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DESCRIPCION
Cuchillo con un transpondedor RFID dispuesto en la espiga
La invencion se refiere a un cuchillo, que comprende

- una hoja de cuchillo con una espiga,
- un transpondedor RFID, el cual esta fijado a la espiga, y
- un mango de cuchillo, el cual rodea la espiga y el transpondedor RFID.

Un cuchillo de este tipo se ha dado a conocer mediante el documento WO 01/429991 A1.

Durante el procesamiento de alimentos, en particular el procesamiento de carne y de pescado o también el
procesamiento de fruta y verdura, la limpieza y la higiene tienen una importancia fundamental. Los alimentos se
procesan tipicamente en condiciones lo mas pobres en gérmenes y ensuciamientos posibles. En caso de extenderse
demasiado aun asi gérmenes durante el procesamiento de los alimentos, éstos pueden provocar en los consumidores
de los alimentos graves dafnos para la salud.

En plantas de procesamiento de alimentos se usan en particular cuchillos de multiples maneras, para preparar los
alimentos para el consumo o para un procesamiento posterior. Los cuchillos entran en contacto con una pluralidad de
alimentos procesados unos tras otros y han de limpiarse por lo tanto regularmente, para evitar un arrastre de gérmenes
a lotes completos de alimentos.

Con un transpondedor RFID (RFID: Radio frequency identification, identificacion por radiofrecuencia, identificacion de
alta frecuencia) en un cuchillo puede comprobarse la limpieza regular del cuchillo. Se instalan para ello aparatos de
lectura RFID en estaciones de limpieza, y los cuchillos que deberian haber sido limpiados pueden reconocerse debido
a que un cuchillo identificable a través de su transpondedor RFID no se leyé hasta un momento previsto por parte de
un aparato de lectura en una estacién de limpieza. En caso necesario mensajes de advertencia pueden recordar la
realizacién de una limpieza prescrita. Mediante aparatos de lectura RFID en accesos a espacios o salidas de espacios
vigilados puede descubrirse ademas de ello facilmente el traslado de cuchillos a zonas no seguras en lo que a higiene
se refiere, comparese para ello el documento WO 01/429991 A1.

La fiabilidad de la supervision de la circulacion de cuchillos mediante RFID depende de la fiabilidad de la lectura de
los transpondedores RFID en los cuchillos por parte de los aparatos de lectura. Cuando un cuchillo no se lee de
manera fiable por ejemplo en una salida de un espacio o en una estacion de limpieza, no puede asegurarse la higiene
en una planta de procesamiento de alimentos.

Del documento WO 01/42991 A1 es conocido, introducir un transpondedor RFID en un paso en la espiga de un cuchillo,
de manera que el transpondedor cilindrico queda alineado en perpendicular con respecto a las superficies laterales
de la espiga. La espiga junto con el transpondedor RFID se sobreinyectan con un material plastico, para fabricar el
mango de cuchillo.

El documento EP 2 043 826 81 describe un cuchillo con un transpondedor RFID, habiendo fijado a un extremo alejado
de la hoja, de la espiga, un transpondedor a través de un elemento de separaciéon de material plastico en la espiga. El
mango del cuchillo se fabrica mediante sobreinyeccion de la espiga junto con el elemento separador y el
transpondedor.

Del documento WO 2005/108183 A1 se conoce también, pegar un transpondedor RFID sobre un cuchillo o incorporarlo
en el mango del cuchillo.

Por el documento DE 10 2008 026 678 A1 se conoce una herramienta manual, consistente en al menos una parte
metalica. En la parte metélica hay una abertura con una ranura dirigida hacia el exterior y en la abertura hay dispuesto
un chip RFID con un anillo de acoplamiento. Por el documento DE 20 2006 008 789 U1 se conoce un elemento de
contacto para establecer una union entre chip RFID y una estructura de antena, que contiene sobre un sustrato una
estructura de conduccién eléctrica y un chip RFID unido con ella.

Objetivo de la invencion

La invencion se basa en el objetivo de presentar un cuchillo con un transpondedor RFID, en cuyo caso la fiabilidad de
la lectura mediante un aparato RFID sea elevada.

Breve descripcion de la invencion
Este objetivo se soluciona mediante un cuchillo del tipo mencionado inicialmente, estando fabricada la hoja de cuchillo

de metal, en particular acero, caracterizada porque el transpondedor RFID presenta una antena, y que al menos una
parte de la antena del transpondedor RFID tiene una configuracion plana y paralela con respecto a una superficie
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lateral plana de la espiga.
En una variante la antena del transpondedor RFID esta unida galvanicamente con la espiga.

