conveyor or onto a stack previously deposited on the 

conveyor. Thus a stack of interleaved slices and sheets can be formed and conveyed 

away for packaging. 

According to one aspect of the invention, a sheet interleaver system is provided 

for a slicing machine that includes a slicing plane for slicing an elongated food 

product and a sheet from web material beneath the elongated product. The 

interleaver system includes a supply of web material, a tension control station, a 

drawing station, an accumulation station, a feed station, and a controller. 

The drawing station has a first driver which draws the web material from the 

supply through the tension control station. The feed station has a second driver for 

receiving the web material from the drawing station via the accumulation station and 

drives the web material through a cutting nip into the slicing plane. The controller is in 

signal communication with at least one of the first driver and a sensor that determines 

the length of web material within the accumulation station. The supply of web material 

comprises a braking mechanism which is also in signal communication with the 

controller. 

The controller is in signal communication with the first driver to maintain the 

length of web material within the accumulation station within a range of length, as well 

as with the braking mechanism to maintain the tension in the web between the supply 

and the drawing station to a pre-selected tension value. 

A slackened supply of web material is available in the accumulation station and 

its length is monitored by the sensor which is in signal-communication with the 

4 

0239



WO 2012/024673 PCT/US2011/048614 

controller. The speed of the first drive is adjusted to maintain the slackened length 

within a preselected range. 

The tension control station is provided between the supply of web material and 

the drawing station such that tension of the web material between the drawing station 

and the web supply can be controlled. Tension of the web material in the tension 

control station is controlled by use of a dancer roller that exerts a pre-selected force on 

the web throughout a range of travel of the dancer roller. 

The tension control station comprlses a series of rollers and the dancer roller 

which adjusts in position over a range of movement while providing the desired degree 

of tension between the web supply and the drawing station. The dancer roller is biased 

by a positioning mechanism which is in signal communication with the controller. The 

controller is also in signal communication with the braking mechanism to form a 

continuous feed back loop system for adjusting the position of the dancer roller and for 

adjusting the braking mechanism. 

The braking mechanism can be a frictional braking mechanism where brake pads 

mounted to braking blocks are used to generate a source of friction. Braking blocks are 

connected to an actuatlng mechanism which causes braking blocks to extend and 

retract, thereby allowing the brake pads to come in and out of contact, respectively, with 

the reel of web material. 

The position of the dancer roller is controlled by movement of a pair of levers 

which pivots about a pivot attachment. A lever arm is clamped and pinned to the pivot 

attachment to rotate therewith. The lever arm is rotably attached to an extendable rod 

of a position sensing pneumatic actuator. Controlled pneumatic pressure delivered to 
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the actuator extends an extending force on the actuator rod, which in turn moves the 

lever arm. Movement of the lever arm causes the pivot attachment, and accordingly the 

dancer roller, to move. The constant force form the actuator causes a the dancer roller 

to provide a constant tension on the web. 

The feed station can comprise a drive roller and a nip plate device with the 

web material fed therebetween. The drive roller rotates to drive an extended end portion 

of the web material through a cutting nip. An upper frame member rotatably mounts the 

drive roller. A lower frame member mounts the nip plate device. The lower frame 

member is pivotally mounted to the upper frame member. Pivoting the lower frame 

member away from the upper frame member opens the cutting nip and the space 

between the drive roller and the nip plate device to allow the web material to be 

threaded between the drive roller and the nip plate device, and through the cutting nip. 

The drive roller is driven by a servomotor. The servomotor drives the web 

material in a closely controlled and precise manner. The servomotor can be 

controlled to interleave a sheet between every cut slice or only interleave sheets 

between some cut slices but not others, such as between every other cut slice. 

Alternatively, the servomotor can be controlled to interleave a sheet between 

every cut slice for a number of slices and then change to interleave sheets less 

frequently, such as allowing a group of slices to be accumulated without sheets 

and then interleaving the next group of slices with sheets. The servomotor and 

associated control allows a great flexibility on the pre-programmed selection of 

interleaving slices without manual intervention. 

As a further aspect of the invention a pressurized air dispenser is provided 
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that is configured to direct an air stream onto a side of the slackened length to 

maintain a tension on the slackened length of web material in the accumulation station. 

According to another aspect of the invention, in slicing machines where side-by side 

loaves of food product are processed, actuating mechanisms can be arranged 

coaxially to allow for a more efficient use of space. 

Numerous other advantages and features of the present invention will become 

readily apparent from the following detailed description of the invention and the 

embodiments thereof, from the claims and from the accompanying drawings. 

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS 

Figure 1 is a side view of a high-speed slicing apparatus suitable for 

incorporation of the sheet interleaving mechanism of the present invention 

Figure 2 is an opposite side view of the high-speed slicing apparatus of Figure 1, 

incorporating the sheet interleaving mechanism of the present invention. 

Figure 3 is a perspective view of one embodiment of the braking mechanism and 

spool. 

Figure 4 is a top view of one embodiment of the braking mechanism. 

Figure 5 is a perspective view of the actuators for the braking mechanism and 

the dancer assembly. 

Figure 5A is an enlarged top view of one embodiment of the braking mechanism. 

Figure 5B is a side view of the actuator for the braking mechanism. 

Figure 6 is a perspective view of the web material threaded through the tension 

control station. 
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Figure 7 is a side view of the web supply, the tension control station, and the 

drawing station. 

Figure 8 illustrates the range of motion of the dancer assembly. 

Figure 9 illustrates one embodiment of a feedback loop system for use with the 

interleaving mechanism. 

Figure 10 is a perspective view of the dancer assembly. 

Figure 11 is a top view of the dancer assembly. 

Figure 12 is a side view of the drawing station. 

Figure 13 is a side view of the sensor station. 

Figure 13A is an alternate embodiment of accumulation station 

Figure 14 is a perspective view of motors which drive the rollers in the drawing 

station. 

Figure 15 is a top view of the drawing station. 

Figure 15A is a top perspective view of the drawing station rollers. 

Figure 15B is a bottom perspective view of the drawing station rollers. 

Figure 15C is a perspective view of motors for driving the drawing station rollers. 

Figure 16 is a side view of the feed station. 

Figure 17 is a side view of the feed station illustrating the feed station in both its 

open and closed positions. 

Figure 18 is an enlarged view of the guide plate. 

Figure 19 is a side view of a high-speed slicing apparatus incorporating the sheet 

interleaving mechanism of the present invention. 
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Figure 20 is a side view of the moveable frame assembly. 

Figure 21 is a front view of the moveable frame assembly. 

DETAILED DESCRIPTION OF THE PREFERRED EMBODIMENT 

PCT/US2011/048614 

While this invention is susceptible of embodiment in many different forms, 

there are shown in the drawings, and will be described herein in detail, specific 

embodiments thereof with the understanding that the present disclosure is to be 

considered as an exemplification of the principles of the invention and is not 

intended to limit the invention to the specific embodiments illustrated. 

Figure 1 illustrates one embodiment of a food loaf slicing machine 50 that 

may incorporate the sheet interleaver of the present invention. The slicing 

machine can be a high speed slicing machine such as disclosed in U.S. Patents 

6,484,615; 5,628,237; 5,649,463; 5,704,265; 5,724,874; and U.S. Published Patent 

Application US 2009/0188363 A 1, all herein incorporated by reference, to the extent that 

the references are not contrary to the present specification, or as commercially available 

as a FX 180®, FX Plus®, PowerMax3000™ and Powermax4000™ slidng machine 

and/or system available from Formax, Inc. of Mokena, Illinois, USA. 

The slicing apparatus 50 includes a base section 104, a collapsible frame 105, 

an automatic food article loading apparatus 108 that receives food articles to-be-sliced, 

a food article feed apparatus 120, a food article feed elevation adjusting apparatus 121, 

a laser safety guard system 123, and a slicing head apparatus 124. The slicing 

apparatus also includes a computer display touch screen 131 that is pivotally mounted 

on and supported by a support 132. 
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The base section 104 includes a compartment 136 having side walls 138a, a 

bottom wall 140, and an incllned top wall 142. The apparatus 100 is supported on four 

adjustable feet 144. The compartment 136 has a tapered side profile from back to front 

wherein the top wall 142 slants down from back to front. The slanted orientation of the 

top wall 142 ensures water drainage off the top of the compartment 136. 

The compartment 136 includes near side doors 152,154, far side doors, and a 

rear door that permit access into the compartment or to modules normally within the 

compartment 136. The compartment 136 typically affords an enclosure for a computer, 

motor control equipment, a low voltage supply, and a high voltage supply and other 

mechanisms as described below. The compartment may also include a pneumatic 

supply or a hydraulic supply, or both (not shown). 

The slicing machine 50 includes a stacking conveyor or jump conveyor 130 

(Figure 2) beneath the slicing head apparatus 124, particularly beneath a rotating slicing 

blade 100. The slicing machine may include an output conveyor/classifier system 102 

which receives and transports stacks of slices from the stacking conveyor 130. 

Figure 2 illustrates one embodiment of the sheet interleave system 300 of the 

present invention. For purposes of description, a single sheet interleaving system is 

described for a slicing machine set up for slicing only one loaf. It should be 

understood that for a sllcing machine that slices two or more side-by-side loaves, 

multiple sheet interleaving apparatuses 300 can be provided in a corresponding 

side-by-side arrangement. The sheet interleaving system 300 comprises a web 

material supply 301, a tension control station 610, a drawing station 316, a web 

accumulation station 329 and a feed station 330. 
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The web material supply 301 may be a spool 306 for dispensing web material 

312 from a roll 308 as shown in Figure 3. The spool 306 is supported on a cylindrical 

shaft 310 that allows the roll 308 to revolve about the shaft 31 Oto dispense web 

material 312 (Figures 2 and 3). Braking mechanisms 309 are disposed within the shaft 

310. The web material 312 extends from the roll 308 and is threaded through a tension 

control station 610 and then to a drawing station 316. A non-contact sensor, such as an 

ultrasonic or optical sensor can be used to sense the diameter of the roll 308 and 

communicates a signal when the roll is depleted, or when the diameter of the roll falls 

below a pre-selected value. 

Figure 4 illustrates a top view of the interleaver system with two rolls 308a, 308b 

of material supply. The rolls 308a, 308b are each on a spool 306a, 306b supported 

along the shaft 310 that is in the form of a common cylindrical shaft. Braking 

mechanisms 309a, 309b are used to adjust the speed at which web material 312 is 

dispensed. 

Braking mechanism 309 may be a disk, pins, or any other mechanism which can 

extend from the shaft 310 to generate a frictional force between the cylindrical shaft 310 

and the spool 306. In its resting position, the braking mechanism 309 does not protrude 

beyond the surface of the cylindrical shaft. In its activated position, the braking 

mechanism 309 extends beyond the cylindrical shaft to a degree which provides the 

desired amount of frictional force against the spool 306. 

Braking mechanisms 309 are activated using an actuator 311 which is connected 

to an actuating arm 314. Actuating arm 314 is disposed within the cylindrical shaft 310 

(Figure 5). In operation, as illustrated in Figure 4, two actuators 311 a, 311 bare used to 
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control each of the breaking mechanisms 309a, 309b to adjust the dispensing rate of 

rolls 308a, 308b respectively. The actuators 311 a, 311 bare disposed on the same 

side of the slicing machine. Control for both rolls is made possible by disposing both 

actuating arms 314a, 314b within the cylindrical shaft. The first actuating arm 314a 

extends to reach the first braking mechanism 309a. The second actuating arm 314b 

extends past the first braking mechanism 309a to reach the second braking mechanism 

309b. A controller signals to the actuator to expand or contract to activate or withdraw, 

respectively, the braking mechanism. An extension of the actuating arm can be used to 

cause the braking mechanism 309 to protrude from the cylindrical shaft 310. 

In one embodiment, as illustrated in Figure 5A, braking mechanism 309 is a 

brake pad 309a, 309b. Actuating arms 314a, 314b extend and terminate at braking 

blocks 315a, 315b respectively. Braking blocks comprise action blocks 316a, 316b, and 

brake pads 309a, 309b. Action blocks 316a, 316b are shaped with an inclined surface 

317a, 317b such that brake pads 309a, 309b, with a complementary shaped surface, 

can slide over the inclined surface 317a, 317b. When the actuating arms 314a, 314b 

contract, the actuating arms retract in a direction R, pulling the action blocks 316a, 316b 

in the same direction. The movement of the action blocks pushes the brake pads 

outward to generate a frictional braking force which creates drag to stop the roll 

completely, or causes the roll to pay out the film at a slower pace. Movement of the 

actuating arms is controlled by the actuator 311, illustrated in Figure 5B. The actuator 

311 comprises a bladder 319, an air pressure inlet 318, and a threaded shaft 320. The 

threaded shaft 320 extends from one end of the bladder 319 and is connected to the 

actuating rods. The air pressure inlet 318 is disposed on the opposite end of the 
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bladder. As air pressure is lncreased, the bladder expands vertically or contracts to pull 

the threaded shaft from point "A" to point "B" proportional to the amount of air pressure 

applied. The actuator can be FLUIDIC MUSCLE DMSP, MAS such as those available 

from Festo Corporation in Hauppauge, NY. 

The web material 312 extends from the roll 308 and is threaded through a 

tension control station 610 as Hlustrated in Figures 2 and 6. The station 610 includes a 

housing or frame 611. The web material 312 is first threaded across a first fixed upper 

idle roller 632 and a second fixed upper idle roller 634 (Figures 6 and 7). The web 

material 312 is then directed downward to wrap a dancer roller 636 and then directed 

upward to wrap a first lower fixed idle roller 638. The web material 312 is then directed 

downward to wrap a second lower fixed idle roller 640 and then directed 

upwards to feed station 330. The dancer roller 636 is mounted across a pair of levers 

642 that can be pivoted about by a pivot attachment 646 to the frame 611. A lever arm 

656 is clamped and pinned to the lever pivot attachment 646 to rotate therewith. The 

lever arm 656 includes a tail portion 657 below the attachment 646. The rollers 632, 

634, 638, and 640 are all rotatably attached to the frame 611. 

As shown in Figure 5, the lever arm 656 is rotatably attached at connection 660 

to an extendable rod 662 of a pneumatic actuator 664. The pneumatic actuator 664 

includes a cylinder 666 that is connected to support bar 667 which is attached to the 

frame 611. A pre-selected pneumatic pressure delivered into the cylinder 666 urges the 

rod 662 outwardly. Pressurized air is pneumatically connected by a circuit to the 

cylinder 666. The circuit includes a pressure compensating pressure regulator 669 

(shown schematically) which delivers pressurized air into an inlet 671 to maintain a 
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consistent pressure in the pneumatic cylinder 666 regardless of the travel of the rod 

662. The air pressure within the cylinder 666 urges the rod 662 to the right in Figure 5. 

Given typical surrounding parameters, this pressure can be about 12 psig. The 

preselected pressure sets the desired tension in the web over the pre-selected range of 

movement of the arm 656. The arm 656 rotates the pivot attachment 646, which in turn 

positions the dancer roller 636 to provide the appropriate tension. As illustrated in 

Figure 6, dancer rollers 636 may have a range of motion along the circular path 

illustrated by the arrows. Figures 7 and 8 illustrate three positions 636a, 636b, 636c as 

an example of the range of motion. Shock absorbers (not shown) can be used and 

engaged by extreme positions of the lever arm 656 or the tail portion 657 to cushion the 

end of travel of the arm 656 and tail portion 657, resulting in better tension control. 

Grounding tabs (not shown) can be applied to the idle rollers to minimize static buildup 

during the feeding of the web material 312 over the rollers. The actuators 664 can be 

position sensing pneumatic cylinders, such as a POSITION FEEDBACK CYLINDER 

sold by Bimba Manufacturing Company of Monee, Illinois, US. 

For slicing machines that slice two or more side-by-side loaves, multiple sheet 

interleaving apparatuses 300 can be provided in a corresponding side-by-side 

arrangement. A side-by-side arrangement is illustrated in Figures 1 0 and 11. In a side-by­

side arrangement, one pivot arrangement extends through the center of the adjacent 

pivot arrangement. Pivot arrangement 646b is a cylindrical shaft with a diameter less 

than that of pivot arrangement 646a, such that pivot arrangement 646b can extend 

coaxially through the cylindrical shaft of pivot arrangement 646a. Pivot arrangement 

646a with pivot arrangement 646b disposed within, extends exterior to the frame to 
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connect with lever arms 656a, 656b. Pivot arrangement 646a extends at least up to 

lever arm 656a. Lever arm 656a engages with pivot arrangement 646a to move 

corresponding dancer roller 636a. Pivot arrangement 646b extends from pivot 

arrangement 646b to engage with lever arm 656b. Lever arm 656b engages with plvot 

arrangement 646b to move corresponding dancer roller 636b. The coaxial arrangement 

allows for multiple sets of actuating mechanlsms 611 a, 611 b (Figure 11) to be on the 

same side of the machinery frame, thus saving space, simplifying wiring and tubing 

hook up, and providing for easier maintenance. 

After being threaded through the tension control station 610, the web material 

extends lnto the drawing station 316 before it reaches the sensor station 600. The 

drawing station is illustrated in Figures 12, 13, and 15. The web material 312 entering 

the drawing station 316 is wrapped around a drawing station fixed idle roller 690. After 

the fixed idle roller 690,the web material 312 is wrapped around the driven roller 502. 

Driven roller 502 forms a nip 501 with a nip roller 503. The nip roller 503 is a fixed idle 

roller disposed against the driven roller 502. Nip roller 503 is held in position using a 

bracket 504 mounted to a support 505. Support 505 extends from the sensor housing 

506. 

Bracket 504 extends and retracts horizontally towards and away from the driven 

roller 502 as illustrated by the double headed arrow in Figure 15A. The support 505 to 

which the bracket 504 is mounted, moves towards and away from the sensor housing 

506 to move the bracket 504. When the bracket 504 is moved towards the driven roller, 

a nip is formed therebetween. To remove the roller 503 from contact with the driver 

roller 502, the support 505 retracts towards the sensor housing 506. The sensor 
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housing comprises air inlets which are connected to an air supply source (not shown). 

Air entering the inlet is used to operate an actuating mechanism 513 (shown 

schematically in dashed lines in Figure 15A). Actuating mechanism 513 can be a 

pneumatic cylinder with a push rod connected to the sensor housing side of the support. 

Extension and retraction of the push rod causes the support 505 to retract and extend. 

Figures 7 and 15B illustrate the bracket 504. The bracket 504 extends below the 

nip roller 503 on either side of the nip roller 503 to form a lower bar 509. The lower bar 

509 has an edge 514 in close proximity to the surface of the driven roller 502. The edge 

514 is used to prevent the web material from being wrapped around the driver roller 502 

when the web material has a free edge, such as during initial threading of the web 

material through the interleaving apparatus. The edge 514 of the lower bar 509 of the 

bracket 504 assists to ensure that web material 312 goes past the two rollers 503, 502 

in a downward direction as illustrated by the arrow in Figure 15B, towards the sensor 

station 600. 

Driven roller 502 is driven by a drawing station motor 507. In side-by-side 

arrangements havlng more than one driven roller (Figure 15), a motor 507a, 507b is 

used to drive each driven roller 502a, 502b (Figure 15C). Driven roller 502a is mounted 

on a shaft 520a which spans the length between the two sides 521a, 521 b of the 

interleaver apparatus frame. Shaft 520a is coupled such that only driven roller 502a is 

driven by the rotating motion of the shaft 520a. The shaft 520a passes through a 

support 522 and driven roller 502b, but does not engage with driven roller 502b in a 

manner that would impart motion to the roller. Driven roller 502b is supported in position 

by the support 522 and by connection to side 521 b of the interleaver apparatus frame, 
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thus allowing driven roller 502b to be suspended above shaft 520a without contacting 

shaft 520a. other configurations for preventing shaft 520a from imparting its motion to 

driven roller 502b are also possible. Motor 507b drives a shaft 520b which imparts its 

motion to driven roller 502b by way of a pair of sprockets 523, 524 joined by a belt or 

chain 525. Sprocket 524 is disposed on the end of the shaft 502b opposite the motor 

507b, and drives a belt or chain 525. Sprocket 523 is disposed on one end of driven 

roller 502b, such that any motion imparted to the sprocket 523 via the belt or chain 525 

drives the drive roller 502b. Other suitable arrangements for imparting motion to driven 

roller 502b can be used, such as, for example, the use of a gear train. 

The web accumulation station 329, between the nip 501 and an intermediate idle 

roller 342, provides a length of slackened web material between the high intermittent 

speed feed station 330 and the constant speed drawing station 316. The accumulation 

station 329 includes a sensor station 600 that is used to sense the slackness, or 

accumulation, of the web material 312. 

Figure 13 illustrates the sensor station 600. The sensor station comprises a 

sensor 601 disposed within the sensor housing, along with an air nozzle 602. The 

sensor 601 can be an ultrasonic sensor, an optical sensor, such as a laser or photo eye, 

or other type of sensor. The sensor can be a GV SERIES DIGITAL CMOS LASER 

SENSOR such as those sold by Keyence Corporation. 

The sensor 601 can project an ultrasonic or optical beam signal downwardly 

toward the web loop 605 formed between the two rollers 342,502. As illustrated in 

Figure 13, the sensor 601 is a laser distance transmitter which generates a laser 

distance sensor beam 607. The sensor beam 607 measures the web material's lowest 
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position. The sensor 601 communicates with a control which is in signal 

communication with the drawing station motor 507. For example, web position 312a has 

less web accumulation than web position 312b. If the slackness approaches the 

condition 312a, the drawing station motor 507 can be increased in speed to unwind 

material at a greater rate. If the slackness condition approaches condition 312b the 

motor 507 can be slowed. To maintain the web loop in a substantial V-shape, steady for 

sensing purposes, between the drawing station motor 507 and the feed station motor 

360, a stream of air 608 from the air nozzle 602 is directed downwards within the web 

material 312. 

Figure 13A illustrates an alternate embodiment of the accumulation station which 

uses a reflective photo eye sensor. The same reference designations refer to the same 

parts as previously discussed. A web accumulation station 329A, between the nip 501 

and an intermediate idle roller 342, provides a length of slacked web material between the 

high intermittent speed feed station 330 and the constant speed drawing station 316. The 

accumulation station 329 includes a sensor station 600a that is used to sense the degree 

of slackness, or accumulation, of the web material 312. 

The sensor station 600a comprises a sensor which is a reflective photo eye 601 a 

disposed to cast a horizontal beam into the area of accumulation of the web material 312. 

The photo eye 601 a is used in conjunction with a reflective surface 602. The photo eye 

601 a and the reflective surface are disposed on opposite sides of the area of accumulation 

of the web material. The reflective surface ls oriented vertically and perpendicular to the 

path of the beam such that the beam of light contacting the reflective surface will be 

reflected back to the photo eye sensor. When the length of slacked web material forms a 
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loop with a lowest point above the beam path, such as when the bottom of the loop is in 

position A, the beam of light from the photo eye to the reflective surface is uninterrupted, 

and the beam of light is reflected back to the photo eye and sensed. When the length of 

slacked web material forms a loop of sufficient slackened length so as to form a loop 

which interrupts the beam path, such as when the bottom of the loop is in position B, no 

light is reflected back to the photo eye. In the absence of a reflective beam, the driving 

station motor 507, or the payout motor, is sent a signal to pay out web material at a slower 

rate. When the beam is reflected back to the sensor, the loop of web material has not 

accumulated a sufficient length to interrupt the beam path, and the driving station motor 

507 is sent a signal to pay out web material at a faster rate. The photo eye can emit any 

electromagnetic beam, such as an infrared beam. Any other method of sensing the 

slackness of the web accumulation loop can also be used. 

Figure 9 illustrates in schematic form that a controller 800 receives a position 

signal 820 regarding the position of the dancer roller 636 based on the extension of the 

actuator rod 662 as a result of the degree of pivot of the pivot attachment 646. The 

controller sends a signal 830 to the actuator 311 for the braking mechanism of the 

spool, which allows the controller to adjust the rate the roll 308 is unwound in response 

to position information of the dancer roller 636. The controller 800 also can receive a 

signal 840 with the sensor 601 in the sensor station 600 and the feed station motor 850. 

The sensor 601 detects the slacked length of the web material between the drawing 

station and the feed station, and communicates the signal 840 to the controller 800. 

The controller signals the drawing station 301 that more or less web is needed to 

maintain the slacked length within a desired range. The controller can be a computer 
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54. 

By having a feedback system, the pre-selected level of tension in the interleaver 

web can be maintained due to the real time communication of positioning information. 

In one embodiment, the feedback loop may involve only the tension control station and 

the dispensing of web material from the reel to adjust the slack in the web material. 

After the web material leaves the intermediate roller 342, the web material enters 

the feed station 400, illustrated in Figures 16 and 17. Feed station 400 comprises a 

feed roller 420 driven by an endless belt 500 connected to a drive motor 410. Idle roller 

530 is positioned in contact along the endless belt 500 pathway to provide tension in the 

endless belt 500. 

A nip 470 is formed by the contact of the feed roller 420 and the upward edge 

471 of the nip plate device 430. The feed roller 420 can be coated to provide friction at 

the nip 470. The feed roller 420 may be coated with rubber, or other properties with 

similar desirable characteristics. 

A nip plate device 430 is used to guide the web material 312. Web material 312 

glides along the nip plate device 430 towards the nip 470. Nip 470 opens and closes 

as a result of movement of the nip plate device 430. Nip plate device 430 pivots or tilts 

about a pivot axis 535. The nip plate device 430 is attached to a support block 536 via 

a pair of screws 537 (Figure 16). The pivot axis 535 passes through the support block 

536. Movement of the support block 536 about the pivot axis 535 tilts the upward edge 

471 of the nip plate device towards and away from the feed roller 420. A 

counterclockwise rotation of the nip plate device about the pivot axis 535 causes the 

upward edge 471 to move away from the feed roller 420. A clockwise rotation of the nip 
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plate device 430 about the pivot axls 535 causes the upward edge 471 to move towards 

the feed roller 420 to create a nip. Pneumatic cylinders 51 0 (Figure 17) connected to a 

coupling 538 (Figure 16) are used to actuate pivotal movement of the nip plate devlce 

430. 

The nip plate device 430 has a raised edge 460 which assists in supporting the 

web material 312 as it is directed towards the nip 470. Raised edge 460 decreases the 

slack in the web material 312 in the distance between idle roller 456 and the nip 470. 

Alternately, the raised edge 460 of the nip plate device 430 can be used to stop the nip 

plate device 430 from pivoting in a clockwise direction beyond a certain point. The nip 

plate device 430 comprises a shear edge 490 disposed on the end of the nip plate 

device opposite the raised edge 460. The shear edge 490 can be made of a plastic or 

polymeric material. The shear edge 490 forms a cutting nip 480 where the web material 

312 is cut. 

Figures 16 and 17 illustrate the feed station it is closed position (Figure 16) and 

both closed and open positions (Figure 17). The open position allows for the initial 

threading of the web material through the feed station up to the nip 470 formed between 

the feed roller 420 and the upward edge 471 of the nip plate device 430, as well as for 

threading the web material between rollers 455, 456. 

As the web 312 enters the feed station 400, a guide plate 450 directs the web 

material 312 to a pair of idle rollers 455, 456 which assist in maintaining the tension of 

the web material 312 in the feed station 400 (Figure 16). After the web material is 

threaded past the idle rollers 455, 456, the raised edge 460 of the nip plate device 430 

guides the web material towards a nip 4 70 formed between the feed roller 420 and the 
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upward edge 471 ofthe nip plate device 430. 

Figure 18 illustrates an enlarged view of the guide plate 450. Web material 312 

enters the feed station by coming into contact with the guide plate 450. Guide plate 450 

has a curved edge 452 to allow better reception of incoming web material 312. The web 

material glides along the guide plate towards idle roller 455. To prevent the web 

material from slipping off the guide plate, the guide plate 450 has side rails 453 to keep 

the web material on the guide plate. 

The guide plate 450 is pivotable about a pivot axis 451. The pivot axis is 

disposed closer to one end of the guide plate than the other. The pivot axis is disposed 

closer to the end of the guide plate opposite the curved edge. As a result, the curved 

edge 452 end of the guide plate 450 in its natural state is inclined to tilt downwards due 

to gravity, towards a position shown in dashed lines in Figure 18. The natural inclination 

towards a downwards tilt of the curved edge 452 end causes the opposite end to tilt 

upwards to form a nip 454 with idle roller 455. The inclination towards forming a nip is 

useful when initially threading the interleaver apparatus. A user threads the web 

material 312 from the sensor station 600 towards the guide plate 450. To thread the 

web material 312 from the guide plate towards the rest of the assembly in the feed 

station, the user typically moves towards the feed station end of the apparatus to pull 

the web material 312 from the nip 454. The nip 454 holds the web material 312 until the 

user reaches the other side of the feed station to pull the web material 312 from the 

other end. Without the nip 454, the web material may slip off the guide plate. The use 

of the nip 454 enables one user to thread the machine. When the interleaver apparatus 

is in motion, the guide plate is pivoted to the position shown in solid lines in Figure 18, 
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wherein the guide plate 450 is no longer in contact with idle roller 455 to form a nip. 

This allows web material 312 to pass through the idle roller455 towards the second idle 

roller 456. 

Figure 19 illustrates a side view of the slicer and the interleaver apparatus. The 

material supply 301, tension control station 610, drawing station 330, and sensor station 

600 are all mounted to a moveable frame assembly 700. The slicing machine 50 is 

connected to pivot arms 701, 702 which allow the slicing machine to move from its 

raised position (as illustrated in Figure 19) to a lowered position (not shown) where the 

slicing machine 50 is more accessible for maintenance and repairs. In its raised 

position, the material supply 301, tension control station 610, drawing station 316 and 

sensor station mounted on the moveable frame assembly 700 can fit in the space 

underneath the raised portion of the slicing machine 50 and above the base 51 . When 

the slicing machine 50 is to be lowered for maintenance or repairs, there is no longer 

room for the interleaver components to be disposed beneath the slicer machine 50. 

The moveable frame assembly 700 comprises a lower portion 720 which houses 

electrical components. The upper portion 730 of the frame assembly comprises a 

support frame 611 to which components of the tension control station, drawing station, 

and sensor station are connected. 

Support frame 611 is connected to a housing 765 which pivots about a pivot 

shaft 760 (Figures 20 and 21 ). The pivot shaft connects the upper portion 730 of the 

frame assembly to the lower portion 720 of the frame assembly. The upper portion 730 

of the frame assembly can be pivoted about the pivot shaft 760 while the lower portion 

720 of the frame assembly remains stationary. The upper portion 730 can be pivoted 
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about the pivot shaft to allow for easier maintenance of the components within the upper 

portion 730 of the frame assembly, or to allow at least some lowering of the slicing 

machine 50. The pivot shaft 760 is a hollow cylinder which can be used as a conduit for 

the passing of cables and tubes between the upper and lower portions 730, 720. 

To ensure that the upper portion 730 of the frame assembly does not 

inadvertently pivot when movement is not desired, a pin 740 is used to lock the loose 

end of the upper portion 730 in position. An arm 770 extending from the support frame 

611 is a cylindrical shaft through which a pin 740 is passed to lock the frame 611 in 

place. The pin 740 passes through the cylindrical shaft arm 770 of the housing 611 and 

is secured to a pin mount 775 connected to the top surface 776 of the lower portion 720. 

The pin 740 is secured to the pin mount 775 by a threaded coupling. Other methods of 

securing the frame 611 to prevent unwanted movement about the pivot shaft can also 

be used. 

The upper and lower portlons 730, 720 of the frame assembly rest on a pair of 

forked prongs 780, which provlde stability to the moveable frame assembly 700. The 

forked prongs 780 are of a distance above the floor such that the forked prongs 780 are 

able to slide underneath the base 51 of the slicing machine 50. By sliding the forked 

prongs 780 underneath the base 51 of the slicing machine, the frame assembly is able 

to be positioned close to the slicing machine. Caster wheels 750 on the underside of 

the forked prongs 780 allow for the entire assembly to move. 

From the foregoing, it will be observed that numerous variations and 

modifications may be effected without departing from the spirit and scope of the 
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invention. It is to be understood that no limitation with respect to the specific apparatus 

illustrated herein is intended or should be inferred. 

All references, including publications, patent applications, and patents, cited 

herein are hereby incorporated by reference to the same extent as if each reference 

were individually and specifically indicated to be incorporated by reference and were set 

forth in its entirety herein. 
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The Invention Claimed Is: 

1 . A sheet interleaver system for a slicing machine having a slicing plane for slicing an 

elongated food product and for slicing a sheet of web material beneath said elongated 

product, comprising: 

a supply of web material; 

a drawing station having a first driver for drawing web material from said supply; 

a feed station having a second driver for receiving web material from said 

drawing station and driving said web material through a cutting nip into said slicing 

plane; and 

a tensioning station between the drawing station and the supply of web material, 

said tensioning station exerting a pre-determined tension on the web material. 

2. The sheet interleaver system of claim 1 wherein the tensioning station comprises: 

a dancer roller mounted across a pair of levers; 

a lever pivot attachment for moving the pair of levers, said levers extending from 

the pivot attachment; and 

an actuating mechanism pivotably connected to a lever arm which moves the pivot 

attachment and the dancer roller across a range of travel. 

3. The sheet interleaver system of claim 2 wherein the lever arm is connected to the 

lever pivot attachment on one end, and is rotatably attached to an extendable rod of the 

actuating mechanism on the opposite end. 
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4. The sheet interleaver system of claim 3 wherein the extension or retraction of the 

extenable rod moves the lever and the attached lever pivot attachment to move the dancer 

roller across a circular path about the lever pivot attachment. 

5. The sheet interleaver system of any of the above claims further comprising a 

second tensioning station adjacent to the first tensioning station, said second tensioning 

station having a dancer roller mounted across a pair of levers; a lever pivot attachment for 

moving the pair of levers, said levers extending from the pivot attachment; and wherein the 

lever pivot attachment of the first tensioning station is a hollow shaft, and wherein the lever 

pivot attachment of the second tensioning station passes through the hollow lever pivot 

attachment in a concentric arrangement. 

6. The sheet interleaver system of any of claims 2 to 5 wherein the actuating 

mechanism is a pneumatlc actuator having an inlet, said actuating mechanism comprising 

a pressure regulator connected to the inlet of the pneumatic actuator to deliver 

pressurized air into the inlet. 

7. The sheet interleaver system of claim 6 wherein the pressure regulator maintains a 

consistent pressure in the cylinder regardless of the extension of the rod. 

8. A method for maintaining tension ln a sheet interleaver system having a drawing 

station for drawing web material from a web supply through a tensioning station, said 
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tensioning station having a dancer roller, the movement of the dancer roller actuated by 

the extension and retraction of a rod on a pneumatic cylinder, comprising the steps of: 

regulating pressure into the pneumatic cylinder to deliver a pre-selected pneumatic 

pressure to the cylinder; and 

maintaining a consistent pressure in the pneumatic cylinder regardless of the travel 

of the rod. 

9. The method of claim 8 wherein the step of maintaining a consistent pressure in the 

pneumatic cylinder causes the dancer roller to maintain a consistent tension on the web 

supply. 

10. A sheet interleaver system for a slicing machine that provides a slicing plane for 

slicing an elongated food product and for a slicing a sheet of web material beneath said 

elongated product, comprising: 

a supply of web material; 

a drawing station having a first driver for drawing web material from said supply; 

a feed station having a second driver for receiving web material from said 

drawing station and driving said web material through a cutting nip into said slicing 

plane; and 

a brake mechanism for slowing the supply of web material, by exerting a frictional 

force radially. 

11. The sheet interleaver system of claim 10 wherein 
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the supply of web material is on a spool rotatable about a cylindrical shaft; said 

brake mechanism disposed within the cylindrical shaft. 

12. The sheet interleaver of claim 11 wherein the brake mechanism comprises an 

action block and a brake pad. 

13. The sheet interleaver system of claim 12 wherein the brake mechanism moves 

between an inactive position wherein the brake pad is flush with the surface of the 

cylindrical shaft, and an active position wherein the brake pad protrudes from the surface 

of the cylindrical shaft. 

14. The sheet interleaver system of claim 13 wherein the movement of the action block 

past the brake pad causes the brake pad to protrude. 

15. The sheet interleaver system of claim 14 wherein the movement is a sliding 

movement. 

16. The sheet interleaver system of any of claims 12 to15 wherein the action block has 

a contoured surface; and wherein the brake pad has a complementarily contoured surface 

in contact with the contoured surface of the action block. 

17. The sheet interleaver system of any of claims 12 to 15 wherein the action block has 

a portion which is inclined, and wherein the brake pad has a complementarily inclined 

portion in contact with the inclined portion of the action block. 
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18. The sheet interleaver system of claim 17 wherein the movement of the action block 

across the inclined portion of the brake pad causes the brake pad to protrude. 

19. The sheet interleaver system of claim 15 wherein the degree of protrusion of the 

brake pad from the cylindrical shaft is proportional to the degree of relative slide of the 

action block past the brake pad. 

20. The sheet interleaver system of claim 15 wherein the degree of protrusion of the 

brake pad from the cylindrical shaft increases as the relative slide distance between the 

action block and the brake pad increases. 

21. The sheet interleaver system of any of claims 12 to 15 wherein the action block is 

connected to a rod of a pneumatic cylinder. 

22. The sheet interleaver system of claim 21 wherein the pneumatic cylinder comprises 

a air pressure bladder, said bladder contracts and expands in proportion ot the amount of 

air pressure supplied to the bladder. 

23. The sheet interleaver system of any of claims 12 to 15 wherein the brake pad is 

disk shaped. 

24. The sheet interleaver system of any of claims 12 to 15 wherein the brake pad is a 

brake pin. 

25. The sheet interleaver system of any of claims 11 to 24 further comprising a second 

spool of web supply rotatable about the cylindrical shaft; said cylindrical shaft comprising a 
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second braking mechanism having a second action block connected to a second rod of a 

second pneumatic cylinder; said second rod passing through the cylindrical shaft. 

26. A method for braking a spool of web supply for an interleaver system, said spool of 

web supply rotatable about a cylindrical shaft, the cylindrical shaft having a braking 

mechanism comprising an action block and a brake pad, each with complementarily 

shaped surfaces in contact with each other; the action block connected to an actuating 

mechanism, the braking mechanism disposed within the cylindrical shaft, comprising the 

step of: 

sliding the action block along its surface complementarily shaped to the surface of 

the brake pad. 

27. The method of claim 26 further comprising the step of causing the brake pad to 

protrude a desired amount from the cylindrical shaft as a result of the sliding movement. 

28. The method of claim 26 wherein the amount of protrusion of the brake pad is 

proportional to the distance the action block slides. 

29. The method of claim 26 wherein the amount of protrusion of the brake pad 

increases as the distance the action block slides increases. 

30. The method of claim 26 wherein the actuating mechanism is a pneumatic cylinder 

with an air pressure bladder; and further comprising the step of providing pressure to the 
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bladder such that the distance of extension or retraction of the rod is proportional to the 

amount of pressure in the bladder. 

31. The method of claim 30 wherein an increase in pressure in the bladder causes the 

rod to retract. 

32. A sheet interleaver system for a slicing machine that provides a slicing plane for 

slicing an elongated food product and for slicing a sheet of web material beneath said 

elongated product, comprising: 

a supply of web material; 

a drawing station having a first driver for drawing web material from said supply; a 

feed station having a second driver for receiving web material from said 

drawing station and driving said web material through a cutting nip into said slicing 

plane; and 

an accumulation station having an accumulation zone wherein a slackened length 

of web material between the drawing station and feed station that is greater than the 

straight line distance of the web material spanning the drawing station and the feed 

station; said accumulation station having a sensor which emits a horizontal beam. 

33. The sheet interleaver system of claim 32 wherein the sensor comprises a source 

and a reflective surface, said source emitting the horizontal beam which reflects off the 

reflective surface. 
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34. The sheet interleaver system of claim 33 wherein the source and the reflective 

surtace are disposed on opposite sides of the accumulation zone. 

35. The sheet interleaver system of claim 34 wherein the lowest point of the slackened 

length of web material is in a plane which is perpendicular to the horizontal beam. 

36. The sheet interleaver system of claim 33 wherein the sensor is positioned below 

both the feed station and the drawing station. 

37. A method for adjusting a slackend length of web material in an accumulation zone 

between drawing station and a feed station of an interleaver system of a slicing machlne 

having a drawing station with a motor for drawing web material from a supply of web 

material, and a feed station for delivering the web material to be sliced by a slicing blade, 

comprising the steps of: 

providing a sensor below the drawing station and the feeding station; and 

emitting a beam from the sensor disposed on one side of the accumulation zone 

to a reflective surtace disposed on the opposite side of the accumulation zone. 

38. The method of claim 37 further comprising the step of sensing the presence or 

absence of a reflective beam. 

39. The method of claim 38 further comprising the step of decreasing the speed of the 

drawing station motor when no beam is sensed. 
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40. The method of claim 38 further comprising the step of increasing the speed of the 

drawing station motor when a beam is sensed. 
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(57) Abstract: l11e present invention relates to a device for inserting fill interleaving paper between a first and a second food slice, 
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Die vorliegende Erfindung bctrifft einc Vorrichhmg zum Einlegen eincs Zwischenlcgepapiers zwischen einer ersten und einer 
zwcitcn Lebensmltlclscheibc, wobei das Zwischcnlegepapicr in einem Kanai gefiihrl isl tm<l in cincm Zeitinlcrvall zwischcn dem 
Aufachneidcn der ersten 1111d dcr 7.weiten Lebensmittclscheibe aus dem Kanai in einen Aufsclmeidcbcreich gelangl. Des Weitcrcn 
betrifft die vorliegendc Erfmdung eine Aufaclrneidevorrichtung. 
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Aufschneidevorrichtung mit einer Einschussvorrichtung fur ein Zwischenlegepapier 

Die vorliegende Erfindung betrifft elne Vorrichtung zum Einlegen eines Zwischenlegepapiers 

zwischen einer ersten und einer zweiten Lebensmittelscheibe, wobei das 

Zwischenlegepapier in einem Kanai gefuhrt ist und in einem Zeitintervall zwischen dem 

Aufschneiden der ersten und der zweiten Lebensmittelscheibe aus dem Kanai in einen 

Aufschneideberelch gelangt. Des Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung eine 

Aufschneidevorrichtung. 

Derartige Vorrichtungen zum Einlegen eines Zwischenlegepapiers sind aus dem Stand der 

Technik, beispielsweise der DE 199 13 203, bekannt. In der Regel weisen diese 

Vorrichtungen einen Tanzer auf, was sich jedoch als nachteilig herausgestellt hat, weil die 

Vorrichtung dadurch aufwandig herzustellen und zu warten und im Betrieb vergleichsweise 

trage sind. 

Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung zur VerfOgung zu 

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

Gelost wird die Aufgabe mit einer Vorrichtung zum Einlegen eines Zwischenlegepapiers 

zwischen einer ersten und einer zweiten Lebensmittelscheibe, wobei das 

Zwischenlegepapier als Bahnmaterial in einem Kanai gefOhrt ist und in einem Zeitintervall 

zwischen dem Aufschneiden der ersten und der zweiten Lebensmittelscheibe aus dem Kanai 

in einen Aufschneidebereich gelangt und wobei der Kanai eine Ausnehmung aufweist, durch 

die das Bahnmaterial wahlweise aus dem Kanai reversibel austritt und eine Schlaufe bildet. 

Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden Erfindung gemachten Ausflihrungen gelten fur 

die anderen Gegenstande der vorliegenden Erfindung gleicherma~en und umgekehrt. Die 

Merkmale dieses Gegenstands der vorliegenden Erfindung konnen mit den Merkmalen der 

anderen Gegenstande der vorliegenden Erfindung komblniert werden. 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Einlegen eines Zwischenlegepapiers 

zwischen eine erste und eine zweite Lebensmittelscheibe. Bei einer derartigen 

Lebensmittelscheibe handelt es sich beispielsweise um eine Kase-, Wurst- oder 

Schinkenscheibe. Das Zwischenlegepapier kann beispielsweise ein vorzugsweise 

beschichtetes, insbesondere gewachstes Papier, aber auch eine Folie, insbesondere eine 

Kunststofffolie sein. Das Zwischenlegepapier liegt als sogenanntes Bahnmaterial vor und ist 

0298



WO 2016/166286 PCT /EP2016/058350 
2 

vorzugsweise auf einer Rolle aufgerollt. Im Betrieb wird das Zwischenlegepapier von dieser 

Rolle abgerollt und als bahnformiges Material in einen Kanai eingefuhrt. Die Breite des 

Zwischenlegepapiers entspricht ungefahr der Breite des aufzuschneidenden Produkts. Die 

Lange des Zwischenlegepapiers ist variabel und hangt davon ab, welche Lange an 

Bahnmaterial in den Aufschneidebereich eingefOhrt wird. Diese Lange wird dann, 

vorzugsweise von demselben Messer, das auch die Lebensmittelscheiben von dem Produkt 

abtrennt, von dem Bahnmaterial abgeschnitten. Die gewahlte Lange des 

Zwischenlegepapiers entspricht dabei vorzugsweise im Wesentlichen der Lange der 

aufgeschnittenen Lebensmittelscheibe. 

Das bahnformige Zwischenlegepapier wird erfindungsgemar.. in einem Kanai in Richtung des 

Aufschneidebereichs gefuhrt und in dem Zeitintervall zwischen dem Aufschneiden der ersten 

und der zweiten Lebensmittelscheibe aus dem Kanai in den Aufschneidebereich einer 

Aufschneidevorrichtung eingefOhrt, insbesondere eingeschossen. Die Hohe des Kanals ist 

groP..er, vorzugsweise geringfOgig gr611er, als die Dicke des Zwischenlegepapiers. Die Breite 

des Kanals ist gr611er als die Breite des Einlegepapiers. Erfindungsgemaf1 weist dieser Kanai 

nun eine Ausnehmung auf, die sich Ober elnen Teil der Lange des Kanals und vorzugsweise 

Ober dessen gesamte Breite erstreckt. Diese Ausnehmung ist sowohl vom Eingang des 

Kanals, in den das bahnformige Zwischenlegepapier eintritt als auch von der Offnung am 

Kanalende beabstandet und nicht mit einer von diesen identisch. Durch diesen Kanai kann 

das bahnformige Zwischenlegepapier wahlweise sowie reversibel austreten, insbesondere 

dann wenn die Transportgeschwindigkeit stromaufwarts von der Ausnehmung geringer ist 

als die Transportgeschwindigkeit stromabwarts. Die kann beispielsweise vorkommen, wenn 

mehr bahnformiges Material zur VerfOgung gestellt als verbraucht wird und/oder ein 

Materialstau stromabwarts von der Ausnehmung auftritt. Seim Austreten des bahnformigen 

Materials bildet sich eine Schlaufe, die Gr611er wird, solang die oben beschriebene 

Geschwindigkeitsdifferenz besteht. Sobald sich diese Geschwindigkeitsdifferenz umdreht, 

wird die Schlaufe wieder kleiner und reduziert sich gegebenenfalls auf null, wobei bevorzugt 

ist, dass immer eine Schlaufe vorhanden ist, die als Materialpuffer dlent und dafOr sorgt, 

dass das bahnformige Material beim EinfOhren in den Aufschneidebereich nicht zu stark 

strapaziert wird. 

Vorzugswelse weist die erfindungsgemaf1e Vorrichtung zwei Antrlebe fOr das bahnformige 

Zwischenlegepapier auf. Einen, der das Zwischenlegepapier in Richtung des Kanals und 

gegebenenfalls durch den Kanai transportiert und einen Zweiten, der das bahnformige 

Material in den Aufschneldebereich einfOhrt. Vorzugsweise arbeitet der zweite Antrieb 
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intermittierend so dass sich beispielsweise bei einer kontinuierlichen Forderung durch den 

ersten Antrieb eine standige Veranderung der Schlaufenlange ergibt. 

Vorzugsweise erfolgt die Bildung der Schlaufe ohne zusatzliche Hilfsmittel, d.h. die Krafte 

bedingt durch Gravitation bestimmen die Richtung in die sich die Schlaufe bildet. Alternativ 

oder zusatzlich kann ein Mittel vorgesehen sein, das die Schlaufe fOhrt und/oder formt. 

Gemal1 einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung wird die Lange der 

Schlaufe durch einen Sensor gemessen. Das Signal dieses Sensors wird vorzugsweise zur 

Steuerung der des ersten und/oder zweiten Antriebs, insbesondere des Antriebs 

stromaufwarts von der Ausnehmung eingesetzt. Dieser Antrieb bestimmt die Lange pro 

Zeiteinheit, die in Richtung des Kanals gefordert wird. 

Vorzugsweise weist die Vorrichtung mehrere Kanale auf, die nebeneinander vorgesehen 

sind. Alternativ oder zusatzlich kann die Breite des Kanals so breit vorgesehen werden, dass 

mehrere Zwischen!egepapierbahnen nebeneinander hindurchgefOhrt werden konnen. Jeder 

Kanai weist mindestens eine Ausnehmung auf. FOr den Fall, dass ein Kanai mehrere 

Bahnmaterialien fOhrt, ist die Ausnehmung so breit vorgesehen, dass alle 

Zwischenlegepapierbahnen gleichzeitig Schlaufen bilden konnen. Diese AusfOhrungsformen 

sind bei mehrspurigen Aufschneidevorrichtungen vorteilhaft, d.h. bei 

Aufschneidevorrichtungen, bei denen mehrere Produkte zumindest zeitweise gleichzeitig 

aufgeschnitten werden. Vorzugsweise weist jede Antriebe auf, die unabhangig von den 

Antrieben der jeweils anderen Zwischenlegepapierbahnen gesteuert bzw. geregelt warden 

konnen. 

Da fOr das EinfOhren des Zwischenlegepapiers zwischen zwei Lebensmittelscheiben bei 

Hochleistungsaufschneidevorrichtungen, die bis zu 1.000 oder mehr Lebensmittelscheiben 

pro Minute abschneiden, nur sehr wenig Zeit zur Verfugung steht und im Obrigen das 

Schneidmesser auch eine erhebliche Luftstromung erzeugt, ist es vorteilhaft, wenn der 

ebene Querschnitt der Zwischenlegepapierbahn so geformt ist, dass es mindestens eine Ein­

und/oder Ausbuchtung aufweist, d. h. van seiner ursprunglich in der Regel ebenen Form 

abweicht. Dadurch stabilisiert sich die Form des Zwischenlegepapier und kann dadurch 

beispielsweise dunner ausgefOhrt und/oder schneller in den Aufschneidebereich 

eingeschossen werden, ohne dass es umknickt. 

Jede Ein- und/oder Ausbuchtung verlauft vorzugsweise parallel zu der EinfOhrungsrichtung 

des Zwischenlegepapiers. Die Verformung ist vorzugsweise reversibel, d.h. nach dem 
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Verlassen des Kanals formt sich das Zwischenlegepapier in seine ursprOnglich ebene Form 

zurOck. Das Zwischenlegepapier kann so geformt sein, dass lediglich sein Randbereich 

geformt ist. Alternativ kann aber auch der gesamte Querschnitt des Zwischenlegepapiers 

geformt sein. Das Zwischenlegepapier kann kreissegmentformig oder ellipsensegmentformig 

geformt sein oder eine Mehrzahl von Bergen und/oder Talern aufweisen. Es ist bevorzugt, 

dass der Randbereich des Zwischenlegepapiers geformt ist. 

Vorzugsweise ist der Kanai bezogen auf die Laufrichtung des Bahnmaterials stromabwarts 

von der Ausnehmung so vorgesehen, dass er den ebenen Querschnitt des 

Zwischenlegepapiers so formt, das er mindestens eine Ein- und/oder Ausbuchtung aufweist. 

Stromaufwarts von der Ausnehmung verbleibt das Zwischenlegepapier vorzugsweise in 

seiner ebenen Form. 

Vorzugsweise ist der Kanai einsH.ickig vorgesehen. Dadurch kann der Kanai wesentlich 

praziser vorgesehen werden, als dies bei Vorrichtungen gemaf1 dem Stand der Technik 

moglich war. Der Kanai weist keine Verbindungsstellen auf, die zueinander zentriert werden 

mussen und/oder an den en sich das Zwischenlegepapier verhaken kann. Des Weiteren kann 

die H6he des Querschnitts des Kanals, d.h. das Maf1, um das der Kanai hoher ist als die 

Starke des Zwischenlegepapiers, reduziert werden. Auf1erdem kann die Starke des 

Zwischenlegepapiers reduziert werden. Vorzugsweise betragt die Starke des 

Zwischenlegepapiers 40 - 1 OOg/m'\ bei Zwischenlegefolie 30µm - 70µm und die Hohe des 

Kanals 0, 1 mm - 0,2mm. 

Beispielsweise wird die Vorrichtung, insbesondere der Kanai, durch ein sogenanntes Rapid­

Prototyping-Verfahren oder durch Gief1en oder durch Spritzgief1en hergestellt. Eine 

bevorzugte AusfOhrungsform der Herstellung des Kanals ist ein 3D-Druckverfahren. Dabei 

kann als Material beispielsweis Kunststoff und/oder Metal! verwendet werden. Der Kanai 

kann auch aus Stahl durch Drahterodieren hergestellt werden, insbesondere solange 

zwischen Ein- und Austrittsoffnung eine gerade Verbindung besteht. Das 3D-Druckverfahren 

hat den Vorteil, dass man komplexe Formgebungen in der Papierfuhrung realisieren kann. 

Der bisher immer zwei- oder mehrteilig vorgesehene FOhrungskanal muss bei der 

eliindungsgemaf1en AusfOhrungsform nicht mehr zusammengesetzt werden und da keine 

Verbindungsstellen vorhanden sind, kann sich das Zwischenlegepapier daran auch nicht 

mehr verhaken. 

Unter 30 Drucken versteht man in erster Linie den Fertigungsprozess des Urformens. 3D­

Drucken erflogt mit 3D-Drucker, dle eine spezielle Unterart der Maschinenklasse der 
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digitalen Fabrikatoren sind. lnnerhalb der Klasse der digitalen Fabrikatoren gehoren die 3D­

Drucker zur Teilklasse der additiven, also anhaufenden, aufbauenden Fabrikatoren. 

Die bevorzugten Techniken des 3D-Druckens sind das selektive Laserschmelzen und das 

Elektronenstrahlschmelzen fur Metalle und das selektive Lasersintern fur Polymere, Keramik] 

und Metalle, die Stereolithografie und das Digital Light Processing fur fli.lssige Kunstharze 

und das Polyjet-Modeling sowie das Fused Deposition Modeling fur Kunststoffe und teilweise 

Kunstharze. 

Vorzugsweise betragt die Auflosung eines Kunstharz-Druckers 0,01 -. 0,07 mm in x- und y­

Richtung und 0.005 und 0,025 mm auf der z-Achse. 

Vorzugsweise arbeiten 3D-Druckmaschinen nur mit einem Werkstoff oder einer 

Werkstoffmischung und einem Druckverfahren. Es ist aber auch bevorzugt mehrere 

Werkstoffe gleichzeitig oder sequentiell zu drucken. 

Beispielsweise kann das Drucken von Kunststoffen in unterschiedlichen Hartegraden 

und/oder Farben sequentiell oder simultan erfolgen. 

Vorzugsweise weist dle Vorrichtung eine Schneidleiste auf, die das Produkt beim Schneiden 

fuhrt und/oder als Gegenmesser zu dem rotierenden Schneidmesser fungiert. 

Vorzugsweise ist nicht nur der Kanai sondern die gesamte Schneidleiste einsti.lckig 

vorgesehen. Alternativ wird der Kanai als ein Modul zur Verfugung gestellt, das an der 

Schneidleiste befestigbar ist. Vorzugsweise weist die Schneidleiste eine Tasche auf, die das 

Modul aufnimmt. 

Der Kanai ist vorzugsweise aus einem Kunststoffmaterial, einem Metall und/oder Keramik 

gefertigt. Alie diese Materialien konnen beim 3D-Drucken verwendet werden. 

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine Aufschneidevorrichtung mit 

einem Schneidmesser, das von dem vorderen Ende eines Produkts Lebensmittelscheiben 

abschneidet, wobei zwischen zwei Scheiben ein Zwischenlegepapier vorgesehen ist, das 

aus einem Kanai austritt und das das Schneidmesser abtrennt, wobei 

Aufschneidevorrichtung die oben beschriebene Vorrichtung aufweist. 

Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden Erfindung gemachten AusfUhrungen gelten fur 

die anderen Gegenstande der vorliegenden Erfindung gleichermar..en und umgekehrt. Die 
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Merkmale dieses Gegenstands der vorliegenden Erfindung konnen mit den Merkmalen der 

anderen Gegenstande der vorliegenden Erfindung kombiniert werden. 

Vorzugsweise weist die Aufschneidevorrichtung auch bei langeren Zwischenlegepapieren 

auP-.er dem Kanai keine weitere FOhrung und/oder StOtzung wie beispielsweise einen 

Luftstrom, der ein Abknicken des Papiers beim EinfOhren in den Aufschneidebereich 

verhindert, auf. Dadurch ist die erfindungsgemaP-.e Aufschneidevorrichtung hygienischer und 

weist geringere Betriebskosten auf. 

Alternativ oder zusatzlich kann ein dOnneres Einlegepapier als beim Stand der Technik 

verwendet werden. Dies hat neben der Materialersparnis den Vorteil, dass die 

Einlegepapierrollen leichter sind oder seltener gewechselt werden mOssen. 

Im Folgenden wird die Erfindung anhand der Figuren 1 - 2 erlautert. 

Diese Erlauterungen sind lediglich beispielhaft und schranken den allgemeinen 

Erfindungsgedanken nicht ein. Die Erlauterungen gelten fOr alle Gegenstande der 

vorliegenden Erfindung gleichermaP-.en. 

Figur 1 

Figur 2 

zeigt die erfindungsgemaP-.e Aufschneidevorrichtung. 

zeigt eine Ausfi.ihrungsform der erfindungsgemaP-.en Vorrichtung zum 

Einfuhren eines Zwischenlegepapiers in den Aufschneidebereich der 

Aufschneidevorrichtung. 

Figur 1 zeigt eine erfindungsgemaP-.e Aufschneidevorrichtung 27. Diese 

Aufschneidevorrichtung weist ein Schneidmesser 11 auf, das vorzugsweise um eine Achse 

17 rotiert und von dem vorderen Ende eines Produktes 13, beispielsweise einem Wurst-, 

Kase- oder Schinkenriegel, Lebensmittelscheiben 2, 3 abtrennt. Dabei wird das Produkt 13, 

hier ein Lebensmittelriegel, wie durch den Pfeil 14 dargestellt, entlang einer Auflage 18 in 

Richtung des Schneidmessers transportiert. Fur sogenannte Leerschnitte kann das Produkt 

von dem Schneidmesser zurOckgezogen und/oder das Schneidmesser von dem vorderen 

Ende des Produkts wegbewegt werden. Der Transportweg des Produkts zwischen zwei 

Schnitten des Schneidmessers 11 bestimmt die Dicke der jeweiligen Lebensmittelscheibe. 

Vorzugsweise ist am Ende der Auflage 18 eine Schneidleiste vorgesehen, die beim 
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Schneiden der Lebensmittelscheibe mit dem Schneidmesser 11 zusammenwirkt und/oder 

das Produkt beim Schneiden fUhrt. Die abgeschnittenen Lebensmittelscheiben 2, 3 werden 

zu einer Portion 16, hier einem Scheibenstapel, konfiguriert, wobei erfindungsgemar.. jeweils 

zwischen zwei Lebensmittelscheiben und vorzugsweise unter der untersten 

Lebensmittelscheibe ein sogenanntes Zwischenlegepapier 1 vorgesehen ist, das verhindert, 

dass die Lebensmittelscheiben 2 zu stark aneinander haften. Das Zwischenlegepapier 

vereinfacht dem Benutzer die Vereinzelung der jeweiligen Lebensmittelscheibe aus der 

Portion 16. Bei der erfindungsgemal1en Aufschneidevorrichtung handelt es sich 

vorzugsweise um einen sogenannten Hochleistungsslicer, der 200 1.000 

Lebensmittelscheiben pro Minute oder mehr von dem Produkt abtrennt. Dementsprechend 

kleln ist das Zeitintervall, das zum Platzieren des Zwischenlegepapiers zwischen zwei 

Lebensmittelscheiben zur Verfugung steht. Aul1erdem erzeugt das rotierende Messer einen 

erheblichen Luftstrom, der ebenfalls bei der Anordnung des Zwischenlegepapiers zwischen 

zwei Lebensmittelscheiben berucksichtigt werden muss. Das Zwischenlegepapier 1 wird 

mittels der Vorrichtung 15, die sich in der Regel unterhalb der Auflage 18 des Produktes 13 

befindet, in den Aufschneidebereich 4 eingeschossen. In der Regel wird das 

Zwischenlegepapier auf einer Rolle 23 zur Verfugung gestellt und dann ln Richtung des 

Schneidmessers transportiert, um eine gewisse Lange 10 in den Aufschneidebereich 

eingeschossen und dann von dem Schneidmesser 11 abgetrennt. Das Abziehen der 

Zwischenlegepapierbahn 1 von der Rolle 23 erfolgt durch einen ersten nicht dargestellten 

Antrieb, der vorzugsweise stromaufwarts van dem Kanai 5 vorgesehen ist. Zurn Einfuhren 

des Zwischenlegepapiers 1 in den Aufschneidebereich 4 weist die Vorrichtung 15 einen 

Kanai auf, mit dem das Zwischenlegepapier in der durch den Pfeil 8 dargestellten Richtung 

transportiert wird. Um zu vermeiden, dass sich das Zwischenlegepapier beim EinfOhren in 

den Aufschneidebereich unkontrolliert verhalt insbesondere abknickt, wird dieses von dem 

Kanai, insbesondere von dem Kanalende 6 bzw. von der am Kanalende 6 vorgesehenen 

Offnung 7, vorzugsweise so geformt, dass es nicht mehr eben ist, sondern beispielsweise 

einen von der ebenen Form abweichenden hochstehenden Bereich, der sich parallel zu der 

Forderrichtung 8 erstreckt, aufweist. Durch diese Profilierung 9 des Zwischenlegepapiers 

quer zu seiner Forderrichtung 8 wird die Stabilitat des Einlegepapiers erhoht, so dass dieses 

schneller in den Aufschneidebereich 4 transportiert und/oder dunner vorgesehen werden 

kann. 

Figur 2 zeigt schematisch eine Ausfuhrungsform der erfindungsgema~en Vorrichtung zum 

Einfuhren eines Zwischenlegepapiers in den Aufschneidebereich. Dargestellt ist 

insbesondere Kanai 5, durch den die Zwischenlegepapierbahn gefuhrt wird, die im 
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Einlaufberiech 24 in den Kanai 5 eintritt, in diesem gefi.ihrt wird und diesen dann an der 

Offnung 7 verlasst, um in den Aufschneidebereich zu gelangen, wo sie, hier durch das 

Messer 11 abgelangt wird. Das Einfuhren, der Fachmann spricht von Einschiel1en, erfolgt 

durch einen zweiten Antrieb, der im Bereich des Kanals 5 oder stromabwarts, bezogen auf 

die Transportrichtung der Zwischenlegepapierbahn, davon vorgesehen sein kann. 

Erfindungsgemal1 weist der Kanai eine Ausnehmung 21 auf, die sich vorzugsweise an einer 

Seite des Kanals befindet. Bei einem Kanai mit einem im Wesentlichen rechteckigen 

Querschnitt ist es vorzugsweise eine der langen Seiten des Rechtecks. Durch diese 

Ausnehmung 21 kann sich die Zwischenlegepapierbahn auswolben, wenn die 

Transportgeschwindigkeit der Zwischenlegepapierbahn stromabwarts von der Ausnehmung 

geringer ist als die Transportgeschwindigkeit der Zwischenlegepapierbahn stromaufwarts 

von der Ausnehmung. Wahrend des Auswolbens bildet die Zwischenlegepapierbahn eine 

Schlaufe 22, die sich vorzugsweise lediglich unter dem Einfluss der Gravitation formt. Die 

lfnke Darstellung van Figur 2 zeigt einen Zustand, bei dem die Transportgeschwindigkeit 

stromaufwarts und stromabwarts van der Ausnehmung 21 gleich ist. Die 

Zwischenlegepapierbahn 1 wolbt sich nicht aus der Ausnehmung 21 hinaus. Diese ist bei der 

rechten Darstellung von Figur 2 verandert. Hier ist die Transportgeschwindigkeit der 

Zwischenlegepapierbahn stromabwarts van der Ausnehmung 21 geringer als stromaufwarts. 

Dies kann beispielsweise unmittelbar vor dem Einschiel1en der Zwischenlegepapierbahn in 

den Aufschneidebereich sein, weil dann die Transportgeschwindigkeit der 

Zwischenlegepapierbahn null ist, wahrend der Antrieb stromaufwarts von der Ausnehmung 

weiter Material fordert. Die Schlaufe 22 dient als Materialspeicher fur den nachsten 

Einschuss und sorgt dafOr, dass die hohe Beschleunigung der Zwischenlegepapierbahn 

beim Einschiel1en nicht auf die gesamte Zwischenlegepapierbahn Obertragen werden muss, 

bzw. verhindert, dass die Zwischenlegepapierbahn reil1.t. Vorzugsweise ist im Bereich der 

Schlaufe 22 ein nicht dargestellter Sensor vorgesehen, der die Lange und/oder die Form der 

Schlaufe ermittelt und dessen Signal insbesondere zur Steuerung des Antriebs der die 

Zwischenlegepapierbahn von der Rolle abrollt, regelt. 

Die erfindungsgemal1e AusfOhrungsform ist einfach und kostengOnstig herzustellen und zu 

warten. Das Einfadeln einer neuen Zwischenlegepapierbahn in die Vorrichtung kann 

wesentlich einfacher und schneller durchgefi.ihrt werden. Die Beschleunigung eines 

Tanzerarms entfallt, wodurch die Zwischenlegepapierbahn geringer mechanisch belastet 

wird. 
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Bezugszeichenliste: 

1 Zwischenlegepapier 

2 abgeschnittene Lebensmittelscheibe 

3 abzuschneidende Lebensmittelscheibe 

4 Aufschneidebereich 

5 Kanai 

6 Kanalende 

7 Offnung 

8 Forderrichtung des Zwischenlegepapiers 

9 Profilierung quer zur Forderrichtung 

10 ausgeschossener Abschnitt 

11 Schneidmesser 

12 Ebene durch den tiefsten Punkt der Auflage 

13 Produkt, Lebensmittelriegel 

14 Bewegungsrichtung des Lebensmittelriegels 

15 Vorrichtung zum Einschiel1en des Zwischenlegepapiers 

16 Portion bestehend aus mehreren Lebensmittelscheiben 

17 Drehachse des Schneidmessers 

18 Auflage des Lebensmittelriegels 

19 hochstehender Bereich des Zwischenlegepapiers 

20 tiefstehender Bereich des Zwischenlegepapiers 

21 Ausnehmung 

22 Schlaufe 

23 Zwischenlegepapierrolle 

24 Einlaufbereich 

25 Bereich des Kanals 5 stromabwarts van der Ausnehmung 21 

27 Aufschneidevorrichtung 

G Gravitation 
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Patentanspri.iche: 

1. Vorrichtung (15) zum Einlegen eines Zwischenlegepapiers (1) zwischen einer ersten 

und einer zweiten Lebensmittelscheibe (2, 3), wobei das Zwischenlegepapier als 

Bahnmaterial in einem Kanai (5) gefOhrt ist und in einem Zeitintervall zwischen dem 

Aufschneiden der ersten und der zweiten Lebensmittelscheibe aus dem Kanai (5) in 

einen Aufschneidebereich (4) gelangt, dadurch gekennzeichnet, dass der Kanai (5) 

eine Ausnehmung (21) aufweist, durch die das Bahn material wahlweise aus dem 

Kanai austritt und eine Schlaufe (22) bildet. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Bildung der 

Schlaufe durch Gravltation und/oder ein Mittel erfolgt. 

3. Vorrichtung nach einem der voranstehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Steuerung der Schlaufenlange mit einem Sensor erfolgt. 

4. Vorrichtung nach einem der voranstehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kanai (5) bezogen auf die Laufrichtung des Bahnmaterials stromabwarts 

von der Ausnehmung (21) so vorgesehen ist, dass er den ebenen Querschnitt des 

Zwischenlegepapiers formt. 

5. Vorrichtung nach einem der voranstehenden Anspri.iche, dadurch gekennzeichnet, 

dass mehrere Kanale parallel vorgesehen sind. 

6. Vorrichtung nach einem der voranstehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 

dass in einem Kanai mehrere Zwischenlegepapierbahnen parallel nebeneinander 

laufen. 

7. Aufschneidevorrichtung (27) mit einem Schneldmesser (11), das von dem vorderen 

Ende eines Produkts (13) Lebensmittelscheiben (2, 3) abschneidet, wobei zwischen 

zwei Scheiben (2, 3) ein Zwischenlegepapier (1) vorgesehen ist, das aus einem 

Kanai (5) austritt und das das Schneidmesser (11) abtrennt, dadurch 

gekennzeichnet, dass sie eine Vorrichtung gemar!. einem der voranstehenden 

AnsprOche aufweist. 
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English Abstract of DE 34 31177 Al 

An endless transport belt 16 which is guided via a plurality of deflection rollers, at least one 

of which is spring-tensioning, is provided in a device for inserting strips of paper during the 

winding up of split sheet-metal tapes 1 which are to be wound up alongside one another on 
a common reel pin 2. A deflection guide 19 with an angle of deflection or wrap of between 

15 and 90 DEG is provided in the paper transport region of the transport belt 16, so as to be 

displaceable approximately perpendicularly to the tape 16 against the force of a spring. A 

device 14, 15 is used to brake and/or lock individual strips of paper tape 5 which are 

unwinding.; A perforating knife 22 is provided immediately upstream of or downstream of 

the deflection guide 19, or in such a way as to penetrate the deflection guide, against which 

knife 22 can be pressed the strips 5 of paper which are pulled on the one hand and braked or 

locked from the inlet side on the other hand. The paper strips 5 are separated by means of 
perforation and tearing off, unlike in known devices of the above type. 
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@ Vorrichtung zum Einlegen von Papierstreifen beim Aufhaspeln von Blechbandern 

Bai einer Vorriohtung zum Einlegen von Papierstreifen 
beim Aufhespeln von nebeneinander auf einern gemeinsa­
men Haspeldom 2zu wlckelnden gespaltenen Bleohbandern 
1 1st ein Uber mehrere Umlenkrollen gefuhrtes endloses 
Transportband 16 vorgesehen, bei dam mindestens eine 
Umlenkrolle federnd spannend 1st Im Papiertransportbe­
reich des Transportbandes 16 ist etwa senkrecht zum Band 
16 gegen einen Federdruck verschlebbar eine UmlenkfOh­
rung 19 vorgesehen mil einem Umlenk- oder Urnschlin­
gungsw[nkal a zwischan 15 und 90°. Eine Vorrichtung 14, 16 
dient zum Bramsen und/oder Arretieren einzelner abrol1en­
der Papierbandstrelfen 5. Unmittelbar vor, hinter der Um­
lenkfiihrung 19 oder die Umlenkfiihrung durchgreifend ist 
ein Perforiermesser 22 vorgesehen, gegan welchas die ei• 
nerseits gezogenen und anderarseits von derZulaufseite her 
gebremsten oder arretierten Paplerstreifan 5 driickbar sind. 
Gegen(iber bekannten Vorrichtungen der genannten Art 
erfolgt die Trennung der Paplerstreifen 5 durch Perforieren 
u nd AbraH.l.en. 
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Patentanspriiche 3431177 

1. Vorrichtung zum F.inlegcn von Papicrsl.rcifen beim Auf­

haspeln von nebencindndcr auf cinem gcmeinsamen nas­

peldorn zu wickclnden gcspaltenen nlechbander.n, wobei 

die getrennt van Einzelrollen ablaufenden Papierstrci­

fen tibcr ein iiber mehrere Umlenkrollen qefiihrtes end­

loses Transportb,rnd d('n zu bildendcn Blechbandrol 1 en 

zugefiihc-l und im Bcrcich des 'l'ran~;por Lb,rndes cine Ein­

richtung zum l\btrenncn dcr Papicrstrcifcn vorgeschcn 

ist, 

gekennzeichnet <lurch mindestens cine das Transportband 

(16) fcdernd spanncndc Umlenkrollc (i65), 

eine im Papiertransportbereich des Transportbandes {16) 

etwa senkrecht zum Band (16) gcgen einen Federdruck ver­

schiebbare Umlenkftihrung (19) mit cinem Umlenk-oder 

Umschlingungswinkel (a) zwischen 15 und 90 ° 

eine Vorrichtung (14,15) zum Dremscn und/oder Arrctiercn 

einzelner abrollender Papierbandstreifen (5) und 

ein umni ttelbar vor, hinter der Urnlenkfiihrung ( 19) 

angeordnetes oder die Umlenkfilhrung durchgreifendes 

Perforiermesser (22), gegen welches die einerseits 

gezogenen und andererseits van der Zulaufseite her ge­

bremsten oder arreticrtcn Papierstrciten (5) drtickbar 

sind. 
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3431177 
2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daO 

die gegen einen Federdruck verschiebbare Umlenkftihrung (19) 

aus einer mit einem Hebel (191) pendelnd gelagerten Umlenk­

rolle (19) gebildet ist, die gegen den Druck einer Feder 

(20) verschiebbar ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurc.h gekennzeichnet, da6 

zur Bremsung und/oder Arretierung der Papierrollen (12)) 

jeweils ein an der Rolle gesteuert andrilckbarer Hebel (15) 

vorgesehen ist, der vorzugsweise Uber einen Pneumatik­

und/oder Hydraulikzylinder (15} betatigbar ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 

gcsamte Filhrung des Transportbandes (16) auf einem gegen den 

Haspeldorn (2) verschiebbaren Hagen (4) angeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine oder 

mehrere Andrilckrollen (17,18) vor und/oder hinter dem Per­

foriermesser (19), die im Papiertransportbereich gegen das 

Transportband (16) wirken. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dan 

das Perforiermesser (19) in Transportrichtung des Bandes (16) 

pendelnd gelagert ist. 
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"Vorrichtung zum Einlegen von Papi.erstreifen 

beim Aufhaspeln von Blechbandern" 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach dem Oberbe­

griff des Anspruches 1. 

Bekannt ist aus der DE-PS 24 35 142 eine Vorrichtung zum Einlegen 

von Papierstreifen beim Aufhaspeln von Bandern, insbesondere von 

nebeneinander auf einen gemeinsamen Haspeldorn zu wickelnden 

gespaltenen Stahlbandern, wobei die Papierstreifen zwischen 

einzelne Windungen der Bander eingelegt werden. 
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4 3431177 

Diese Vorrichtung besteht aus einem in Bandlaufrichtung hinter 

dem Haspeldorn aufgehangten Pendelarm mit einer frei drehbaren 

Andrilckrolle und Fuhrungen fui$Jie einzulegenden Papierstreifen, 

die in Drehrichtung des Haspeldornes auf die RingauBenwicklung 

geneigt angeordnet sind. Vor einer Eingabeoffnung der Filhrung 

ist fur die Papierstreifen ein Papierabroller angeordnet. 

Bei dieser Vorrichtung konnen die zum Ausgleich vorgesehenen 

Papierstreifen jeweils nur einzeln in bestimmten Stticklangen 

zugeftihrt werden. Es ist daher eine Schere vorgesehen, die 

bei sti.llstehendem Papierstreifen betatigbar ist. In bekannter 

Weise ist hinter der Zufiihrung der abgeschnittenen Papierstreifen 

ein Ionisator angeordnet zum elektrischen Aufladen der aufge­

gebenen bzw. aufzugebenen Papierstreifen. Die entsprecheod 

vorbereiteten Papierstreifen haften daher am Stahlband an und 

werden bei laufendem Haspeldorn vom aufzuwickelnden Stahlband 

erfaBt. 

In der Praxis bekannt ist aber auch bereits eine Vorrichtung 

zum Einlegen von Papierstreifen beim Aufhaspeln von nebeneinander 

auf einen gemeinsamen Haspeldorn zu wickelnden gespaltenen 

Blechbandern, bei der die getrennt von Rollen ablaufenden 

Papierstreifen in beliebiger Lange zugefilhr~ werden. Dabei ist 

fur den Papierstreifentransport ein ilber mehrere Umlenkrollen 

gefUhrtes endloses Transportband vorgesehen. Im Transportbereich 
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dieses Bandes ist zum Abschneiden der Papierstreiren ein rotierende! 

Messer angeordnet. Es hat sich jedoch gezeigt, daB diese 

Abschneidvorrichtung nur in beschranktem Maile funktionsfahig 

fahig,ist. Nach dem Abschneidvorgang ergeben sich Papierstreifen­

abschnitte, die vor Beginn der nachsten Streifeneinfuhrung abge­

schnitten werden und als Papierreste 2u Storungen ftihren konnen. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht daher darin, die Schneid-bzw. 

Trenneinrichtung ftir die einzeln den Blechbandstreifen zuge­

fuhrten Papierstreifen zu verbessern. 

Gelost wird die Erfindungsaufgabe mit einer Vorrichtung mit 

samtlichen Merkmalen des Anspruches 1, mit der die Papier­

streifenzugabe in einfacher Weise in jeder beliebigen Lange erfol­

gen kann. 

Nach einer bevorzugten Ausflihrungsart der Erfindung ist eine 

gegen einen Federdruck verschiebbare Umlenkfilhrung vorgesehen, 
. . 

die aus einer ait einem Hebel pendelnd gelagerten Umlenkrolle 

gebildet ist, die gegen den Druck einer ortsfesten Feder 

verschiebbar ist. Diese Art der verschiebbaren Umlenkfiihrung 

ist konstruktiv einfach und ermoglicht in sicherer Weise 

den gesteuerten Abtrennvorgang eines oder mehrerer Papierstreifen. 
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Nach der Erfindung erfolgt die Abtrennung dadurch, daB 

der Papierstreifen von der Zufilhrungsseite her ge-

bremst bzw. arretiert wird, wobei von der Blechbandrolle 

herder Zug auf den jeweiligen Papierstreifen aufge-

bracht wird. Dadurch spannt sich der Papierstreifen und 

zieht sich unter Verschiebung der Umlenkfuhrung auf eine 

Linie. Die federnd gegen den Papierstreifen drilckende Um­

lenkfUhrung wird dabei angehoben, so daB der Papierstreifen in den 

Wirkungsbereich des Perforiermessers gelangt. Seine Perforier­

schneiden dringen in das Papier ein, schwachen den Papierquer­

schnitt, so daB aufgrund der bestehenden Zugspannung der Pa­

pierstreifen an dieser gebildeten Sollstelle definiert abreint. 

Zur Erfindung gehort auch der Vorschlag, zur Bremsung und/ 

oder Arretierung der Papierrollen jeweils einen an der Pa­

pierrolle gesteuert andrtickbaren Hebel vorzusehen, der vorzugs­

weise Uber Pneumatik-und/oder Hydraulikzylinder gesteuert 

betatigbar ist. 

Statt des Zuges von der Blechbandrolle her, kann der Zug auf 

die Papierstreifen auch von einer speziellen Andrlickrolle auf­

gebracht werden. die in geeigneter Stellumg im Papiertransport­

bereich gegen das Transportband wirkt. 
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Der Trennvorgang kann beglinstigt werden durch die pendelnde 

Lagerung des Perforiermessers in Transportrichtung des Ban­

des. 

In ansich bekannt~r Weise kann die gesamte Fiihrung des 
mit/ . 

Transportbandes dem Perforiermesser auf einem gegen den Has-

peldorn verschiebbaren Wagen angeordnet sein, um den sich ver­

andernden Abstand zwischen Coil und Papierstreifenzuftihrung 

auszugleichen. 

Anhand eines abgebildeten Ausfuhrungsbeispieles wird die Erfin­

dung im folgenden naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 

Fig. 2 

in prinzipieller Darstellungsweise 

eine Seitenansicht einer Vorrichtu~g 

und 

einen Teilschnitt nach der Linie I - I in 

Fig. 1 . 
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Hie Fig. l zeigt, werden einem angetriebenen Haspeldorn 2 

in Pfeilrichtung nebeneinander die gespaltenen Blechban-

der 1 zugefilhrt, wobei die Blechbandrolle 3 gebildet wird. 

Zum Ausgleich unterschiedlicher Coildurchmesser im Bereich 

der einzelnen Blechbander wird den einzelnen Blechbandstrei­

fen je nach Bedarf gesteuert ein Papierstreifen 5 in beliebige. 

Llinge zugefiihrt. 

Diese Papicrstreifen 5 laufen von an cinem ortsfesten Ge­

stell 6 gehaltenen Papierrollen 12 in Kassettenform ab. 

Der oder die Papierstreifen 5 werden uber eine geeignete Einga 

offnung lt einer Transportbandfilhrung zugeflihrt, die aus dem 

endlosen Transportband 16,, den Umlenkrollen 161,162,163 und 1 

sowie aus der Spannrolle 165 besteht. Diese Spannrolle 165 gle 

<lurch ihre Feder 166. die sich gegebenenfalls verandernde Lang 

des Transportbandes 16 aus. Uber die von Arbeitszylindern 10 

und 13 gegen den Papierstreifen 5 wirkenden angetriebenen 

Andrilckrollen 17 und 18 wird der Papierstreifen der 

Blechbandrolle 3 zugeftihrt. Hinter der Umlenkrolle 164 

ist ein Ionisator 9 vorgesehen. Durch die statische Auf-

ladung an diesem Ionisator haftet der jeweilige Papierstreifen 

5 an der Blechbandrolle 3 an, wird von der Rolle mitgenommen 

und gelangt in den Aufwickelschlitz zwischen lk>lle 3 und 

Bandstreifen 1, so da6 der rapierstreifen S danach von dem 

·angetriebenen Haspeldorn 2 gezogen wird. 
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OIi eine Abtrennung eines Papierstreifens 5 zu erreichen,. 

wird gesteurt uber den pneumatisch oder hydraulisch 

betatigten Zylinder 14 der pendelnd gelagerte Hebel 

(15) betatigt, der zur Bremsung und/oder Arretierung 

auf die Papierrolle 12 wirkt. vorzugsweise ist jeder 

Papierrolle, die wiederum einem bestimmten Blechband­

streifen zugeordnet ist, ein solcher Bremshebel (15) zuge­

ordnet. 

Der Papierstreifen wird nunmehr bei Bremsung und/oder 

Arretierung der Papierrolle 12 von der Zulaufseite her 

festgehalten, von der Ablaufseite jedoch gezogen, so daO 

er die Tendenz zur Spannung unter dem entstehenden 

Zug zeigt. 

Im Transportbereich des Transportbandes 16 ist zwischen 

den U~lenkrollen 161 und 164 die von der Papierseite her 

wirkende Umlenkrolle 19 angeordnet, die mit dem Hebel 191 

gegen den Zug der Feder 21 etwa quer zur Transportband­

richtung verschiebbar ist. Das Lager des Hebels 191 ist mit 

der Ziffer 20 bezeichnet. Diese Umlenkrolle wird vom Trans­

portband 16 bzw. vom Papierstreifen 15 etwa unter einem . 

Winkel a von 45• umschlungen. Umschlingungswin~el zwischen 

15 - 90" scheinen fUr die Praxis geeignet. Die Feder 21 ist so 
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eingestellt, dafi bei vorher beschriebenem Zug auf den 

Papierstreifen 5 die Umlenkrolle 19, die auch eine andere 

geeignete Umlenkfilhrung sein kann, angehoben, also etwa 

senkrecht zum Transportband 16 verschohen wird. 

Der Papierstreifen wird dabei rnit angehoben, da er sich 

unter dem Zug auf eine Linie ausrichten mochte und gelangt 

dabei gegen das hinter der Umlenkrolle angeordnete Perfo­

riermesser 22. An diesem Perforiermesser 22 sind Einstech­

schneiden 221 vorgesehen, wie sie aus Figur 2 erkennbar 

sind, die das Papierband 5 perforieren. Es wird dabei 

eine Solltrennstelle erreicht, an der Papierstreifen 

unter dem entsprechedem Zug abreint. Das Perforiermesser 

22 kann im Prinzip vor oder hinter der Umlenkftihrung 19 

angeordnet sein. Es ist auch ein geeignetes, die Umlenk­

filhrung durchdringendes Perforiermesser denkbar. 

Bei Losung des Bremshebels 15 wird die Umlenkrolle 19 ilber 

die Feder 21 in die Ausgangsstellung und das Perforier­

messer 22 auBer Funktion gebracht. 

Der Zug auf den Papierstreifen 5 kann auch Uber die angetrie­

bene Andrfickrolle 18 aufgebracht werden. 
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Die gesamte Transportftihrung mit dern Pcrforiermesser und 

dem Ionisator ist auf einem gegen dan Coil 3 verschieb­

baren Hagen 4 angeordnet. 

Statt des bekannten Abschneidens erfolgt bei der crfindungs­

gema8en Vorrichtung zum Abtrennen des Streifens cin definiertcs 

Perforieren und AbreiOen des Papierst:reifens bei beliebiger 

Anlagegeschwindigkeit. Der jeweilige neue Papierstreifenan-

fang bleibt vor dem Perforiermesser, so da6 keine Papierstrei­

fenstilcke beim nachsten Abtrennvorgang entstehen konnen. 

Es kann sich als vorteilhaft erweisen, das Perforiermesser 

in Transportrichtung des Bandes 16 pendelnd anzuordnen, um 

jeden Nachlaufweg des Papierstreifens zu vermeiden. 

Die erfindungsgemaOe Trennvorr.ichtung hat weiterhin den 

Vorteil, da8 ein sauberer Abri6 erfolgt. Benachbarte ein­

laufende Papierstreifen konnen zwar noch evtl. von dem 

Perforiermesser teilweise beaufschlagt werden. Da 

jedoch auf einen solchen benachbarten Streifen keine 

Zugspannung wirkt, erfolgt mit Sicherheit kein Abtrennen 

dieser Streifen. 
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Der Papiertransport kann iiber ein gemeinsames Transport­

band 16 oder Uber einzelne nebeneinander angeordnete 

einzelne Bander erfolgen. Es ist eine,unterschiedliche 

Andrilckung der Andrilckrollen gesteuert moglich, so dan 

die Papierzufilhrung jeweils getrennt gesteuert erfolgen 

kann. 
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Zusammenstellung der Bezugszeichen 3431177 

1 Blechband 

2 Haspeldorn 

3 Blechbandrolle 

4 

5 Papierstreifen 

6 Gestell 

9 Ionisator 

10 Pneumatikzylinder 

11 Eingabeoffnung 

12 Papierrolle 

13 Pneumatikzylinder 

14 Pneumatikzylinder 

15 Bremse 
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Nummer: 34 31177 
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English Abstract of DE 41 25 539 Al 

An endless strip of sheets (2) is wound onto a bearer roller (1) and as it is unwound it runs 
over a spinning roller arrangement comprising a static roller (3) and two rollers (5) located 

on a pivot arm (4), The pivot arm is rotatable around the axis of the bearer roller (1) and 
tensioned by spring force (A). The bearer roller is braked by a short stroke cylinder (7). At the 

upper end of the pivot arm (4) is a stirrup (6). The spinning roller arrangement (3-5) acts as 
an intermediary feed for the endless strip. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verrahren zum Positionie-
ren von Trennbliittern zwischen einzelnen zumindest 
teilweise (lbereinanderliegenden Produktlagen, insbe- 5 
sondere zwischen eim:elnen Scheiben eines Lebensmit­
telproduktes. 

Es ist bekannt, zwischen iibereinander gestapelte 
Scheiben eines Lebensmittelproduktes Trennblatter zu 
legen, um ein Yerkleben der einzelnen Scheiben w ver- 10 

hindern. Auf diese Weise wird ein problernloses Abneh­
rnen der Scheiben von einem Produktstapel ermoglicht. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe besteht 
darin, ein Yerfahren der eingangs genannten Art zu 
schaffen, mit dem der wirtschaltliche Aufwand zum Po- 15 
sitionieren von Trennblattern zwischen einzelnen Pro­
duktlagen minimiert wird und das insbesondere maschi-
nell ausgefiihrt werden kann. 

2 
zur Durchfiihrung dieses Verfahrens sind in den Unter­
anspruchen angegeben. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeich­
nung erliiutert; es zeigt: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer bevorzugten Vorrich• 
tung zur Durchfilhrung des erfindungsgemiiClen Verfah-
rens, 

Fig. 2 einen Schnitt A-8 gemaO Fig. 1, 
Fig. 3 einen Schnitt E-F gemiiO Fig. I, 
Fig, 4 einen Schnitt C-D gerniiO Fig. I, 
Fig. 5 einen Schnitt sowie eine Draufsic:ht des beweg· 

lichen Teils einer Tanzerrollenanordnung gemiill Fig. l. 
Fig. 6 eine Draufsic:ht der bevorzugten Vorric:htung 

zur Durchfilhrung des erfindungsgemiiBen Verfahrens 
gemall Fig. I, 

Fig, 7 ein Antriebsschema fiir die in Fig, I gezeigten 
Forder- und FOhrungswalzen, und 

Fig. B ein Antriebsschema fGr die in Fig, I gezeigte 
Abschneidevorrichtung. 

Die in Fig. 1 gezeigte Vorric:htung weist einen End­
losbahnspeicher in Form einer Triigerrolle I auf, auf die 
die Endlosbahn 2 aufgewickelt isl. 

Die von der Tragerrolle 1 abgewickelte End!osbahn 2 
liiuft iiber eine Tll.nzerrollenanordnung, die aus einer 

Diese Aufgabe wird erfindungsgema13 dadurch gelost, 
da(I die Trennbliitter in einer SchuClposition gegen stan- 20 

dig wirkende Besch!eunigungskrafte gehalten, in vor• 
gebbarer Folge freigegeben, beschleunigt und um zu­
mindest eine in SchuOrichtung verlaufende Achse ge­
kriimmt in die Jeweilige Sollposition zwischen zwei Pro­
duktlagen geschossen werden. 2s ortsfesten Rolle 3 und zwei an einern Schwenkarm 4 

ge!agerten Rollen 5 besteht. Der Schwenkarm 4 ist 
drehbar um die Achse der Tragerrol!e I gelagert und in 
Richtung des Pfeiles A durch eine Federkraft vorge-

Mit einem derartigen Verfahren konnen auf vorteil­
hafte Weise Trennblatter in schneller zeitlicher Folge 
mil hoher Geschwindigkeit positionsgenau zwischen 
cinzelne Schciben cines Produktes gcschossen werden, 
welches beispielsweise mittels einer Aufschneidevor- 30 

richtung, z. B. einem Slicer, aufgeschnitten wird. 
Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfin­

dung werden die Beschleunigungskriifte in Form von 
Schleif-Reibungskraften beispielsweise mitte!s Rollen 
oder iiber Rollen laufenden Riemen auf die Ober- und 35 

Unterseite der Trennblatter aufgebracht. 
Das Freigeben der Trennbiatter, das den Besch!euni­

gungsvorgang auslost, kann beispie!sweise durch das 
Abschneiden derTrennbliitter von einer End!osbahn er­
folgen. 40 

Gemiill einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs­
forrn der Erfindung ist sowohl der Zeitpunkt des Freige­
bens als auch die Schullbahn der Trennblatter wahl­
bzw. einstellbar. Auf diese Weise wird erreicht, da8 die 
Trennb!atter in unterschied!iche Positionen zwischen 45 
die einzelnen Produktlagen geschossen werden konnen. 

spannt. 
Die Tragerrolle I ist rnittels eines Kurzhubzylinders 7 

abbremsbar. 
Am oberen Ende des Schwenkarmes 4 ist ein Biigel 6 

angeordnet, der sich senkrecht zum Schwenkarm 4 er­
streckt und mittels dem die beweg!ichen Tanzerrollen 5 
beidseitig ge!agert sind. 

Die ortsfeste Tanzerrolle 3 ist in einem Gehiiuse 8 
beidseitig gelagert, wobei das Gehiiuse B ubcr einen 
starren Steg 9 fest mit der Achse der Tragerrolle I 
verbunden ist. 

Die Tanzcrrollenanordnung 3, 4, 5 dient als Endlos­
bahn-Zwischenspeicher, mit dern durch Massentragheit 
bedingte Anlauf- und Bremszeiten der Tragerrolle I 
ausgeglichen werden konnen. Beim Anlaufen der Tra­
gerrolle 1 bewegt sich der Schwenkarm 4 in Richtung 
des Pfeiles B, beim Abbremsen der Tragerrolle 1 in 
Richtung des Pfeiles A. 

Die Trennblatter konnen hierbei mit den Produktlagen 
ausgerichtet oder seitlich bzw. abwechselnd seit!ich 
Oberstehend zwischen den Produktlagen positioniert 
werden. 

Beim EinschieBen von Trennbliittern zwischen cinzel­
ne Scheiben eines Lebensmittelproduktes, das sich gera-

Der Vorgang des Abwickelns der Endlosbahn 2 von 
der Tragerrolle I wird durch ein die Endlosbahn 2 im 
Klemmeingriff forderndes Fi:irderwalzenpaar IO be-

50 wirkt. Die Oberflache des Fi:irderwalzenpaars 10 kann 
beispielsweise aus Gumrni oder einem iihnlichen Mate­
rial bestehen. 

de im Aufschncideproze8 befindet, werden die Trenn­
blatter vorzugsweise aus dem produktabfilhrseitig gele­
genen Bereich der Aufschneidevorrichtung zwischen 55 

die Produktlagen geschossen, wobei der Messerantrieb 
der Aufschneidevorrichtung bezogen auf das Messer 
auf der Produktzufilhrseite gelegen ist. 

Die Trennbliitter konnen gegen noch nicht oder noch 
nicht vollstiindig von einem Produkt abgeschnittene 60 

Produktlagen geschossen werden. Weiterhin ist es auch 
mog!ich, die Trennblatter gegen von einem Produkt be­
reits abgeschnittene Produktlagen zu schieOen, die ge­
rade auf eine Ablagefliiche fallen. 

Vorzugsweise werden die Trennbliitter vor bzw. nach 65 

deren Beschleunigung durch einen Luftstrom gefOhrt. 
Besonders vorteilhafte Ausfiihrungsformen des erfin­

dungsgemiiBen Verfahrens sowie von Vorrichtungen 

Hinter dem Forderwalzenpaar 10 ist cine Abschnei­
devorrichtung vorgesehen, die ein sich zumindest Ober 
die Trennblattbreite erstreckendes, langgestrecktes 
Schneidorgan 11 aufweist, das um eine senkrecht zur 
Forderrichtung der Endlosbahn 2 und senkrecht zur 
Zeichenebene liegende Achse in Pfeilrichtung rotiert. 
Die Schnittkante des Schneidorgans t t liegt entspre­
chend dem von Rasenmahem bekannten Prinzip in der 
gedachten Mantelflache eines sich um die Rotationsach-
se des Schneidorgans 11 erstreckenden Zy!inders, wobei 
die Schnittkante eine Mantellinie des Zylinders zumin­
dest in einem Pun kt schneidet. 

Das rotierende Schneidorgan tt iiberstreicht sche­
rend einen ortsfesten Schersteg 12, wodurch ein Ab­
schneiden einzelner Trennbliitter von der Endlosbahn 
ermoglicht wird. 
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Das rotierende Schneidorgan t 1 sowie der Schersteg 
12 bilden zusammen mit einem Rahrnen 13 eine Einheit, 
die Ober einen Spalt 14 im Gehause 8 in dieses einge­
schoben werden kann und auf diese Weise ohne Schwie­
rigkeiten auswechselbar isl. Der Rahmen 13 weist an 
seinem unteren Ende einen keilformigen Einschnitt auf, 
der sich an einem £est mil dem Gehause verbundenen 
Bolzen 15 abstiitzt, um die Abschneidevorrichtung auf 
diese Weise positionsgenau im Gehause 8 zu fixieren. 

11 verbunden ist und dieses antreibt. Die beiden Exzen­
terrollen 23 und 24 weisen eine Phasenverschiebung auf, 
um auf diese Weise zu gewahrleisten, daD sich das 
Schneidorgan 11 im Zeitpunkt des Abtrennens eines 

s Trennblattes von der Endlosbahn 2 mil einer hoheren· 
Geschwindigkeit dreht als wahrend seiner resllichen 
Umlaufzeit. Durch diesen Antrieb wird ein sauberer 
Schnitt erzielt und das Entstehen von Papierstaus ver• 

Der Schersteg 12 ist mit einer Einstellvorrichtung 16 10 

verse hen. 
An die Abschneidevorrichtung 11, 12 schlieBt sich ei-

mieden. 
Die Fiihrungsrollen 18 werden Ober die Riemen 27 

(siehe F1g. 6}, mittels derer sie mit den FOhrungsrollen 
17 verbunden sind, angetrieben. 

Die die Endlosbahn 2 im Klemmeingriff fordernden 
Forderwalzen to bewirken beim Betrieb der Vorrich• 

ne Beschleunigungsvorrichtung an, wobei der Abstand 
zwischen der Abschneide- und der Beschleunigungsvor­
richtung kleiner als die Trennblattlange isL 

Die Beschleunigungsvorrichtung weist vier Fiih• 
rungsrollen 17, 18 auf, deren Umfangsgeschwindigkeit 
Ober der Fordergeschwindigkeit der Forderwalzen 10 
liegt. 

15 tung ein Abwickeln der Endlosbahn 2 von der Trager­
rolle t. Wenn das in SchuDrichtung liegende Ende der 
Endlosbahn 2 bis in den Bereich der FUhrungsrollen 17 
der Beschleunigungsvorrichtung gefordert wurde, 
schleifen die Riemen 27 Ober den vorderen Bereich der 

Es sind jeweils zwei in SchuBrichtung voneinander 
beabstandete FOhrungsrollen 17, 18 durch umlaufende, 
in Fig, 1 nicht dargestellte Riemen miteinander verbun­
den. Die zu beschleunigenden Trennblatter werden bei 
einer derartigen Beschleunigungsvorrichtung zwischen 
den Riemen im Gleiteingriff gefuhrt. Durch die Riemen 
werden auf die Endlosbahn 2 bzw. die abgeschnittenen 
Trennblatter standig Beschleunigungskrtifte in Form 
von Schleif• Reibungskraften ausgeiibt, wobei diese 
Krahe auf der Ober- und Unterseite der Endlosbahn 2 
bzw.derTrennblatter wirken. 

20 Endlosbahn 2, was ein Spannen der Endlosbahn 2 be­
wirkt. Der in der Beschleunigungsvorrichtung befindli­
che Bereich der Endlosbahn 2 wird zu diesem Zeitpunkt 
jedoch noch nicht beschleunigt, da er weiterhin direkt 
mit dem im Bereich der F6rderwalzen 10 befindlichen 

25 Abschnilt der Endlosbahn 2 verbunden isl und allein die 
Umlaufgeschwindigkeit der Forderwalzen 10 die For­
dergeschwindigkeit der gesamten Endlosbahn 2 be­
stimmt. 

Wenn nun durch das rotierende Schneidorgan 11 ein 
JO Abschneiden eines Trennblattes von der Endlosbahn 2 

bewirkt wird, kann das abgeschnittene Trennblatt in der 
Beschleunigungsvorrichtung beschleunigt werden, da es 
nicht mehr wie zuvor durch seine Verbindung mit dem 

Mehrere senkrecht zur Zeichenebene hintereinander 
angeordnete FGhrungsrollen-Riemenanordnungen 
(nicht dargestellt) sind in der Weise gegeneinander ver• 
setzt, daD eine Krtimmung der Trennblatter bewirkt 
wird (siehe Fig, 2 und 3). Zusatzlich konnen im Bereich 35 

der Beschleunigungsvorrichtung die KrUmmung untcr• 
stutzende, ortsfeste FUhrungselemente, beispielsweise 
in Form von Ftihrungslamellen vorgesehen sein (nicht 
dargestellt). 

Weiterhin konnen LuftdOsen (nicht dargestellt) vor· 40 

gesehen werden, die die Endlosbahn bzw. die beschleu­
nigten Trennbliitter in den hinter den Forderwalzen to 
liegenden Bereichen der Vorrichtung zusatzlich fuhren. 
Die diese Luftfuhrung bewirkenden Dusen konnen so­
wohl unter- als auch oberhalb der Transportebene der 45 

Endlosbahn bzw. der Trennblii.tter angeordnet sein. 
Beim Betrieb der Vorrichtung gemii.D Fig. 1 werdcn 

die Fordervorrichtung, die Abschneidevorrichtung und 
die Beschleunigungsvorrichtung gerneinsam von einem 
Ober zwei Kontakte 20 gespeisten Elektromotor 19 an- so 
getrieben. Als Antriebsmittel wird in der gezeigten Aus· 
ftihrungsform ein Zahnriemen 26 verwendet, welcher 
Uber die folgenden Umlenk- und Antriebsrollen liiuft: 

zwischen den Forderwalzen 10 befindlichen Abschnitt 
der Endlosbahn 2 zuriickgehalten wird. 

In der Beschleunigungsvorrichtung wird das abge• 
schnittene Trennblatt gekriimmt und schlieBlich in Pfeil­
richtung aus der Beschleunigungsvorrichtung in seine 
Sollposition geschossen. 

Durch ein Auswechseln von Antriebsmitteln, insbe­
sondere Antriebsrollen der Forder-, Abschneide- und 
Beschleunigungsvorrichtung konnen sowohl unter• 
schiedliche Trennblattlangen als auch unterschiedliche 
EinschuBgeschwindigkeiten eingestellt werden. 

In Fig. 2 sind - gemtiD der Schnittlinie A-8 - jeweils 
die in SchuBrichtung vorne liegenden FUhrungsrollen 18 
des in SchuBrichtung voneinander beabstandeten Fiih• 
rungsrollenpaars l 7, 18 dargestellt. Die FOhrungsrollen 
17, 18 sind Uber nicht dargestellte Riemen mit den vor 
der Schnittebene liegenden Fiihrungsrollen 17 verbun­
den, deren Durchmesser groBer als der der Fiihrungs-
rollen 18 ist. 

Die oberen und unteren FUhrungsrollen 18 sind in der 
Weise gcgeneinander versetzt angeordnet, daB sich die 
Riemen der oberen und unteren Fiihrungsrollen nicht 
berilhren und cine Krummung eines zwischen den Rie• 
men transportierten Trennblattes bewirkt wird. 

Eine Ober dem Elektromotor 19 zwischen der Tanzer­
rol!e 3 und der Forderwalze 10 angeordnete Umlenkrol- 55 
le 21, Ober cine zwischen den Fiihrungsrollen 17 und 18 
angeordnete und gegen cine Federkraft vorgespannte 
Spannrolle 22, uber zwei die beiden Fiihrungsrollen 17 
antreibende Antriebsrollen und Ober zwei die beiden 
Forderwalzen 10 antreibende Antriebsrollen. 

In Fig. 3 sind - gemiiB der Schnittlinie E-F - jeweils 
die in SchuBrichtung hinten liegenden Fiihrungsrollcn 

60 17 des in SchuDrichtung voneinander beabstandeten 
FGhrungsrollenpaars 17, 18 dargestellt. Die erwllhnten Umlenk-, Spann- und Antriebsrollen 

befinden sich alle auf einer Seite des Gehauses 8. Die 
Achse der Umlenkrolle 21 erstreckt sich horizontal 
durch das Gehii.use 8 und weist au£ der der Umlenkrolle 
21 gegenliberliegenden Seite eine Exzenterrolle 23 auf, 65 

die Ober einen weiteren Zahnriemen 28 (siehe Fig. 8) mit 
einer zweiten Exzenterrolte 24 gekoppelt isl, we\che 
wiederum mit der Achse des rotierenden Schneidorgans 

Die oberen und unteren FiihrungsroHen 17 sind eben-
faHs in der Weise gegeneinander versetzt angeordnet, 
daB sich die Riemen der oberen und unteren FOhrungs­
rollen nicht berOhren und eine Kriimmung eines zwi­
schen den Riemen transportierten Trennblattes bewirkt 
wird. 

Durch diese versetzte Anordnung der FUhrungsrollen 
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17 und 18 gemaB der Fig. 2 und 3 wird somit erreicht, 
daB ein Trennblatt durch die Uber die Filhrungsrollen 
laufenden Riemen nicht im Klemm-, sondem in Gleit­
eingriff transportiert bzw. beschleunigt wird, wodurch 
standig auf das Trennblatt wirkende Beschleunigungs­
kriifte in SchuBrichtung in Form von Schleif-Reibungs· 
kriiften ausgeiibt werden. Durch den beschriebenen 
Gleiteingriff zwischen den erwlihnten Riemen und dem 
Trennblatt wird es moglich, daB das Trennblatt bereits 
in die Beschleunigungsvorrichtung eingefOhrt wird, 10 

wenn es noch nicht von der Endlosbahn abgeschnitten 
ist, ohne daO die Gefahr des AbreiOens der Endlosbahn 
besteht. So wird das Trennblatt bereits in einer SchuD­
position vor <lessen Beschleunigung gekrUmmt. Sobald 
das Trennblatt von der Endlosbahn abgeschnitten ist, 15 

bestehen keine den <lurch die Riemen aufgebrachten 
Beschleunigungskraften entgegenwirkenden Hallekraf-
te mehr, wodurch dann eine Beschleunigung des Trenn­
blalles auf die Umlaufgeschwindigkeit der Riemen er­
folgt. Aufgrund der versetzten Anordnung der Fiih• 20 

rungsrollen 17, 18 wird die Kriimmung des Trennblattes 
wahrend dessen Beschleunigung beibehalten. 

Fig. 4 zeigt einen Schnitt <lurch die Spannrolle 22 ge­
maB der Schnittlinie C-D in Fig. 1. Die Spannrolle 22 isl 
Ober einen mittels einer Feder vorgespannten Arm 25 25 

mit dem Gehause 8 verbunden. Die Aufgabe der Spann• 
rolle 22 besteht darin, den Zahnriemen 26 zu spannen. 

Fig. 5 zeigt eine Teilansicht aus Fig. l mit den am 
Schwenkarm 4 gelagerten Tanzerrollen 5 sowie eine 
Draufsicht auf die Tanzerrollen 5, welche mittels eines 30 
bilgelformigen Elements 6 am Schwenkarm 4 beidseitig 
gelagert sind. 

Fig. 6 zeigt einen Horizontalschnitt durch die erfin­
dungsgemaBe Anordnung gemaB Fig. 1 in Draufsicht. 

Die in Fig. 6 verwendeten Bezugszeichen entspre- 35 
chen den Bezugszeichen aus Fig. 1. Zur besseren Ober­
sichtlichkeit sind in Fig. 6 die Endlosbahn 2, sowie die 
iiber die Umlenk-, Spann•, Antriebs- und Exzenterrollen 
laufenden Zahnriemen nicht dargestellt. 

Die iiber die F0hrungsrol!en 17 und 18 laufenden Rie- 4o 

men 27 sind in Fig. 6 schematisch dargeste!lt. 
Fig. 7 zeigt das Antriebsschema der Umlenkrol!e 23, 

der Spannro!le 22, der Antriebsrollen der Fiihrungsrol-
!en 17 sowie der Antriebsrollen der Forderwalzen 10. 
Die~es Antriebsschema wurde bereits bei Beschreibung 45 

der Fig. 1 erlautert. Die genannten Rollen sind alle aur 
einer Seite des Gehauses 8 angeordnet. In Fig, 7 sind 
zudem die auf der anderen Seite des Gehauses angeord­
neten Exzenterrollen 23 und 24 dargestel!t. 

Fig. 8 zeigt, in welcher Weise die beiden Exzenterrol- so 
len 23 und 24 Ober einen Zahnriemen 28 miteinander 
verbunden sind, um auf diese Weise <las Schneidorgan 
t I anzutreiben. Auch dieser Antrieb wurde bereits bei 
Beschreibung der Fig. 1 crlautert. 

Patentanspruche 
55 

1. Verfahren zum Positionieren von Trennblattern 
zwischen einzelnen zumindest teilweise ilbereinan• 
derliegenden Produktlagen, insbesondere zwischen 60 

einzelnen Scheiben eines Lebensmittelproduktes, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennblatter in 
einer SchuBposition gegen standig wirkende Be­
schleunigungskrtifte gehalten, in vorgebbarer Fol-
ge freigegeben, beschleunigt und um zumindest ei- 65 

ne in SchuBrichtung verlaufende Achse gekrtimmt 
in die jeweilige Sollposition zwischen zwel Pro­
duktlagen geschossen werden. 

6 
2. Verfahren nach Anspruch l, dadurch gekenn­
zeichnet, daB die Beschleunigungskrafte in Form 
von Schleif-Reibungskrliften auf die Trennblatter 
aufgebracht werden. 
3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn­
zeichnet, daD die Schleif-Reibungskrafte auf die 
Ober- und/oder Unterseite derTrennblatter aufge­
bracht werden. 
4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An­
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dall die Trenn• 
blauer bereits in der Schullposition gekrummt und 
zumindest wahrend der Beschleunigung in dieser 
Lage gehalten werden. 
5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An­
spruche, dadurch gekennzeichnet, dall die Trenn• 
bla11er vor ihrer Beschleunigung von einer Endlos­
bahn (2) abgeschnitten werden. 
6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn­
zeichnet, dall das Freigeben der Trennblatter <lurch 
das Abschneiden von der Endlosbahn (2) erfolgt. 
7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An• 
sprilche, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Schleif­
Reibungskrafte in der SchuBposition auf den in 
SchuBrichtung vorderen Abschnitt der Trennblat­
ter aufgebracht werden. 
8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An­
sprilche, dadurch gekennzeichnet, daB die Halte• 
krafte in der SchuBposition auf den in Schullrich­
tung hinteren Abschnitt der Trennblatter aulge­
bracht werden. 
9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An­
spruche, dadurch gekennzeichnet, dall der jeweilige 
Zeitpunkt des Freigebens Frei wahlbar ist. 
10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An­
sprilche, dadurch gekennzeichnet, daB die Schuf3-
bahn der Trennblatter einstellbar ist. 
11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An­
spruche, dadurch gekennzeichnet, dall die Trenn­
blatter aus dem produktabfiihrseitig gelegenen 
Freiraum einer Aufschneidevorrichtung, bei der 
der Messerantrieb bezogen auf das Messer auf der 
ProduktzufUhrseite gelegen ist, zwischen die Pro­
duktlagen geschossen werden. 
12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An• 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Trenn­
blatter ausgerichtet mit den Produktlagen zwi­
schen diesen positioniert werden. 
13. Verfahren nach einem der Anspriiche t bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dall die Trennblatter seit­
lich tiberstehend zwischen den Produktlagen posi­
tioniert werden. 
14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennblatter ab­
wechselnd seitlich ilberstehend zwischen den Pro• 
duktlagen positioniert werden. 
15. Verfahren nach einem der vorhergehenden An­
sprilche, dadurch gekennzeichnet, daB die Trenn­
blatter gegen noch nicht oder noch nicht vollstan­
dig von einem Produkl abgeschnittene Produktla­
gen geschossen werden. 
16. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennblatter ge­
gen von einem Produkt abgeschnillene, auf cine 
Ablageflache fallende Produktlagen geschossen 
werden. 
17. Verfahren nach einem der vorhergehenden An­
sprUche, dadurch gekennzeichnel, daB die Trenn­
bllltter vor und/oder nach deren Beschleunigung 
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<lurch einen Luftstrom gefuhrt werden. 
18, Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens 
nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
Ansprilche, gekennzeichnet durch einen Endlos­
bahnspeicher, eine die Endlosbahn £uhrende For- 5 

dervorrichtung, eine Abschneidevorrichtung zur 
Bildung von einzelnen Trennbliittern und eine Be-
sch leu nigungsvorrichtung. 
19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge­
kennzeichnet, dal3 der Abstand zwischen der Ab- 10 

schneide· und der Beschleunigungsvorrichtung 
kleiner als die Trennblattlange isL 
20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18 und 
19, dadurch gekennzeichnet, daB der Endlosbahn­
speicher als Triigerrolle (1) ausgeriihrt ist. aur die 15 
die Endlosbahn (2) aufgewickelt ist. 
21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge­
kennzeichnet, daB die Triigerrolle (1) miltels eines 
Kurzhubzylinders (7) abbremsbar ist. 
22. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 18 bis 20 

21, dadurch gekennzeichnet, daB die Hirdervor­
richtung aus zumindest einem die Endlosbahn (2) 
im Klemmeingriff fordernden Forderwalzenpaar 
( 10) besteht. 
23. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 18 bis 25 

22, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der Trii­
gerrolle (I) und der Fordervorrichtung (10) eine als 
Endlosbahn-Zwischenspeicher dienende Tiinzer­
rollenanordnung (3, 4, 5) vorgesehen ist. 
24. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 18 bis 3D 

23, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschleuni­
gungsvorrichtung Miuel zur Kriimmung der einzu­
schieBenden Trennblaner aurweist. 
25. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 18 bis 
24, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Beschleuni• 35 

gungsvorrichtung eine Anzahl von angetriebenen 
Fllhrungsrollen (17, 18) aufweist, die die Endlos­
bahn (2) im Gleiteingriff Hihren, wobei die Um­
fangsgeschwindigkeit der Fuhrungsrollen (17, 18) 
tiber der Fordergeschwindigkeil der Forderwalzen 40 

(10) liegt. 
26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge­
kennzeichnel, daB die Fiihrungsrollen (17, 18) in der 
Weise gegeneinander versetzt angeordnet sind, 
dal3 eine Blattkriimmung bewirkt wird. 45 

27. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 25 und 
26, dadurch gekennzeichnet, daB jeweils zwei in 
SchuBrichtung voneinander beabstandete Ftih­
rungsrollen (17, 18) durch einen umlaufenden Rie-
men (27) miteinander verbunden sind. 50 

28. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 18 bis 
27, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der 
Beschleunigungsvorrichtung die Krtimmung unter­
sttitzende, ortsfeste, insbesondere als Fuhrungsla­
mellen ausgebildete Filhrungselemente vorgesehen 55 

sind. 
29. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 18 bis 
28, dadurch gekennzeichnet, daB die Abschneide­
vorrichtung ein sich zumindest Uber die Trennblatt­
breite erstreckendes, langgestrecktes Schneidor- 60 

gan (11) aufweist, das urn eine parallel zur Ebene 
der Endlosbahn im wesentlichen senkrecht zur For­
derrichtung liegende Achse rotiert. 
30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch ge­
kennzeichnet. daB die Schnittkante des Schneidor- 65 

gans (t t) in der gedachten Mantelfliiche eines sich 
um die Rolationsachse des Schneidorgans crstrek­
kenden Zylinders liegt und eine Mantellinie des Zy-

8 
Hnders iumindest in einem Punkt schneidet. 
31. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 29 und 
30, dadurch gekennzeichnet, dal3 das rotierende 
Schneidorgan (t t) mittels eines Exzenterantriebs 
(23, 24, 28) in der Weise angetrieben ist, daB die 
Umlaulwinkelgeschwindigkeit des Schneidorgans 
(11) irn Zeitpunkt des Abschneidens eines Trenn­
blattes von der Endlosbahn (2) erhOht isL 
32. Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch ge­
kennzeichnet, daO das Schneidorgan ( 11) mittels 
zweier Uber einen Zahnriemen (28) miteinander 
verbundener und gegeneinander phasenverscho­
ben angeordneter Exzenterrollen (23, 24) angetrie­
ben isL 
33. Vorrich1ung nach Anspruch 32, dadurch ge· 
kennzeichnet, daB die Exzenterrollen (23, 24) eine 
unterschiedliche Anzahl von Zahnen aulweiscn. 
34. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 18 bis 
33, dadurch gekennzeichnet, da8 die Forder-, die 
Abschneide- und die Beschleunigungsvorrichtung 
mittels Antriebsmitteln, insbesondere Zahnriemen 
(26, 27, 28) von zumindest einem Antrieb (19) ange­
trieben werden. 
35. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch ge­
kennzeichnet, da.B die Forder- und die Abschneide­
vorrichtung von einem gemeinsamen Antrieb (19) 
angetrieben sind. 
36. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 34 und 
35, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Forder-, die 
Abschneide- und die Beschleunigungsvorrichtung 
von einem gemeinsamen Antrieb (19) angetrieben 
sind. 
37. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 34 bis 
36, dadurch gekennzeichnet, dal3 <lurch das Aus• 
wechseln von Antriebsmitteln, insbesondere An­
triebsrollen der Forder- und Abschneidevorrich­
tung, unterschiedliche Trennblattlangen einstellbar 
sind, 
38. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 34 bis 
37, dadurch gekennzeichnet, daB durch das Aus­
wechseln von Antriebsmitteln, insbesondere An­
triebsrollen der Besch!eunigungsvorrichtung, un­
terschiedliche EinschuBgeschwindigkeiten einstell­
bar sind. 

Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen 
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Abstract 

A paper feeding device for a machine for the cutting of cut product bars, such as 
cheese bars and sausage bars or the like, having a transport device which supports 
the cut product bar, which moves forward intermittently in each case by the thickness 
of the cut-off slices and which comprises a conveyor belt supporting the cut product 
bar and a device holding said conveyor belt. Said paper feeding device also has a 
circular blade which is arranged in front of the front end of the conveyor belt and 
which is provided with a drive moving it in the transverse direction. An intermittently 
driven preferred roll pair is arranged beneath the conveyor belt for a paper web which 
is removed from a storage roller and whose feed path is disposed in the region of the 
lower edge of the front side of the cut product bar disposed on the conveyor belt. 
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Papiervorschubeinrichtung fur eine Maschine 
ZUll Schneiden von Schneidgutriegeln 

Die Neuerung betrifft eine Papiervorschubeinrichtung filr eine 
Maschine zum Schneiden von Schneidgutriegeln, wie Kase- und 
Wurstriegel oder dergleichen, mit einer den Schneidgutriegel 
abstiltzenden und intermittierend jeweils um die Dicke der abge­
schnittenen Scheiben voranbewegenden Transporteinrichtung, die 
aus einem den Schneidgutriegel absttitzenden Forderband und einet 
diesen haltenden Einrichtung besteht, und mit einem vor dem vor· 
derem Ende des Forderbandes angeordneten Kreismesser, das mit 
einem dieses in Querrichtung verschieben- den Antrieb versehen 

ist. 

Beim Stapeln der von dem Schneidgutriegel abgetrennten Scheiben 

ist es wunschenswert, zwischen die einzelnen Scheiben des 
Stapels Papierzettel zu legen, die ein Verkleben der einzelnen 
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Scheiben miteinander verhindern und beim Gebrauch das Entnehmen 
der einzelnen Scheiben von dem Stapel erleichtern. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher. eine Papiervorschubeinrich­
tung der eingangs angegebenen Art zu schaffen, die in einfacher 
Weise das Einschieben von Trennzetteln zwischen die einzelnen 
gestapelten Schnittgutscheiben gestattet. 

Neuerungsgema~ wird diese Aufgabe bei einer Papiervorschubein­
richtung der gattungsgemaBen Art dadurch gelost, da~ unterhalb 
des Forderbandes ein intermittierend angetriebenes Vorzugswalzen~ 

paar fur eine von einer Vorratsrolle abgezogene Papierbahn ange­

ordnet ist, deren Vorschubbahn im Bereich der unteren Kante der 
Vorderseite des auf dem Forderband liegenden Schneidgutriegels 
liegt. Bei det neuerungsgema~en Vorrichtung ist die Papiervor­
schubeinrichtung unterhalb des Forderbandes angeordnet, deren 
im wesentlichen horizontale Vorschubebene im Bereich der Unter­
kante des in seiner Schnittstellung befindlichen Schnittgutrie­
gels liegt und die intermittierend das vordere freie Ende der 
Papierbahn um jeweils etwa eine Scheibenbreite Uber die zuletzt 
geschnittene Scheibe schiebt. Das jeweils vordere Ende der 
Papierbahn befindet sich im Bereich der unteren vorderen Kante 
des Schnittgutriegels, so daB gleichzeitig mit dem Schneiden der 
Schnittgutscheiben auch die dem spateren besseren Trennen der 
Scheiben dienenden Zettel von der Papierbahn abgetrennt warden, 

Eine saubere Lage der abgetrennten Zettel wird dadurch begUn­
stigt, da6 eine das vordere vorgeschobene Ende der Papierbahn 
gegen die Schnittflache des Riegels blasende Blasluftdtlse vor­
gesehen ist. 

Um eine sichere Halterung des Schnittgutriegels wahrend des 
Schneidens sicherzustellen, kann im Bereich oberhalb der unteren 
Umlenkrolle des Forderbandes eine au£ den Schnittgutriegel ab-

• t I • J 1 0 I I I t 1 I ~ ~ I .. " ,_ . ' .... .. ' ' ... ' . . .. .. "' .. . . . . . .. .... .. . .. 
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senkbare Andruckwalze vorgesehen sein. 

In erfinderischer Weiterbildung ist vorgesehen, daB die die 
Papierbahn vorziehende Walze oder Walzen von einem Getriebe an­
getrieben sind, das ein Ausgleichsgetriebe einschlie~t, <lessen 
dritter Eingang im Schneidtakt von einem Kurbeltrieb <lurch eine 
Pleuelstange hin- und hergedreht wird. Der Hub des Kurbeltrieps 
tann derart ausgelegt werden, da~ nach dem Vorschub der Papier­
bahn und Abtrennen des Zettels die Papierbahn ein wenig zurtick­
gezogen wird, was das erneute storungsfreie Vorschieben begtin­
stigt. Zweckma~igerweise ist das Ausgleichsgetriebe ein Kegel­
radausgleichsgetriebe, dessen die Ausgleichskegelrader lagerndes 
Gehause von dem Kurbeltrieb hin- und hergedreht wird. 

Ein Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung wird nachstehend anhand 
der Zeichnung naher erlautert. In dieser zeigt 

Fig. 1 

Fig. Z 

Fig. 3 

Fig. 4 

Fig. S 

eine Vorderansicht der Kaseschneidmaschine 
in schematischer Darstellung, 

eine Seitenansicht der Kaseschneidmaschine 
nach Fig. 3, 

eine Ansicht der Transport- und Halteein­
richtungen der Kaseschneidmaschine nach den 
Fig. 1 und Zin perspektivischer Darstellung 
unter Weglassen der Schneideinrichtungen, 

einen Schnitt durch die die Klaueneinrichtung 
an das Forderband anklemmenden Klemmbacken, 

eine Ansicht des Schneidbereichs der 
Kaseschneidmaschine in schematischer, 
perspektivischer Darstellung, 

f • ~ I f I I I I ' ' I l • l 
• • I I I I o I 

• • f • I 
• • .. I I •• I ......... 
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Fig. 6 

Fig. 7 

Fig. 8 
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eine perspek~ivische Ansicht der Papierbahn­
Vorschubeinrichtung, 

einen Schnitt durch das Papierbahn-Vorschub­
getriebe und 

einen Schnitt durch das Vorschubgetriebe 
fur die die Klaueneinrichtungen verfahrenden 
Spindeln. 

Wie aus den Fig. 1 und 2 ersichtlich ist, weist die Kaseschneid­
maschine ein Maschinengestell 1 au£, das aus einem Basisgestell­
teil 2 und einem schrag auf diesem abgestiltzten rahmenformigen 
Gestellteil 3 besteht. Das rahmenformige Gestellteil 3 tragt an 
seinem Kopfende einen Getriebekasten 4 mit angeflanschten Elek­

tromotoren S, 6, der die Antriebseinrichtungen for die im Ab­
stand zueinander parallel verlaufenden Spindeln 7, 8 enthalt, 
Die oberen Enden der Spindeln 7, 8 sind in dem Getriebekasten 
4 gelagert, wahrend die unteren Bnden der Spindeln 7, 8 in einem 
nicht dargestellten unteren Querstilck gelagert sind, das am unte­
ren Ende des Gestellteils 3 angeordnet ist. 

Im Bereich der unteren Hijlfte des Gestellteils 3 sind Walzen 
9, 10 frei drehbar gelagert, fiber die das au£ seiner Oberseite 
mit einer Profilierung versehene endlose Fijrderband 11 lauft. 
Das Forderband 11 weist nur in seinem mittleren Bereich eine 
Profilierung auf und ist, wie aus Fig. 4 ersichtlich ist, mit 
langsverlaufenden Stahleinlagen 12 verstarkt. 

Beidseits des Forderbandes 11 sind spiegelbildlich zueinander 
Klaucneinrichtungen 13, 14 angeordnet, die aus Tragstucken 15, 
15' bestehen, in denen querverschieblich Greifklauenwellen 16, 

• • J J f • ~ I I l l I • I I 1 
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16' und Abstiltzplatten 17, 18, 17', 18' gefUhrt sind. 

Au£ einer unteren Greifklauenwelle sind die nach oben gerichte­
ten Greifklauen 19 kammartig befestigt, wahrend auf zwei paral­
lel Ubereinander angeordneten oberen Greifklauenwellen die ent­
gegengesetzt gericbteten Greifklauen 20, 21 kammartig angeordnet 
sind, 

Die StUtzleisten 17, 18, 17', 18' sind durch nicht dargestellte 
Antriebseinrichtungen hin- und herverschieblich angetrieben. Die 
Greifklauenwellen weisen ebenfalls diese hin- und herverschie­
bende Antriebe und zusatzlich Schwenkantriebe au£, die aus pneu­
matischen Druckmittel-Kolben-Zylinder-Einheiten bestehen. 

An den ~u~eren Endbereichen der Tragstilcke 15, 15' sind Spindel­
muttern 22 befestigt, in die die Spindeln 7, 8 eingeschraubt 
sind. Beidseits des Forderbandes sind parallel zu den Spindeln 
7, 8 verlaufende Schieden 23, 24 angeordnet, auf denen die Trag­
stUcke 15, 15' gleitend abgestUtzt sind. 

Hinter der oberen Umlenkwahe 10 des Forderbandes 11 ist um eine 
im Gestell befestigte Achse 25 eine RUllchenbahn 26 schwenkbar 
gelagert, die an ihrern vorderen Ende mit einem ein- und aus­
schwenkbaren Anschlag 27 versehen ist. Im Abstand von der 
Schwenkachse ZS ist die Roll,henbahn 26 an die Kolbenstange 
eines Pneumatikzylinders 28 angelenkt, der gelenkig im Maschi­
nengestell gelagert ist. Zurn Binschwenken und Ausschwenk~n der 
Anschlagplatte 27 ist die R6llchenbahn 26 mit einem weiteren 
Pneumatikzylinder 29 vers~hen. 

Wie in Fig. 4 dargestellt ist, weisen die TragstUcke 15, 1s· auf 
ihrer dem FBrderband 11 zugewandten Seite eine schwenkbare Klemm­
backe 30 auf, die mit einem Widerlager 31 der TragstUcke zusam­
menwirkt. Sobald die TragstOcke 15, 15' in den Bereich des For-
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derbandes 11 gefahren worden sind, werden diese durch Schlie~en 
der Klemmbacke 30 durch einen nicht dargestellten Pneumatik­
zylinder reibschltissig an das Obertrum des F6rderbandes 11 
angekuppelt. 

Unterhalb des Arbeitsbereiches des rotierenden und durch einen 
Exzenter ilber den Schnittbereich gefUhrten Kreismessers 32 ist 
eine aus im Abstand parallel zueinander umlaufenden endlosen 
Riemen bestehende Fordereinrichtung 33 angeordnet. Weiterhin 
sind zwei dutch einen nicht dargestellten Mechanismus bewegte 
Roste 34, 35 mit frei auskragenden Zinken 36 vorgesehen, die 
parallel zu sich selbst unter den Arbeitsbereich des Kreismes­
sers oberhalb der Fordereinrichtung 33 im Wechsel einfahrbar und 
mit ihren Zinken in die Zwischenraume zwischen die endlosen Rie­
men 38 der Fordereinrichtung 33 absenkbar sind. Die Roste 34, 35 
dienen der Bildung von Stapeln aus den geschnittenen Scheiben 
und sind entsprechend der zunehmenden St~pelhohe absenkbar. 

Zurn Abf6rdern der Stapel werden die Scheibenpakete auf die end­
losen Ri~men 38 der F~rdereinrichtung 33 abgesetzt. Wahrend des 
Abtransports des letzten Stapels kann bereits der andera Rost 
Uber diesen eingefahren werden> soda~ durch die Abforderung 
der Stapel keine Unterbrechung in dem Schneidbereich eintritt. 

Wie aus Fig. 6 ersichtlich ist, ist eine aus Walzen bestehende 
Vorzugseinrichtung £Ur eine von einer Vorratsrolle 39 abgezogene 
Papierbahn 40 vorgesehen> die intermittierend um etwa jeweils 
eine Scheibenbreite Uber die zuletzt geschnittene Scheibe 41 
vorgeschoben wird, Die Papierbahn 40 wird durch wippenartig 
angeordnete Rollenpaare, die mit Gegenwalzen zusammenwirken, 
vorgezogen, wie sie ihrem gru~dsatzlichen Aufbau nach aus der 
DEwOS 22 52 605 bekannt sind. Die etwa waagerechte Vorschubebene 
der Papierbahn bertihrt den zu schneidenden Schnittgutriegel 42 

If ,, 
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an seinem unteren Kantenbereich, so da6 von der Papierbahn zu­
sam:men mit der Scheibe ein Zettel 43 abgetrennt wird und zusam­
men mit der abgeschnittenen Scheibe auf den Stapel 44 fttllt. 

Unterhalb des vorderen Endes der vorgeschobc~en Papierbahn 40 

ist eine nicht dargestellte BlasdUse cngeordnet, die Jas vordere 
Bnde der Papierbahn in der aus Fig. 3 ersichtlichen Weise gegen 
die vordere Schnittflllche der zuletzt getrennten Scheibe an­
drilckt. 

Die Vorschubeinrichtung £Ur die Papierbahn 40 besteht aus je 
zwei in einer Wippe 45, 4~ frei drehbar gelagerten Walzcn 47, 

48 und 49, 50, die jeweils mit Gegenwalzen zusammenwirken, von 
denen die Walzen 51, 52 angetrieben sind. 

Die Vorzugseinrichtung mit der Wippe 46 dient der Bildung einer 
Vorratsschlaufe in der Papierbahn 40, die von der federbelaste­
ten Pendelwalze 53 angezogen wird. Aus dieser Vorratsschlaufe 
zieht sodann dio angetriebene Walze 51 nach Absenken der An­
druckwalze 48 intermittierend die Bahn um jeweils eiI1e Zettel­
breite vor. Das Verschwenken der die Walzen tragenden Wippen 
erfolgt in der aus der DE-OS 22 ~~ 605 bekannten Weise durch 
Pneumatikzylinder. 

Das die Vorzugswalze 51 antreibende Getriebe wird nachstehend 
anhand der Fig. 7 nUher erlautert. Die Antriebswelle 54 treibt 
ilber Stirnradpa.arungen die parallel zu dieser angeordneten 
Wellen 55, 56 an. Die Welle 55 bildet die Eingangswelle des 
Kegelradausgleichsgetriebes 57, dessen mit dieser fluchtende 
Antriebswelle !,8 mit der Papiervorschubwalze 51 in Antriebsverw 
bindung steht. Das Kegelradausgleichsgetriebe 57 weist ein Uber­
setzungsverhltltnis i = 1:1 auf. 
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Die Welle 56 ist roit einem exzentrischen Kurbelzapfen 59 verse­
hen 1 auf dem die Pleuelstange 60 gelagert ist, die an den Kafig 
61 des Kegelradausgleichsgetriebes 57 angelenkt ist und diesen 
in eine pendelnd bin- und hergehende Bewegung versetzt. Diese 
Pendelbewegung entspricht aufgrund der gewahlten Ubersetzungen 
dem Maschinentakt und weist eine Amplitude auf, die dem gewtinsch­
ten intermittierenden Vorschub der Papierbahn entspricht. 