La presente invencidn propone, integrar la hoja de cuchillo y su continuacion que se extiende por un mango de un
cuchillo de acuerdo con la invencion, es decir, la espiga, en la funcién de antena del transpondedor RFID.

Debido a ello puede lograrse en general una lectura claramente mas fiable del transpondedor RFID. La hoja de cuchillo
esta fabricada de metal con capacidad de conduccién eléctrica y puede aprovechar por lo tanto mejor corrientes
eléctricas, las cuales son inducidas al introducir por radiacién pulsos de alta frecuencia mediante un aparato de lectura
RFID en la hoja de cuchillo, para el transpondedor RFID. La hoja de cuchillo puede aprovecharse también para la
irradiacion de pulsos de alta frecuencia, los cuales se generan por parte del transpondedor RFID como respuesta a
pulsos de alta frecuencia introducidos por radiacion.

La invencion prevé en su primera variante, acoplar mediante disposicion de al menos una parte plana de la antena del
transpondedor RFID en paralelo con respecto a o desde una superficie lateral plana de la espiga, la antena
electromagnéticamente con la espiga. La al menos una parte plana de la antena se solapa por asi decirlo con la espiga.
Tipicamente la antena esta separada a este respecto al menos por la parte mencionada, de la superficie lateral de la
espiga, preferentemente como maximo dos milimetros, de manera particularmente preferente como maximo un
milimetro, y generalmente de forma aproximada de 0,1 a 0,3 mm (por ejemplo a través de un soporte dieléctrico, en
forma de capa), de manera que la antena y la espiga estan separadas galvanicamente una de la otra (aisladas
eléctricamente entre si). La orientacion paralela y la reducida separacion debida a la fijacién del transpondedor RFID
directamente a la espiga se ocupan de buenas propiedades de acoplamiento electromagnético.

En su segunda variante la invencién prevé, unir la antena del transpondedor galvanicamente con la espiga. Dicho con
otras palabras, se estable una unién éhmica entre la antena del transpondedor RFID y la espiga. Debido a ello puede
integrarse la hoja directamente en la funcion de antena del chip RFID. Por regla general hay configurados a este
respecto entre la antena y la espiga uno o dos contactos de soldadura indirecta, o la antena esta en contacto con una
seccion directamente sobre la espiga.

El transpondedor RFID esta configurado en el marco de la invencion preferentemente pasivo, y la antena comprende
tipicamente dos secciones de antena, las cuales estan unidas con un chip del transpondedor RFID, que recoge la
comunicacién RF deseada y contiene generalmente un cédigo para la identificacion inequivoca del cuchillo; el chip
puede contener no obstante también otras informaciones de forma alternativa o adicional.

Formas de realizacion preferentes de la invencién
Formas de realizacion para el acoplamiento galvanico

En una forma de realizacion preferente del cuchillo de acuerdo con la invencién con unién galvanica entre la antena
de transpondedor y espiga esta previsto, que la antena del transpondedor RFID presente dos secciones de antena
separadas galvanicamente una de la otra, y que solo una de las secciones de antena esté unida galvanicamente con
la espiga, presentando en particular las secciones de antena una diferente capacidad y/o inductividad. En esta
configuracioén la espiga o la hoja de cuchillo puede integrarse de forma particularmente eficiente en la funcion de
antena; la espiga prolonga por asi decirlo una de las secciones de antena separadas una de la otra galvanicamente.
Ha de tenerse en consideracion que la seccién de antena unida galvanicamente con la espiga puede ser muy pequefia,
y comprende por ejemplo una pieza conductora ya solo corta, que une una espiga con un chip del transpondedor
RFID. Las dos secciones de antena se consideran como galvanicamente separadas entre si, cuando no tienen (a
excepcion de dado el caso a través del chip que las une) ninguna uniéon éhmica entre si. Mediante la diferente
capacidad y/o inductividad de las secciones de antena, la antena puede adaptarse en general a las propiedades de la
espiga o de la hoja de cuchillo, de manera que la antena junto con la hoja de cuchillo estan adaptadas a una frecuencia
alta deseada.

Es ventajosa también una forma de realizacién del cuchillo de acuerdo con la invencidn con unién galvanica entre
antena de transpondedor y espiga, en cuyo caso al menos una parte de la antena del transpondedor RFID tiene una
configuracion plana y esta dispuesta en paralelo con respecto a una superficie lateral plana de la espiga. Debido a ello
pueden aprovecharse efectos de acoplamiento electromagnéticos adicionales entre la parte de la antena y la espiga
de forma sencilla (comparese la primera variante de arriba); la unién galvanica consiste en este caso generalmente
solo en uno o dos contactos de soldadura indirecta.