Wi~d kein Papiervorschub gewilnscht, wird die Andruckrolle 48 von 
der Vorzugswalze 51 abgehoben und die Papierbahn durch die Walze 
47 festgeklemmt. 

Das Getriebe fur den intermittierenden Vorscbubantrieb der Spin­
deln 7, 8 wird nachstehend anhand der Fig. 8 naher erlautert. 
Auf der Antriebswelle 62 sind exzentrisch zwei Kugellager 63, 
64 aufgekeilt, die zusammen mit den Pleuelstangen 65, 66 jeweils 
Kurbeltriebe bilden. Die zu der Antriebswelle 62 parallele Ab­
triebswelle 77, die mit den Spindeln 7, 8 in Antriebsverbindung 
steht, ist mit einer Kupplungs-Brems-Kombination 78 versehen. 

Die Kupplungs-Brems-Kombination 78 weist einen Kupplungsteller 
79 auf, der mit einer innenkonusf5rmigen Kupplungsflache ver­
sehen und mit der Abtriebswelle 57 drehschltissig verbunden ist. 
Relativ zu der Abtriebswelle 57 ist der Kupplungsteller 78 auf 
axialen Mitnehmerbolzen 80 axialverschieblich gefUhrt und durch 
Uruckfedern 81 belastet. In der Bremsstellung drOcken die Druck­
federn 81 den Kupplungsteller 79 mit seinem konusf5rmig~n au~e­
ren Ring gegen den gehausefesten innenkonusf5rmigen Bremsring 
sz. 

Das Pleuel 66 treibt ilber den exzentrischen Bolzeu 83 die An­
triebshillse 84, die drehbar auf der Abtriebswijlle 77 gelagert 
istt bin- und hergehend pendelnd an. Die AntriebshUlse 84 ist 

' ' ' I I I I 
., 11,i ., 
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mit axial verlaufenden Bolzen 85 versehen, auf denen die Kupp­
lungshOlse 86 axial verschieblich gefUhrt ist. Die Kupplungs­
halse 86 ist frei drehbar, aber axial unverschieblich mit der 
Schalthillse 87 verbunden. Die SchalthUlse 87 ist in ein drei­
gangiges Trapezgewinde 88 der SteuerhUlse 89 eingeschraubt, die 
Uber Nadellager frei drehbar, aber axial unverschieblich auf der 
Antriebshillse 84 gelagert ist. Die Steuerhillse 89 ist mit einem 
exzentrischen Bolzen 90 versehen, au£ dem die Pleuelstange 65 
gelagert ist. 

Durch den Kurbeltrieb 63, 65 wird somit die Steuerhillse 89 im 
Maschinentakt in eine pendelnde Bewegung versetzt, so daa im 
Maschinentakt der Kupplungsteller 79 von der Kupplungshtilse 86 
von dem Bremsring 8Z abgehoben und an die Antriebshillse 84 ange­
kuppelt wird. 

Bntsprechend der jeweils gewilnschten intermittierenden Vorschub­
bewegung ist der Hub des Kurbeltriebes 64, 66 veranderbar. Zu 
diesem Zwecke ist au£ die Antriebswelle 6Z das Sonnenrad 92 
eines Planetenrader-Umlaufgetriebes 91 aufgekeilt) das bei still­
stehendem Planetenradersteg 94 die fo.ntriebsdrehiahl auf die Aus­
gangshillse 93, die Uber Nadellager auf der Antriebswelle 6Z gela­
gert ist, ilbertragtt so daB Antriebswelle 6Z und Ausgangshillse 
93 mit gleicher Drehzahl rotieren. Auf die AusgangshUlse 93 ist 
ein Rad 95 mit stirnseitiger spiralformiger Trapezverzahnung 
aufgekeilt. Mit der Trapezverzahnung kammt ein verzahnter Block 
96, der mit dem das Kugellager 64 tragenden Ring fest verbunden 
ist und in einer radialen Ftihrung 97 der Scheibe 98 geflihrt ist, 
die auf die Antriebswelle 6Z aufgekeilt ist. Uber einen Schnek­
kenradantrieb 99 ist eine zusatzliche Drehbewegung in den Plane­
tenradersteg 94 des Planetenraderumlaufgetriebes 91 einspeisbar, 
so dag zur Verstellung der Exzentrizitat des Kurbeltriebes 64t 
66 die Scheibe 64 verdrehbar ist. 
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Das intermittierende Vorschubgetriebe fur die Spindeln 7, 8 ist 
so ausgelegt, dae tiber die K~pplungs-Brems-Kombination 78 je Um­
drehung des Kurbeltriebes 64, 66 eine Rotationsbewegung von 25% 
mit ansteigender sinusformiger Beschleunigung, 25% abfallender 
sinusformiger Verzogerung und anschlieiendem SOtigen Stillstand 
Ubertragen wird. 
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Papiervorschubeinrichtung fUr uine Maschine 
zua Schneiden von Schneidgutriegeln 

SchutzansprUche: 

1. Papiervorschubeinrichtung fur eine Maschine zum Schneiden 
von Schneidgutriegeln, wie K~se- und Wurstriegel oder 
dergleichen, mit einer den Schneidgutriegel abstlitzenden 
und intermittierend jeweils um die Dicke der abgeschnitte­
nen Scheiben voranbewegenden Transporteinrichtung, die aus 
einem den Schneidgutriegel abstUtzenden Forderband und 
einer diesen haltenden Einrichtung besteht, und mit einem 
vor dem vorderem Ende des F~rderbandes angeordneten Kreis­
messer, das mit einem dieses in Querrichtung verschieben­
den Antrieb versehen ist, 

dadurch gekennzeichnet, 
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da~ unterhalb des Forderbandes (11) ein inteTmittierend 
angetriebenes Vorzugswalzenpaar (48, 51) fur eine von 
einer Vorratsrolle (39) abgezogene Papierbahn (40) ange­
ordnet ist, deren Vorscbubbahn im Bereich der witeren 
Kante der Vorderseite des auf dem Forderband {11) liegen­
den Schneidgutriegels (42) liegt. 

Z. Papiervorschubeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn­
zeichnet, da~ eine das vordere vorgeschobene Ende der 
Papierbahn (40) gegen die Schnittflache des Riegels (42) 

blasende BlasluftdUse vorgesehen ist, 

3. PapiervoTscbubeinrichtung nach Anspruch 1 oder Z, dadurch 
gekennzeichnet, da~ im Bereich oberhalb der unteren Um­
lenkrolle (9) des Forderbandes eine auf den Schnittgut­
riegel (42) absenkbare Andrilckrolle absenkbar ist. 

4. Papiervorschubeinrichtung nach einem der Ansprilche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daM die die Papierbahn (40) 
vorziehende Walze (51) oder Walzen von einem Getriebe 
angetrieben sind. das ein Ausgleichsgetriebe einschlieet, 
dessen dritter Eingang im Schneidtakt von einem Kurbel­
trieb (59) durch eine Pleuelstange {60) hin- und herge­
dreht wird. 

s. Papiervorschubeinrichtung nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, da~ das Ausgleichsgetriebe ein Kegelrad­
ausgleichsgetriebe (57) ist, dessen K~fig (61) von dem 
Kurbeltrieb (59) hin" und hftrgehend angetrieben ist. 
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IN THE CLAIMS: 

Please amend the claims as follows: 

1.-25. (Canceled) 

26. (New) An apparatus for a single-track or multitrack provision of web-like 

interleaved sheet material at a cutting region in which products supplied on one 

track or on multiple tracks are cut into slices and interleaved sheets are introduced 

which are cut off from the provided interleaved sheet material in the cutting 

region, 

having a material store; and 

having a removal device which is configured for a removal of a material web from 

the material store, 

wherein a loop store in which the material web forms a loop is provided for the 

material web. 

27. (New) An apparatus in accordance with claim 26, wherein the loop store 

comprises a brake for the material web (19). 

28. (New) An apparatus in accordance with claim 26, wherein the loop store 

comprises a suction device for the material loop which acts on the material loop at 

least in a region at the outgoing side. 

29. (New) An apparatus in accordance with claim 26, wherein the loop store 

comprises a blowing device for the material loop which acts on the material loop. 

30. (New) An apparatus in accordance with claim 26, wherein a suction device acts 

on an outer side of the material loop and a blowing device acts on an inner side of 

the material loop or vice versa. 

3 
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31. (New) An apparatus in accordance with claim 30, wherein the suction device and 

the blowing device belong to a common air circuit. 

32. (New) An apparatus in accordance with claim 31, wherein the air circuit is 

settable and/or controllable by an internal or external control device in 

dependence on the loop size. 

33. (New) An apparatus in accordance with claim 30, wherein a fan is provided 

whose suction side belongs to the suction device and whose pressure side belongs 

to the blowing device. 

34. (New) An apparatus in accordance with claim 26, wherein the loop store 

comprises a contact surface for at least one region of the material loop at the 

outgoing side. 

35. (New) An apparatus in accordance with claim 34, wherein the contact surface 

belongs to a brake for the material web. 

36. (New) An apparatus in accordance with claim 34, wherein the contact surface is 

air permeable and bounds at least one vacuum chamber to which a suction device 

is connected or which belongs to a suction device. 

37. (New) An apparatus in accordance with claim 34, wherein the contact surface is 

convexly curved or has an arcuate contour. 

38. (New) An apparatus in accordance with claim 34, wherein a braking effect of the 

contact surface for the material web is settable and/or controllable by means of a 

suction device, by means of a blowing device or by means of an air circuit. 

4 
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39. (New) An apparatus in accordance with claim 26, wherein a device for 

determining a measure for the loop size is provided. 

40. (New) An apparatus in accordance with claim 26, wherein the web length entering 

the loop store per time unit is controllable by an internal or external control device 

in dependence on the loop size. 

41. (New) An apparatus in accordance with claim 40, wherein the removal device is 

controllable by the control device in dependence on the loop size. 

42. (New) An apparatus in accordance with claim 26, wherein the removal device is 

controllable such that the removal of the material web is started on reaching a 

predefined minimal loop size and is ended on reaching a predefined maximum 

loop size. 

43. (New) An apparatus in accordance with claim 26, wherein the removal device is 

controllable such that the web length entering the loop store per time unit is 

continuously variable in dependence on the loop size. 

44. (New) An apparatus in accordance with claim 26, wherein the reaching of a 

predefined minimal loop size and/or the reaching of a predefined maximum loop 

size is/are provided as a measure for the loop size. 

45. (New) An apparatus in accordance with claim 26, wherein the varying influence 

of the material loop on a suction device is provided as a measure for the loop size. 

46. An apparatus in accordance with claim 26, wherein the result of a vacuum 

measurement in one or more vacuum chambers is provided as a measure for the 

5 
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loop size. 

47. (New) An apparatus in accordance with claim 26, wherein the varying influence 

of the material loop on an air permeable contact surface is provided as a measure 

for the loop size. 

48. (New) An apparatus in accordance with claim 26, wherein the result of a position 

determination of the material loop is provided as a measure for the loop size. 

49. (New) An apparatus for a single-track or multitrack slicing of food products, 

having a product feed which supplies products to be sliced on one track or on 

multiple tracks to a cutting region in which a cutting blade moves in a rotating 

and/or revolving manner to cut the supplied products into slices; and 

having an apparatus for the provision of web-like interleaved sheet material 

at the cutting region in which the products supplied are cut into said slices and 

interleaved sheets are introduced which are cut off from the provided interleaved 

sheet material in the cutting region, said apparatus having a material store; and 

having a removal device which is configured for a removal of a material web from 

the material store, wherein a loop store in which the material web forms a loop is 

provided for the material web. 

50. (New) An apparatus in accordance with claim 49, wherein a common control 

device is provided which is configured to coordinate the slicing of the products 

and the provision of the interleaved sheet material. 

6 
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CONCLUSION 

By the above amendment, claims 1-25 have been canceled and new claims 26-50 

have been added. 

The Commissioner is hereby authorized to charge to Deposit Account 06-1130 

any fees necessary for entry of this preliminary amendment and/or extension of time. No 

new matter has been entered. 

Substantive examination of the application based upon this preliminary 

amendment, is respectfully requested. 

Respectfully submitted, 

By: /SCOTT AMcBAIN/ 

SCOTT A McBAIN 
Reg. No. 37181 
Cantor Colburn LLP 
(248) 524-2300 
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Provision of web-like interleaved sheet material 

at a cutting region 

W10685PUS 

5 The invention relates to an apparatus for a single-track or multitrack provision of 

web-like interleaved sheet material at a cutting region in which supplied products 

are cut into slices and interleaved sheets are introduced which are cut off from the 

provided interleaved sheet material in the cutting region. 

10 In the cutting region, slices cut off from the products can consequently be provided 

with the interleaved sheets introduced into the cutting region. In this respect, either 

interleaved sheets can e.g. be introduced between a respective two directly 

consecutive slices or interleaved sheets can be introduced beneath a respective 

slice and thus between this slice and a support surface of this slice. A respective 

15 interleaved sheet is then, for example, located beneath the lowest slice of a 

portion on the formation of portions from a plurality of slices. Such a function which 

is also called an underleaver function, however, does not preclude that, on the 

formation of portions, a respective interleaved sheet is not only disposed beneath 

the lowest slice, but one or more interleaved sheets are also introduced between a 

20 respective two consecutive slices within the portion. Independently of whether an 

underleaver function is provided or not, a respective interleaved sheet can 

generally be introduced within a portion either between each pair of directly 

consecutive slices or only between one or more pairs of directly consecutive 

slices, e.g. between every nth pair, where n > 1. 

25 

Such apparatus are generally known in the field of the slicing of food products and 

are also called interleavers or underleavers. An interleaver can in this respect - as 

mentioned above - also perform an underleaver function and vice versa. The 
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present disclosure therefore not only applies to the interleavers primarily explained 

here or to the provision of interleaved sheets or interleaved sheet material 

between a respective two directly consecutive slices, but also to so-called 

underleavers which serve to place a sheet beneath products. It is ensured by such 

5 an underleaved sheet feed that at least the total lower side of the products does 

not directly lie on a support surface, for example, on a conveying device. When 

only the term "interleaver" is used in each case in the following, the respective 

statements and the respective disclosure - where sensible - will also apply to an 

"underleaver". As already mentioned, one and the same apparatus for the 

1 O provision of interleaved sheet material or of interleaved sheets can perform both 

an interleaver function and an underleaver function in dependence on the 

respective application, i.e. an interleaver is simultaneously also an underleaver, 

and vice versa, within the framework of this disclosure. 

15 The invention also relates to an apparatus for slicing food products, having a 

product feed which supplies products to be sliced to a cutting region in which a 

cutting blade moves in a rotating and/or revolving manner to cut the supplied 

products into slices; and having an interleaver or underleaver in accordance with 

the invention. 

20 

Such cutting apparatus are also called slicers or high-speed slicers, the latter 

against the background that bar-like or loaf-like food products can e.g. be sliced by 

such machines at high cutting speeds of several hundred to some thousand slices 

per minute. In many applications, stacked or overlapping portions are, for 

25 example, formed from the cut-off slices falling onto a support surface e.g. formed 

by a portioning belt. An interleaver, for example, serves to introduce interleaved 

sheets between directly consecutive slices of a portion so that the slices can later 

be separated from one another more easily. Paper or a plastic film, for example, 

serves as the material for the interleaved sheets. 

30 
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In accordance with the progress in the development of cutting machines, in 

particular with respect to speed, accuracy and variety, ever higher demands are 

also made on the interleavers or underleavers. Known interleaver or underleaver 

concepts which generally provide satisfactory results frequently no longer meet 

5 these increased demands. 

There is consequently a need for an improved interleaver or underleaver 

technology in particular in the field of the slicing of food products by means of 

high-speed slicers. ln partlcular the operation of interleavers and underleavers on 

10 multiple tracks and individually per track is more and more in the foreground. 

It is a problem with the known interleavers or underleavers that the ejection of the 

material web into the cutting region is a highly dynamic process which is the more 

difficult to manage, the greater the cutting speed is. The required decoupling 

15 between this highly dynamic process, on the one hand, and the sluggish material 

store from which the material web is removed, on the other hand, therefore has to 

be able to provide a sufficiently large web length at all times so that it is ensured 

that the material web does not have to be removed from a sluggish material store, 

such as a material roll, at any point in time. 

20 

It is the object of the invention to improve an apparatus for the provision of web­

like interleaved sheet material to the extent that the process of the ejection of the 

material web into the cutting region is also reliably decoupled from the process of 

the removal of the material web from the material store at comparatively high 

25 cutting speeds. 

The object is satisfied by the features of the independent claims. 

The apparatus in accordance with the invention is configured for a single-track or 

30 multitrack provision of web-like lnterleaved sheet material and comprises a 
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material store as well as a removal device which is configured for a removal of a 

material web from the material store, wherein a loop store in which the material 

web forms a loop is provided for the material web. 

5 The material loop so-to-say forms a non-sluggish, dynamic material store from 

which the web length respectively required in the cutting region can be removed 

practically without a delay. It is hereby advantageously avoided that strains occur 

in the material web on the acceleration of the material web. 

10 In accordance with a preferred embodiment, the loop store comprises a brake for 

the material web. It is hereby ensured that the material web is tensioned at all 

times. 

Provision can furthermore be made that the loop store comprises a suction device 

15 for the material loop. The material web can hereby be influenced in a simple and 

effective manner to ensure a desired web extent within the loop store. 

20 

25 

30 

The suction device can furthermore serve to exert a braking effect on the material 

web. 

In accordance with a further embodiment, the loop store comprises a blowing 

device for the material loop. The extent of the material web in the loop store can 

likewise be directly influenced by a blowing device or a respective loop formation 

can thereby be assisted. 

Provision is preferably made that the suction device acts on an outer side of the 

material loop and the blowing device acts on an inner side of the material loop. 

The action on the material web can also take place in reverse order in 

dependence on a respective desired extent of the material web in the loop store. 
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Provision can furthermore be made that the material web forms more than one 

material loop in the loop store. A respective desired loop formation can be 

implemented or assisted by more than one suction device and/or by more than 

one blowing device. 

A suction device and a blowing device can belong to a common air circuit. The 

influencing of the material web withln the loop store can hereby be implemented in 

a particularly simple and effective manner. 

10 The air circuit, in particular the strength and/or the direction of an air flow, can be 

settable and/or controllable by an internal or external control device in dependence 

on the loop size. 

A fan is preferably provided whose suction side belongs to a suction device and 

15 whose pressure side belongs to a blowing device. 

If the apparatus is of multitrack design, a fan be provided in accordance with an 

embodiment which acts individually per track and which can provide an individually 

settable suction effect and pressure effect for each of the material webs running in 

20 the individual tracks. 

25 

Provision can furthermore be made that the loop store comprises a contact 

surface for at least one region of the material loop at the outgoing side. The 

contact surface can guide the material web on its way out of the loop store. 

Provision can furthermore be made that the contact surface belongs to a brake for 

the material web. 

The contact surface is preferably air permeable, wherein the contact surface 

30 bounds at least one vacuum chamber to which a suction device is connected or 
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which belongs to a suction device. The air permeable contact surface can e.g. 

simply be a perforated metal sheet. 

If the apparatus is of multitrack design, the arrangement of the contact surface and 

5 the vacuum chamber can be of multitrack design in accordance with an 

embodiment. An individually settable braking effect can hereby in particular be set 

for each of the material webs running in the individual tracks. 

In accordance with an embodiment, the contact surface is convexly curved, 

10 wherein the contact surface in particular has an arcuate contour. 

A wrapping around of the contact surface by the material web results from such a 

formation of the contact surface. This is in P,articular advantageous when the 

contact surface acts as a brake for the material web in that the contact surface 

15 which is, for example, provided with openings e.g. bounds a vacuum chamber. It is 

of advantage in this respect that the material web can at least approximately 

extend tangentially to the curved contact surface in the region of the transition 

toward the contact surface and/or in the region of the transition away from the 

contact surface. Such a web extent in the region of a contact surface active as a 

20 brake has been found to be particularly advantageous. 

Provision can furthermore be made that a braking effect of the contact surface for 

the material web is settable and/or controllable by means of a suction device, by 

means of a blowing device or by means of an air circuit, preferably comprising a 

25 suction device and a blowing device, in particular via an air flow and/or via an air 

volume flow. 

Provision can be made in accordance with a further embodiment to provide a 

secondary air apparatus, which is in particular settable, at the suction side - that is 

30 e.g. at the suction side of a fan or in a vacuum chamber. The braking effect of the 
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contact surface can hereby be homogenized. It is possible to avoid too large a 

braking effect on the material web by using a secondary air apparatus which can 

be configured as a flap or as a membrane, for example. A relatively high braking 

effect can in particular occur without a secondary air apparatus when the loop of 

5 the material web is comparatively large such that a relatively large portion of the 

contact surface is covered by the material web and e.g. a relatively large number 

of openings formed in the contact surface are closed by the material web. 

In accordance with an embodiment of the invention, a device is provided which is 

1 O configured to determine a measure for the loop size, in particular for the lower 

position and/or upper position of the loop. The position of the apex or of a region of 

the loop comprising the apex can be defined as the position of the loop. 

An internal or external control apparatus can furthermore be provided which is 

15 configured to control the web length entering the loop store per time unit in 

dependence on the loop size. 

20 

25 

The removal device which serves to remove the material web from the material 

store can be controllable by the control device in dependence on the loop size. 

The removal device can be controllable such that the removal of the material web 

is started on reaching a predefined minimal loop size and is ended on reaching a 

predefined maximum loop size. A regulation of comparatively simple design can 

hereby be implemented. 

In accordance with a further embodiment, the removal device can be controllable 

such that the web length entering the loop store per time unit is continuously 

variable, in particular in a ramp-like manner, in dependence on the loop size. 
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The reaching of a predefined minimal loop size and/or the reaching of a predefined 

maximum loop size can be provided as a measure for the loop size. Such a 

concept can be implemented in a comparatively simple manner since only two 

extreme values have to be detected for the loop size. The minimal loop size can 

5 be defined by a predefined or predefinable upper position of the loop. The 

maximum loop size can be defined by a predefined or predefinable lower position 

of the loop. 

Provision can be made in an embodiment that a speed of the material web 

10 entering the loop store is calculated, which speed is adapted to the respective 

operating situation and is accordingly changed on the occurrence of predefined 

conditions. The speed of the material web can thus e.g. be correspondingly 

increased or decreased on reaching a predefined minimal loop size and on 

reaching a predefined maximum loop size. 

15 

In accordance with a further embodiment, the varying influence of the material 

loop on a suction device can be provided as a measure for the loop size. A suction 

device which is anyway provided can in this respect additionally be used to 

influence the material web in order to obtain information on the current loop size. 

20 Openings formed in a contact surface disposed in the flow path of the suction 

device can, for example, result in changes in the pressure conditions and/or flow 

conditions which are to be detected and which occur when the loop size and 

consequently the number of openings closed by the material web change. 

25 The result of a vacuum measurement in one or more vacuum chambers can 

preferably be provided as a measure for the loop size. 

Alternatively or additionally, a local vacuum measurement can provide a measure 

for the loop size, in which vacuum measurement the pressure in the vacuum 

30 chamber or vacuum chambers does not need to be measured, but it is rather 
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sufficient to measure the local pressure in a volume, in particular in a much 

smaller volume, e.g. in a region behind the contact surface. A plurality of such 

volumes that are arranged at different positions, which e.g. differ with respect to 

height and represent different loop sizes, can be provided for local pressure 

5 measurements. 

The varying influence of the material loop on an air permeable contact surface can 

furthermore be provided as a measure for the loop size. 

10 In particular if the apparatus is of multitrack design, a plurality of vacuum 

chambers or a vacuum chamber divided into a plurality of individual chambers can 

be provided, wherein the chambers are bounded by a contact surface for the 

material web or for the material webs. A differentiated, spatially resolved image of 

the cover of the support surface can be obtained by vacuum measurements which 

15 take place in the individual chambers. In particular in a multitrack operation, the 

loop sizes can hereby be determined individually per track when the chambers are 

arranged and/or aligned in a corresponding track-specific manner. 

In accordance with a further embodiment of the invention, the result of a position 

20 determination of the material loop is provided as a measure for the loop size. 

In general and independently of the specific measurement method, the loop size 

can be determined by determining the position of the loop in the loop store. For 

example, the position of the lower loop end, i.e. of the apex of the loop, is a 

25 measure for the loop size when a loop hangs in the loop store. If the loop 

increases in size and a sensor arranged in the loop store at a specific height, 

which e.g. corresponds to a predefined maximum loop size, detects the presence 

of the lower loop end at this height for the first time at a specific point in time, the 

loop has reached its predefined maximum size at this point in time. A plurality of 

30 sensors can be arranged at different heights. However, thls is not compulsory. A 
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sensor which is active at that height which corresponds to the predefined 

maximum loop size is sufficient to recognize the reaching of the maximum loop 

size and e.g. to communicate it to a control. 

5 The invention also relates to an apparatus and to a method for the single-track or 

multitrack provision of web-like interleaved sheet material at a cutting region in 

which products supplied on one track or on multiple tracks are cut into slices and 

interleaved sheets are introduced which are cut off from the provided interleaved 

sheet material in the cutting region, wherein at least one material web which forms 

10 a loop in a loop store is removed from at least one material store; wherein at least 

one sensor for detecting the loop, in particular the lower loop end, and means for 

moving the material web toward a contact surface are provided, at least one part 

of the sensor being integrated into said contact surface; and wherein the sensor ls 

configured such that the loop is only detected when the material web contacts the 

15 contact surface in the region of the part of the sensor integrated into the contact 

surface. 

The integration of the sensor or of a part of the sensor into the contact surface 

also comprises an arrangement of the sensor or of the sensor part in the region of 

20 the contact surface, i.e. in a plane which does not coincide with the plane defined 

by the contact surface. In other words, the sensor or the sensor part can, in 

particular slightly, project or be set back with respect to the contact surface. 

This concept represents an independent subject of the present disclosure for 

25 which protection is also claimed independently. 

The mentioned sensor part is in particular a part of the sensor which is sensitive in 

the widest sense with respect to the material web and which responds to the 

presence of the material web. Different measurement principles can be used in 

30 this respect. 
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The sensor or the sensor part integrated into the contact surface is preferably 

arranged such that the loop is only recognized when the loop has reached a 

predefined maximum loop size. 

The contact surface can bound a vacuum chamber, for example, in such a manner 

as is described in another passage of the present disclosure. In accordance with a 

possible measurement principle, the sensor can comprise a separate 

measurement space which is in particular relatlvely small in comparison with the 

10 vacuum chamber and to which a vacuum source, e.g. a vacuum pump, and a 

pressure measurement device are connected. A measurement opening can be 

provided in the contact surface as a part of the sensor which is integrated into the 

contact surface and it communicates with the measurement space of the sensor. 

The measurement opening can also be formed by the sensor itself. As soon as 

15 this opening is at least partly closed by the material web which is sucked in by 

means of the vacuum chamber and which is thereby moved toward the 

measurement opening, that is the material web contacts at least one part of the 

margin of the sensor bounding the opening or at least one part of the contact 

surface, the pressure within the measurement space acted on by the vacuum 

20 source drops. This change in pressure is detected by means of the measurement 

device and can be communicated to a control. The loop and in particular the 

reaching of a predefined maximum loop size to which the position of the 

measurement opening corresponds can be recognized in this manner. 

25 Other positions of the loop, for example a predefined minimal loop size to which a 

sensor arranged at another position or its measurement opening corresponds, can 

alternatively or additionally also be recognized by a different position of the sensor 

or of the measurement opening or by further sensors. 
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An alternative measurement principle of a loop detector in accordance with a 

further embodiment of this aspect of the invention provides that the sensor or the 

mentioned sensor part responds to a contact with the material web. The sensor or 

the sensor part can e.g. be actlve capacitively, inductively, electromechanically 

5 and/or electrostatically. The sensor can in turn communicate the recognition of the 

loop to a control. 

In a multitrack design, a loop detector can be provided for each material web, with 

the individual loop detectors being able to be operated independently of one 

10 another. A loop detection individually per track can hereby be implemented. 

Independently of whether one or more such sensors or loop detectors are 

provided, the loop detector or the loop detectors is/are adjustable in the transverse 

direction to be able to be aligned with the respective track. The correct transverse 

15 position of a loop detector in particular depends on the width of the respective 

material web and on the number of tracks. The number of tracks of the interleaver 

or underleaver, and thus in the loop store, as well as the width of the material 

webs can vary in dependence on the respective application. Loop detectors 

adjustable in the transverse direction are therefore advantageous. 

20 

25 

If a multitrack slicer is provided with an interleaver in accordance with the 

invention, a common control device is preferably provided which is configured to 

coordinate the slicing of the products and the provision of the interleaved sheet 

material individually per track. 

The invention will be described in the following by way of example with reference 

to the drawing. There are shown: 
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Fig. 1 schematically, a side view of a slicer with an interleaver in 

accordance with an embodiment of the invention and three 

individual representations shown schematically; 

5 Figs. 2 - 4 schematically in each case, an embodiment of a feed unit of an 

interleaver; and 

10 

15 

Figs. 5 and 6 schematically in each case, in a side view simplified with respect to 

Fig. 1, a slicer with an interleaver/underleaver in accordance with a 

further embodiment of the invention. 

The large representation in Fig. 1 shows a multitrack high-speed slicer, that is an 

apparatus for a multitrack slicing of food products such as sausage, meat or 

cheese, in a schematic side view which is not to scale. 

In the embodiment shown, the slicer is operated on four tracks. Four products 11 

to be sliced are disposed next to one another on a product support 53 inclined to 

the horizontal. A product feed 49 comprises for each track, that is for each of the 

four products 11, a product holder 46, also called a product gripper, which holds 

20 the product 11 at the rear end and supplies it in the supply direction indicated by 

the arrow to a cutting plane 50 which extends perpendicular to the product support 

53 and in which a cutting blade 51 moves by whose cutting edge the cutting plane 

50 is defined. 

25 The cutting blade 51 can be a so-called scythe-like blade or spiral blade which has 

a cutting edge extending in a scythe-like form or spiral form and which only rotates 

about a blade axis, not shown. Alternatively, the cutting blade 51 can be a so- • 

called circular blade which has a circular cutting edge, which rotates about its own 

blade axis and which additionally revolves in a planetary motion about an axis 

30 extending offset in parallel from the blade axis in order to produce the cutting 
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movement relative to the products 11 required to cut off slices 13 from the 

products 11. 

The product feed 49 can be operated individually per track, i.e. the product holders 

5 46 can generally move independently of one another in the supply direction and 

thus supply the individual products 11 to the cutting plane 50 at different speeds 

and with different speed profiles. This also applies if product support belts which 

are drivable individually per track are used instead of a passive product support 53 

as the product feed 49 instead of the product holders 46 or in addition to the 

10 product holders 46. The slicing process can hereby be individually controlled in 

each track independently of the respective other tracks, in particular with the aim 

of an exact weight production of slices 13 or portions formed from a respective 

plurality of slices 13 while taking into account the individual product properties 

such as in particular weight distribution and cross-sectional profile. 

15 

It is also possible to stop the product holder 46 in a track or to move it against the 

supply direction in order temporarlly not to cut off any slices 13 from the respective 

product 11 while the products 11 continue to be sliced in the other tracks. The 

product feed 49 on individual tracks can also take into account the cutting 

20 movement of the cutting blade 51 which is characterized in that a respective slice 

13 is indeed cut off from all the products 11 per cutting movement - that is per 

revolution or rotation of the cutting blade 51 - but this does not take place at the 

exact same time, the cut-off slices 13 of the products 11 rather falling onto the 

support surface, formed by a so-called portioning belt 55 here, consecutively in 

25 time due to the passage of the cutting blade 51 through the products 11 which 

requires a specific duration of time. 

For many products 11, for example ham or some types of cheese, it is desired for 

the respective slices 13 which are disposed above one another and, for example, 

30 form a stack-like portion or an overlapping portion to be separate from one another 
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so that they can later be individually removed more easily by a consumer from a 

package including the portion. In the field of high-speed slicers, this purpose is 

served by so-called interleavers, that is apparatus for the provision of web-like 

interleaved sheet material, by means of which it is possible to introduce 

5 interleaved sheets 15 between directly consecutive slices 13. 

There are interleavers in different designs. In accordance with a widespread mode 

of operation, which is also provided for the interleaver in accordance with the 

invention shown here, the endless material webs 19 are ejected in the region of 

10 the cutting plane 50 coming from below in accordance with the clocking predefined 

by the cutting movement of the cutting blade 51. This takes place such that the 

front end of the respective material web 19 is disposed in front of the cut surface of 

the respective product 11 and, together with the slice 13 which is cut off next, is 

cut off from the material web 19 by means of the cutting blade 51 and thus forms 

15 an interleaved sheet 15. This interleaved sheet comes to lie on the portioning belt 

55 or on the previously cut-off slice 13 and beneath that slice 13 with which the 

interleaved sheet 15 was previously cut off together. 

The design and the mode of operation of such slicers and also the basic principle 

20 of an interleaver are sufficiently known to the skilled person so that it is not 

necessary to look at them in any more detail in the following. 

The interleaver in accordance with the invention which is integrated into the slicer 

is of multitrack design and is configured to continuously provide the interleaved 

25 sheet material on individual tracks. The design and the mode of operation of the 

interleaver will be explained in the following using the example of a four-track 

operation. The interleaver in accordance with the invention can, however, also be 

operated on one track, on two tracks or on three tracks by a comparatively simple 

conversion. The respective operating mode is, for example, dependent on the 

30 products to be sliced, on the conveying and sorting devices connected 
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downstream and on the type of packaging or on the packaging machine. The 

interleaver in accordance with the invention is generally designed such that an 

operation with any desired number of tracks and consequently also with more than 

four tracks is possible. 

For each of the four tracks S1, S2, S3 and S4, the provision of the interleaved 

sheet material comprises the removal of the material from a material store formed 

by a material roll 17, the storage of material in a loop store 61, the guidance of the 

material in a region between the loop store 61 and an output device 71, and the 

10 outputting of the material by means of the output device 71. 

For each track, the removal of the material web 19 from the material roll 17 

comprises the roll\ng off of the material web 19 by means of a roll-off drive 21 and 

the conveying of the material web 19 into the loop store 61 by means of a 

15 conveying device 23 common to all the tracks. The individual roll-off drives 21 and 

the common conveying device 23 form a removal device of the interleaver in 

accordance with the invention. 

For each track, the storage of the material web 19 takes place by the formation of 

20 a material loop 20 in the loop store 61. The individual material webs 19 or loops 20 

are laterally guided by dividing walls (not shown) in the loop store 61 to ensure the 

accuracy of the material webs 19 on the tracks. 

In the embodiment shown, the total transport path for the material web 19 between 

25 the loop store 61 and the output device 71 is formed by a shaft 111 in which the 

individual material webs 19 are guided. Such a design is indeed possible in 

practice. However, further devices which will not be looked at in any more detail at 

this point are preferably provided between the loop store 61 and the output device 

71 in addition to a purely guidance section such as is formed by the shaft 111 in 

30 Fig. 1. 
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The outputting of the individual material webs 19 respectively comprises the 

removal of the material web 19 from the loop store 61 and the ejection of the 

material web 19 into the cutting region, that is before the cut surface of the 

5 respective product 11, as explained above. The material web 19 is pulled from the 

loop store 61 on the removal. The material web 19 is in this respect 

simultaneously advanced into the cutting region and is thus ejected. 

These individual regions of the interleaver in accordance with the invention, that is 

10 the removal device comprising the individual roll-off drives 21 and the common 

conveying device 23, the loop store 61 and the output devlce 71, will be described 

in more detail in the following. If not otherwise stated, the respective description of 

the function and design applies to each of the individual tracks. 

15 The interplay of these individual functional units of the interleaver with one another 

and also the interplay of the interleaver with the functional units of the slicer, in 

particular - but not exclusively - with the cutting blade 51 and with the product 

feed 49, is controlled by a control device 39 which can be the central control 

device of the slicer and thus a control device which is external with respect to the 

20 interleaver. Alternatively, the interleaver can have an internal control device which 

cooperates with a control device of the slicer. 

Furthermore, the interleaver can additionally receive external signals e.g. from a 

camera system which monitors the portions produced by means of the slicer or the 

25 portion formation from the cut-off slices. 

The material rolls 17 of the individual tracks are rotatably supported about a 

common axis of rotation 33 defined by a common mandrel. Each material roll 17 

comprises a roll core 113 at which the material web 19 is wound. The material rolls 

30 17 are freely rotatable at the mandrel to the extent that the rotational drive for the 
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material rolls 17 for the rolling off of the material webs 19 does not takes place via 

this common mandrel. 

Instead, a separate roll-off drive 21 is provided for each material roll 17. Each roll-

5 off drive 21 comprises a drive arm 27 pivotable about a pivot axis 28. Each drive 

arm 27 comprises a support, not shown, to whose one end a drive roller 30 is 

attached and to whose other end a deflection roller 32 is attached. An endless belt 

25 revolving around the drive roller 30 and the deflection roller 32 serves as a 

drive member for the material roll 17; it is configured as a friction belt and serves 

10 to cooperate in a force-transmitting manner with the wound material web 19 of the 

material roll 17 via the turn facing the material roll 17. 

As is also shown in the schematic representation at the top right in Fig. 1, each 

drive roller 30 is rotationally fixedly connected to a drive shaft 31 which can be set 

15 into rotation by means of a drive motor M via a drive belt 24 in order to drive the 

friction belt 25 and to roll the material web 19 off from the material roll 17 in this 

manner. 

Since the four tracks S 1, S2, S3 and S4 of the interleaver extend in parallel and 

20 four material rolls 17 are thus also seated next to one another on the common 

mandrel, the four drive arms 27 are accordingly arranged offset from one another 

in the transverse direction. This is indicated in the schematic representation at the 

top right in Fig. 1 by the association of the tracks S1 to S4 with the individual drive 

rollers 30 of the drive arms 27. 

25 

The spatial arrangement of the drive arms 27 and the manner of the rotational 

drive for the drive rollers 30 are particularly advantageous. The axes of rotation 29 

of the drive shafts 31 and thus of the drive rollers 30 each coincide with the pivot 

axis 28 of the respective drive arm 27. In this respect, a single common pivot axis 

30 28 is not provided for all the drive arms 27. Instead, the drive arms 27 are 
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combined pair-wise, wherein a common pivot axis is provided for each pair. Two 

drive arms 27 pivotable about an upper pivot axis 28 are in this respect associated 

with the tracks S1 and S3, whereas two drive arms 27 which are pivotable about 

an lower pivot axis 28 are associated with the tracks S2 and S4. 

In the embodiment shown, all the drive arms 27 have the same length and the 

upper pivot axis 28 and the lower pivot axis 28 are disposed at a circular cylinder 

about the common axis of rotation 33 of the material rolls 17. Alternatively, the 

drive arms 27 can be of different lengths and the pivot axes 28 can be arranged in 

10 a different manner. 

A respective coaxial shaft drive 35 or 37 is provided for both the upper pair of drive 

arms 27 and the lower pair of drive arms 27. The two drive motors M1 and M3 

belong to the upper coaxial shaft drive 35, whereas the lower coaxial shaft drive 

15 37 comprises the two drive motors M4 and M2. A motor M3 or M4 respectively is 

connected to an inner drive shaft 31 for the drive roller 30 which is disposed 

further away axially, whereas the respective other motor M1 or M2 is connected to 

a hollow shaft 31 which surrounds the inner drive shaft 31 and on which the more 

closely disposed drive roller 30 is seated. 

20 

As already mentioned, the drive motors M1 to M4 are not directly connected to the 

drive shafts 31, but rather via drive belts 24. This enables a displaced or an offset 

positioning of the motors and consequently an ideal use of the space available in 

the interleaver. Furthermore, the interleaver can hereby be designed 

25 comparatively narrow since the motors M 1 to M4 respectively do not need to be 

positioned in the axial extension of the drive shafts 31. 

A further advantage of this drive concept comprises all of the motors M1 to M4, 

including the drive belts 24, only being arranged at one side of the interleaver. This 

30 region is therefore more easily accessible via the other side of the interleaver. It is 
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particularly advantageous that all the drive rollers 30, and thus the drive arms 27, 

can be plugged onto the respective drive shaft 31 and can be removed from it from 

the same side - namely starting from the "preferred" operating side. This not only 

facilitates cleaning and servicing, but also enables a simple and fast conversion, 

5 for example, when a slicer and interleaver operation should be converted to a 

different number of tracks. 

These advantages also apply to the arrangement of the material rolls 17 which can 

all be plugged onto the common mandrel and can be removed from it from the 

10 same side - and indeed from the same side as the roll-off drives 21. It is therefore 

sufficient if the functional regions of the interleaver are only accessible from one 

side. 

A pivot drive, not shown, ls additionally provided for each drive arm 27. The pivot 

15 drive can, for example, comprise a piston-in-cylinder arrangement. The drive arms 

27 can hereby each be pivoted into a passive state in which the friction belt 25 is 

out of frictional engagement with the material roll 71. This passive state can, for 

example, be a parked position into which the drive arms 27 are pivoted when new 

material rolls 17 are to be inserted. 

20 

The fact that in accordance with the invention the respective friction belt 25 of the 

roll-off drives 21 engages in a force-transmitting manner at the outer periphery of 

the material roll 17 to roll off the material web 19 has the advantage that the roll-off 

rate, i.e. the web length rolled off per time unit, is independent of the current 

25 diameter of the material roll 17 and thus of its degree of consumption. The above­

mentioned pivot drives (not shown) can each pretension the drive arm 27 in the 

direction of the axis of rotation 33 of the material roll 17 with a predefined force or 

with a predefined torque such that the drive arm 27 is adjusted to track the 

diameter of the material roll 17, which decreases during operation, and the 
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frictional engagement between the friction belt 25 and the wound material web 19 

is always of the same magnitude. 

A material roll 17 which is almost consumed and whose diameter is only a little 

5 larger than the diameter of the roll core 113 is shown by a dashed circle. An upper 

drive arm 27 and a lower drive arm 27 are shown by a dashed line to illustrate a 

state pivoted correspondingly far in the direction of the axis of rotation 33 of the 

material rolls 17. 

10 The operation of the roll-off drives 21 depends on demands of the central control 

device 39. If less material or temporarily no material is required in a track, the roll­

off rate of the respective track can be correspondingly changed by reducing the 

revolution speed of the friction belt 25 or by switching off the drive motor M. In a 

non-driving state with the drive motor M switched off, the frictional belt 25 of the 

15 respective drive arm 27 remains in frictional engagement with the wound material 

web 19; it is therefore not, for instance, pivoted out of engagement with the 

material roll 17 by means of the above-mentioned pivot drive (not shown). This 

20 

has the advantage that the frictional belt 25 is active as a brake for the material roll 

17, whereby a further rotation of the material roll 17 caused by inertia is prevented. 

The removal of the material webs 19 from the material rolls 17 not only comprises 

the rolling off by means of the above-explained roll-off drives 21, but also the 

conveying of the material webs 19 into the loop store 61. For this purpose, the 

removal device comprises a conveying device 23 which is additionally shown 

25 schematically at the top of Fig. 1 at its center. 

The conveying device 23 comprises a conveying roller 47 for each track 81 to 84, 

said conveying roller forming a conveying gap for the respective material web 19 

together with a counter-roller 48. All of the conveying rollers 47 are seated on a 

30 common drive shaft 45, that is they are only driven together, and indeed via a 
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common drive motor 41 which sets the common drive shaft 45 of the conveying 

rollers 4 7 into rotation via a drive belt 42. 

The operation of this conveying device 23 individually per track is achieved in that 

5 a slip clutch 43 which is arranged between the conveying roller 4 7 and the 

common drive shaft 31 is associated with each conveying roller 47. The slip 

clutches 43 are each magnetic clutches whose switching points can be set. 

The conveying device 23 is operated via the control device 39 such that the 

10 material webs 19 are each always held under tension between the respective 

material roll 17 and the respective conveying roller 47. During operation, the 

common drive shaft 45 can rotate at a constant rotational speed which is 

coordinated with an expected operation of the interleaver for the respective cutting 

program of the slicer. If the roll-off drive 21 is stopped in a track or if the roll-off 

15 rate is reduced in a track, an active intervention in the operation of the conveying 

device 23 is not required since a roll-off rate in a track that falls below the 

conveying rate of the conveying device 23 is taken up by the clutch 43 of this track 

without the respective material web 19 being excessively strained or even tearing. 

20 An advantage of this concept comprises the conveying device 23 only requiring a 

single drive comprising a drive motor 41 and a drive belt 42 and only requiring a 

single common drive shaft 45 for all the tracks S 1 to S4 and no design or technical 

control measures being necessary to implement an active operation of the 

conveying device 23 individually per track. 

25 

If the clutch 43 is not currently active in one of the tracks and temporarily no 

material is thus conveyed into the loop store 61 in this track, the conveying rate of 

the conveying device 23 determines the web length entering the loop store 61 per 

time unit in each track. Since the operation of the individual roll-off drives 21 which 

30 is controlled via the control device 39 ultimately decides whether and how much 
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material is rolled off from the respective material roll 17 per time unit in the 

individual tracks, the individual conveying rates into the loop store 61 are 

ultimately determined by the individual roll-off rates. 

5 The track-specific material requirement in the cutting region is determined by the 

control device 39 and is ensured by a corresponding track-specific control of the 

roll-off drives 21. The loop store 61 ensures a decoupling in each track between 

the sluggish material roll 17, on the one hand, and the highly dynamic output 

device 71, on the other hand, which, in the cycle of the cutting blade 51, has to 

10 output a web length corresponding to the length of the respective required 

interleaved sheet 15, in each case on short notice. Such a highly dynamic cyclic 

ejection of relatively long material sections would be incompatible with a pulling off 

of the material web 19 directly from the material roll 17. 

15 The control device 39 therefore ensures that a web length which is sufficiently 

large for a disruption-free output operation of the output device 71 is available in 

the loop store 61 in each track at all times in that a material loop 20 which is 

always sufficiently large is provided in the loop store 61. 

20 The formation and maintenance of these material loops 20 in the individual tracks 

is achieved by a sufficiently large "replenishment" by means of the removal device, 

that is by means of the roll-off drives 21 and the conveying device 23, on the one 

hand, and by an air clrcuit comprising a combined suction and blowing device 63, 

65, on the other hand. 

25 

The suction side of a fan 64 belonging to this combined suction and blowing 

device 63, 65 is connected via a suction line 66 to a vacuum housing 68 in which a 

plurality of vacuum chambers 69 are formed which are separate from one another 

in a technical flow aspect within the housing 68. The pressure in each vacuum 

0394



24 

chamber 69 can be measured by means of sensors, not shown, and can be 

provided to the control device 39. 

The housing 68 is bounded toward a loop region of the loop store 61 by a curved 

5 contact surface 67 in which openings are formed via which air can move from the 

loop region into the individual vacuum chambers 69, such as is indicated by the 

small arrows. The vacuum chambers 69 are each connected to the suction line 66 

and thus to the suction side of the fan 64 whose pressure side is directed into the 

loop region, such as is indicated by the arrow in Fig. 1. 

10 

This air circuit has the effect that a designated material loop 20 is always formed 

and that the material web 19 contacts the contact surface 67 of the vacuum 

housing 68 in the designated manner. Since the material web 19 is sucked toward 

the contact surface 67 due to the vacuum present in the vacuum chambers 69, the 

15 contact surface 67 simultaneously serves as a brake for the material webs 19. The 

material webs 19 are hereby always held under a light tension, whereby the 

material webs 19 are prevented from compressing when the output device 71 

which works in the cutting cycle pulls the material webs 19 out of the loop store 61 

in a highly dynamic manner. The braking effect of the contact surface 67 or of the 

20 vacuum chambers 69 is in this respect set such that this highly dynamic removal 

process is not impaired. 

The control device 39 can r~cognize by means of the mentioned pressure sensors 

in the vacuum chambers 69 which vacuum chamber 69 is covered by the material 

25 web 19 and which is not. A measure for the current size of the material loop 20 in 

the loop region of the loop store 61 can be derived from this information in a 

simple manner with sufficient accuracy. The material web 19 drawn as a dashed 

line is shown with a maximum loop size in Fig. 1. The extent of the material web 

19 with a minimal loop size, in which only the uppermost vacuum chamber 69 is 

30 partly covered by the material web 19, is indicated by a dotted line. 
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The control 39 can activate or deactivate the individual roll-off drives 21 

individually per track in accordance with the individual loop sizes determined in 

this manner or it can change the individual roll-off rates by a corresponding control 

5 of the motors M1 to M4 to ensure that a sufficiently large material loop 20 is 

present for each track at all times to maintain the above-explained decoupling 

between the respective track of the output device 71 and the associated material 

roll 17. 

10 The output device 71 is likewise configured for an operation individually per track. 

For this purpose, a feed unit 73 comprises a feed roll 74 for each of the tracks S1 

to S4, as will be explained in more detail in the following with reference to two 

possible embodiments in accordance with Figs. 2 and 3. The feed rolls 7 4 have a 

common axis of rotation 99, wherein a separate drive motor A 1, A2, A3 or A4 is 

15 provided for each feed roll 74 and cooperates via a drive belt 78 with a drive shaft 

83 (cf. Fig. 2) to which the respective feed roll 74 is rotationally fixedly connected. 

As Fig. 2 shows, the two feed rolls 7 4 for the tracks S 1 and S2 are driven via a 

right coaxial shaft drive 79, whereas a left coaxial shaft drive 81 drives the two 

20 feed rolls 7 4 of the other two tracks S3 and S4. The respective inwardly disposed 

feed roll 7 4 is driven via an inwardly disposed drive shaft 83, whereas the 

respective outwardly disposed feed roll 7 4 is driven via a hollow shaft 83 

surrounding the inwardly disposed drive shaft 83. 

25 In this manner, a drive individually per track of four feed rolls 74 arranged next to 

one another at a common axis of rotation 99 can be implemented for the feed unit 

73 of the output device 71. 

An alternative design for a four-track drive comprising four individually drivable 

30 feed rolls 74 is schematically shown in Fig. 3. Two axes of rotation 91 which 
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extend in parallel are provided here, wherein a respective two two-track units 95 

are arranged next to one another at each of the two axes 91. Each two-track unit 

95 comprises a feed roll 74 and a pressing roller 76 which are rotationally fixedly 

connected to one another and which can, for example, be formed in one piece with 

5 one another. Each feed roll 7 4 cooperates directly with a respective material web 

19, whereas the co-rotating pressing roller 76 is provided with a freewheeling 

function with respect to the material web 19 in its track. The freewheeling function 

is implemented in that the pressing roller 76 supports a freely rotatable pressing 

sleeve 98 for the material web 19 via a rolling element bearing 97. 

10 

15 

A feed roll 7 4 at the one axis 91 and a pressing unit comprising the pressing roller 

76 and the pressing sleeve 98 at the other axis 91 therefore form a pair 98 for 

each of the tracks S 1 to S4, said pair forming a feed gap for the respective 

material web 19. 

Each two-track unit 95 can, for example, be rotated about the respective axis 91 

via a drive belt, not shown, by means of an associated drive motor (not shown), 

wherein the two axes 91 are driven with an opposite rotational sense. Adjacent 

two-track units 95 at a common axis 91 are rotatable relative to one another. For 

20 this purpose, a respective axial extension of a pressing roller 76 engages into an 

end-face depression of the adjacent feed roll 7 4 at which the extension of the 

pressing roller 76 is supported in the radial direction by a rolling element 

bearing 96. 

25 Due to this arrangement, a feed individually per track for four tracks S 1 to S4 

disposed next to one another is implemented as a particularly compact unit into 

which the counter-units or pressing units 76, 98 associated with the individual feed 

rolls 74 are integrated. A division into a feed unit, on the one hand, and into a 

counter-unit, on the other hand, as in the embodiment in accordance with Figs. 1 

30 and 2, is consequently not provided here. 
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As Fig. 1 shows, in the embodiment shown here, a counter-unit 75 is provided in 

addition to the feed unit 73 comprising the four feed rolls 7 4 which can be driven 

individually per track. The counter-unit 75 can have at least one associated 

5 pressing roller 76 for each feed roll 74, which pressing roller is supported in an 

elastic or a resilient manner such as is indicated schematically in Fig. 1 by the 

suspension 77 and is indicated schematically in Fig. 4 by a piston-in-cylinder 

arrangement 109 configured as a suspension. 

10 Alternatively, the counter-unit 75 can have a plurality of counter-elements 

arranged distributed along an axis extending in parallel with the axis of rotation 99 

of the feed rolls 74, in particular counter-elements in the form of individually 

resiliently supported pressing rolls or pressing rollers each having a diameter 

which is small with respect to the feed rolls 74. These counter-elements which are 

15 not driven form a feed gap for one of the material webs 19 with each of the feed 

rolls 74. Such counter-units or pressing units for output devices of interleavers are 

generally known so that it is not necessary to look at them in more detail. 

As the representation at the bottom left in Fig. 1 shows schematically, it is a 

20 special feature of the output device 71 that the feed unit 73 and the counter-unit 75 

are attached to a stationary mount 70, fastened to a machine frame 115 of the 

slicer, together with a cutting edge 85 which is also called cutting glasses, a 

molded tray or a counter-blade. 

25 The mount 70 and the components counter-unit 75, feed unit 73 and cutting edge 

85 are configured corresponding to one another such that these components can 

only be mounted at the mount 70, without tools, in a single order. 

In this respect, the counter-unit 75 is first arranged at the mount 70. The counter-

30 unit 75 is fixed and secured in its desired position by a subsequent attachment of 
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the feed unit 73. The attachment of the feed unit 73 requires a combined turn-pivot 

movement into an end position which - as indicated by the arrow in the large 

representation of Fig. 1 - has the consequence that, on the attachment of the feed 

unit 73, all the drive belts 78 of the drive motors A 1 to A4 are simultaneously 

5 tensioned which were previously, in the relaxed state, placed around the drive 

shafts 83 of the feed rolls 74 projecting at both sides. Accordingly, the drive belts 

78 are automatically relaxed on the removal of the feed unit 73. 

Finally, the cutting edge 85 is attached to the mount 70. The cutting edge 85 in 

10 turn positions and secures the feed unit 73 in its desired position. A clamping 

device 117 comprising two clamping pins 117 which are pneumatically adjustable 

relative to the mount 70 - as indicated by the two double arrows - positions and 

subsequently secures the cutting edge 85 and thus all three components counter­

unit 75, feed unit 73 and cutting edge 85 at the mount 70. 

15 

The mount 70 can furthermore serve for the attachment of further devices. Thus it 

may e.g. be necessary in practice to set the so-called cutting gap between the 

cutting blade 51 and the cutting edge 85 to a specific value. In this connection, 

sensors such as vibration sensors can be used which can be attached to the 

20 mount 70 or integrated into the mount 70. 

A simple and reliable assembly and dismantling of the three named components 

without tools is implemented in this manner. 

25 A query can additionally take place by the control device 39 by means of the 

clamping pins 117 and it can be recognized whether a cutting edge 85 is present 

at all and whether - in dependence on the respective set cutting program - the 

correct cutting edge 85 has been mounted. When a cutting edge 85 is missing, the 

clamping pins 117, for example, extend further than when the correct cutting edge 
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85 is present - this incorrect positioning of the clamping pins 117 can be 

recognized by the control device 39. 

As already explained above, the ejection of the material web 19 by means of the 

5 output device 71 takes place such that the front end of the material web 19 is 

disposed in front of the cut surface of the respective product 11 so that it can be 

cut off from the material web 19 by means of the cutting blade 51 together with the 

slice 13 to be cut off next and can thus form an interleaved sheet 15. 

10 To influence the front end of the material web 19 in this sense, a vacuum is 

generated by means of an air flow in the region between the material web 19 and 

the cut surface of the product 11 and has the effect that the front end of the 

material web 19 is placed against the cut surface. This concept is generally 

known. The air flow can e.g. be generated in that compressed air is ejected via a 

15 gap extending transversely to the material web 19 or via a plurality of openings 

arranged distributed in the transverse direction. 

As Fig. 4 shows, in accordance with the invention, an individually variable air flow 

87 is generated for each of the tracks S 1 to S4 via the feed unit 73 such that the 

20 free ends of the individual material webs 19 can be influenced individually per 

track. The individual air flows 87 can be varied individually per track in a time 

regard and with respect to their strength. 

This is achieved in that, for each track S1 to S4, a plurality of outlet openings are 

25 arranged distributed transversely to the respective material web 19 in the front 

region of the feed unit 73 above the outlet gap for the individual material webs 19 

which is formed by the feed unit 73 and by the counter-unit 75. 

Each outlet opening belongs to an outlet passage 101 formed in the feed unit 73, 

30 with all the outlet passages 101 starting from a common distributor space 103 
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which is in communication with a compressed air source, not shown, via an inlet 

passage 105 and via a supply line 107. Each supply line 107 is provided wlth a 

controllable valve 108. The valves 108 can be controlled individually per track via 

an adjustment device 89. 

The time behavior and the strength of the respective air flow 87 can hereby be 

varied for each of the tracks S 1 to S4 independently of the respective other tracks. 

The rail 72 also shown in Fig. 4 is a replaceable wear part which preferably 

10 comprises plastic and which serves as a cutting edge which cooperates with the 

cutting blade 51 on the cutting through of the individual material webs 19. 

The interleaver can be configured to automatically connect consecutive material 

webs 19 to one another in each of the individual tracks S1 to S4. In Fig. 1, 

15 possible positions are schematically shown at which a connection device V 

integrated into the interleaver can be arranged. 

A change device which is configured to automatically replace a respective used 

material roll 17 with a material roll 17 to be used is not shown in Fig. 1. The 

20 change device can be arranged outside the interleaver or can at least partly be 

integrated into the interleaver. A separate change device can be provided for each 

of the tracks S1 to S4. Alternatively, a plurality of tracks or all the tracks can have 

a common change device. 

25 A multitrack design of the interleaver can also be implemented in that a common 

rotatably supported material roll 17 is provided for a plurality of tracks S, with a 

device T for dividing the material web 19 into a plurality of individual material webs 

19 being provided for the material web 19 of this common material roll 17. A 

possible position at which such a division device T integrated into the interleaver 
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can be arranged is schematically indicated in Fig. 1. Only one roll-off drive 21 is 

then provided for these tracks S, i.e. for the respective material roll 17. 

In this respect, it is e.g. possible that a four-track interleaver is implemented in that 

5 two material rolls 17 are provided with which a roll-off drive 21 and a division 

device Tare respectively associated, i.e. from whose material web 19 a respective 

two individual material webs 19 arise such that four individual material webs 19 

move to the devices arranged downstream of the division devices T, such as in the 

case that a separate material roll 17, and no division device T, is provided for each 

10 track S. 

15 

Different combinations are conceivable. For example, in a four-track interleaver, a 

respective separate material roll can e.g. be provided for two tracks and a 

common material roll and a division device can be provided for two further tracks. 

A handling of the individual material webs 19 individually per track in a continuous 

manner is consequently possible in the interleaver in accordance with the 

invention such that the interleaver can be operated by means of the control device 

39 in dependence on the cutting process in such a manner that the interleaver 

20 operation on individual tracks can be perfectly coordinated with the cutting 

operation on individual tracks. 

It must also be mentioned for reasons of completeness that an interleaver 

configured on one track or temporarily operated on one track can have a roll-off 

25 drive, such as is respectively described above for one of the tracks S1 to S4. 

With the exception of the differences described below, the embodiments shown in 

Figs. 5 and 6 each correspond to the embodiment of Fig. 1. Mutually 

corresponding components for which the same reference numerals are used are 

30 therefore not explained in more detail. In this respect, reference is made to the 
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statements on Fig. 1 and - where applicable - also to the statements on Figs. 2, 3 

and 4. 

Figs. 5 and 6 each show a possibility of detecting the reaching of a predefined 

5 maximum loop size in the loop store 61, and indeed in each case by means of a 

sensor 159, also called a loop detector, provided for the respective track. Such a 

sensor 159 is provided for each track. The sensors 159 are e.g. arranged next to 

one another in the transverse direction Q and can be adjustable in the transverse 

direction, in particular for track alignment. 

10 

Reference is additionally made to the corresponding statements in the introductory 

part on this loop detection or loop size determination. 

In accordance with Fig. 5, the sensor 159 comprises a measurement space which 

15 is open toward the contact surface 67 of the vacuum chamber 69 and for this 

purpose, for example, has a measurement opening which can alternatively be 

formed by one of the openings formed in the contact surface 67. A vacuum source 

157, e.g. in the form of a vacuum pump, and a measurement device configured as 

a manometer 161 are connected to the measurement space. The manometer 161 

20 communicates with the control 39. 

If the loop 20 reaches a specific size in the loop store 61, the measurement 

opening of the sensor 159 which is in this respect active as the sensitive part of 

the sensor 159 is at least partly closed in accordance with Fig. 5 and the sensitive 

25 part of the sensor 159 which e.g. works capacitively is contacted in accordance 

with Fig. 6, and indeed by the respective material web 19 which is sucked toward 

the contact surface 67 and which forms the loop 20. 

In accordance with Fig. 5, the pressure is then reduced in the measurement space 

30 such that this pressure difference or the detection of the pressure difference can 
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be communicated to the control 39. In accordance with Fig. 6, the sensor 159 

likewise communicates the response of the sensitive part of the sensor 159 with 

respect to the material web 19 to the control 39. 

5 The manometer 161 and/or the vacuum source 157 can also be integrated into the 

sensor 159 in the embodiment in accordance with Fig. 6. 

In Fig. 5 and Fig. 6, a drive motor 151 for the cutting blade 51 and a deflection 

roller 153 arranged downstream of the loop store 161 are respectively shown for 

1 O each of the material webs 19. 
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Reference numeral list 

11 product 
13 slice 

5 15 interleaved sheet 
17 material roll 
19 material web 
20 loop 
21 roll-off drive 

10 23 conveying device 
24 drive belt 
25 friction belt, drive member 
27 drive arm 
28 pivot axis 

15 29 axis of rotation of the drive shafts 
30 drive roller 
31 drive shaft 
32 deflection roller 
33 axis of rotation of the material rolls 

20 35 upper coaxial shaft drive 
37 lower coaxial shaft drive 
39 control device 
41 drive of the conveying device 
42 drive belt 

25 43 clutch 
45 drive shaft 
46 product holder 
47 conveying roller 
48 counter-roller 

30 49 product feed 
50 cutting plane 
51 cutting blade 
53 product support 
55 portioning belt 

35 61 loop store 
63 suction device, brake 
64 fan 
65 blowing device 
66 suction line 

40 67 contact surface 
68 housing 
69 vacuum chamber 
70 mount 
71 output device 

0405



35 

72 rail 
73 feed unit 
74 feed roll 
75 counter-unit 

5 76 pressing roller 
77 suspension 
78 drive belt 
79 right coaxial shaft drive 
81 left coaxial shaft drive 

10 83 drive shaft 
85 cutting edge 
87 compressed air flow 
89 adjustment device 
91 common axis 

15 93 pair 
95 two-track unlt 
96 rolling element bearing 
97 rolling element bearing 
98 pressing sleeve 

20 99 common axis of rotation 
101 outlet passage 
103 distributor space 
105 inlet passage 
107 supply line 

25 108 valve 
109 piston-in-cylinder arrangement 
111 shaft 
113 roll core 
115 machine frame 

30 117 clamping pin 
151 drive motor for the cutting blade 
153 deflection roller 
155 pivot drive 
157 vacuum source 

35 159 sensor 
161 measurement device 
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MFP0141US W10685PUS 

1. 

5 

Claims 

An apparatus for a single-track or multitrack provision of web-like 

interleaved sheet material at a cutting region in which products (11) 

supplied on one track or on multiple tracks are cut into slices (13) and 

interleaved sheets (15) are introduced which are cut off from the provided 

interleaved sheet material in the cutting region, 

having a material store; and 

10 having a removal device (21, 23) which is configured for a removal of a 

material web (19) from the material store, 

15 2. 

3. 

20 

4. 

25 

wherein a loop store (61) in which the material web (19) forms a loop (20) is 

provided for the material web (19). 

An apparatus in accordance with claim 1, 

wherein the loop store (61) comprises a brake (63) for the material 

web (19). 

An apparatus in accordance with claim 1 or claim 2, 

wherein the loop store (61) comprises a suction device (63) for the material 

loop (20) which acts on the material loop (20), in particular on an outer side 

of the material loop (20), at least in a region at the outgoing side. 

An apparatus in accordance with any one of the preceding claims, 

wherein the loop store (61) comprises a blowing device (65) for the material 

loop (20) which acts on the material loop (20), in particular on an inner side 

of the material loop (20). 
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5. An apparatus in accordance with any one of the preceding claims, 

wherein a suction device (63) acts on an outer side of the material loop (20) 

and a blowing device (65) acts on an inner side of the material loop (20) or 

vlce versa. 

6. An apparatus in accordance with claim 5, 

wherein the suction device (63) and the blowing device (65) belong to a 

common air circuit. 

10 7. An apparatus in accordance with claim 6, 

wherein the air circuit, in particular the strength and/or the direction of an air 

flow, is settable and/or controllable by an internal or external control device 

(39) in dependence on the loop size. 

15 8. An apparatus in accordance with any one of the claims 5 to 7, 

20 

9. 

wherein a fan (64) is provided whose suction side belongs to the suction 

device (63) and whose pressure side belongs to the blowing device (65). 

An apparatus in accordance with any one of the preceding claims, 

wherein the loop store (61) comprises a contact surface (67) for at least one 

region of the material loop (20) at the outgoing side. 

10. An apparatus in accordance with claim 9, 

wherein the contact surface (67) belongs to a brake (63) for the material 

25 web (19). 

11. An apparatus in accordance with claim 9 or claim 10, 

wherein the contact surface (67) is air permeable and bounds at least one 

vacuum chamber (69) to which a suction device is connected or which 

30 belongs to a suction device (63). 
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12. An apparatus in accordance with any one of the claims 9 to 11, 

wherein the contact surface (67) is convexly curved and ln particular has an 

arcuate contour. 

13. An apparatus in accordance with any one of the claims 9 to 12, 

wherein a braking effect of the contact surface (67) for the material web (19) 

is settable and/or controllable by means of a suction device (63), by means 

of a blowing device (65) or by means of an air circuit, preferably comprising 

10 a suction device (63) and a blowing device (65), in particular via an air flow 

and/or via an air volume flow. 

14. An apparatus in accordance with any one of the preceding claims, 

wherein a devlce for determining a measure for the loop size, in particular 

15 for the lower position and/or upper position of the loop (20), is provided. 

15. An apparatus in accordance with any one of the preceding claims, 

wherein the web length entering the loop store (61) per time unit ls 

controllable by an internal or external control device (39) in dependence on 

20 the loop size. 

25 

30 

16. An apparatus in accordance with claim 15, 

wherein the removal device (21, 23) is controllable by the control device 

(39) in dependence on the loop size. 

17. An apparatus in accordance with any one of the preceding claims, 

wherein the removal device (21, 23) is controllable such that the removal of 

the material web (19) is started on reaching a predefined minimal loop slze 

and is ended on reaching a predefined maximum loop size. 
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18. An apparatus in accordance with any one of the preceding claims, 

wherein the removal device (21, 23) is controllable such that the web length 

entering the loop store (61) per time unit is continuously variable, ln 

particular in a ramp-like manner, in dependence on the loop size. 

19. An apparatus in accordance with any one of the preceding claims, 

wherein the reaching of a predefined minimal loop size, in particular of an 

upper position of the loop (20), and/or the reaching of a predefined 

maximum loop size, in particular of a lower position of the loop (20), is/are 

10 provided as a measure for the loop size. 

15 

20. An apparatus in accordance with any one of the preceding claims, 

wherein the varying influence of the material loop (20) on a suction device 

(63) is provided as a measure for the loop size. 

21. An apparatus in accordance with any one of the preceding claims, 

wherein the result of a vacuum measurement in one or more vacuum 

chambers (69) is provided as a measure for the loop size. 

20 22. An apparatus in accordance with any one of the preceding claims, 

wherein the varying influence of the material loop (20) on an air permeable 

contact surface (67) is provided as a measure for the loop size. 

23. An apparatus in accordance with any one of the preceding claims, 

25 wherein the result of a position determination of the material loop (20) is 

provided as a measure for the loop size. 

24. An apparatus for a single-track or multitrack slicing of food products (11 ), in 

particular a high-speed slicer, 
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having a product feed ( 49) which supplies products ( 11) to be sliced on one 

track or on multiple tracks to a cutting region in which a cutting blade (51) 

moves in a rotating and/or revolving manner to cut the supplied products 

(11) into slices (13); and 

5 having an apparatus for the provision of web-like interleaved sheet material 

in accordance with any one of the preceding claims. 

25. An apparatus in accordance with claim 24, 

wherein a common control device (39) is provided which is configured to 

10 coordinate the slicing of the products (11) and the provision of the 

interleaved sheet material. 
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MFP0141US W10685PUS 

Abstract 

The invention relates to an apparatus for a single-track or multitrack provision of 

5 web-like interleaved sheet material at a cutting region in which products supplied 

on one track or on multiple tracks are cut into slices and interleaved sheets are 

introduced which are cut off from the provided interleaved sheet material in the 

cutting region, having a material store; and having a removal device which is 

configured for a removal of a material web from the material store, wherein a loop 

10 store in which the material web forms a loop is provided for the material web. 
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This Acknowledgement Receipt evidences receipt on the noted date by the USPTO of the indicated documents, 
characterized by the applicant, and including page counts, where applicable. It serves as evidence of receipt similar to a 
Post Card, as described in MPEP 503. 

New Applications Under 35 U.S.C. 111 
If a new application is being filed and the application includes the necessary components for a filing date (see 37 CFR 
1.53(b)-(d) and MPEP 506), a Filing Receipt (37 CFR 1.54) will be issued in due course and the date shown on this 
Acknowledgement Receipt will establish the filing date of the application. 
National Stage of an International Application under 35 U.S.C. 371 
If a timely submission to enter the national stage of an international application is compliant with the conditions of 35 
U.S.C. 371 and other applicable requirements a Form PCT /DO/EO/903 indicating acceptance of the application as a 
national stage submission under 35 U.S.C. 371 will be issued in addition to the Filing Receipt, in due course. 
New International Application Filed with the USPTO as a Receiving Office 
If a new international application is being filed and the international application includes the necessary components for 
an international filing date (see PCT Article 11 and MPEP 181 O), a Notification of the International Application Number 
and of the International Filing Date (Form PCT/RO/1 OS) will be issued in due course, subject to prescriptions concerning 
national security, and the date shown on this Acknowledgement Receipt will establish the international filing date of 
the application. 
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MFP0141US (Wl0685PUS) 

IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 

Applicant: WEBER MASCHINENBAU GMBH BREIDENBACH 
Art Unit: NIA 

Serial No.: 161052,612 
Examiner: NIA 

Filed: July 2, 2018 
Confirmation No.: 2616 

For: PROVIDING A CUTTER AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER 
MATERIAL 

Commissioner for Patents 
P.O. Box 1450 

PRELIMINARY AMENDMENT 

Alexandria, VA 22313-1450 

Commissioner: 

Prior to the examination of the above-identified patent application please amend 

the application as follows: 

1 
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MFP0141US (Wl0685PUS) 

IN THE SPECIFICATON: 

Please amend the specification as follows: 

Immediately after the title and prior to line [3] add the following heading and new 

paragraph: 

CROSS-REFERENCES TO RELATED APPLICATIONS 

This application claims the priority of German Application No. 102017114 7 61. 6 filed on 

July 3, 2017 and German Application No. 102017118934.3 filed on August 18, 2017, 

each of which is incorporated herein by reference, in their entirety. 

2 
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UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 

APPLICATION 
NUMBER 

FILING or 
37l(c)DATE 

GRPART 

UNIT FIL FEE REC'D 

Ul\TfED STATES DEPA RTME'IT OF COMMERCE 
United States Patent and Trademark Office 
Adiliess. COMMISSIO'JER FOR PATENTS 

PO Box 1450 
Alexandria, Virgmia 22313-1450 
\VVi\V.USpto.gov 

ATTY.DOCKET.NO TOT CLAIMS IND CLAIMS 

16/025,612 07/02/2018 2520 MFP0141US (W10685PUS) 25 2 

23413 
CONFIRMATION NO. 2616 

UPDATED FILING RECEIPT 
CANTOR COLBURN LLP 
20 Church Street 1111111111111111111111 m~mll!Ul,!HWll lllll 111111111111111111 

22nd Floor 
Hartford, CT 06103 

Date Mailed: 10/18/2018 

Receipt is acknowledged of this non-provisional patent application. The application will be taken up for examination 
in due course. Applicant will be notified as to the results of the examination. Any correspondence concerning the 
application must include the following identification information: the U.S. APPLICATION NUMBER, FILING DATE, 
NAME OF APPLICANT, and TITLE OF INVENTION. Fees transmitted by check or draft are subject to collection. 
Please verify the accuracy of the data presented on this receipt. If an error is noted on this Filing Receipt, please 
submit a written request for a Filing Receipt Correction. Please provide a copy of this Filing Receipt with the 
changes noted thereon. If you received a "Notice to File Missing Parts" for this application, please submit 
any corrections to this Filing Receipt with your reply to the Notice. When the USPTO processes the reply 
to the Notice, the USPTO will generate another Filing Receipt incorporating the requested corrections 

lnventor(s) 

Applicant( s) 

Tobias Einloft-Velte, Dautphetal, GERMANY; 
Thomas Nispel, Dautphetal, GERMANY; 
Noel Ritzen, Siegen, GERMANY; 

Weber Maschinenbau GmbH Breidenbach, Breidenbach, GERMANY; 

Power of Attorney: The patent practitioners associated with Customer Number 23413 

Domestic Applications for which benefit is claimed - None. 
A proper domestic benefit claim must be provided in an Application Data Sheet in order to constitute a claim for 
domestic benefit. See 37 CFR 1.76 and 1.78. 

Foreign Applications (You may be eligible to benefit from the Patent Prosecution Highway program at the 
USPTO. Please see http://www.uspto.gov for more information.) 
GERMANY 102017118934.3 08/18/2017 
GERMANY 102017114761.6 07/03/2017 

Permission to Access Application via Priority Document Exchange: Yes 

Permission to Access Search Results: Yes 

Applicant may provide or rescind an authorization for access using Form PTO/SB/39 or Form PTO/SB/69 as 
appropriate. 

If Required, Foreign Filing License Granted: 07/19/2018 
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The country code and number of your priority application, to be used for filing abroad under the Paris Convention, 
is US 16/025,612 

Projected Publication Date: 01/24/2019 

Non-Publication Request: No 

Early Publication Request: No 
Title 

PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

Preliminary Class 

Statement under 37 CFR 1.55 or 1.78 for AIA (First Inventor to File) Transition Applications: No 

PROTECTING YOUR INVENTION OUTSIDE THE UNITED STATES 

Since the rights granted by a U.S. patent extend only throughout the territory of the United States and have no 
effect in a foreign country, an inventor who wishes patent protection in another country must apply for a patent 
in a specific country or in regional patent offices. Applicants may wish to consider the filing of an international 
application under the Patent Cooperation Treaty (PCT). An international (PCT) application generally has the same 
effect as a regular national patent application in each PCT-member country. The PCT process simplifies the filing 
of patent applications on the same invention in member countries, but does not result in a grant of "an international 
patent" and does not eliminate the need of applicants to file additional documents and fees in countries where patent 
protection is desired. 

Almost every country has its own patent law, and a person desiring a patent in a particular country must make an 
application for patent in that country in accordance with its particular laws. Since the laws of many countries differ 
in various respects from the patent law of the United States, applicants are advised to seek guidance from specific 
foreign countries to ensure that patent rights are not lost prematurely. 

Applicants also are advised that in the case of inventions made in the United States, the Director of the US PTO must 
issue a license before applicants can apply for a patent in a foreign country. The filing of a U.S. patent application 
serves as a request for a foreign filing license. The application's filing receipt contains further information and 
guidance as to the status of applicant's license for foreign filing. 

Applicants may wish to consult the USPTO booklet, "General Information Concerning Patents" (specifically, the 
section entitled "Treaties and Foreign Patents") for more information on timeframes and deadlines for filing foreign 
patent applications. The guide is available either by contacting the USPTO Contact Center at 800-786-9199, or it 
can be viewed on the USPTO website at http://www.uspto.gov/web/offices/pac/doc/general/index.html. 

For information on preventing theft of your intellectual property (patents, trademarks and copyrights), you may wish 
to consult the U.S. Government website, http://www.stopfakes.gov. Part of a Department of Commerce initiative, 
this website includes self-help "toolkits" giving innovators guidance on how to protect intellectual property in specific 
countries such as China, Korea and Mexico. For questions regarding patent enforcement issues, applicants may 
call the U.S. Government hotline at 1-866-999-HAL T (1-866-999-4258). 
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GRANTED 

LICENSE FOR FOREIGN FILING UNDER 

Title 35, United States Code, Section 184 

Title 37, Code of Federal Regulations, 5.11 & 5.15 

The applicant has been granted a license under 35 U.S.C. 184, if the phrase "IF REQUIRED, FOREIGN FILING 
LICENSE GRANTED" followed by a date appears on this form. Such licenses are issued in all applications where 
the conditions for issuance of a license have been met, regardless of whether or not a license may be required as 
set forth in 37 CFR 5.15. The scope and limitations of this license are set forth in 37 CFR 5.15(a) unless an earlier 
license has been issued under 37 CFR 5.15(b). The license is subject to revocation upon written notification. The 
date indicated is the effective date of the license, unless an earlier license of similar scope has been granted under 
37 CFR 5.13 or 5.14. 

This license is to be retained by the licensee and may be used at any time on or after the effective date thereof unless 
it is revoked. This license is automatically transferred to any related applications(s) filed under 37 CFR 1.53(d). This 
license is not retroactive. 

The grant of a license does not in any way lessen the responsibility of a licensee for the security of the subject matter 
as imposed by any Government contract or the provisions of existing laws relating to espionage and the national 
security or the export of technical data. Licensees should apprise themselves of current regulations especially with 
respect to certain countries, of other agencies, particularly the Office of Defense Trade Controls, Department of 
State (with respect to Arms, Munitions and Implements of War (22 CFR 121-128)); the Bureau of Industry and 
Security, Department of Commerce (15 CFR parts 730-774); the Office of Foreign AssetsControl, Department of 
Treasury (31 CFR Parts 500+) and the Department of Energy. 

NOT GRANTED 

No license under 35 U.S.C. 184 has been granted at this time, if the phrase "IF REQUIRED, FOREIGN FILING 
LICENSE GRANTED" DOES NOT appear on this form. Applicant may still petition for a license under 37 CFR 5.12, 
if a license is desired before the expiration of 6 months from the filing date of the application. If 6 months has lapsed 
from the filing date of this application and the licensee has not received any indication of a secrecy order under 35 
U.S.C. 181, the licensee may foreign file the application pursuant to 37 CFR 5.15(b). 

Select USA 

The United States represents the largest, most dynamic marketplace in the world and is an unparalleled location for 
business investment, innovation, and commercialization of new technologies. The U.S. offers tremendous resources 
and advantages for those who invest and manufacture goods here. Through SelectUSA, our nation works to 
promote and facilitate business investment. SelectUSA provides information assistance to the international investor 
community; serves as an ombudsman for existing and potential investors; advocates on behalf of U.S. cities, states, 
and regions competing for global investment; and counsels U.S. economic development organizations on investment 
attraction best practices. To learn more about why the United States is the best country in the world to develop 
technology, manufacture products, deliver services, and grow your business, visit http://www.SelectUSA.gov or call 
+ 1-202-482-6800. 
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PATENT APPLICATION FEE DETERMINATION RECORD Application or Docket Number 

Substitute for Form PTO-875 16/025,612 

APPLICATION AS FILED - PART I OTHER THAN 

(Column 1) (Column 2) SMALL ENTITY OR SMALL ENTITY 

FOR NUMBER FILED NUMBER EXTRA RATE($) FEE($) RATE($) FEE($) 

BASIC FEE N/A N/A N/A N/A 300 (37 CFR 1.16(a), (b), or (c)) 

SEARCH FEE N/A N/A N/A N/A 660 (37 CFR 1.16(k), (i), or (m)) 

EXAMINATION FEE N/A N/A N/A N/A 760 (37 CFR 1.16(0), (p), or (q)) 

TOTAL CLAIMS 25 minus 20= 5 (37 CFR 1.16(i)) 
OR X 100 = 500 

INDEPENDENT CLAIMS 2 minus 3 = X 460 = 0.00 (37 CFR 1.16(h)) 

If the specification and drawings exceed 100 
APPLICATION SIZE sheets of paper, the application size fee due is 
FEE $31 O ($155 for small entity) for each additional 0.00 
(37 CFR 1.16(s)) 50 sheets or fraction thereof. See 35 U.S.C. 

41 (a)(1 )(G) and 37 CFR 1.16(s). 

MULTIPLE DEPENDENT CLAIM PRESENT (37 CFR 1.16(j)) 0.00 

* If the difference in column 1 is less than zero, enter "O" in column 2. TOTAL TOTAL 2220 

APPLICATION AS AMENDED - PART II 

OTHER THAN 
(Column 1) (Column 2) (Column 3) SMALL ENTITY OR SMALL ENTITY 

CLAIMS HIGHEST 
REMAINING NUMBER PRESENT 

RATE($) 
ADDITIONAL 

RATE($) 
ADDITIONAL 

<( AFTER PREVIOUSLY EXTRA FEE($) FEE($) 
I- AMENDMENT PAID FOR z 
w Total Minus 

.. = OR ~ (37 CFR 1.16(i)) X = X = 

0 
Independent ... = z Minus 

X = OR X = w (37CFR 1.16(h)) 

~ Application Size Fee (37 CFR 1.16(s)) <( 

FIRST PRESENTATION OF MULTIPLE DEPENDENT CLAIM (37 CFR 1.16(j)) OR 

TOTAL OR TOTAL 
ADD'L FEE ADD'L FEE 

(Column 1) (Column 2) (Column 3) 

CLAIMS HIGHEST 
REMAINING NUMBER PRESENT 

RATE($) 
ADDITIONAL 

RATE($) 
ADDITIONAL 

Ill AFTER PREVIOUSLY EXTRA FEE($) FEE($) 
I- AMENDMENT PAID FOR z 
w Total Minus .. = X = OR 
~ (37 CFR 1.16(i)) 

X = 

0 Independent Minus ... = z X = OR X = w (37CFR 1.16(h)) 

~ Application Size Fee (37 CFR 1.16(s)) <( 

OR 
FIRST PRESENTATION OF MULTIPLE DEPENDENT CLAIM (37 CFR 1.16(j)) 

TOTAL OR TOTAL 
ADD'L FEE ADD'L FEE 

* If the entry in column 1 is less than the entry in column 2, write "O" in column 3. 
** If the "Highest Number Previously Paid For" IN THIS SPACE is less than 20, enter "20". 

*** If the "Highest Number Previously Paid For" IN THIS SPACE is less than 3, enter "3". 
The "Highest Number Previously Paid For" (Total or Independent) is the highest found in the appropriate box in column 1. 
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Doc code: IDS PTO/SB/0Ba (01-10) 

Doc description: Information Disclosure Statement (IDS) Filed Approved for use through 07/31/2012. 0MB 0651-0031 
U.S. Patent and Trademark Office; U.S. DEPARTMENT OF COMMERCE 

Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection of information unless it contains a valid 0MB control number. 

Application Number 16025612 

Filing Date 2018-07-02 
INFORMATION DISCLOSURE First Named Inventor lfrobias EINLOFT-VELTE 
STATEMENT BY APPLICANT 

Art Unit I NYA 
( Not for submission under 37 CFR 1.99) 

Examiner Name I NYA 

Attorney Docket Number I MFP0141US (W10685PUS) 

U.S.PATENTS I Remove I 

Examiner Cite Kind Name of Patentee or Applicant 
Pages,Columns,Lines where 

Initial* No 
Patent Number Code1 Issue Date 

of cited Document 
Relevant Passages or Relevant 
Figures Appear 

1 ~848757 A ~974-11-19 JORDAN 

If you wish to add additional U.S. Patent citation information please click the Add button. I Add I 

U.S.PATENT APPLICATION PUBLICATIONS I Remove I 

Examiner Publication Kind Publication Name of Patentee or Applicant 
Pages,Columns,Lines where 

Initial* 
Cite No 

Number Code1 Date of cited Document 
Relevant Passages or Relevant 
Figures Appear 

1 2002179767 A1 Roo2-12-os RAPPARINI 

If you wish to add additional U.S. Published Application citation information please click the Add button.I Add I 

FOREIGN PATENT DOCUMENTS IRemovel 

Name of Patentee or 
Pages,Columns,Lines 

Examiner Cite Foreign Document Country Kind Publication 
Applicant of cited 

where Relevant T5 
Initial* No Number3 Code2i Code4 Date Passages or Relevant 

Document 
Figures Appear 

WEBER English Abstract 
1 2848380 J=P A1 2015-03-18 MASCHINENBAU GMBH X 

BREIDENBACH Included 

If you wish to add additional Foreign Patent Document citation information please click the Add button I Add I 

NON-PATENT LITERATURE DOCUMENTS IRemovel 

Examiner Cite 
Include name of the author (in CAPITAL LETTERS), title of the article (when appropriate), title of the item 

Initials* No 
(book, magazine, journal, serial, symposium, catalog, etc), date, pages(s), volume-issue number(s), T5 
publisher, city and/or country where published. 
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Application Number 16025612 

Filing Date 2018-07-02 

INFORMATION DISCLOSURE First Named Inventor I Tobias EINLOFT-VELTE 
STATEMENT BY APPLICANT 

Art Unit NYA 
( Not for submission under 37 CFR 1.99) 

Examiner Name I NYA 

Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) 

1 
:;ommunication received from the European Patent Office from related European Patent Application No. 18181289.2; 
:lated: November 15, 2018; 7 pages 

If you wish to add additional non-patent literature document citation information please click the Add button I Add I 
EXAMINER SIGNATURE 

Examiner Signature 11 I Date Considered 11 
*EXAMINER: Initial if reference considered, whether or not citation is in conformance with MPEP 609. Draw line through a 
citation if not in conformance and not considered. Include copy of this form with next communication to applicant. 

1 See Kind Codes of USPTO Patent Documents at www.USPTO.GOV or MPEP 901.04. 2 Enter office that issued the document, by the two-letter code (WIPO 
Standard ST.3). 3 For Japanese patent documents, the indication of the year of the reign of the Emperor must precede the serial number of the patent document. 
4 Kind of document by the appropriate symbols as indicated on the document under WIPO Standard ST.16 if possible. 5 Applicant is to place a check mark here i 
English language translation is attached. 
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Application Number 16025612 

Filing Date 2018-07-02 
INFORMATION DISCLOSURE First Named Inventor I Tobias EINLOFT-VELTE 
STATEMENT BY APPLICANT 

Art Unit NYA 
( Not for submission under 37 CFR 1.99) 

Examiner Name I NYA 

Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) 

CERTIFICATION STATEMENT 

Please see 37 CFR 1.97 and 1.98 to make the appropriate selection(s): 

That each item of information contained in the information disclosure statement was first cited in any communication 
X from a foreign patent office in a counterpart foreign application not more than three months prior to the filing of the 

information disclosure statement. See 37 CFR 1.97(e)(1 ). 

OR 

That no item of information contained in the information disclosure statement was cited in a communication from a 
foreign patent office in a counterpart foreign application, and, to the knowledge of the person signing the certification 
after making reasonable inquiry, no item of information contained in the information disclosure statement was known to 

D any individual designated in 37 CFR 1.56(c) more than three months prior to the filing of the information disclosure 
statement. See 37 CFR 1.97(e)(2). 

See attached certification statement. 

The fee set forth in 37 CFR 1.17 (p) has been submitted herewith. 