Formas de realizacion para la disposicion paralela de una parte de antena plana y una superficie lateral plana de la
espiga

En una forma de realizacion preferente de un cuchillo de acuerdo con la invencién, en cuyo caso al menos una parte

de la antena tiene una configuracion plana y esta dispuesta en paralelo con respecto a una superficie lateral plana de
la espiga, esta previsto, que la al menos una parte de la antena de configuracién plana, que esta dispuesta en paralelo
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con respecto a la superficie lateral plana de la espiga, esté dispuesta con respecto a la superficie lateral a una distancia
de como maximo 2 mm, preferentemente de como maximo 1 mm. Mediante esta proximidad espacial pueden lograrse
por regla general buenos acoplamientos electromagnéticos entre la antena y la espiga. Para ajustar una separacion
definida y lograr un aislamiento eléctrico entre la parte de antena y la espiga, esta previsto generalmente un soporte
dieléctrico en forma de capa, o una lamina de material plastico entre la parte plana de la antena y la espiga.

Formas de realizacion generales

Es preferente ademas de ello una forma de realizacion del cuchillo de acuerdo con la invenciédn, en cuyo caso la espiga
presenta una o varias perforaciones, las cuales son abarcadas por la antena del transpondedor RFID. Debido a ello la
radiacion de alta frecuencia puede pasar a través de las perforaciones a la antena, y de esta manera reducir efectos
de apantallamiento de la espiga, para aumentar la fiabilidad de una lectura del transpondedor RFID.

En una forma de realizacién preferente todas las partes de la antena del transpondedor RFID tienen respectivamente
una configuracion plana y estan dispuestas en paralelo con respecto a una superficie lateral plana de la espiga. Esto
es por una parte particularmente sencillo mecanicamente hablando y robusto en la fabricacion, y permite por otro lado
también un acoplamiento electromagnético de la antena a la espiga a través de una superficie de antena o longitud de
conduccién maxima.

Es ventajoso un perfeccionamiento de esta forma de realizacién, en cuyo caso dos partes de la antena estan
dispuestas en superficies laterales planas opuestas entre si, de la espiga. En este caso hay dispuesto tipicamente un
chip, el cual une las dos partes de la antena, en un lado estrecho de la espiga. En esta forma de realizacién los efectos
de apantallamiento debidos a la espiga son particularmente reducidos, y pueden leerse practicamente cualesquiera
orientaciones del cuchillo muy bien con un aparato de lectura RFID.

En un perfeccionamiento alternativo de la forma de realizacion de arriba todas las partes de la antena estan dispuestas
en la misma superficie lateral plana de la espiga. Esto es mecanicamente sencillo y particularmente robusto. Téngase
en cuenta que la antena esta configurada en este caso completamente plana.

Es particularmente preferente otra forma de realizacién, en la cual al menos una parte de la antena del transpondedor
RFID sobresale de la espiga, en particular por un extremo posterior, alejado de un filo de la hoja de cuchillo, de la
espiga. Esta parte de la antena no se ve afectada practicamente por efectos de apantallamiento (efectos de
sombreado) de la espiga con capacidad de conduccién, de manera que en caso de esta forma de realizaciéon se
posibilita una lectura particularmente fiable del transpondedor del cuchillo. Téngase en cuenta que la antena esta
configurada en esta forma de realizacién tipicamente también completamente plana.

En una forma de realizacion ventajosa esta prevista una base de metal adicional con respecto a la espiga, en particular
una lamina de metal o una plaquita de metal, que rodea por abajo al menos una parte de la antena del transpondedor
RFID. Con la ayuda de la base metalica puede reflejarse de manera precisa radiacion de alta frecuencia hacia la
antena o alejarse mediante la base metalica, debido a lo cual pueden facilitarse procesos de lectura RFID. Dado que
la base metdlica es independiente de la espiga, puede lograrse en gran medida un comportamiento de reflexion
deseado sin tener en consideracion la posicion exacta del transpondedor RFID en la espiga. Generalmente la base
metalica se une en primer lugar con el transpondedor RFID, y esta uniéon se fija entonces a la espiga. Un
perfeccionamiento preferente de esta forma de realizacion prevé que la base metdlica adicional rodee por abajo una
parte de la antena, que sobresale de la espiga. Debido a ello puede lograrse en la zona, en la cual no se encuentra a
disposicion la espiga para una reflexion de radiacion de alta frecuencia, aun asi una guia u orientacion de radiacién
de alta frecuencia de forma precisa.