A certification statement is not submitted herewith. 
SIGNATURE 

A signature of the applicant or representative is required in accordance with CFR 1.33, 10.18. Please see CFR 1.4(d) for the 
form of the signature. 

Signature /SCOTTAMcBAIN/ Date (YYYY-MM-DD) 2018-11-28 

Name/Print SCOTT A. McBAIN Registration Number ~7181 

This collection of information is required by 37 CFR 1.97 and 1.98. The information is required to obtain or retain a benefit by the 
public which is to file (and by the USPTO to process) an application. Confidentiality is governed by 35 U.S.C. 122 and 37 CFR 
1.14. This collection is estimated to take 1 hour to complete, including gathering, preparing and submitting the completed 
application form to the USPTO. Time will vary depending upon the individual case. Any comments on the amount of time you 
require to complete this form and/or suggestions for reducing this burden, should be sent to the Chief Information Officer, U.S. 
Patent and Trademark Office, U.S. Department of Commerce, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450. DO NOT SEND 
FEES OR COMPLETED FORMS TO THIS ADDRESS. SEND TO: Commissioner for Patents, P.O. Box 1450, Alexandria, 
VA 22313-1450. 
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Privacy Act Statement 

The Privacy Act of 1974 (P.L. 93-579) requires that you be given certain information in connection with your submission of the 
attached form related to a patent application or patent. Accordingly, pursuant to the requirements of the Act, please be advised 
that: (1) the general authority for the collection of this information is 35 U.S.C. 2(b)(2); (2) furnishing of the information solicited 
is voluntary; and (3) the principal purpose for which the information is used by the U.S. Patent and Trademark Office is to 
process and/or examine your submission related to a patent application or patent. If you do not furnish the requested 
information, the U.S. Patent and Trademark Office may not be able to process and/or examine your submission, which may 
result in termination of proceedings or abandonment of the application or expiration of the patent. 

The information provided by you in this form will be subject to the following routine uses: 

1. The information on this form will be treated confidentially to the extent allowed under the Freedom of Information Act 
(5 U.S.C. 552) and the Privacy Act (5 U.S.C. 552a). Records from this system of records may be disclosed to the 
Department of Justice to determine whether the Freedom of Information Act requires disclosure of these records. 

2. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, in the course of presenting evidence to a 
court, magistrate, or administrative tribunal, including disclosures to opposing counsel in the course of settlement 
negotiations. 

3. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Member of Congress submitting a 
request involving an individual, to whom the record pertains, when the individual has requested assistance from the 
Member with respect to the subject matter of the record. 

4. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a contractor of the Agency having need for 
the information in order to perform a contract. Recipients of information shall be required to comply with the 
requirements of the Privacy Act of 1974, as amended, pursuant to 5 U.S.C. 552a(m). 

5. A record related to an International Application filed under the Patent Cooperation Treaty in this system of records 
may be disclosed, as a routine use, to the International Bureau of the World Intellectual Property Organization, pursuant 
to the Patent Cooperation Treaty. 

6. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to another federal agency for purposes of 
National Security review (35 U.S.C. 181) and for review pursuant to the Atomic Energy Act (42 U.S.C. 218(c)). 

7. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the Administrator, General Services, or 
his/her designee, during an inspection of records conducted by GSA as part of that agency's responsibility to 
recommend improvements in records management practices and programs, under authority of 44 U.S.C. 2904 and 
2906. Such disclosure shall be made in accordance with the GSA regulations governing inspection of records for this 
purpose, and any other relevant (i.e., GSA or Commerce) directive. Such disclosure shall not be used to make 
determinations about individuals. 

8. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the public after either publication of 
the application pursuant to 35 U.S.C. 122(b) or issuance of a patent pursuant to 35 U.S.C. 151. Further, a record 
may be disclosed, subject to the limitations of 37 CFR 1.14, as a routine use, to the public if the record was filed in 
an application which became abandoned or in which the proceedings were terminated and which application is 
referenced by either a published application, an application open to public inspections or an issued patent. 

9. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Federal, State, or local law 
enforcement agency, if the USPTO becomes aware of a violation or potential violation of law or regulation. 
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Europalsch•• 
l'~tanumt 
Europe~n 
Patent Cllflco 

Offl<~ ~U"'J''"" 
da, bfQ~ot< . 

Patent Translate 
Powered by EPO and Google 

Notice 
This translation is machine-generated. It cannot be guaranteed that it is intelligible, accurate, 

complete, reliable or fit for specific purposes. Critical decisions, such as commercially relevant or 

financial decisions, should not be based on machine-translation output. 

ABSTRACT EP2848380 

A device for slicing food products, in particular a high-performance slicer, comprises a product 

feed, by means of which products of a cutting plane can be supplied in a plurality of tracks running 

parallel to one another, in which at least one cutting blade, in particular rotating and/ or rotating, 

moves, and an intermediate sheet feed for each track has a conveyor, by means of which in the 

respective track a front end portion of a Zwischenblattmaterialbahn is conveyed through the 

cutting plane, in the respective track the front end portion as an intermediate sheet between 

separated product layers, in particular between individual slices and/ or between formed by 

several discs Portions to provide, wherein the intermediate sheet feeder operable track individually 

and each conveyor is designed such that it the conveying operation of the respective front end 

portion of the respective Zwischenblattmateria lbahn through the cutting plane track individually 

performs depending on an angular position of the cutting blade on its orbit. 
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(19) Europiiiisches: 
Pat•ntamt 

European 
Pateflt Offiu 

Office e:urop~en 
des brevets 

1111!1~ l11111111111~ lllll~lll lllll l~ll lllll lllll lllll llll~ 11111111~11 

(11) EP 2 848 380 A1 

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 

(43) Veroffentlichungstag: 
18.03.2015 Patentblatt 2015/12 

(21) Anmeldenummer: 14178970.1 

(22) Anmeldetag: 29.07.2014 

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
ALATBEBGCHCYCZDEDKEEESFIFRGB 
GR HR HU IE IS IT LILT LU LV MC MK MT NL NO 
PL PT RO RS SE SI SK SM TR 
Benannte Erstreckungsstaaten: 
BAME 

(30) Prioritat: 22.08.2013 DE 102013216717 

(71) Anmelder: Weber Maschinenbau GmbH 
Breidenbach 
35236 Breidenbach (DE) 

(51) Int Cl.: 
826D 7/3212006.01) 

B260 1114 r2006-01J 

(72) Ertinder: 
• Dreier, Jonas 

35236 Breidenbach (DE) 
• WeiB, Hans Christian 

35684 Dillenburg (DE) 

B260 7/06 (2000.011 

(74) Vertreter: Manltz, Finsterwald & Partner GbR 
Martin-Greif-Strasse 1 
80336 Miinchen (DE) 

(54) Varrichtung zum Aufschneiden van Lebensmittelpradukten und Verfahren zum Bereitstellen 
van Zwischenblattern 

(57) Eine Vorrichtung zum Aufschneiden von Le­
bensmittelprodukten, insbesondere ein Hochleis­
tungsslicer, umfasst eine ProduktzufOhrung, mittels der 
in mehreren parallel nebeneinander verlaufenden Spu­
ren Produkte einer Schneidebene zuftlhrbar sind, in der 
sich wenigstens ein Schneidmesser, insbesondere rotie­
rend und/oder umlaufend, bewegt, und eine Zwischen­
blattzufOhrung, welche ftlr jede Spur eine Fordereinrich­
tung aufweist, mittels der in der jeweiligen Spur ein vor­
derer Endbereich einer Zwischenblattmaterialbahn 
durch die Schneidebene hindurchforderbar isl, um in der 

t 
f--

;13 

s 
I 

jeweiligen Spur den vorderen Endbereich als Zwischen­
blatl zwischen abgetrennten Produktlagen, insbesonde­
re zwischen einzelnen Scheiben und/oder zwischen von 
mehreren Scheiben gebildeten Portionen, bereitzustel­
len, wobei die Zwischenblattzuftlhrung spurindividuell 
betreibbar und jede Fordereinrichtu ng derart ausgebildet 
ist, dass sie den Fordervorgang des jeweiligen vorderen 
Endbereichs der jeweiligen Zwischenblattmaterialbahn 
durch die Schneidebene spurindividuell in Abhangigkeit 
von einerWinkelposition des Schneidmessers auf seiner 
Umlaufbahn durchfOhrt. 

1 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung belrifft eine Vorrich­
tung zum mehrspurigen Aufschneiden von Lebensmit­
telproduklen, insbesondere Hochleistungsslicer, und eln 
Verfahren zum mehrspurigen Bereilslellen von Zwi­
schenblaltern, insbesondere an einer derartigen Auf­
schneidevorrichlung. 

5 

Endbereichs der jeweiligen Zwischenblattmaterialbahn 
durch die Schneidebene spurindividuell in Abhangigkeil 
von einer Winkelposition des Schneidmessers auf seiner 
Umlaufbahn durchfi.ihrt. 
[0007] lnsbesondere erfolgl bei einem Sichelmesser 
die Rotation um elne Antriebsachse. Dagegen lauft ein 
angetriebenes Kreismesser milsamt seinem Messerkopf 
planelarisch auf einer Kreisbahn um eine zentrale Achse. 
[0008] Bei einem Hochleislungsslicer sind Schneidge-[0002] Vorrichtungen zum Aufschneiden von Lebens­

mittelproduklen, die auch als Aufschneidemaschinen 
oderals Hochleislungsslicer bezeichnelwerden, sind be­
kannt. Zusammen mil Verpackungsmaschinen konnen 
derartige Slicer effiziente Produklionslinien bilden, mit 
denen Packungen mil Porlionen aus Lebensmittelschei­

10 schwindigkeiten von zwischen 600 und einigen Tausend 
Schnitten pro Minute moglich. Aufeinanderfolgende 
Scheiben werden somil in jeder Spur in einem sehr ge­
ringen zeitlichen Absland van dem Produkt abgetrennt. 
In der geringen Zeitspanne, die zwischen zwei aufeinan-

ben vollaulomatisch produzierl werden konnen. Auch 
das portionierte Aufschneiden von Lebensmittelproduk­

15 derfo!genden Schnitten zur Verfugung steht, muss nicht 
nur das jeweilige Produkt mittels der entsprechenden 
Produktzufuhreinrichtung nachgefi.ihrt werden, sondern 
es muss gegebenenfalls auch ein Zwischenblatt bereil-

len in einem Mehrspurbetrieb isl grundsatzlich bekannt. 
Dabei werden Produkte in mehreren nebeneinanderlie­
genden Spuren einer Schneldebene zugefi.ihrt und von 
einem sich in der Schneidebene bewegenden Schneid- 20 

messer mil hoher Geschwindigkeit aufgeschnitten. 
[0003] Es isl auch bekannt, in einer Aufschneidevor­
richtung eine Zwischenblattzufi.ihrung vorzusehen, die 
auch als Interleaver bezeichnet wird. Durch die Zwi­
schenblattzufUhrung erfolgt die Bereilstellung eines Zwi- 25 
schenb!atts zwischen abgetrennten Produktscheiben. 
[0004] Eine Aufschneidevorrichtung mil einer Zwi­
schenblattzuflihrung isl aus der EP 1 940 685 B1 und 
auch aus der DE 10 2011 106 459 A 1 bekannt. Der vor-
liegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine 30 

verbesserte Vorrichtung zum Aufschneiden van Lebens­
mittelproduklen sowie ein effizientes Verfahren zum Be­
reitstellen von Zwischenblattern bereitzuslellen. 
[0005] Die Aufgabe wird durch eine Aufschneidevor­
richlung milden Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. durch 35 

ein Verfahren zum mehrspurigen Bereilslellen van Zwi­
schenblattern mil den Merkmalen des Anspruchs 11 ge-
ltist. 
[0006] Die erfindungsgemar..e Vorrichtung zum Auf­
schneiden von Lebensmittelprodukten, insbesondere 40 

ein Hochleistungsslicer, umfasst 

gestellt werden. Das Zwischenblatt sollle daher in einer 
relativ kurzen Zeitspanne gefordert werden konnen. 
[0009] Bei der erfindungsgemar..en Aufschneidevor-
richtung kann jede Fordereinrichtung in der jeweiligen 
Spur je nach Bedarf und unabhangig von den anderen 
Spuren in Abhangigkeit von der Winkelposition des 
Schneidmessers ein Zwischenb!att zwischen abgetrenn­
ten Produktlagen bereitstellen. Aufgrund der spurindivi-
duellen Abhangigkeit des Fordervorgangs fi.ir den vor­
deren Endabschnltt von der Winkel position des Schneid­
messers kann aur..erdem einwahrend eines Umlauts des 
Schneidmessers fur den jeweiligen Fordervorgang zur 
VerfUgung stehendes spurspezifisches Zeitfenster in 
verbesserler Welse ausgenutzt werden. lnsbesondere 
kann der Startzeitpunklfurden jeweiligen Fordervorgang 
an das jeweilige spurspezifisch verfOgbare Zeitfensler 
angepasst werden. Daher konnen die Zwischenblatter 
auch bei hohen Schneidgeschwindigkeiten mil enlspre-
chend kurzen Zeitfenstern tor den Fordervorgang der 
Zwischenblatter zuverlassig bereitgestellt werden. 
[001 OJ Der Begriff"Produktlage" umfassl allgemein ei­
ne oder mehrere abgetrennte Produktscheiben, d.h. ein 
Zwischenblatl kann zwischen zwei aufeinander fo!gen-
den Produktscheiben oder zwischen aufeinander folgen­
den, jeweils mehrere Produktscheiben umfassenden 
Portionen bereitgestellt werden. Dabei konnen in den 

eine Produklzufi.lhrung, mittels der in mehreren parallel 
nebeneinander verlaufenden Spuren Produkte einer 
Schneidebene zufOhrbar sind, in der sich wenigstens ein 
Schneidmesser, insbesondere rotierend und/oder um­
laufend, bewegt, und 
eine ZwischenblaltzufUhrung, welche fi.ir jede Spur eine 
Fordereinrichtung aufweist, mittels der in der jeweiHgen 
Spur ein vorderer Endbereich einer Zwischenblattmate­
rialbahn durch die Schneidebene hindurchforderbar ist, 
um in der jeweiligen Spur den vorderen Endbereich als 
Zwischenblatt zwischen abgetrennten Produktlagen, 
insbesondere zwischen einzelnen Scheiben und/oder 
zwischen von mehreren Scheiben gebildeten Portionen, 
bereitzuslellen, 

45 Spuren unlerschiedliche Produktlagen, zwischen denen 
Zwischenblatter bereilgestellt werden sollen, vorgese­
hen werden, d.h. ein Zwischenblatt kann z.B. in einer 
Spur jeweils zwischen aufeinander folgenden einzelnen 
Schelben und in einer anderen Spur jeweils zwischen 

wobei die ZwischenblattzufUhrung spurindividuell be­
treibbar und jede Fordereinrichtung derart ausgebildet 
isl, dass sie den Fordervorgang des jeweiligen vorderen 

50 Scheibenportionen bereitgestellt .yerden. 
[0011] Bei dem Schneidmesser kann es sich z.B. um 
ein planetarisch umlaufendes Kreismesser oder um ein 
lediglich um eine Messerachse rolierendes Sichelmes­
ser handeln. 

55 [0012] Bevorzugl ist jede Fordereinrichtung dazu aus­
gebildel, den jeweiligen Fordervorgang spurindividuell in 
Abhangigkeil von der Winkelposition des Schneidmes­
sers zu starlen und/oder zu sloppen. Dadurch kann das 
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wahrend eines Umlauts des Schneidmessers fi.ir den je­
weiligen Fordervorgang verfOgbare Zeitfenster in ver­
besserte Weise bzw. optimal ausgenutzt werden. lnsbe­
sondere kann der Startzeitpunkt des jeweiligen Forder­
vorgangs zeitlich gesehen vorverlegt und mil dem Zeil­
punkt der Offnung des Zeitfensters korreliertwerden. Mil 
anderen Worten gesagt isl es prinzipiell mog!ich, dass 
der jeweilige Fordervorgang gestarlel wird, sobald das 
Schneidmesserwahrend seines Umlaurs diejenige Win­
kelposition erreicht, bei der sich das ln der jeweiligen 
Spur verfi.igbare Zeiltenster tor die Bereitstellung des 
Zwischenblatts gerade 6ffnel. 
[0013} Bei einer bevorzugten Ausgestallung der Erfin­
dung ist jede Fordereinrichlung dazu ausgebildet, den 
Jeweiligen Fordervorgang spurindividuell zu starten, so­
bald dle Winkelposition des Schneidmessers einem fur 

5 

somit gestartet werden, sobald das Schneidmesser den 
Forderweg des jeweiligen Produkts freigegeben hat. Da­
m it isl sichergestellt, dass auch die Forderstrecke fur das 
Zwischenblatt freigegeben isl. 
[0017] Fur jede Fordereinrichtung isl insbesondere ein 
anderer Winkelpositionswert vorgegeben oder vorgeb­
bar. Der Fordervorgang zur Bereitstellung des Zwischen­
blatts wird in jeder Spur somit bei einem anderen Win­
kelpositionswert gestartet. 

10 [0018] Der jeweilige spurspezifische Winkelposilions­
wert kannvom Schneidmesser abhangen. lnsbesondere 
kann der jeweilige Winkelpositionswert vom Typ des 
Schneidmessers abhangig sein, insbesondere davon, ob 
es sich um ein Kreismesser oder ein Sichelmesser han-

15 dell. 

die jeweilige Fordereinrichlung vorgegebenen oder vor­
gebbaren Winkelpositionswert enlspricht. Bei dem Win­
kelposilionswert kann es sich zum Beispiel um den je­
weiligen Winkelpositionswerl handeln, bei dem sich das 20 
Jeweilige spurindividuell verfi.igbare Zeitfenster fur den 
Zwischenblattvorschub offnel. 

[0019] Der jeweilige Winkelpositionswert kann auch 
vom Durchmesser des Schneidmessers abhangen, da 
sich der Durchmesser aufdas wahrend des Umlauts des 
Schneidmessers zur Verfugung stehende Zeitfenster tor 
den Fordervorgang des Zwischenblatts auswirkt. 
[0020] Der jeweilige Winkelpositionswert kann von ei­
nem Schneidmesserkopf abhangen, Ober den das 
Schneidmesser an der Aufschneidevorrichtung ange­
ordnet isl. lnsbesondere kann der jeweilige Winkelposi-

[00141 Wahrend seines Umlauts blockier! das 
Schneidmesser Ober einen Jeweiligen spurspezifischen 
Winkelpositionsbereich die Forderstrecke des jeweiligen 25 
Endabschnitts bzw. den entsprechenden 1n der Schnei­
debene liegenden Querschnittsbereich, durch den der 
jeweilige vordere Endabschnitt hindurchgefordert wird, 

lionswert vom Typ des Schneidmesserkoptes abhangen. 
[0021] Der jeweilige Winkelpositionswerl und/oder ein 
Korreklurwert fllr den Winkelpositionswert kann van der 
Messerdrehzahl und/oder von der Schnittgeschwindig­
keit abhangen. da das Schneidmesser wahrend seines Umlauts Uber 

den jeweiligen Winkel positionsbereich die Forderstrecke 
durchquert und dabei einen wahrend eines vorhergehen­
den Fordervorgangs bereitgestellten vorderen En­
dabschnitt von der Materialbahn abtrennt. Daher kann 
es vorteilhaft sein, wenn bei wenigslens einer Forderein­
richtung der Winkelpositionswert, bei dem der jeweilige 
Fordervorgang geslarlet wird, zumindest annahernd der 
Winkelposition entsprichl, bei dem das Schneidmesser 
in der jeweiligen Spur den Querschnittsbereich treigibt, 
durch den der jeweilige vordere Endabschnitt durch die 
Schneidebene hindurch gefordert wird. Das fur den je­
weiligen Fordervorgang zur Verfilgung slehende Zeil­
fenster kann somil optimal ausgenutzt werden, da der 
Fordervorgang gestartet wird, sobald die Forderslrecke 
ft.lr den Endabschnilt vom Schneidmesser freibegeben 
wird. 
[0015] Bei wenigstens einer Fordereinrichtung kann 
der Winkelposilionswert zumindest annahernd der Win­
kelposition des Schneidmessers entsprechen, bei dem 
das Schneidmesser eine Schelbe des Produkts vo!lstan-
dig abgeschnitten hat. Der jeweilige Fordervorgang kann 
somil gestartet werden, sobald die Winkelposition des 
Schneidmessers den vorstehend definierten Winkelpo­
sitionswert erreichl. 
[0016] Bevorzugl kann der Winkelpositionswert zu­
mindest annahernd der Winkelposition entsprechen, bei 
der der Messerkorper des Schneidmessers vollstandig 
aus dem jeweiligen Produkt auslrilt. Der jeweilige For­
dervorgang fur das bereitzustellende Zwischenblatt kann 

30 [0022] Der jeweilige Winkelpositionswerl kann vomje­
weiligen Produkt, insbesondere dessen Form, Hohe 
und/oder Breite, abhangen. Das kann insbesondere 
dann der Fall sein, wennder jeweilige Fordervorgang zur 
Bereitstellung des jeweillgen Zwischenblatts spurindivi-

35 duell gestartet wird, sobald die Winkelposition des 
Schneidmessers den Winkelpositionswerl erreicht, bei 
dem das Schneidmesser aus dem in der jeweiligen Spur 
bereitgeslellten Produkl auslritt. 
[0023] Der jeweilige Winkelpositionswert kann von der 

40 Anordnung des Schneidmessers, insbesondere von der 
Anordnung einer Drehachse des Schneidmessers, rela­
tiv zu den Spuren und/oderden Produkten, insbesondere 
der Produktquerschniltsgeometrie, abhanglg sein. Der 
jeweilige Winkelpositionswert kann auch von der Anord-

45 nung eines Messerkoptes, Ober den das Schneidmesser 
an der Aufschneidevorrichtung angeordnel isl, relativ zu 
den Spuren und/oder den Produklen, insbesondere der 
Produktquerschnittsgeomelrie, abhangig sein. 
[0024] Nach einer bevorzugten Weiterbildung der Er-

50 findung isljede Fordereinrichtung dazu ausgebildel, den 
jeweiligen Fordervorgang spurindividuell zu stoppen, so­
bald die Winkelposition des Schneidmessers einem mr 
die jeweilige Fordereinrlchlung vorgegebenen oder vor­
gebbaren weileren Winkelpositionswert entspricht. Da-

55 durch kann bei geeignet gewahllem weiteren Winkelpo­
sitionswert beispielweise verhindert werden, dass der je­
weilige Fordervorgang zeitlich gesehen !anger dauert als 
das jeweilige filr den Fordervorgang verfOgbare Zeittens-
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ter. 

[0025] Der jeweilige Fordervorgang kann auch in Ab­
hangigkeil van der Drehzahl des Schneidmessers, ins­
besondere Uber einen Korrekturwert, automalisch ange­
passt werden. lnsbesondere konnen in einer Steuerung 
fur die F6rdereinrichlungen van der Drehzahl des 
Schneidmessers ab hang ige Korrekturwerte fur die jewei-

5 

ligen Winkelpositionswerte vorgegeben sein, um die 
Winkelpositionswerte je nach aktueller Drehzahl des 
Schneidmessers zu andern. Dadurch konnen von der 10 
Drehzahl des Schneidmessers abhangige Wirkungen 
auf die abgetrennten Scheiben bzw. Zwischenblatter, 

Fig. 2a - 2c 

erfindungsgemar..en Vorrichtung zum 
mehrspurigen Aufschneiden von Lebens­
mittelprodukten, und 

Fronlansichten auf eine Schneidebene 
der Vorrichtung von Fig. 1, in denen un­
terschiedliche Winkelpositionsstellu ngen 
eines in der Schneidebene umlaufenden 
Schneidmessers dargestellt sind. 

[0032) Die gezeigte Aufschneidevorrichtung 1 weist ei­
ne Produktzufllhrung 5 auf, mittels der in mehreren pa­
rallel nebeneinanderliegenden Spuren - hierdrei Spuren 
S1, S2, S3 (vg!. auch Fig. 2a - 2c) - jeweils ein auf einer 

wie zum Beispiel Auswirkungen auf den Fallweg, und 
Schwerkrafteinflusse bei den Fordervorgangen zur Be­
reitstellung der Zwischenblalter spurindividuell beruck­
sichtigt werden. 

15 Pro du kta uflage 9 aufl ieg e ndes Produ kt 31 a ngs ei ner F 6r­
derrichtung F gefordert und einer Schneidebene S zu­
gefUhrt werden kann. Jeder Spur S 1, S2, S3 ist ein Pro­
duktgreifer 11 der Produktzuflihrung 5 zugeordnet, der 

[0026] Bevorzugl istjede F6rdereinrichlung dazu aus­
gebildet, den jewei!igen Fordervorgang mr eine, insbe­
sondere spurindividuell, vorgegebene oder vorgebbare 
Zeitdauer durchzufLihren. Die Zeitdauer kann zum Bei- 20 

spiel derart gewahltsein, dass der bereitgestellte vordere 
Endabschnitt eine gewunschte Lange aufweist. 
[0027] Bevorzugt sind die F6rdereinrichtungen unab­
hangig von der Produktzufi.lhrung betreibbar. Eine wie 
auch immer geartete Zwangskoppelung zwischen Pro­
duktzufuhr und Zwischenblattforderung ist somit nicht 
zwingend. Es ist daher moglich, in einer oder mehreren 
Spuren ein Produktzuzufi.lhren und aufzuschneiden, oh-
ne dass Zwischenblatter in der betreffenden Spur bzw. 
in den betreffenden Spuren bereitgestellt werden. 
[0028] Jede Fordereinrichtung kann so ausgestaltet 
sein, dass das Zwischenblalt von einer eigenen Endlos­
bahn aus Zwischenblattmaterial, vorzugsweise aus Pa-
pier oder Kunststoff, abgewickelt wird. 

in das hintere Ende des jeweiligen Produkts 3 eingreift 
und zum Fordern des jeweiligen Produkts 3 langs der 
Forderrichtung F verfahrbar isl. 
[0033) Ein Schneidmesser 7 weist eine in der Schnei­
debene S liegende Schneide 35 auf. Das umlaufende 
Schneidmesser 7 trennt mit seiner Schneide 35 Schei-

25 ben 13 vom jeweiligen vorderen Ende der Produkte 3 ab, 
die auf eine Produktablage 15 fallen. Bei dem Schneid­
messer 7 handelt es sich um ein sogenanntes Kreis- oder 
Orbitalmesser. Das Schneidmesser 7 weist eine zentrale 
Offnung tor eine Messeraufnahme 31 auf, Ober die es an 

30 einer an einem Messerkopf angeordneten Schwinge 33 
befestigt isl. 
[0034) Im Schneidebetrieb wird das Schneldmesser 7 
derart angetrieben, dass es um eine Messerachse D ro-

[0029) Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum 35 
mehrspurigen Bereilstellen von Zwischenblattern, insbe­
sondere an einer erfindungsgemal1en Vorrichtung, bei 

tiert. Ferner wird im Schneidebetrieb die Schwinge 33 
um eine Mfttelachse M rotiert. Das Schneidmesser 7 m hrt 
somit zusatzlich zu der Eigenrotation um die Messerach-
se D eine Umlaufbewegung U um die Mittelachse Maus. 
Dadurch wird eine Relalivbewegung zwischen Schneid­
messer 7 und den Produkten 3 erzeugt, die fur das Ab­
trennen der Scheiben 13 erforderlich isl. 

dem Lebensmittelprodukte in mehreren parallel neben­
einander verlaufenden Spuren van wenigslens einem 

[0035] Der Umlaufbewegung U kann eine Winkelposi­
tion <ll zugeordnet werden, um die Stellung des Schneid­
messers 7 bezogen auf die Umlaufbewegung U zu spe­
zifizieren. Die Winkelposition ([l kann dabei relativ zu der 

sich in einer Schneidebene bewegenden Schneidmes- 40 
ser aufgeschnitten werden, und in jeder Spur in Abhan­
gigkeit von der Winkelposition des Schneidmessers und 
unabhangig van den anderen Spuren ein vorderer End­
bereich einer Zwischenblattmaterialbahn durch die 
Schneidebene hindurchgefordert wird, um den vorderen 
Endbereich der Zwischenblattmaterialbahn als Zwi­
schenblatt zwischen abgetrennten Produktlagen, insbe­
sondere zwischen einzelnen Scheiben und/oder zwi­
schen von mehreren Scheiben gebildeten Portionen, be­
reitzustellen. 

45 in der Schneidebene S liegenden und senkrecht zur Pro­
duktauflage 9 verlaufenden Achse A1 angegeben wer­
den. Genauso gut konnte die Winkelposition ([l aber auch 
bzgl. jeder anderen in der Schneidebene S liegenden 
Achse, z.B. bzgl. der horizontal verlaufenden Achse A2, 

[0030] Weitere mogliche Ausfuhrungsbeispiele der Er­
findung sind in den abhangigen AnsprOchen, der Be­
schreibung sowie der Zeichnung angegeben. 
[0031] Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft 
unter Bezugnahme auf die beiliegenden Figuren be­
schrieben. Es zeigen, jeweils schematisch, 

Fig. 1 eine seitliche Querschnittsansicht einer 

50 angegeben warden. 
[0036] Die Fig. 2a - 2c zeigen unterschiedliche Win­
kelposilionsstellungen des Schneidmessers 7 relativ zu 
den drei Produkten 3. Bei dem beschriebenen Beispiel 
beginnt gemar.. Fig. 2a bei einer Winkelposition © van 

55 ca. 90 Grad der Schneidvorgang. Die Schneide 35 des 
Schneidmessers 7 dringt dabei in das linke Produkt 3 
ein, das in der Spur S1 liegt. Zuvor wurden die kontinu­
ierlich oder intermittierend zugefuhrten Produkte 3 je-
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weils mit ihrem vorderen Ende Ober die Schneidebene 

17 hinausbewegt und stehen um ein der jeweils ge­
wtlnschten Scheibendicke entsprechendes Mar.. uberdie 
Schneldebene S hinaus vor. Beidem beschriebenen Bei­
spiel endet nach einer Winkelposition <D van etwas mehr 
als 180 Grad der Schneidvorgang, da - wie Fig. 2b zeigt 
- bei dieser Winkelposition © die Schneide 35 das in der 
Spur S3 liegende Produkt 3 verlasst und zu diesem Zeit­
punkt, d.h. bei dieser Winkelposition <D, van alien drei 
Produkten 3 eine Scheibe abgetrennt wurde. 
[0037) Wie aus den Fig. 2a - 2c aur..erdem ersichtlich 
isl, beginnt und endet der jewellige spurspezifische 
Schneidvorgang fur das in der Spur S1 bereitgestellte 
Produkt 3 fri.iher, also bei kleineren Winkelpositionen <D, 
als fur die in den Spuren S2 und S3 liegenden Produkte 
3. Entsprechend beginnt und endet der spurspezifische 
Schneidvorgang mr das in der Spur S2 bereitgestellte 
Produkt3 frOher als der spurspezifische Schneidvorgang 
mr das ln der Spur S3 liegende Produkt 3. 
[0038] Die Aufschneidevorrichtung 1 weist eine Zwi­
schenblattzufuhrung 17 auf, die jeder Spur S1 bis S3 
jeweils eine Fi::\rdereinrichtung 19 zuordnet, um in der 
jeweiligen Spur S 1 bis S3 eine jeweilige Zwischenb!att­
materialbahn 21 mlttels mehrerer Walzen 23 van einer 
Zwischenblattmaterialbahnrolle 25 abzuziehen und ei­
nen vorderen Endbereich 27 der Zwischenblattmaterial­
bahn 21 unterhalb des jeweiligen Produkts 3 durch die 
Schneidebene S hindurch zu fi::\rdern. Dabei kann der 
vordere Endbereich 27 in der jeweiligen Spur S1 bis S3 
als ebenfalls durch das Schneidmesser 7 abgetrenntes 
Zwischenblattzwischen einzelnen Scheiben 13 und/oder 
zwischen von mehreren Scheiben 13 gebildeten Portio-
nen bereitgestellt werden. Die so auf der Produktablage 
15 aus Scheiben 13 und Zwischenblattern 27 gebildete 
Gesamtportion 29 kann dann welter in Forderrichtung F 
gefordert und zum Beispiel einer nachgeordnelen Ver­
packungsmaschine (nicht gezeigt) zugefuhrtwerden, um 
die Gesamtportion 29 zu verpacken. 
[0039) Die ZwischenblattzufOhrung 17 istspurindividu-

5 

gang spurindividuell starten, sobald die Winkelposition 
<D des Schneidmessers 7 einem fur die jeweilige Fi::\rder­
einrichtung 19 vorgegebenen Winkelpositionswert ent-
spricht. 
[0041] Gema~ einer Variante kann der Winkelpositi­
onswert in jeder Spur derjenigen Winkelposition <D ent­
sprechen, bei derdas Schneidmesser 7 gerade aus dem 
in der jeweiligen Spur liegenden Produkt 3 austritt. In Fig. 
2c ist dieser Fall fur das Produkt 3 in der Spur S3 darge-

10 stellt, da bei der dargestellten Winkelposition © von etwa 
270 Grad der Messerki::\rper des Schneidmessers 7 ge­
rade wieder vollstandig aus dem Produkt 3 in der Spur 
S3 ausgetreten ist. Som it beginnt nach dieser Variante 
die der Spur S3 zugeordnete Fordereinrichtung 19 mil 

15 dem Fordervorgang des vorderen Endabschnitts 27, so­
bald das Schneidmesser 7 die in Fig. 2c gezeigte Win­
kelposilionsste!lung von <D = 270 Grad erreicht hat. 
[0042] Dagegen beginnen die den Spuren S1 und S2 
zugeordneten Fordereinrichtung 19 bereits bei einer je-

20 weiligen spurspezifischen kleineren Winkelposition mit 
dem jeweiligen Fordervorgang, da - wie Fig. 2c zeigt -
das Schneidmesser 7 bei kleineren Winkelpositionen be­
reits aus den in dlesen Spuren liegenden Produkten 3 
vollstandig ausgetreten ist. 

25 [0043] Nach einer anderen Variante kann der Winkel­
positionswerl in jeder Spur derjenigen Winkelposition <D 
entsprechen, bei der das Schneidmesser 7 den in der 
Schneidebene S liegenden Querschnittsbereich freigibt, 
durch den der jeweillge vordere Endabschnitt 27 hin-

30 durch gefi::\rdert wird. Mil anderen Worten gesagt Der 
Fi::\rdervorgang f!lr den Jeweiligen vorderen Endabschnilt 
27 wird spurindividuell bei derjenigen Winkelposition <D 
gestartet, bei der das Schneidmesser 7 wahrend seiner 
Umlaufbewegung U die jeweilige Fi::\rderstrecke des je-

35 weiligen vorderen Endabschnitts 27 gerade nicht mehr 
blockiert. 

ell betreibbar, so dass jede Fordereinrichtung 19 bei Be- 40 
dart den jeweiligen vorderen Endbereich 27 unabhang ig 

[00441 Beispielsweise gibl das Schneidmesser 7 bei 
der in Fig. 2b gezeigten Win ke !position des Sch ne id mes­
sers 7 gerade die Forderstrecke fur den vorderen En­
dabschnitt 27 der Spur S1 frei. Bei der in Fig. 2b darge­
stellten Winkelpositionsstellung kann somit die der Spur 

van den anderen Fi::\rdereinrichtungen 19 fi::\rdern und als 
Zwischenblalt zwischen abgetrennten Scheiben 13 be­
reitstellen kann. Dabei ist jede Fi::\rdereinrichtung 19 der-
art ausgebilde~ dass sie den Fordervorgang des jewei- 45 
ligen vorderen Endbereichs 27 durch die Schneidebene 
S spurindividuell in Abhangigkeit von der Winkelposition 

S1 zugeordnete Fordereinrichtung 19 mil dem Forder­
vorgang zur Bereitstellung des nachsten Zwischenblatts 
beginnen. 
[0045] Demgegentlber versperrt das Schneidmesser 
7 gemar.. Fig. 2b noch die Forderstrecke fur den vorderen 
Endabschnitt 27 der Spur S2, so dass bei der in Fig. 2b 
gezeigten Winkelpositionsstellung der Fordervorgang 
ftlr das nachsle in der Spur S2 bereitzustellende Zwi-

© des Schneidmessers 7 durchfuhrt. Bei der Aufschnei­
devorrichtung 1 kann somit die Bereitstellung der Zwi­
schenblatter in jeder Spur S1 bis S3 an den jeweiligen 
spurspezifischen Schneidvorgang angepasst werden. 
[0040] Dabei kann an einer nicht dargeste!lten Steue-

50 schenblatt noch nicht gestartet werden kann. 

rung fur die Fdrdereinrichtungen insbesondere der Zeit­
punkt, an dem der jeweilige Fdrdervorgang eines vorde-
ren Endabschnitts 27 gestartet wird, spurindividuell in 55 
Abhangigkeitvon der Winkelposilion <D des Schneidmes-
sers 7 eingestellt bzw. vorgegeben werden. Jede For­
dereinrichtung 19 kann somit den jeweiligen Fordervor-

[0046) Aur..erdem wird beiderWinkelposilionsstellung 
gemar.. Fig. 2b ein bereitgestellter vorderer Endabschnitt 
27 in der Spur S3 gerade vom Schneidmesser 7 durch­
trennt. Dabei blockier\ das Schneidmesser 7 die Forder-
strecke fur den vorderen Endabschnitt 27, so dass der 
Fordervorgang fur das nachste in der Spur S3 bereitzu­
stellende Zwischenblatt ebenfalls noch nichl gestartet 
werden kann. 

0434



9 EP 2 848 380 A1 10 

[0047] Gemar., noch einer anderen Variante kann der 
Winkelpositionswerl in jeder Spur derjenigen Winkelpo­
sition Cfl enlsprechen, bei der das Schneidmesser 7 ge-
rade von dem in der jeweiligen Spur liegenden Produkt 
3 eine Scheibe 13 vollstandig abgeschnitten hat. In Fig. 
2b isl dieser Fall tor das Produkt 3 in der Spur S3 dar­
gestelll. Somit beginnt nach dieser Variante die der Spur 

S3 zugeordnete Fordereinrichtung 19 mit dem Forder­
vorgang des vorderen Endabschnitts 27, sobald das 
Schneidmesser 7 die in Fig. 2b gezeigte Winkelpositi­
onsstellung von etwas mehr als cJ> = 180 Grad erreicht 
hat. 

terer Parameter, von dem der jeweilige Winkelposilions­
wert abhangen kann, isl die Messerdrehzahl bzw. die 
Schnittgeschwindigkeil. 
[0053] Der jeweillge Winkelpositionswert bzw. ein Kor-

5 rekturwert rnr den Winkelpositionswert kann vom jewei­
ligen Produkt 3, insbesondere dessen Form, Hohe 
und/oder Breite abhangen. Dies isl insbesondere bei der 
Variante der Fall, bei welcher der spurindividuelle Win­
kelpositionswert tor den Start des Fordervorgangs der 

to Winkelposition © entspricht, beidemdas Schneidmesser 
7 aus dem in der jeweiligen Spur liegenden Produkt 3 
vollstandlg austritt, da sich bei dieser Variante die Pro­
duktabmessungen auf den jeweiligen Winkelpositions­
wert auswirken. 

[0048] Dagegen beginnen die den Spuren S1 und S2 
zugeordneten Fordereinrichtungen 19 bereits bei einer 
jeweiligen spurspezifischen kleineren Wlnkelposition mil 15 
dem Fordervorgang, da - wie Fig. 2b zeigl - bereits bei 
kleineren Winkelpositionen in den Spuren S 1 und S2 eine 
Scheibe 13 vo!lstandig vom jeweiligen Produkt 3 abge­
trennt wird. 

[0054] Der jeweilige Winkelpositionswert kann auch 
von der Anordnung des Schneidmessers 7 relativ zu den 
Spuren S1, S2 und S3 abhangig sein. Beispielsweise 
konnte die Mittelachse M langs der Achsen A1 und A2 
verstellbar sein, so dass dieAusrichtung der Umlaufbahn 

[0049) Der jeweilige spurindiv1duelle Winkelpositions- 20 

wert konnte auch anders als wie bei den beschriebenen 
des Schneidmessers 7 relativ zu den Spuren S 1 bis S3 
verandert werden kann. lnsbesondere kann die Um!auf-

Varianten spezifiziert warden. Aul!erdem konnten zu­
mindest zwei der beschriebenen Varian ten auch parallel 
zum Einsatz kommen. Beispielsweise konnte die der 
Spur S1 zugeordnete Fordereinrichtung 19 den Forder­
vorgang fOr den vorderen Endabschnitt 27 starten, so­
bald das Schneidmesser 7 die Winkelposition <D erreicht, 
bei deres tor die Spur S1 die Forderstrecke fOr den En­
dabschnltt 27 freigibt. Die den beiden anderen Spuren 
zugeordneten Fordereinrichtungen 19 konnten dagegen 
den Fordervorgang spurindividuell starten, sobald das 
Schneidmesser 7 die jeweilige Winkelposition d> erreicht, 
bei der das Schneidmesser 7 eine Scheibe vollstandig 
abgeschnitten hat. 
[0050] Der jeweilige Fordervorgang kann z.B. spurin­
dividuell tor eine vorgegebene Zeitdauer durchgefuhrt 
werden. Dabei wird der vordere Endabschnitt 27 von der 
jeweiligen Fordereinrichtung 19 mil einer im Wesentli­
chen konstanten Geschwindigkeit gefordert. Durch ge­
eignete Wahl der Zeitdauer tor den Fordervorgang kann 
somit ein Zwischenblatt mil einer gewOnschten Lange 
bereitgestellt warden. 

bahn des Schneidmessers 7 im Hinblick auf einen opti­
malen Schneidvorgang ausgerichlet warden. Die Um­
laufbahn kann dabei so eingestellt warden, dass die vor-

25 deren Endbereiche 27 jeweils van der Seite her vom 
Schneidmesser 7 abgetrennt werden, wodurch ein sau­
berer Schnitt begunstigt wird. Dabei isl es ersichtlich, 
dass eine Verstellung der Miltelachse M langs der Achse 
A 1 und/oder langs der Achse A2 auch eine Veranderung 

30 der spurindividuellen Winkelposilionswerte bewirkl, die 
als Kriterium fur den Start bzw. den Stopp des jeweiligen 
Fordervorgangs zur Bereitstellung der Zwischenblatter 
herangezogen werden konnen. 
[0055) Bei dem dargestellten Austuhrungsbeispiel 

35 kommt als Schneidmesser 7 ein Kreismesser zum Ein­
satz. Es kann jedoch auch ein sogenanntes Sichel- oder 
Spiralmesser eingesetzt warden, das nicht planetarisch 
umlauft, sondern lediglich um die Messerachse D rotlert. 
Ein beispielhaftes Sichelmesser isl in der WO 

40 2009/027080 A1 beschrieben. 

[0051] Der jeweilige Fordervorgang kann auch spurin­
dividuell solange durchgetohrt werden, bis das Schneid­
messer 7 einen jeweiligen hinter dem Winkelpositions- 45 
wert flir den Start liegenden weiteren Winkelpositions-

[0056] Bei einem Sichelmesser isl es die Form des 
Messers, die die fi.lr das Abtrennen von Scheiben erfor­
derliche Relalivbewegung zwischen der Schneide des 
Messers und den Produkten erzeugt. Bei Verwendung 
eines Sichelmessers wird die erfindungsgemal! fi.ir den 
jeweiligen Fordervorgang des jeweiligen Endbereichs 27 
berucksichtige Winkelposition © auf die Umlaufbewe­
gung des Sichelmessers um die Messerachse D bezo­
gen. Ansonsten gelten die vorstehenden mil Bezug auf 
ein Kreismesser gemachten Austohrungen entspre­
chend. 

wert erreicht. 
[0052] Wie mil Blick auf die Fig. 2a - 2c ersichtlich isl, 
kann der spurspezifische jeweilige Wlnkelpositlonswert 
des Schneidmessers 7, ab dem in der jeweiligen Spur 50 
wahrend des Umlauts des Schneidmessers 7 mil dem 
Fordervorgang zur Bereitstellung des Zwischenblatts be­
gonnen wird, vom Schneidmesser 7 abhangen. lnsbe­
sondere kann der jeweilige Wlnkelpositionswert vom 
Durchmesser des Schneidmessers 7 abhangen. Aul!er- 55 
dem kann derWinkelpositionswertvom Schneidmesser-
typ abhangen, also insbesondere davon, ob ein Kreis­
messer oder ein Sichelmesser elngesetzt wird. Ein wei-

Bezugszeichenl iste 

[0057] 

1 
3 

Vorrichtung 
Produkt 
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5 Produktzuflihrung 

7 Sch n e id messer 
9 Produktauflage 
11 Produktgreifer 
13 Scheibe 
15 Produktablage 
17 Zwischenblattzufuhrung 
19 Fordereinrichtung 
21 Zwischenblattmaterialbahn 
23 Walze 
25 Zwischenblattmaterialbahnrolle 
27 Endbereich/Zwischenblatt 
29 Gesamtportion 
31 Messeraufnahme 
33 Schwinge 
35 Schneide 

S1,S2,S3 Spur 
F Forderrichtu ng 
s Schneidebene 
D Messerachse 
M Mittelachse 
u Umlaufbewegung 
A1,A2 Achse 
(J> Winkelposition 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Aufschneiden von Lebensmittel­
produkten, lnsbesondere Hochleistungsslicer, mil 
einer ProduktzufQhrung (5), mittels der in mehreren 
parallel nebeneinander verlaufenden Spuren (S1, 
S2, S3) Produkte (3) einer Schneidebene (S) zufuhr­
bar sind, in der sich wenigslens ein Schneidmesser 
(7), insbesondere rotierend und/oder umlaufend, be­
wegt, und 
einer Zwischenblattzufuhrung (17), welche fur jede 
Spur (S1, S2, S3) eine Fordereinrichtung (19) auf­
weist, mittels der in der jeweiligen Spur (S1, S2, S3) 
ein vorderer Endbereich (27) einer Zwischenblatt­
materialbahn (21) durch die Schneidebene (S) hin­
durchfi:irderbar isl, um in der jeweiligen Spur (S1, 
S2, S3) den vorderen Endbereich (27) als Zwischen­
blatt zwischen abgetrennten Produktlagen (13), ins­
besondere zwischen einzelnen Scheiben und/oder 
zwischen von mehreren Scheiben gebildeten Porti­
onen, bereltzustellen, 
wobei die Zwischenblallzufuhrung (17) spurindividu­
ell betreibbar und jede Fordereinrichtung (19) derart 
ausgebi!det ist, dass sie den Fordervorgang des je­
weiligen vorderen Endbereichs (27) der jeweiligen 
Zwischenblattmaterlalbahn (21) durch die Schnei­
debene (S) spurindividuell in Abhangigkeit von einer 
Winkelposilion (w) des Schneidmessers (7) durch­
ftlhrt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass jede Forderein-
richlung (19) dazu ausgebildel ist, den jeweiligen 
Fordervorgang spurindividuell in Abhangigkeit von 
der Winkelposition (<I>) des Schneidmessers (7) zu 

5 starten und/oder zu stoppen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass jede Forderein-
richtung (19) dazu ausgebildet isl, den jeweiligen 

10 Fordervorgang spurindividuell zu starten, sobald die 
Winkelposition (ell) des Schneidmessers (7) einem 
ftlr die jeweilige Fordereinrichlung (19) vorgegebe-
nen oder vorgebbaren Winkelpositionswert ent-
spricht, wobei insbesondere bei wenigstens einer 

15 Fordereinrichtung (19) der Winkelposilionswerl zu-
mindest annahernd der Winkelposition ((J)) en!-
spricht, bei der das Schneidmesser (7) in der jewei-
ltgen Spur (S1, S2, S3) einen in der Schneidebene 
{S) liegenden Querschniltsbereich freigibt, durch 

20 den der vordere Endabschnitl (27) der jeweiligen 
Zwischenblattmaterialbahn (21) hindurchgefordert 
wlrd. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
25 dadurch gekennzeichnet, dass bei wenigstens ei-

ner Fordereinrichtung (19) der Winkelpositionswert 
zumindest annahernd der Winkelposilion (<I>) ent-
spricht, bei der das Schneidmesser (7) eine Scheibe 
( 13) vollstandig abgeschnitten hat, und/oderdass ftlr 

30 jede Fordereinrichtung (19) ein anderer Winkelposi-
tionswerl vorgegeben oder vorgebbar isl. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzelchnet, dass der jeweilige Win-

35 kelposilionswerl vom Schneidmesser (7), insbeson-
dere dessen Typ und/oder Durchmesser, und/oder 
von einem Schneidmesserkopf, insbesondere des-
sen Typ, und/oder von der Messerdrehzahl und/oder 
von der Schnittgeschwindigkeit und/oder 

40 vom jeweiligen Produkt (3), insbesondere dessen 
Form, Hohe und/oder Breite, abhangig isl. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass der jeweilige Win-

45 kelpositionswert von der Anordnung des Schneid-
messers (7), insbesondere von der Anordnung einer 
Drehachse (M, D) des Schneidmessers (7} oder el-
nes Messerkopfes, relativ zu den Spuren (S1, S2, 
S3) und/oder den Produkten (3), insbesondere der 

50 Produktquerschnittsgeometrie, abhi.ingig isl. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spr!.lche, 
dadurch gekennzeichnet, dass jede Forderein-

55 richtung (19) dazu ausgebildet ist, den jeweiligen 
Fordervorgang spurindividuell zu stoppen, sobald 
die Winkelposition (rl>) des Schneidmessers (7} ei-
nem f!.lr die jeweilige Fordereinrichlung vorgegebe-
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nen oder vorgebbaren weiteren Winkelpositionswert 
entspricht, oder dass jede Fordereinrichtung (19) da­
zu ausgebildet ist, den jeweiligen Fordervorgang mr 
eine, insbesondere spurindividuell, vorgegebene 
oder vorgebbare Zeitdauer durchzufOhren. 5 

8. Verfahren zum mehrspurigen Bereitstellen van Zwi­
schenblattern, insbesondere an einer Vorrichtung 
(1) nach einem der vorhergehenden Anspruche, bei 
dem: 10 

Lebensmittelprodukte (3) in mehreren parallel 
nebeneinander verlaufenden Spuren (S1, S2, 
S3} van wenigstens einem sich in einer Schnei­
debene (S} bewegenden Schneidmesser (7) 15 

aufgeschnitten werden, und 
in jeder Spur (S1, S2, S3} in Abhangigkeit van 
der Winkelposition ($) des Schneidmessers (7) 
und unabhangig von den anderen Spuren (S1, 
S2, S3) ein vorderer Endbereich (27} einer Zwi- 20 

schenblattmaterialbahn (27) durch die Schnei­
debene (7) hindurchgefordert wird, um den vor­
deren Endbereich (27) der Zwischenblattmate­
rialbahn a!s Zwischenblatt zwischen abgetrenn-
ten Produktlagen (13), insbesondere zwischen 25 

einzelnen Scheiben und/oder zwischen von 
mehreren Scheiben gebildeten Portionen, be­
reitzustellen. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, 30 

dadurch gekennzeichnet, dass in jeder Spur (S1, 
S2, S3) der Fordervorgang des vorderen Endbe­
reichs (27} durch die Schneidebene (S) hindurch 
spurindividuell und in Abhangigkeil von der Winkel­
position {<D) des Schneidmessers (7) gestartet 35 

und/oder gestoppt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass in jeder Spur (S1, 
S2, S3) der Fordervorgang des vorderen Endbe- 40 

reichs (27) durch die Schneldebene {S) hindurch ge­
startet wird, sobald die Winkelposition (<I>) des 
Schneidmessers (7) einem spurindividuell vorgege­
benen oder vorgebbaren Winkelpositionswert ent-
spricht. 45 

11. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Fordervor­
gang gestartet wird, wenn der Winkelpositionswert 
zumindest annahernd der Winkelposition (<P) ent- 50 

spricht, bei der das Schneidmesser (7) in der jewei-
ligen Spur (S1, S2, S3} einen in der Schneidebene 
(S) liegenden Querschnittsbereich freigibt, durch 
den dervordere Endbereich (27) der jeweiligen Zwi­
schenblattmaterialbahn (21) hindurchgefordertwird, 55 

und/oder wenn der Winkelpositionswert zumindest 
annahernd derWinkelposition (<D) entspricht, bei der 
das Schneidmesser (7) in der jeweiligen Spur (S1, 

S2, S3} eine Scheibe (13) vollstandig abgeschnitten 
hat. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass in jeder Spur (S1, 
S2, S3) derWinkelpositionswert in Abhangigkeit von 
dem Schneidmesser (7), insbesondere dessen Typ 
und/oder Durchmesser, und/oder von der Messer­
drehzahl und/oder von der Schnittgeschwindigkeit 
und/oder van einem Schneidmesserkopf, insbeson­
dere dessen Typ, und/oder vom jeweiligen Produkt 
(3), insbesondere dessen Form, Hohe und/oder 
Breite, eingestellt wird. 

13. Verfahren nach einem der AnsprOche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass in jeder Spur (S1, 
S2, S3) derWinkelpositionswert in Abhangigkeit von 
der Anordnung des Schneidmessers (7}, insbeson­
dere van der Anordnung einer Drehachse (M, D) des 
Schneidmessers (7) oder eines Messerkopfes, rela­
tiv zu den Spuren (S1, S2, S3} und/oder den Pro­
dukten (3), insbesondere der Produktquerschnilts­
geometrie, eingestellt wird. 

14. Verfahren nach einem der AnsprOche 8 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass in jeder Spur (S1, 
S2, S3) der Fdrdervorgang des vorderen Endbe­
reichs (27) durch die Schneidebene (S) hlndurch 
spurindividuell gestoppt wird, sobald die Winkelpo­
sition (<I>) des Schneidmessers (7) einem spurindi­
viduell vorgegebenen oder vorgebbaren weiteren 
Winkelposilionswert entspricht, oder dass in jeder 
Spur (S1, S2, S3) der Fordervorgang des vorderen 
Endbereichs (27) fur eine, insbesondere spurindivi­
duell, vorgesehene oder vorgebbare Zeitdauer 
durchgefuhrt wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass in Abhangigkeit 
van der Drehzahl des Schneidmessers (7) der Fdr­
dervorgang, insbesondere Ober einen Korrektur­
wert, automatisch angepasst wird. 
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Application/Control Number: 16/025,612 
Art Unit: 3724 

DETAILED ACTION 

Notice of Pre-AJA or AJA Status 

Page 2 

1. The present application, filed on or after March 16, 2013, is being examined under the 

first inventor to file provisions of the AIA. 

Specification 

2. The disclosure is objected to because of the following informalities: 

3. The specification refers to "material roll 71" in at least one location on page 20, which is 

not understood-It is believed that material roll should be referenced as element 17. 

4. It is unclear what is meant by "brake" in claim 27; The term Brake is used in the 

specification as element 25 on page 21, which is not understood to be a part of the" 

loop store." Clarification is needed as to what is meant by "brake" in claim 27 (and throughout). 

It is not clear that this element has a reference number. 

5. The element 23 is references as either a removal device or a conveying device, which is 

unclear in light of the specification at page 12-the removal device is disclosed as removing web 

from the loop, which is not the direction the loop flows-the loop is presented into the loop 

forming section from the material roll 17, and subsequently into the interleaver. It is not 

understood how the 23 removal device can remove material from the loop without also creating a 

new loop rearward of 23, within the context of the disclosed apparatus (in figures 1-4 ). 

Appropriate correction is required. 

Claim Rejections - 35 USC§ 112 
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6. The following is a quotation of the first paragraph of 35 U.S.C. l 12(a): 

(a) IN GENERAL-The specification shall contain a written description of the invention, and 
of the manner and process of making and using it, in such full, clear, concise, and exact terms as to 
enable any person skilled in the art to which it pertains, or with which it is most nearly connected, to 
make and use the same, and shall set forth the best mode contemplated by the inventor or joint inventor 
of carrying out the invention. 

The following is a quotation of the first paragraph of pre-AIA 35 U.S.C. 112: 

The specification shall contain a written description of the invention, and of the manner and 
process of making and using it, in such full, clear, concise, and exact terms as to enable any person 
skilled in the art to which it pertains, or with which it is most nearly connected, to make and use the 
same, and shall set forth the best mode contemplated by the inventor of carrying out his invention. 

Page 3 

Claim 33 rejected under 35 U.S.C. 112(a) or 35 U.S.C. 112 (pre-AIA), first paragraph, as 

failing to comply with the written description requirement. The claim(s) contains subject matter 

which was not described in the specification in such a way as to reasonably convey to one skilled 

in the relevant art that the inventor or a joint inventor, or for pre-AIA the inventor(s), at the time 

the application was filed, had possession of the claimed invention. Claim 33 requires "a fan is 

provided whose suction side belongs to the suction device and whose pressure side belongs to 

the blowing device." Which is not believed to be disclosed. As seen in figure 1, there are only 

discrete elements making up the blower and suction devices, so it is not clear that applicant had 

possession of the claim 33 invention at the time of filing. Figures 5 and 6 show only a single 

source of suction, and no combination with a blower element, nor any indication of the inclusion 

thereof. 

7. The following is a quotation of 35 U.S.C. 112(b): 
(b) CONCLUSION.-The specification shall conclude with one or more claims particularly pointing 
out and distinctly claiming the subject matter which the inventor or a joint inventor regards as the 
invention. 

The following is a quotation of 35 U.S.C. 112 (pre-AIA), second paragraph: 
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The specification shall conclude with one or more claims particularly pointing out and distinctly 
claiming the subject matter which the applicant regards as his invention. 

Page 4 

8. Claims 26-50 are rejected under 35 U.S.C. 112(b) or 35 U.S.C. 112 (pre-AIA), second 

paragraph, as being indefinite for failing to particularly point out and distinctly claim the subject 

matter which the inventor or a joint inventor, or for pre-AIA the applicant regards as the 

invention. 

Claims 26 and 49 are both drawn to "An apparatus ... wherein a loop store in which the 

material web forms a loop is provided for the material web" which is indefinite. The term "loop 

store" is not a term with a recognized art meaning, nor is it a term defined specifically in the 

specification. Further, it is limited only by a method statement "in which the material web forms 

a web" which is a positive recitation of a step, and not a structure. It is possible that this term 

"for the material web" is intended as a 112(f) means plus function term, but the function here is 

unclear, and the "corresponding structure" in the specification is not explicit and clear­

rendering determination of the metes and bounds of the term indefinite. 

Claim 27 is indefinite, since it is unclear what is meant by "brake" in claim 27; The term 

Brake is used in the specification as element 25 on page 21, which is not understood to be a part 

of the "loop store." The term brake is also used as a function (and not an element) of the "contact 

surf ace" 67. It is unclear what the scope of the term "brake" means--. Clarification is needed as 

to what is meant by "brake" in claim 27 (and throughout). 

IN claim 30 the terms "inner side" and "outer side" have no frame of reference. It is 

unclear if they are self-defining (such that any surface which blows, is an inner side, and a 

suction surface will define a portion to be an outer surf ace) or if some other meaning is intended 

by the reference to "inner" and "outer" without a reference point or frame. 
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Claim 34 "the outgoing side" lacks antecedent basis. It is unclear what side this is. 

Outgoing side of what? Relative to what? 

Page 5 

Regarding claim 35 "belongs to a brake" is unclear. What is the scope of the brake? Is it a 

surface standing alone? Does the brake require a surface? The metes and bounds of the claim are 

unknowable. 

Regarding claim 31 "a common air circuit" is indefinite, as is 'air circuit is settable' in 

claim 32. What is the meaning of this term-any flows that share any common point? Or is it a 

closed system defined by some ambiguous inference? Without a specific definition, a person of 

ordinary skill would not know what the specific metes and bounds of the term are, and therefore 

it is indefinite. 

9. Claim 42, "removal of the material web is started on reaching a predefined minimal loop 

size and is ended on reaching a predefined maximum loop size" does not make sense-the 

removal is semi-continuous, and does not start with a minimal loop size-the loop must be 

formed from nothing initially, so the "start" condition and minimal loop size is unclear. The 

element 23 is referenced as either a removal device or a conveying device, which is unclear in 

light of the specification at page 12-the removal device is disclosed as removing web from the 

loop, which is not the direction the loop flows-the loop is presented into the loop forming 

section from the material roll 17, and subsequent! y into the interleaver. It is not understood how 

the 23 removal device can remove material from the loop without also creating a new loop 

rearward of 23, within the context of the disclosed apparatus (in figures 1-4 ). 

Regarding claim 44, "the reaching of a predefined minimal loop size and/or the reaching 

of a predefined maximum loop size is/are provided as a measure for the loop size." Does not 

make sense. It appears to mean there is a measurement of the loop size. 
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Regarding claim 45, "the varying influence of the material loop on a suction device is 

provided as a measure for the loop size" does not make sense, and is indefinite. It is believed this 

represents something, but what the scope of the limitation is is not clear. 

Regarding claim 46-4 7, "the result of a vacuum measurement in one or more vacuum 

chambers is provided as a measure" is unclear in scope. Is the claim directed to a method of 

ascertaining a result, or to a particular structure of measuring a vacuum chamber pressure and 

correlating it to a presumed length? It is additionally not clear how this is accomplished, since 

the measurement of vacuum pressure is an imprecise proxy with respect to the length of a web. 

Claim 4 7 "the varying influence of the material loop on an air permeable contact surface 

is provided as a measure for the loop size" is not understood. What varying influence? This is not 

a structure that is defined or definable, nor are the circumstances of the presentation of a 

measurement disclosed or claimed with reasonable precision. What structure is required to show 

a "varying influence"? This does not define any particular structure, and is not an intended use­

rather it appears to be a vague statement of a potential capability of an undefined structure. 

Clarity is needed to define what apparatus is being claimed. 

Claim Rejections - 35 USC§ 102 

10. The following is a quotation of the appropriate paragraphs of 35 U.S.C. 102 that form the 

basis for the rejections under this section made in this Office action: 

A person shall be entitled to a patent unless -

(a)(2) the claimed invention was described in a patent issued under section 151, or in an application for 
patent published or deemed published under section 122(b), in which the patent or application, as the 
case may be, names another inventor and was effectively filed before the effective filing date of the 
claimed invention. 
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11. Claim(s) 26, 27, 34 is/are rejected under 35 U.S.C. 102(a)(2) as being anticipated by 

Gindrat (2016/0286852). 

Regarding claim 26, Gindrat discloses An apparatus for a single-track or multitrack 

provision of web-like interleaved sheet material at a cutting region (interleaved sheets are shown 

at 20/21 figure 1) in which products supplied on one track or on multiple tracks are cut into slices 

and interleaved sheets are introduced which are cut off from the provided interleaved sheet 

material in the cutting region (The cutting region is at 21 figure 1, and is shown to cut both 

material 40 and sheet 30 in interleaved/ overlapped state), having a material store (40 figure l); 

and having a removal device which is configured for a removal of a material web from the 

material store (11/22 figure 5 serves to remove 40 from supply), wherein a loop store in which 

the material web forms a loop is provided for the material web (6 figure 5: "A buffer unit 6 is 

arranged further downstream of the acceleration unit 5. The buff er unit 6 is a series of idler 

pulleys, where the tobacco sheet is guided around and forms loops of tobacco sheet." 

Regarding claim 27, as noted above, no structure is being specifically limited to the term 

"brake" therefore anything which is capable of slowing the web is a "brake" per se. Since 

Gindrat discloses "acceleration rollers" 5, which are controlled to "decelerate or stop[]" the 

manufactured sheet-See paragraph [0049]. 

Regarding claim 34-the loop is formed in a downstream position, making it "at an 

outgoing side". Alternatively, either the up or left direction in figure 5 could be considered an 

outgoing side, and the rollers shown at 5-6 figure 5 are per se contact surfaces since they contact 

the web material outflow on the up, left sides thereof, or at the exit from the interleaver station 2. 
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Regarding claim 35, the contact surfaces of 5, noted above with respect to claim 34, are a 

"brake for the material web" since, as noted with respect to claim 27, 5 is a brake, which can act 

to "decelerate" the web material. 

12. Claim(s) 26, 27, 29, 34, 35, 37, 39, 40, 41, 44, 48-50 is/are rejected under 35 U.S.C. 

102(a)(2) or (a)(l) as being anticipated by Pryor (US 2012/0073249). 

Regarding claim 26. (New) Pryor discloses an apparatus for a single-track or multitrack 

provision of web-like interleaved sheet material at a cutting region in which products supplied on 

one track or on multiple tracks are cut into slices and interleaved sheets are introduced which are 

cut off from the provided interleaved sheet material in the cutting region, having a material store; 

and having a removal device which is configured for a removal of a material web from the 

material store, wherein a loop store in which the material web forms a loop is provided for the 

material web. 

Regarding claim 27. (New) An apparatus in accordance with claim 26, wherein the loop 

store comprises a brake for the material web (19). 

Regarding claim 29, Pryor discloses the use of a loop store with a blowing device for the 

material loop which acts on the material loop (See [0073] of Pryor). 

Regarding claim 34, wherein the loop store comprises a contact surface for at least one 

region of the material loop at the outgoing side (At 342 there is contact of the loop with an 

outgoing roller-on the outfeed side). 
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Regarding claim 35, as Pryor shows the contact surface at 342, wherein the contact 

Page 9 

surf ace belongs to a brake for the material web, since braking is not defined, the structure as at 

342 acts as a brake in that it controls speed of the web, or is capable of frictionally slowing the 

web in use. 

Regarding claim 37, Pryor further discloses wherein the contact surface is convexly 

curved or has an arcuate contour (since it is seen as a roller, 342, noted above). 

Regarding claim 39 Pryor further discloses a device for determining a measure for the 

loop size is provided (as at 601 [0072] figure 13). 

Regarding claim 40-41, Pryor further discloses the control of the web length by 

measuring the amount and controlling the speed thereof-"The sensor 60 I communicates with a 

control which is in signal communication with the drawing station motor 507. For example, web 

position 312a has less web accumulation than web position 312b. If the slackness approaches 

the condition 312a, the drawing station motor 507 can be increased in speed to unwind material 

at a greater ate. If the slackness condition approaches condition 312b the motor 507 can be 

slowed." 

Regarding claim 44, "the reaching of a predefined minimal loop size and/or the reaching 

of a predefined maximum loop size is/are provided as a measure for the loop size." Does not 

make sense. It appears to mean there is a measurement of the loop size. As noted above, Pryor 

uses a sensor to measure the loop size and therefore meets claim 44. 

0457



Application/Control Number: 16/025,612 
Art Unit: 3724 

Page 10 

Regarding claim 48. Pryor further discloses that the result of a position determination of 

the material loop is provided as a measure for the loop size (because the sensor 60 I acts to know 

the position of the bottom of the web, as seen in figure 13, inter alia). 

Regarding claim 49. Pryor further discloses a cutting region in which a cutting blade 

moves in a rotating and/or revolving manner to cut the supplied products into slices ("Pneumatic 

cylinders 510 (FIG. 17) connected to a coupling 538 (FIG. 16) are used to actuate pivotal 

movement of the nip plate device 430").; and having an apparatus for the provision of web-like 

interleaved sheet material at the cutting region in which the products supplied are cut into said 

slices and interleaved sheets are introduced which are cut off from the provided interleaved sheet 

material in the cutting region (See [0086]), said apparatus having a material store; and having a 

removal device which is configured for a removal of a material web from the material store, 

wherein a loop store in which the material web forms a loop is provided for the material web (As 

discussed with respect to claim 26, supra). 

Regarding claim 50 Pryor further discloses a common control device is provided which is 

configured to coordinate the slicing of the products and the provision of the interleaved sheet 

material (800 figure 9, inter alia, paragraph 0086 "The upper portion 730 of the frame 

assembly comprises a support frame 611 to which components of the tension control station, 

drawing station, and sensor station are connected."). 
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Claim Rejections - 35 USC§ 103 
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13. The following is a quotation of 35 U.S.C. 103 which forms the basis for all obviousness 

rejections set forth in this Office action: 

A patent for a claimed invention may not be obtained, notwithstanding that the claimed invention is not 
identically disclosed as set forth in section 102, if the differences between the claimed invention and the 
prior art are such that the claimed invention as a whole would have been obvious before the effective 
filing date of the claimed invention to a person having ordinary skill in the art to which the claimed 
invention pertains. Patentability shall not be negated by the manner in which the invention was made. 

14. Claims 28-32, 34, 36, 38, and 45 is/are rejected under 35 U.S.C. 103 as being 

unpatentable over Pryor (US 2012/0073249) in view of Kiigi et al. (US 5,979,308). 

Regarding claim 28, Pryor forms a loop without a suction device for the material loop 

which acts on the material loop at least in a region at the outgoing side. In the art of loop forming 

for webs, the inclusion of suction devices is well known. 

In Pryor, the loop is formed at 605 (See [0073]: "If the slackness condition approaches 

condition 312b the motor 507 can be slowed. To maintain the web loop in a substantial V-shape, 

steady for sensing purposes, between the drawing station motor 507 and the feed station motor 

360, a stream of air 608 from the air nozzle 602 is directed downwards within the web 

material 312."). The loop is used to control the tension and feed speed of the web in the system, 

which makes the addition of control to the web obvious. (See [0074]). 

Kiigi discusses numerous art recognized methods and apparatuses for forming loop 

control. At Fig. 5 there is a clear representation of a combined blower (31) and suction device 

(32/52 figure 5) which is used to control the loop length and friction against 16, so that it is 

controlled. 
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See Column 5 line 33: "FIG. 5 shows a foil loop store 10 with two guide walls 16, 17, 

guide pulleys 39 and a controllable pressure fan 31 and/or a suction fan 32 as the differential 

pressure device." Which is used to accomplish the desired effect discussed at col. 4 line 3+ " ... 

inner suction means as differential pressure device 30. This represents a particularly simple and 

compact construction of a double store. For measuring and monitoring loop depth LT and 

consequently also loop length Lin the stores, foil loop sensors SF (cf. FIG. 6) are provided." 

"As illustrated in FIGS. 10 to 12, the differential pressure devices of 

the foil loop stores can also have suction rollers 34 or suction wall elements 

35 with circumferential perforated belts 36, which are advantageously 

additionally combined with a pressure or suction fan 31, 32." (Col. 6 line 9+ ). 

It is also seen in the disclosure that Kiigi at figure 21 shows the inclusion of pressure 

through a support surface to lessen friction with the sheet as it slides, on a contact surface (16 

figure 21); See column 8 line 50+: "Another particularly simple and effective method for 

reducing contact surface fraction Fl or the frictional force of the foil web at entry wall 16 

involves detaching the foil web partially from the entry wall by partially blowing in air, as 

illustrated in FIG. 21. Entry wall 16 has injection holes 75, through which air can be locally 

blown under the foil from an over-pressure chamber 74. This air-assisted reduction of the 

frictional force on the entry wall, corresponding to the foils to be transported, can easily be 

dosed by controlling the over pressure P3 ." 

So, while the embodiment in figure 21 is meant to reduce friction of the web to a contact 

surface, it is also known to provide a suction (negative) pressure between an entry contact 
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surface, as discussed with respect to Figures 10-12 which show negative pressure holding 

(increasing friction) the web to the contact surface. 
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In light of the above, it would have been obvious to one of ordinary skill in the art to add 

a suction device, since adding a suction device to a loop forming device is known to provide an 

element of control to loop forming devices. 

Regarding claim 29, Pryor discloses the use of a loop store with a blowing device for the 

material loop which acts on the material loop (See [0073] of Pryor, noted above). 

Regarding claim 30, In Pryor a suction device acts on an outer side of the material loop 

and a blowing device acts on an inner side of the material loop (as noted, Inner and Outer do not 

have a claimed frame ofreference) or vice versa. See also the disclosure of Kiigi which 

demonstrates the use of both suction and blowing, on opposed sides of the web. The specific 

arrangement thereof is therefore within the realm of the person of ordinary skill. 

Regarding claim 31, Pryor, as modified supra to include a controlled blower and suction 

combination to control the length of the loop section, would be a per se "common air circuit" 

since the blower and suction elements are controlled inter-relatedly. "common air circuit" is not 

a defined term in the specification, and is susceptible of many discrete meanings, and is therefore 

indefinite. It is taken to mean that the blower and suction are capable of being interrelated to a 

common effect or a desired overall effect. 
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Regarding claim 32, see Pryor at 601, [0072] discussing use of sensor to determine and 

control loop size. Kiigi elaborates on this concept, seen at "SF" figure 12, inter alia, which are 

used to determine the loop size, as an input into control (See "machine control 50" figure 3, 

"FIG. 3 shows a diagram with a machine control 50, a foil web and store control 52, a control of 

the bent lever geometry 54, a print control 56 and a register control 58 for sheet or continuous 

web machines 59, as well as with associated sensors SF, SB, SP and SD and with a control and 

display device 40 for the particular setting and control functions." (Col 4, line 8+ ). Since the 

point of both Pryor and Kiigi is to provide for control features meant to monitor and control the 

length of the loop (for the downstream adjustment of velocity and tension) the addition of a 

controller from Kiigi which controls both blowing and suction is prima facie obvious. 

Regarding claims 34 and 36 Kiigi discloses the use of an outflow contact surface is air 

permeable and bounds at least one vacuum chamber to which a suction device is connected or 

which belongs to a suction device ( element 16, figures 10-12 are outflow contact surfaces, since 

the web flows out from the previous elements into the loop; "outflow ... surfaces" has no more 

narrow meaning in context here). 

Regarding claim 38 wherein a braking effect of the contact surface for the material web is 

settable and/or controllable by means of a suction device (As seen in Kagi at figure 10-12, the 

suction adheres the web to the surf ace as it is moved, and therefore controls the speed thereof­

by definition providing for braking). Further, the inclusion of a blowing device or by means of an 

"air circuit" in general is seen in Kagi to provide control over the speed of or the related friction 

of a web, and the inclusion thereof would be obvious. 
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Regarding claim 45, which recites the varying influence of the material loop on a suction 

device is provided as a measure for the loop size-"influence" of the size of the loop on the 

suction device in Kagi does impact the suction device, and therefore the control is dependent on 

the impact (As much as understood-it is not clear if this feature is defined in the specification in 

a meaningful manner). 

15. Claims 42-43 is/are rejected under 35 U.S.C. 103 as being unpatentable over Pryor (US 

2012/0073249). 

Regarding claim 42, in the loop forming device of Pryor the controller acts on the 

removal device such that the removal of the material web is started on reaching a predefined 

minimal loop size and is ended on reaching a predefined maximum loop size ( as seen in figure 9, 

and discussed at [0072-0073] "The sensor beam 607 measures the web material's lowest 

position. The sensor 601 communicates with a control which is in signal communication with 

the drawing station motor 507. For example, web position 312a has less web accumulation than 

web position 312b. If the slackness approaches the condition 312a, the drawing station motor 

507 can be increased in speed to unwind material at a greater ate. If the slackness condition 

approaches condition 312b the motor 507 can be slowed." It is not explicit that the speed goes to 

0; rather the discussion is that the feed in (removal) will speed up at the minimal loop condition 

and will slow at the "condition 312b"-seen to be a relative low (maximum) position. In that 

context the control of the loop between maximum and minimum extents is discussed and shown 

in Pryor; it would have been obvious to extend that logic to explicit start and end conditions, and 
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such conditions would be obviously provided by a real person of ordinary skill programming the 

control schema of Pryor. 

Regarding claim 43; as noted above, Pryor shows that the control of the loop store per 

time unit is continuously variable in dependence on the loop size (that is, there is a sensor and 

controller that modifies the speeds associated with the machine in real time). 

Regarding claim 44, "the reaching of a predefined minimal loop size and/or the reaching 

of a predefined maximum loop size is/are provided as a measure for the loop size." Does not 

make sense. It appears to mean there is a measurement of the loop size. As noted above, Pryor 

uses a sensor to measure the loop size and therefore meets claim 44. To the extent some 

adjustment of the exact control schema of Pryor is needed to be "measure for the loop size" 

doing so would have been obvious in light of Pryor, since Pryor measures the loop distance to 

determine controlling attributes in the flow of the web. 

Subject Matter without references 

16. Regarding claim 33 as noted above, the inclusion in loop control of a fan is provided 

whose suction side belongs to the suction device and whose pressure side belongs to the blowing 

device is not shown in Kiigi or Pryor, or the known prior art. It is not clear that this limitation 

complies with the written description requirement under l 12(a), noted above. 

17. Regarding claims 46 and 4 7-the use of vacuum measurement as a proxy for loop size is 

not recognized in the prior art. If the claims are amended to overcome the indefiniteness issues 

noted above, they would possibly be allowable. 
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18. Any inquiry concerning this communication or earlier communications from the 
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examiner should be directed to SEAN M MICHALSKI whose telephone number is (571)272-

6752. The examiner can normally be reached on Typically M-F 6a-3:30p East Coast Time. 

Examiner interviews are available via telephone, in-person, and video conferencing using 

a USPTO supplied web-based collaboration tool. To schedule an interview, applicant is 

encouraged to use the USPTO Automated Interview Request (AIR) at 

http://www.uspto.gov/interviewpractice. 

If attempts to reach the examiner by telephone are unsuccessful, the examiner's 

supervisor, Andrea Wellington can be reached on (571) 272-4483. The fax phone number for 

the organization where this application or proceeding is assigned is 571-273-8300. 

Information regarding the status of an application may be obtained from the Patent 

Application Information Retrieval (PAIR) system. Status information for published applications 

may be obtained from either Private PAIR or Public PAIR. Status information for unpublished 

applications is available through Private PAIR only. For more information about the PAIR 

system, see http://pair-direct.uspto.gov. Should you have questions on access to the Private PAIR 

system, contact the Electronic Business Center (EBC) at 866-217-9197 (toll-free). If you would 

like assistance from a USPTO Customer Service Representative or access to the automated 

information system, call 800-786-9199 (IN USA OR CANADA) or 571-272-1000. 
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9. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Federal, State, or local law 
enforcement agency, if the USPTO becomes aware of a violation or potential violation of law or regulation. 
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Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required lo respond lo a collection of information unless it contains a valid 0MB control number. 

Application Number 16025612 

Filing Date )018-07-02 
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STATEMENT BY APPLICANT 

Art Unit INYA 
( Not for submission under 37 CFR 1.99) 
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Application Number 16025612 

Filing Date 2018-07-02 

INFORMATION DISCLOSURE First Named Inventor I Tobias EINLOFT-VEL TE 
STATEMENT BY APPLICANT 

Art Unit NYA 
( Not for submission under 37 CFR 1.99) 

Examiner Name INYA 

Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) 

1 
Communication received from the European Patent Office from related European Patent Application No. 18181289.2; 
~ated: November 15, 2018; 7 pages 

If you wish to add additional non-patent literature document citation information please click the Add button I Add I 
EXAMINER SIGNATURE 

Examiner Signature 11 /SEAN M MICHALSKI/ I Date Considered II ()Q /1? /?()1 Q 

*EXAMINER: Initial if reference considered, whether or not citation is in conformance with MPEP 609. Draw line through a 
citation if not in conformance and not considered. Include copy of this form with next communication to applicant. 

1 See Kind Codes of USPTO Patent Documents at www.USPTO.GOV or MPEP 901.04. 2 Enter office that issued the document, by the two-letter code (WIPO 
Standard ST.3). 3 For Japanese patent documents, the indication of the year of the reign of the Emperor must precede the serial number of the patent document. 
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Application Number 16025612 

Filing Date 2018-07-02 
INFORMATION DISCLOSURE First Named Inventor I Tobias EINLOFT-VEL TE 
STATEMENT BY APPLICANT 

Art Unit NYA 
( Not for submission under 37 CFR 1.99) 

Examiner Name INYA 

Attorney Docket Number MFP0141US (W10685PUS) 

CERTIFICATION STATEMENT 

Please see 37 CFR 1.97 and 1.98 to make the appropriate selection(s): 

That each item of information contained in the information disclosure statement was first cited in any communication 
X from a foreign patent office in a counterpart foreign application not more than three months prior to the filing of the 

information disclosure statement. See 37 CFR 1.97(e)(1). 

OR 

That no item of information contained in the information disclosure statement was cited in a communication from a 
foreign patent office in a counterpart foreign application, and, to the knowledge of the person signing the certification 
after making reasonable inquiry, no item of information contained in the information disclosure statement was known to 

D any individual designated in 37 CFR 1.56(c) more than three months prior to the filing of the information disclosure 
statement. See 37 CFR 1.97(e)(2). 

See attached certification statement. 

The fee set forth in 37 CFR 1.17 (p) has been submitted herewith. 

A certification statement is not submitted herewith. 
SIGNATURE 

A signature of the applicant or representative is required in accordance with CFR 1.33, 10.18. Please see CFR 1.4(d) for the 
form of the signature. 

Signature /SCOTT AMcBAIN/ Date (YYYY-MM-DD) 2018-11-28 

Name/Print SCOTT A. McBAIN Registration Number ~7181 

This collection of information is required by 37 CFR 1.97 and 1.98. The information is required to obtain or retain a benefit by the 
public which is to file (and by the USPTO to process) an application. Confidentiality is governed by 35 U.S.C. 122 and 37 CFR 
1.14. This collection is estimated to take 1 hour to complete, including gathering, preparing and submitting the completed 
application form to the USPTO. Time will vary depending upon the individual case. Any comments on the amount of time you 
require to complete this form and/or suggestions for reducing this burden, should be sent to the Chief Information Officer, U.S. 
Patent and Trademark Office, U.S. Department of Commerce, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450. DO NOT SEND 
FEES OR COMPLETED FORMS TO THIS ADDRESS. SEND TO: Commissioner for Patents, P.O. Box 1450, Alexandria, 
VA 22313-1450. 
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Privacy Act Statement 

The Privacy Act of 1974 (P.L. 93-579) requires that you be given certain information in connection with your submission of the 
attached form related to a patent application or patent. Accordingly, pursuant to the requirements of the Act, please be advised 
that: (1) the general authority for the collection of this information is 35 U.S.C. 2(b)(2); (2) furnishing of the information solicited 
is voluntary; and (3) the principal purpose for which the information is used by the U.S. Patent and Trademark Office is to 
process and/or examine your submission related to a patent application or patent. If you do not furnish the requested 
information, the U.S. Patent and Trademark Office may not be able to process and/or examine your submission, which may 
result in termination of proceedings or abandonment of the application or expiration of the patent. 

The information provided by you in this form will be subject to the following routine uses: 

1. The information on this form will be treated confidentially to the extent allowed under the Freedom of Information Act 
(5 U.S.C. 552) and the Privacy Act (5 U.S.C. 552a). Records from this system of records may be disclosed to the 
Department of Justice to determine whether the Freedom of Information Act requires disclosure of these records. 

2. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, in the course of presenting evidence to a 
court, magistrate, or administrative tribunal, including disclosures to opposing counsel in the course of settlement 
negotiations. 

3. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Member of Congress submitting a 
request involving an individual, to whom the record pertains, when the individual has requested assistance from the 
Member with respect to the subject matter of the record. 

4. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a contractor of the Agency having need for 
the information in order to perform a contract. Recipients of information shall be required to comply with the 
requirements of the Privacy Act of 1974, as amended, pursuant to 5 U.S.C. 552a(m). 

5. A record related to an International Application filed under the Patent Cooperation Treaty in this system of records 
may be disclosed, as a routine use, to the International Bureau of the World Intellectual Property Organization, pursuant 
to the Patent Cooperation Treaty. 

6. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to another federal agency for purposes of 
National Security review (35 U.S.C. 181) and for review pursuant to the Atomic Energy Act (42 U.S.C. 218(c)). 

7. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the Administrator, General Services, or 
his/her designee, during an inspection of records conducted by GSA as part of that agency's responsibility to 
recommend improvements in records management practices and programs, under authority of 44 U.S.C. 2904 and 
2906. Such disclosure shall be made in accordance with the GSA regulations governing inspection of records for this 
purpose, and any other relevant (i.e., GSA or Commerce) directive. Such disclosure shall not be used to make 
determinations about individuals. 

8. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the public after either publication of 
the application pursuant to 35 U.S.C. 122(b) or issuance of a patent pursuant to 35 U.S.C. 151. Further, a record 
may be disclosed, subject to the limitations of 37 CFR 1.14, as a routine use, to the public if the record was filed in 
an application which became abandoned or in which the proceedings were terminated and which application is 
referenced by either a published application, an application open to public inspections or an issued patent. 

9. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Federal, State, or local law 
enforcement agency, if the USPTO becomes aware of a violation or potential violation of law or regulation. 
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U.S. Patent and Trademark Office; U.S. DEPARTMENT OF COMMERCE 
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PATENT APPLICATION FEE DETERMINATION RECORD Application or Docket Number I Filing Date I Substitute for Form PTO-875 
16/025,612 07/02/2018 □To be Mailed 

ENTITY: ~ LARGE D SMALL D MICRO 

APPLICATION AS FILED - PART I 
Column 1) (Column 2) 

FOR NUMBER FILED NUMBER EXTRA RATE($) FEE($) 

LJ BASIC FEE 
(37 CFR 1.16(a), (bl, or (cl) 

N/A N/A N/A 

LJ SEARCH FEE N/A N/A N/A 
(37 CFR 1.16(k), (i), or (m)) 

LJ EXAMINATION FEE N/A N/A N/A 
(37 CFR 1.16(0), (o), or /nii 

TOTAL CLAIMS 
minus 20 = * X $100 = 

(37 CFR 1.16(i)) 

INDEPENDENT CLAIMS 
minus 3 = * X $460 = 

(37 CFR 1.16(h)) 

If the specification and drawings exceed 100 sheets 

□APPLICATION SIZE FEE (37 
of paper, the application size fee due is $310 ($155 
for small entity) for each additional 50 sheets or 

CFR 1.16(s)) fraction thereof. See 35 U.S.C. 41 (a)(1 )(G) and 37 
CFR 1.16(s). 

0 MULTIPLE DEPENDENT CLAIM PRESENT (37 CFR 1.16(j)) 

* If the difference in column 1 is less than zero, enter "O" in column 2. TOTAL 

APPLICATION AS AMENDED - PART II 

/Column 1\ /Column 2\ /Column 3 
CLAIMS HIGHEST 

12/10/2019 
REMAINING NUMBER 

PRESENT EXTRA RATE($) ADDITIONAL FEE($) 
I- AFTER PREVIOUSLY 
z AMENDMENT PAID FOR w 
::iii: Total * 20 Minus ** 25 =0 X $ 100 = 0 C 137 CFR 1.16"ill 

z Independent *4 Minus *** 3 = 1 X $460 = 460 w (37 CFR 1.16(h)) 
::iii: D Application Size Fee (37 CFR 1.16(s)) c( 

0 FIRST PRESENTATION OF MULTIPLE DEPENDENT CLAIM (37 CFR 
1.16(j)) 

TOTAL ADD'L FEE 460 
(Column 1) (Column 2) (Column 3) 
CLAIMS HIGHEST 

REMAINING NUMBER 
PRESENT EXTRA RATE($) ADDITIONAL FEE($) 

AFTER PREVIOUSLY 
I- AMENDMENT PAID FOR z 
w Total * Minus ** = X $0 = ::iii: (37 CFR 1.16(i)) 

C Independent * Minus *** X $0 z /37 CFR 1.16/hll = = 
w D Application Size Fee (37 CFR 1.16(s)) ::iii: 
c( 

lJ FIRST PRESENTATION OF MULTIPLE DEPENDENT CLAIM (37 CFR 
1.16(i)) 

TOTAL ADD'L FEE 

* If the entry in column 1 is less than the entry in column 2, write "0" in column 3. LIE 

** If the "Hiqhest Number Previously Paid For" IN THIS SPACE is less than 20, enter "20". /ANNETTE COWAN/ 
*** If the "Highest Number Previously Paid For" IN THIS SPACE is less than 3, enter "3". 

The "Highest Number Previously Paid For" (Total or Independent) is the highest number found in the appropriate box in column 1. 

This collection of information is required by 37 CFR 1.16. The information is required to obtain or retain a benefit by the public which is to file (and by the USPTO to 
process) an application. Confidentiality is governed by 35 U.S.C. 122 and 37 CFR 1.14. This collection is estimated to take 12 minutes to complete, including gathering, 
preparing, and submitting the completed application form to the US PTO. Time will vary depending upon the individual case. Any comments on the amount of time you 
require to complete this form and/or suggestions for reducing this burden, should be sent to the Chief Information Officer, U.S. Patent and Trademark Office, U.S. 
Department of Commerce, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450. DO NOT SEND FEES OR COMPLETED FORMS TO THIS 
ADDRESS. SEND TO: Commissioner for Patents, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450. 

If you need assistance in completing the form, call 1-800-PTO-9199 and select option 2. 
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IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 

First Named Inventor: Tobias Einloft-Velte 

Application Number: 16/025,612 

Filed: July 2, 2018 

For: PROVIDING A CUTTING AREA WITH 
WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

Filed via EFS-Web 
Mail Stop Amendment 
Commissioner for Patents 
P.O. Box 1450 
Alexandria, Virginia 22313-1450 

Group Art Unit: 3724 

Examiner: Sean M. Michalski 

Confirmation No. 2616 

Attorney Docket No. 53263-166 
(Wl0685PUS) 

AMENDMENT AND RESPONSE TO NON-FINAL OFFICE ACTION 

Applicant respectfully requests entry of the following amendment and remarks 

contained herein in response to the Office Action mailed September 17, 2019. Applicant 

respectfully submits that the application is in condition for allowance. 

1 
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Doc Code: PA .. 
Document Description: Power of Attorney 

PTO/AIA/82A (07-13) 
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U.S. Patent and Trademark Office; U.S. DEPARTMENT OF COMMERCE 
Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection of information unless it displays a valid 0MB control number. 

TRANSMITTAL FOR POWER OF ATTORNEY TO ONE OR MORE 
REGISTERED PRACTITIONERS 

NOTE: This form is to be submitted with the Power of Attorney by Applicant form (PTO/AIA/82B) to identify the application to which the 
Power of Attorney is directed, in accordance with 37 CFR 1.5, unless the application number and filing date are identified in the Power of 
AUorney by Applicant form. If neither form PTO/AIN82A nor form PTO/AIA82B identifies the application to which the Power of Attorney is 
directed, the Power of Attorney will not be recognized in the application. 

Application Number 16/025,612 

Filing Date July 2, 2018 

First Named Inventor Tobias Einloft-Velte 

Title PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER 
MATERIAL 

Art Unit 3724 

Examiner Name Sean M. Michalski 
Attorney Docket Number 53263-166 (W10685PUS) 

SIGNATURE of Applicant or Patent Practitioner 

Signature /Paul A. Rodriguez/ Date (Optional) December 10, 2019 

Name Paul A. Rodriguez Registration 63669 
Number 

Title (if Applicant is a Attorney 
juristic entity) 

Applicant Name (if Applicant is a juristic entity) I Weber Maschinenbau GmbH Breidenbach 
NOTE: This form must be signed in accordance with 37 CFR 1.33. See 37 CFR 1.4(d) for signature requirements and certifications. If 
more than one aoolicant, use multiole forms. 

D *Total of forms are submitted. 

This collection of information is required by 37 CFR 1.131, 1.32, and 1.33. The information is required to obtain or retain a benefit by 
the public which is to file (and by the USPTO to process) an application. Confidentiality is governed by 35 U.S.C. 122 and 37 CFR 
1.11 and 1.14. This collection is estimated to take 3 minutes to complete, including gathering, preparing, and submitting the completed 
application form to the USPTO. Time will vary depending upon the individual case. Any comments on the amount of time you require 
to complete this form and/or suggestions for reducing this burden, should be sent to the Chief Information Officer, U.S. Patent and 
Trademark Office, U.S. Department of Commerce, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450. DO NOT SEND FEES OR 
COMPLETED FORMS TO THIS ADDRESS. SEND TO; Commissioner for Patents, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450. 

If you need assistance in completing the form, call 1-800-PTO-9199 and select option 2. 

0483



POWER OF ATTORNEY BY APPLICANT 

I hereby revoke all previous powers of attorney given in the application identified in the attached 
transmittal letter. 

I hereby appoint the Practitioner(s) associated with the following Customer Number as my/our 
attorney(s) or agent(s), and to transact all business in the United States Patent and Trademark 
Office in connection therewith for the application referenced in the attached transmittal letter (form 
PTO/AIA/82A or equivalent): 

CUSTOMER NUMBER 
59582 

DICKINSON WRIGHT PLLC 
2600 W. Big Beaver Rd., Suite 300 
Troy, MI 48084 
Phone (248) 433-7200 

Please recognize or change the correspondence address for the application referenced in the 
attached transmittal letter to the address associated with the above-mentioned Customer Number. 

I am the Applicant, being the Assignee or Person to Whom the Inventor is Under an Obligation to 
Assign. 

Page I of I 

?A O 7 "7 /\ .;CJ 
Date: .> r' T., L- r/ /t J_ 

(h[!J)@J~~rr® 
WolJ<.'< Mzsch:,;ei,1,011 OmtH l:lreldenbach 

GilnU-or-WaMr-Str.;fle 3 
~523(i Breid.lnoach 

Telefon {0 64 05) 9 18 • 0 
www.wabe1,,eb.com 
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Electronic Patent Application Fee Transmittal 

Application Number: 16025612 

Filing Date: 02-Jul-2018 

Title of Invention: PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

First Named Inventor/Applicant Name: Tobias Einloft-Velte 

Filer: Paul Anthony Rodriguez/Mary Aiello 

Attorney Docket Number: MFP0l 41 US (Wl 0685PUS) 

Filed as Large Entity 

Filing Fees for Utility under 35 USC 111 (a) 

Description Fee Code Quantity Amount 
Sub-Total in 

USO($) 

Basic Filing: 

Pages: 

Claims: 

INDEPENDENT CLAIMS IN EXCESS OF 3 1201 1 460 460 

Miscellaneous-Filing: 

Petition: 

Patent-Appeals-and-Interference: 

Post-Allowance-and-Post-Issuance: 
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Description Fee Code Quantity Amount 
Sub-Total in 

USO($) 

Extension-of-Time: 

Miscellaneous: 

Total in USO($) 460 
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Electronic Acknowledgement Receipt 

EFSID: 37980118 

Application Number: 16025612 

International Application Number: 

Confirmation Number: 2616 

Title of Invention: PROVIDING A CUTTING AREA WITH WEB-LIKE INTERLEAVER MATERIAL 

First Named Inventor/Applicant Name: Tobias Einloft-Velte 

Customer Number: 23413 

Filer: Paul Anthony Rodriguez/Mary Aiello 

Filer Authorized By: Paul Anthony Rodriguez 

Attorney Docket Number: MFP0l 41 US (Wl 0685PUS) 

Receipt Date: 10-DEC-2019 

Filing Date: 02-JUL-2018 

Time Stamp: 12:33:37 

Application Type: Utility under 35 USC 111 (a) 

Payment information: 

Submitted with Payment yes 

Payment Type CARD 

Payment was successfully received in RAM $460 

RAM confirmation Number E2019B0C35064661 

Deposit Account 041061 

Authorized User Mary Aiello 

The Director of the USPTO is hereby authorized to charge indicated fees and credit any overpayment as follows: 

37 CFR 1.16 (National application filing, search, and examination fees) 

37 CFR 1.17 (Patent application and reexamination processing fees) 0487



37 CFR 1.19 (Document supply fees) 

37 CFR 1.20 (Post Issuance fees) 

37 CFR 1.21 (Miscellaneous fees and charges) 

File Listing: 

Document 
Document Description File Name 

File Size(Bytes}/ Multi Pages 
Number Message Digest Part /.zip (if appl.) 

109270 

1 
Wl 0685PUS_Response_ 12101 L 

yes 14 
.pdf 

676145Sea4469b6591 0a0af9fba200680Sc 
2107 

Multipart Description/PDF files in .zip description 

Document Description Start End 

Applicant Arguments/Remarks Made in an Amendment 9 14 

Claims 3 8 

Specification 2 2 

Amendment/Req. Reconsideration-After Non-Final Reject 1 1 

Warnings: 

Information: 

87127 

2 Power of Attorney 
Wl 0685PUS_POA_filed_ 12101 

no 2 
9.pdf 

90cddfbd36b239117ed6a98929768b66f7e 
cbab8 

Warnings: 

Information: 

30854 

3 Fee Worksheet (5B06) fee-info.pdf no 2 
b8ec40a3c252de0ade84abef0c859cf2244c 

021a 

Warnings: 

Information: 

Total Files Size (in bytes) 227251 
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This Acknowledgement Receipt evidences receipt on the noted date by the USPTO of the indicated documents, 
characterized by the applicant, and including page counts, where applicable. It serves as evidence of receipt similar to a 
Post Card, as described in MPEP 503. 

New Applications Under 35 U.S.C. 111 
If a new application is being filed and the application includes the necessary components for a filing date (see 37 CFR 
1.53(b)-(d) and MPEP 506), a Filing Receipt (37 CFR 1.54) will be issued in due course and the date shown on this 
Acknowledgement Receipt will establish the filing date of the application. 
National Stage of an International Application under 35 U.S.C. 371 
If a timely submission to enter the national stage of an international application is compliant with the conditions of 35 
U.S.C. 371 and other applicable requirements a Form PCT /DO/EO/903 indicating acceptance of the application as a 
national stage submission under 35 U.S.C. 371 will be issued in addition to the Filing Receipt, in due course. 
New International Application Filed with the USPTO as a Receiving Office 
If a new international application is being filed and the international application includes the necessary components for 
an international filing date (see PCT Article 11 and MPEP 181 O), a Notification of the International Application Number 
and of the International Filing Date (Form PCT/RO/1 OS) will be issued in due course, subject to prescriptions concerning 
national security, and the date shown on this Acknowledgement Receipt will establish the international filing date of 
the application. 
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REMARKS 

In response to the Office Action mailed on September 17, 2019, Applicant 

respectfully requests reconsideration based on the above claim amendments and the 

following remarks. Applicant respectfully submits that the claims as presented are in 

condition for allowance. Claims 26, 28-33, 36-38, 40, 41, 43, 45 and 47-52 are pending 

in the application upon entry of the amendment submitted herein. Claims 26, 28-30, 32, 

36-38, 40, 43, 45 and 47-49 have been amended herein. Claims 27, 34, 35, 39, 42, 44 

and 46 have been canceled herein. Claims 51 and 52 have been newly added, while 

avoiding the introduction of new matter to the application. 

Obiection to the Specification 

The Specification has been objected to based on three separate grounds, which are 

addressed below in the order presented in the Office Action. 

The Specification has been amended to correct the reference numeral associated 

with the material roll. In particular, 71 has been switched to 17 in the paragraph at issue. 

Claims 27 and 35 have been canceled to render moot the objection related to the 

claimed "brake". 

The removal device is clearly illustrated in FIG. 1 and referenced with numeral 

23. The device and its operation is described throughout the Specification. For example, 

Page 23, line 20 describes the removal device facilitating the formation and maintenance 

of the material loops 20 in the individual tracks. In other words, the removal device 

removes material from the material roll and provides it to form the material loops. 

Based on the amendment to the Specification and the clarifying remarks presented 

herein, Applicant requests acceptance of the Specification. 

Claim Reiections Under 35 U.S.C. § 112(a) 

Claim 33 stands rejected under 35 U.S.C. § l 12(a) for allegedly failing to comply 

9 
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with the written description requirement. The Specification describes the claimed fan in 

detail and references the element with numeral 64. For example, Page 23, line 26 

through Page 24, line 9 includes a description of the fan that clearly defines the fan and 

its operation. Therefore, withdrawal of the rejection of claim 33 based on§ 112 is 

appropriate. 

Claim Reiections Under 35 U.S.C. § 112(b) 

Claims 26-50 stand rejected under 35 U.S.C. § l 12(b) based on alleged 

indefiniteness. 

Claims 26 and 49 have been rejected based on recitation of the term "loop store". 

These claims have been amended to recite more detail and location of the claimed term. 

In particular, claims 26 and 49 recite "a loop store defining a space for the removed 

material web to form a loop, the loop store located between the material store and the 

cutting region." The Specification supports the claim amendment and describes the term 

in sufficient detail. Specifically, the loop store is referenced with numeral 61 throughout 

the Specification and the claimed feature is clearly shown in at least Figure 1. Most 

notably, the paragraph beginning at Page 16, line 19 describes structure associated with 

the loop store. 

Claim 27 has been cancelled, thereby rendering rejection of the claim moot. 

Claim 30 has been rejected based on assertion that the terms "inner side" and 

"outer side" have no frame of reference. However, it is pointed out that these sides are 

described with relative positioning relative to a suction device (63) and a blowing device 

(65). Referring to Figure 1 leads to a clear appreciation of which side is which. The 

blower (65) is on one side of the material loop (20) and the suction device (63) is on the 

other. 

Claim 34 has been cancelled, thereby rendering rejection of the claim moot. 

Claim 35 has been cancelled, thereby rendering rejection of the claim moot. 
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Claim 31 has been rejected based on recitation of the phrase "a common air 

circuit". The term "common" is not indefinite. This clearly refers to the suction device 

and the blower being part of the same air circuit. 

Claim 32 has been amended to delete the term "settable". 

Claim 45 recites a "varying influence" which refers to altering the effects on the 

material loop with the suction device. 

Claims 42 and 44 have been cancelled, thereby rendering rejection of these claims 

moot. 

Claims 46 and 47 have been rejected based on the claimed vacuum measurement 

in one or more vacuum chambers. Claim 46 has been incorporated into claim 26, with 

amendment to the original language of claim 46. Claim 47 has also been amended to 

address this issue. In particular, the language defines detection of a pressure drop in the 

vacuum chamber when the at least one opening is at least partially covered by the loop. 

This language is clearly supported by the paragraphs spanning Page 23, line 26 through 

Page 24, line 30 and, most specifically, the last paragraph of that section. The principle 

of operation is described, for example, in the second paragraph of Page 11 and/or the 

description of Figures 5 and 6 on Pages 32 and 33. 

Claim 47 has also been rejected based on the claimed varying influence. Claim 

47 has been amended to address the rejection. The concept is described in several 

passages in the Specification. For example, reference is made to the third paragraph on 

Page 8. 

Based on the claim amendments and clarifying remarks presented herein, 

Applicant submits that all currently pending claims comply with the requirements of 

§ 112. Therefore, withdrawal of the§ 112 rejections is requested. 
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Claim Reiections Under 35 U.S.C. § 102 

Claims 26, 27 and 34 stand rejected under 35 U.S.C. § 102(a)(2) as being 

anticipated by U.S. Patent Publication No. 2016/0286852 to Gindrat (hereinafter 

"Gindrat"). 

Claims 26, 27, 29, 34, 35, 37, 39, 40, 41, 44 and 48-50 stand rejected under 35 

U.S.C. § 102(a)(2) as being anticipated by U.S. Patent Publication No. 2012/0073249 to 

Pryor (hereinafter "Pryor"). 

As noted on Page 16 of the Office Action, claims 46 and 47 each include subject 

matter that is not recognized in the prior art. Claim 46 has been substantially 

incorporated into independent claim 26, combined with intervening claim 39. Similarly, 

claim 47 has been amended with a combination of itself and claims 26 and 39. 

Independent claims 49 and 51 (new) include the subject matter of claims 46 and 

47, respectively. 

Based on the claim amendments made herein, Applicant asserts that independent 

claims 26, 47, 49 and 51 are not anticipated by either of the cited references. Therefore, 

Applicant requests withdrawal of the rejection of claims 26, 47, 49 and 51, as well as all 

currently pending claims depending therefrom. 

Claim Reiections Under 35 U.S.C. § 103 

Claims 28-32, 34, 36, 38 and 45 stand rejected under 35 U.S.C. § 103(a) as being 

unpatentable over Pryor in view of U.S. Patent No. 5,979,308 to Kagi, et al. (hereinafter 

"Kagi"). 

Claim 34 has been cancelled, thereby rendering rejection of the claim moot. 

Claims 28-32, 36, 38 and 45 depend from independent claim 47. Claim 47 is 

allowable for the reasons discussed above. Claims 28-32, 36, 38 and 45 are patentable 

based on their dependence from claim 47, as well as for their additional respective recited 
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features, as Kagi fails to make up for the deficiencies of Pryor. Therefore, Applicant 

requests withdrawal of the rejection of claims 28-32, 36, 38 and 45. 

Claims 42 and 43 stand rejected under 35 U.S.C. § 103(a) as being unpatentable 

over Pryor. 

Claim 42 has been cancelled, thereby rendering rejection of the claim moot. 

Claim 43 depends from independent claim 47. Claim 47 is allowable for the 

reasons discussed above. Claim 43 is patentable based on its dependence from claim 47, 

as well as for its additional respective recited features. Therefore, Applicant requests 

withdrawal of the rejection of claim 43. 
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CONCLUSION 

No extension of time is believed to be necessary. However, Applicant hereby 

petitions under 37 CFR 1.136 or other applicable rules to have the response period 

extended the number of months necessary to render the attached communication timely if 

a petition is required. The Commissioner is hereby authorized to charge to Deposit 

Account 04-1061 any fees necessary for entry of this response and/or extension of time. 

For all of the above reasons, it is respectfully submitted that claims 26, 28-33, 36-

38, 40, 41, 43, 45 and 47-52 are patentable in view of the foregoing amendments and 

remarks. A Notice of Allowance is earnestly solicited. The Examiner is encouraged to 

contact the undersigned by telephone if direct conversation would be helpful. 

Respectfully Submitted, 

Dickinson Wright PLLC 

By: /Paul A Rodriguez/ 
Paul A Rodriguez 
Registration No. 63,669 
(248) 205-5975 
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AMENDMENTS TO THE CLAIMS 

1-25. (Canceled) 

26. (Currently Amended) An apparatus for a single-track or multitrack 

provision of web-like interleaved sheet material at a cutting region in which products 

supplied on one track or on multiple tracks are cut into slices and interleaved sheets are 

introduced which are cut off from the provided interleaved sheet material in the cutting 

region, the apparatus comprising: 

h&tiH:g a material store; [[and]] 

h&tiH:g a removal device whieh is eoHfigured for a removal of a material web 

from the material storeJ[,]] 

whereiH: a loop store defining a space for the removed material web to form a 

loop, the loop store located between the material store and the cutting region;iH: whieh the 

material web forms a loop is pro11ided for the material web. 

at least one vacuum chamber, the at least one vacuum chamber having at least one 

opening located adjacent a path of the loop; and 

a device for determining a size of the loop formed in the loop store based on the 

detection of a pressure drop within the at least one vacuum chamber when the opening is 

at least partially covered by the loop. 

27. (Cancelled) 

28. (Currently Amended) An apparatus in accordance with claim [[26]]47, 

wherein the loop store comprises a suction device for the material loop which acts on the 

material loop at least in a region at the outgoing side. 

29. (Currently Amended) An apparatus in accordance with claim [[26]]47, 

wherein the loop store comprises a blowing device for the material loop which acts on the 
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material loop. 

30. (Currently Amended) An apparatus in accordance with claim [[26]]47, 

wherein a suction device acts on an outer side of the material loop and a blowing device 

acts on an inner side of the material loop or vice versa. 

31. (Previously Presented) An apparatus in accordance with claim 30, wherein 

the suction device and the blowing device belong to a common air circuit. 

32. (Currently Amended) An apparatus in accordance with claim 31, wherein 

the air circuit is setta-ble aad/or controllable by an internal or external control device in 

dependence on the loop size. 

33. (Previously Presented) An apparatus in accordance with claim 30, wherein 

a fan is provided whose suction side belongs to the suction device and whose pressure 

side belongs to the blowing device. 

34. (Cancelled) 

35. (Cancelled) 

36. (Currently Amended) An apparatus in accordance with claim [[34]]47, 

wherein the air permeable portion of the contact surface is air permeable aad bounds at 

least one vacuum chamber to which a suction device is connected or which belongs to a 

suction device. 

37. (Currently Amended) An apparatus in accordance with claim [[34]]47, 

wherein the air permeable portion of the contact surface is convexly curved or has an 

arcuate contour. 

38. (Currently Amended) An apparatus in accordance with claim [[34]]47, 

wherein a braking effect of the air permeable portion of the contact surface for the 

material web is settable and/or controllable by means of a suction device, by means of a 

blowing device or by means of an air circuit. 
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39. (Cancelled) 

40. (Currently Amended) An apparatus in accordance with claim [[26]]47, 

wherein the web length entering the loop store per time unit is controllable by an internal 

or external control device in dependence on the loop size. 

41. (Previously Presented) An apparatus in accordance with claim 40, wherein 

the removal device is controllable by the control device in dependence on the loop size. 

42. (Cancelled) 

43. (Currently Amended) An apparatus in accordance with claim [[26]]47, 

wherein the removal device is controllable such that the web length entering the loop 

store per time unit is continuously variable in dependence on the loop size. 

44. (Cancelled) 

45. (Currently Amended) An apparatus in accordance with claim [[26]]47, 

wherein the varying influence of the material loop on a suction device is provided as a 

measure for the loop size. 

46. (Cancelled) 

47. (Currently Amended) ,r\,n appara-tus in aeeordanee with elaim: 26,'\n 

apparatus for a single-track or multi track provision of web-like interleaved sheet material 

at a cutting region in which products supplied on one track or on multiple tracks are cut 

into slices and interleaved sheets are introduced which are cut off from the provided 

interleaved sheet material in the cutting region, the apparatus comprising: 

a material store; 

a removal device for a removal of a material web from the material store; 

a loop store defining a space for the removed material web to form a loop, the 

loop store located between the material store and the cutting region; 
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a contact surface having at least a portion thereof that is air permeable, the contact 

surface at least partially bounding the loop store and at least partially covered by the loop 

that contacts the contact surf ace; and 

, whereiH thea device for determining a size of the loop formed in the loop store, 

the device detecting changes in at least one of a pressure differential and a flow 

condition, the pressure differential being a difference in pressure between a first side of 

the contact surface and a second side of the contact surface, the flow condition being a 

change of the flow of air through the air permeable portion of the contact surface, 

wherein the changes in the pressure differential and/or the flow condition represent a 

varying influence of the material loop on [[an]]the air permeable portion of the contact 

surface that is provided as a measure for the loop size. 

48. (Currently Amended) An apparatus in accordance with claim [[26]]47, 

wherein the result of a position determination of the material loop is provided as a 

measure for the loop size. 

49. (Currently Amended) An apparatus for a single-track or multitrack slicing 

of food products[[,]] having a product feed which supplies products to be sliced on one 

track or on multiple tracks to a cutting region in which a cutting blade moves in a rotating 

and/or revolving manner to cut the supplied products into slices[[;]].,_ and having an 

apparatus for the provision of web-like interleaved sheet material at the cutting region in 

which the products supplied are cut into said slices and interleaved sheets are introduced 

which are cut off from the provided interleaved sheet material in the cutting region, said 

apparatus ha:viHgcomprising: 

a material store; [[and]] 

ha:viHg a removal device which is coHfigured for a removal of a material web 

from the material store[[,]].,_ 

whereiH a loop store defining a space for the removed material web to form a 
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loop, the loop store located between the material store and the cutting region;iH whieh the 

material web forms a loop is provided for the material web 

at least one vacuum chamber, the at least one vacuum chamber having at least one 

opening located adjacent a path of the loop; and 

a device for determining a size of the loop formed in the loop store based on the 

detection of a pressure drop within the at least one vacuum chamber when the opening is 

at least partially covered by the loop. 

50. (Previously Presented) An apparatus in accordance with claim 49, wherein 

a common control device is provided which is configured to coordinate the slicing of the 

products and the provision of the interleaved sheet material. 

51. (New) An apparatus for a single-track or multitrack slicing of food 

products having a product feed which supplies products to be sliced on one track or on 

multiple tracks to a cutting region in which a cutting blade moves in a rotating and/or 

revolving manner to cut the supplied products into slices, and having an apparatus for the 

provision of web-like interleaved sheet material at the cutting region in which the 

products supplied are cut into said slices and interleaved sheets are introduced which are 

cut off from the provided interleaved sheet material in the cutting region, said apparatus 

compnsmg: 

a material store; 

a removal device for a removal of a material web from the material store; 

a loop store defining a space for the removed material web to form a loop, the 

loop store located between the material store and the cutting region; 

a contact surface having at least a portion thereof that is air permeable, the contact 

surface at least partially bounding the loop store and at least partially covered by the loop 

that contacts the contact surf ace; and 
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a device for determining a size of the loop formed in the loop store, the device 

detecting changes in at least one of a pressure differential and a flow condition, the 

pressure differential being a difference in pressure between a first side of the contact 

surface and a second side of the contact surface, the flow condition being a change of the 

flow of air through the air permeable portion of the contact surface, wherein the changes 

in the pressure differential and/or the flow condition represent a varying influence of the 

material loop on the air permeable portion of the contact surface that is provided as a 

measure for the loop size. 

52. (New) An apparatus in accordance with claim 51, wherein a common 

control device is provided which is configured to coordinate the slicing of the products 

and the provision of the interleaved sheet material. 
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AMENDMENTS TO THE SPECIFICATION 

Please amend the specification at page 20, line 17 of the originally filed 

specification as follows: 

A pivot drive, not shown, is additionally provided for each drive arm 27. The 

pivot drive can, for example, comprise a piston-in-cylinder arrangement. The drive arms 

27 can hereby each be pivoted into a passive state in which the friction belt 25 is out of 

frictional engagement with the material roll [[71]]11. This passive state can, for example, 

be a parked position into which the drive arms 27 are pivoted when new material rolls 17 

are to be inserted. 
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gathering, preparing, and submitting the completed application form to the USPTO. Time will vary depending upon 
the individual case. Any comments on the amount of time you require to complete this form and/or suggestions 
for reducing this burden, should be sent to the Chief Information Officer, U.S. Patent and Trademark Office, 
U.S. Department of Commerce, P.O. Box 1450, Alexandria, Virginia 22313-1450. DO NOT SEND FEES OR 
COMPLETED FORMS TO THIS ADDRESS. SEND TO: Commissioner for Patents, P.O. Box 1450, Alexandria, 
Virginia 22313-1450. Under the Paperwork Reduction Act of 1995, no persons are required to respond to a collection 
of information unless it displays a valid 0MB control number. 

Privacy Act Statement 

The Privacy Act of 1974 (P.L. 93-579) requires that you be given certain information in connection with your 
submission of the attached form related to a patent application or patent. Accordingly, pursuant to the requirements 
of the Act, please be advised that: (1) the general authority for the collection of this information is 35 U.S.C. 2(b) 
(2); (2) furnishing of the information solicited is voluntary; and (3) the principal purpose for which the information 
is used by the U.S. Patent and Trademark Office is to process and/or examine your submission related to a patent 
application or patent. If you do not furnish the requested information, the U.S. Patent and Trademark Office may not 
be able to process and/or examine your submission, which may result in termination of proceedings or abandonment 
of the application or expiration of the patent. 

The information provided by you in this form will be subject to the following routine uses: 
1. The information on this form will be treated confidentially to the extent allowed under the Freedom of 

Information Act (5 U.S.C. 552) and the Privacy Act (5 U.S.C 552a). Records from this system of records may 
be disclosed to the Department of Justice to determine whether disclosure of these records is required by the 
Freedom of Information Act. 

2. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, in the course of presenting evidence 
to a court, magistrate, or administrative tribunal, including disclosures to opposing counsel in the course of 
settlement negotiations. 

3. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Member of Congress submitting 
a request involving an individual, to whom the record pertains, when the individual has requested assistance 
from the Member with respect to the subject matter of the record. 

4. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to a contractor of the Agency having 
need for the information in order to perform a contract. Recipients of information shall be required to comply 
with the requirements of the Privacy Act of 1974, as amended, pursuant to 5 U.S.C. 552a(m). 

5. A record related to an International Application filed under the Patent Cooperation Treaty in this system of 
records may be disclosed, as a routine use, to the International Bureau of the World Intellectual Property 
Organization, pursuant to the Patent Cooperation Treaty. 

6. A record in this system of records may be disclosed, as a routine use, to another federal agency for purposes of 
National Security review (35 U.S.C. 181) and for review pursuant to the Atomic Energy Act (42 U.S.C. 218(c)). 

7. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the Administrator, General Services, 
or his/her designee, during an inspection of records conducted by GSA as part of that agency's responsibility 
to recommend improvements in records management practices and programs, under authority of 44 U.S.C. 
2904 and 2906. Such disclosure shall be made in accordance with the GSA regulations governing inspection 
of records for this purpose, and any other relevant (i.e., GSA or Commerce) directive. Such disclosure shall 
not be used to make determinations about individuals. 

8. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to the public after either publication of 
the application pursuant to 35 U.S.C. 122(b) or issuance of a patent pursuant to 35 U.S.C. 151. Further, a record 
may be disclosed, subject to the limitations of 37 CFR 1.14, as a routine use, to the public if the record was filed 
in an application which became abandoned or in which the proceedings were terminated and which application 
is referenced by either a published application, an application open to public inspection or an issued patent. 

9. A record from this system of records may be disclosed, as a routine use, to a Federal, State, or local law 
enforcement agency, if the USPTO becomes aware of a violation or potential violation of law or regulation. 
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Notice of Allowability 

Application No. 
16/025,612 
Examiner 
SEAN M MICHALSKI 

Applicant(s) 
Einloft-Velte et al. 
Art Unit I AIA (FITF) Status 
3724 Yes 

-- The MAILING DA TE of this communication appears on the cover sheet with the correspondence address-­
All claims being allowable, PROSECUTION ON THE MERITS IS (OR REMAINS) CLOSED in this application. If not included 
herewith (or previously mailed), a Notice of Allowance (PTOL-85) or other appropriate communication will be mailed in due course. THIS 
NOTICE OF ALLOWABILITY IS NOT A GRANT OF PATENT RIGHTS. This application is subject to withdrawal from issue at the initiative 
of the Office or upon petition by the applicant. See 37 CFR 1.313 and MPEP 1308. 

1.~ This communication is responsive to 12/10/2019. 

D A declaration(s)/affidavit(s) under 37 CFR 1.130(b) was/were filed on __ . 

2.0 An election was made by the applicant in response to a restriction requirement set forth during the interview on __ ; the 
restriction requirement and election have been incorporated into this action. 

3.~ The allowed claim(s) is/are See Continuation Sheet. As a result of the allowed claim(s), you may be eligible to benefit from the 
Patent Prosecution Highway program at a participating intellectual property office for the corresponding application. For more 
information, please see http://www.uspto.gov/patents/init_events/pph/index.jsp or send an inquiry to 
PPHfeedback@uspto.gov. 

4.0 Acknowledgment is made of a claim for foreign priority under 35 U.S.C. § 119(a)-(d) or (f). 

Certified copies: 

a) □All b) 0 Some *c) D None of the: 

1. D Certified copies of the priority documents have been received. 

2. D Certified copies of the priority documents have been received in Application No. __ . 

3. D Copies of the certified copies of the priority documents have been received in this national stage application from the 

International Bureau (PCT Rule 17.2(a)). 

* Certified copies not received: __ . 

Applicant has THREE MONTHS FROM THE "MAILING DATE" of this communication to file a reply complying with the requirements 
noted below. Failure to timely comply will result in ABANDONMENT of this application. 
THIS THREE-MONTH PERIOD IS NOT EXTENDABLE. 

5.0 CORRECTED DRAWINGS (as "replacement sheets") must be submitted. 

D including changes required by the attached Examiner's Amendment/ Comment or in the Office action of 
Paper No./Mail Date __ . 

Identifying indicia such as the application number {see 37 CFR 1.84{c)) should be written on the drawings in the front {not the back) of each 
sheet. Replacement sheet{s) should be labeled as such in the header according to 37 CFR 1.121{d). 

6.0 DEPOSIT OF and/or INFORMATION about the deposit of BIOLOGICAL MATERIAL must be submitted. Note the 
attached Examiner's comment regarding REQUIREMENT FOR THE DEPOSIT OF BIOLOGICAL MATERIAL. 

Attachment(s) 
1. D Notice of References Cited (PTO-892) 

2.0 Information Disclosure Statements (PTO/SB/08), 
Paper No./Mail Date . 

3. D Examiner's Comment Regarding Requirement for Deposit 
of Biological Material __ . 

4.0 Interview Summary (PTO-413), 
Paper No./Mail Date. 

/SEAN M MICHALSKI/ 
Primary Examiner, Art Unit 3724 

U.S. Patent and Trademark Office 

5. D Examiner's Amendment/Comment 

6. ~ Examiner's Statement of Reasons for Allowance 

7. D Other 

PTOL-37 (Rev. 08-13) Notice of Allowability Part of Paper No./Mail Date 20191220 
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Continuation Sheet (PTOL-37) Application No. 16/025,612 

Continuation of 3. The allowed claim(s) is/are: 26,28-33,36-38,40-41,43,45 and 47-52 
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Application/Control Number: 16/025,612 
Art Unit: 3724 

DETAILED ACTION 

Notice of Pre-AJA or AJA Status 

Page 2 

1. The present application, filed on or after March 16, 2013, is being examined under the 

first inventor to file provisions of the AIA. 

Allowable Subject Matter 

2. Claims 26, 28-33, 36-38, 40, 41, 43, 45, 47-52 are allowed. 

3. The following is an examiner's statement ofreasons for allowance: the essential 

discussion present in the action dated 9/17/2019 highlights the combination of elements which is 

not seen in the prior art. The use of vacuum measurement as a proxy for loop size is not seen in 

the loop formation and application arts. Loops are known to be controlled, as seen in the cited 

references, but not in the manner claimed using the pressure in vacuum as the control indicia for 

that system. 

4. Applicants remarks clarify the scope of the claims, and therefore the 112( a) and (b) 

rejections have been withdrawn. 

Any comments considered necessary by applicant must be submitted no later than the 

payment of the issue fee and, to avoid processing delays, should preferably accompany the issue 

fee. Such submissions should be clearly labeled "Comments on Statement of Reasons for 

Allowance." 

Conclusion 

5. Any inquiry concerning this communication or earlier communications from the 

examiner should be directed to SEAN M MICHALSKI whose telephone number is (571)272-

6752. The examiner can normally be reached on Typically M-F 6a-3:30p East Coast Time. 
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Application/Control Number: 16/025,612 
Art Unit: 3724 

Page 3 

Examiner interviews are available via telephone, in-person, and video conferencing using 

a USPTO supplied web-based collaboration tool. To schedule an interview, applicant is 

encouraged to use the USPTO Automated Interview Request (AIR) at 

http://www.uspto.gov/interviewpractice. 

If attempts to reach the examiner by telephone are unsuccessful, the examiner's 

supervisor, Andrea Wellington can be reached on (571) 272-4483. The fax phone number for 

the organization where this application or proceeding is assigned is 571-273-8300. 

Information regarding the status of an application may be obtained from the Patent 

Application Information Retrieval (PAIR) system. Status information for published applications 

may be obtained from either Private PAIR or Public PAIR. Status information for unpublished 

applications is available through Private PAIR only. For more information about the PAIR 

system, see http://pair-direct.uspto.gov. Should you have questions on access to the Private PAIR 

system, contact the Electronic Business Center (EBC) at 866-217-9197 (toll-free). If you would 

like assistance from a USPTO Customer Service Representative or access to the automated 

information system, call 800-786-9199 (IN USA OR CANADA) or 571-272-1000. 

/SEAN M MICHALSKI/ 
Primary Examiner, Art Unit 3724 
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PART B - FEE(S) TRANSMITTAL 

Complete and send this form, together with applicable fee(s), by mail or fax, or via EFS-Web. 

By mail, send to: Mail Stop ISSUE FEE 
Commissioner for Patents 
P.O. Box 1450 
Alexandria, Virginia 22313-1450 

By fax, send to: (571)-273-2885 

INSTRUCTIONS: This form should be used for transmitting the ISSUE FEE and PUBLICATION FEE (if required). Blocks 1 through 5 should be completed where appropriate. All 
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1. Change of correspondence address or indication of "Fee Address" (37 
CFR 1.363). 

0 Change of correspondence address ( or Change of Correspondence 
Address form PTO/SB/122) attached. 

0 "Fee Address" indication (or "Fee Address" Indication form PTO/ 
SB/47; Rev 03-09 or more recent) attached. Use of a Customer 
Number is required. 

PUBLICATION FEE DUE PREY. PAID ISSUE FEE TOTAL FEE(S) DUE DATE DUE 

$0.00 $0.00 

CLASS-SUBCLASS 

083-088000 

2. For printing on the patent front page, list 
( 1) The names of up to 3 registered patent attorneys 
or agents OR, alternatively, 
(2) The name of a single firm (having as a member a 
registered attorney or agent) and the names of up to 
2 registered patent attorneys or agents. If no name is 
listed, no name will be printed. 

$1000 04/13/2020 

Dickinson Wright PLLC 

2 ______________ _ 

3 ______________ _ 

3. ASSIGNEE NAME AND RESIDENCE DATA TO BE PRINTED ON THE PATENT (print or type) 

PLEASE NOTE: Unless an assignee is identified below, no assignee data will appear on the patent. If an assignee is identified below, the document must have been previously 
recorded, or filed for recordation, as set forth in 37 CFR 3.11 and 37 CFR 3.8l(a). Completion of this form is NOT a substitute for filing an assignment. 

(A) NAME OF ASSIGNEE 

Weber Maschinenbau GmbH Breidenbach 

(B) RESIDENCE: (CITY and STATE OR COUNTRY) 

Germany 

Please check the appropriate assignee category or categories (will not be printed on the patent) : 0 Individual IE} Corporation or other private group entity O Government 

4a. Fees submitted: i29Issue Fee □Publication Fee (if required) □Advance Order - # of Copies _________ _ 

4b. Method of Payment: (Please first reapply any previously paid fee shown above) 

Iii Electronic Payment via EFS-Web 0 Enclosed check 0 Non-electronic payment by credit card (Attach form PTO-2038) 

[I The Director is hereby authorized to charge the required fee(s), any deficiency, or credit any overpayment to Deposit Account No. 06-0401 
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0 Applicant certifying micro entity status. See 37 CFR 1.29 

0 Applicant asserting small entity status. See 37 CFR 1.27 

0 Applicant changing to regular undiscounted fee status. 

NOTE: Absent a valid certification of Micro Entity Status (see forms PTO/SB/15A and 15B), issue 
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NOTE: If the application was previously under micro entity status, checking this box will be taken 
to be a notification of loss of entitlement to micro entity status. 
NOTE: Checking this box will be taken to be a notification of loss of entitlement to small or micro 
entity status, as applicable. 

NOTE: This form must be signed in accordance with 37 CFR 1.31 and 1.33. See 37 CFR 1.4 for signature requirements and certifications. 

Authorized Signature /SCOTT AMcBAIN / 

Typed or printed name SCOTT A. McBAIN 

PTOL-85 Part B (08-18) Approved for use through 01/31/2020 
Page 2 of3 

0MB 0651-0033 

Date April 9, 2020 

Registration No. _3_7_1_8_1 __________ _ 
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First Named Inventor/Applicant Name: Tobias Einloft-Velte 

Customer Number: 59582 

Filer: Scott A. McBain/Patience Morin 

Filer Authorized By: Scott A. McBain 

Attorney Docket Number: 53263-166 (Wl 0685PUS) 

Receipt Date: 09-APR-2020 

Filing Date: 02-JUL-2018 

Time Stamp: 18:30:41 

Application Type: Utility under 35 USC 111 (a) 

Payment information: 

Submitted with Payment yes 

Payment Type CARD 

Payment was successfully received in RAM $1000 

RAM confirmation Number E202049I32043187 

Deposit Account 041061 

Authorized User Patience Morin 

The Director of the USPTO is hereby authorized to charge indicated fees and credit any overpayment as follows: 

37 CFR 1.16 (National application filing, search, and examination fees) 

37 CFR 1.17 (Patent application and reexamination processing fees) 0522



37 CFR 1.19 (Document supply fees) 

37 CFR 1.20 (Post Issuance fees) 

37 CFR 1.21 (Miscellaneous fees and charges) 

File Listing: 

Document 
Document Description File Name 

File Size(Bytes}/ Multi Pages 
Number Message Digest Part /.zip (if appl.) 

89258 

1 Issue Fee Payment (PT0-85B) 532631661 FT.pdf no 1 
e0d5a6bf18cd048813c231934fd26e4 7e1 7 

1957b 

Warnings: 

Information: 

30555 

2 Fee Worksheet (5B06) fee-info.pdf no 2 
681 d203253ee8279ddb52eee6e9abf1 5003 

e753d 

Warnings: 

Information: 

Total Files Size (in bytes) 119813 

This Acknowledgement Receipt evidences receipt on the noted date by the USPTO of the indicated documents, 
characterized by the applicant, and including page counts, where applicable. It serves as evidence of receipt similar to a 
Post Card, as described in MPEP 503. 

New Agglications Under 35 U.S.C. 111 
If a new application is being filed and the application includes the necessary components for a filing date (see 37 CFR 
1.53(b)-(d) and MPEP 506), a Filing Receipt (37 CFR 1.54) will be issued in due course and the date shown on this 
Acknowledgement Receipt will establish the filing date of the application. 
National Stage of an International Agglication under 35 U.S.C. 371 
If a timely submission to enter the national stage of an international application is compliant with the conditions of 35 
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an international filing date (see PCT Article 11 and MPEP 181 O), a Notification of the International Application Number 
and of the International Filing Date (Form PCT/RO/1 OS) will be issued in due course, subject to prescriptions concerning 
national security, and the date shown on this Acknowledgement Receipt will establish the international filing date of 
the application. 
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UNITED STATES PA TENT AND TRADEMARK OFFICE 
UNITED STATES DEPARTMENT OF COMMERCE 
United States Patent and Trademark Office 
Address: COMMISSIONERFORPATENTS 

APPLICATION NO. ISSUE DATE 

16/025,612 05/12/2020 

59582 7590 04/22/2020 

DICKINSON WRIGHT PLLC 
2600 WEST BIG BEA VER ROAD 
SUITE 300 
TROY, MI 48084-3312 

PATENT NO. 

10647013 

P.O. Box 1450 
Alexandria, Virginia 22313-1450 
www.uspto.gov 

ATTORNEY DOCKET NO. 

53263-166 (Wl0685PUS) 

ISSUE NOTIFICATION 

The projected patent number and issue date are specified above. 

Determination of Patent Term Adjustment under 35 U .S.C. 154 (b) 
(application filed on or after May 29, 2000) 

CONFIRMATION NO. 

2616 

The Patent Term Adjustment is 15 day(s). Any patent to issue from the above-identified application will include 
an indication of the adjustment on the front page. 

If a Continued Prosecution Application (CPA) was filed in the above-identified application, the filing date that 
determines Patent Term Adjustment is the filing date of the most recent CPA. 

Applicant will be able to obtain more detailed information by accessing the Patent Application Information 
Retrieval (PAIR) WEB site (http://pair.uspto.gov). 

Any questions regarding the Patent Term Extension or Adjustment determination should be directed to the Office 
of Patent Legal Administration at (571)-272-7702. Questions relating to issue and publication fee payments 
should be directed to the Application Assistance Unit (AAU) of the Office of Data Management (ODM) at 
(571)-272-4200. 

APPLICANT(s) (Please see PAIR WEB site http://pair.uspto.gov for additional applicants): 

Weber Maschinenbau GmbH Breidenbach, Breidenbach, GERMANY; 
Tobias Einloft-Velte, Dautphetal, GERMANY; 
Thomas Nispel, Dautphetal, GERMANY; 
Noel Ritzen, Siegen, GERMANY; 

The United States represents the largest, most dynamic marketplace in the world and is an unparalleled location 
for business investment, innovation, and commercialization of new technologies. The USA offers tremendous 
resources and advantages for those who invest and manufacture goods here. Through SelectUSA, our nation 
works to encourage and facilitate business investment. To learn more about why the USA is the best country in 
the world to develop technology, manufacture products, and grow your business, visit SelectUSA.gov. 
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