En un perfeccionamiento ventajoso la base metalica adicional esta unida galvanicamente con la espiga. Debido a ello
la base metalica puede integrarse como la espiga en la funcién de antena del transpondedor RFID. Alternativamente
la base metalica adicional esta separada de la espiga (aislada eléctricamente), en particular para lograr un elemento
de adaptacién propio para la adaptacién de la antena a una frecuencia deseada.

Es particularmente preferente una forma de realizacion, en cuyo caso la antena esta dispuesta sobre un soporte en
forma de capa, dieléctrico. Debido a ello puede excluirse un cortocircuito no intencionado entre antena y espiga. Puede
ajustarse ademas de ello el acoplamiento inductivo y/o capacitivo entre antena y espiga de forma exacta. Un grosor
tipico del soporte dieléctrico (aislante) es de 0,1 mm a 2 mm.

En el marco de la presente invencion queda también un procedimiento para la fabricacion de un cuchillo, en particular
de un cuchillo de acuerdo con la invencién con una parte de antena plana, que esta en contacto con una superficie
plana de la espiga, con los siguientes pasos:

a) fijacién de un transpondedor RFID sobre una espiga, disponiéndose al menos una parte plana de la antena del
transpondedor RFID en paralelo con respecto a una superficie lateral plana de la espiga,

b) fabricacion de un mango de cuchillo, en cuanto que la espiga y el transpondedor RFID se sobreinyectan o se
moldean con un material plastico, en particular mediante procedimiento de moldeo por inyeccion. Este es un
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procedimiento sencillo, para fabricar un cuchillo con fiabilidad mejorada al leer el transpondedor RFID. EI mango
puede fabricarse en particular en un paso (con solo un proceso de inyeccion o de moldeo).

En el marco de la presente divulgacion queda también un procedimiento para la fabricacion de un cuchillo, en particular
de un cuchillo de acuerdo con la invencion con unidn galvanica entre antena y espiga, con los siguientes pasos:

a) fijacion de un transpondedor RFID sobre una espiga, uniéndose una antena del transpondedor RFID
galvanicamente con la espiga,

b) fabricacién de un mango de cuchillo, en cuanto que la espiga y el transpondedor RFID se sobreinyectan o se
moldean con un material plastico, en particular mediante procedimiento de moldeo por inyeccion. Este
procedimiento asegura una integracion directa de la espiga o de la hoja de cuchillo en la funcidn de antena, debido
a lo cual puede lograrse igualmente una fiabilidad mejorada al leer el transpondedor RFID. El mango puede
fabricarse también en este caso en un paso (con solo un proceso de inyeccion o de moldeo).

En una variante preferente del procedimiento mencionado en ultimo lugar se logra en el paso a) un contacto por
soldadura indirecta entre la antena y la espiga. Un contacto por soldadura indirecta asegura de forma sencilla y fiable
una unién galvanica (con capacidad de conduccién 6hmica).

Otra variante del procedimiento mencionado en ultimo lugar prevé que en el paso a) se disponga una parte de la
antena directamente sobre la espiga y que mediante calentamiento de una pintura texturizada o tubo flexible retractil,
que rodea una parte de la antena y la espiga, se compriman entre si la parte de la antena y la espiga. Debido a ello
puede lograrse igualmente de manera fiable una unién galvanica entre espiga y antena, no siendo necesaria una
soldadura indirecta. Las temperaturas, en cuyo caso la pintura texturizada o un tubo flexible retractil se comprimen,
son mucho mas bajas que temperaturas de soldadura indirecta tipicas, de manera que mediante el proceder en esta
variante pueden protegerse eventuales elementos sensibles a la temperatura (por ejemplo un soporte dieléctrico).

En otra variante del procedimiento de acuerdo con la invencion se pega en el paso a) el transpondedor RFID sobre la
espiga. Debido a ello se asegura de forma sencilla un posicionamiento deseado (correcto) del transpondedor RFID en
la espiga durante el restante procedimiento de fabricacion, en particular un paso de inyeccién o moldeo.

Otras ventajas de la invencion resultan de la descripcion y del dibujo. Igualmente pueden usarse las caracteristicas
mencionadas anteriormente y que seran explicadas con mayor detalle de acuerdo con la invencion respectivamente
de forma individual por si mismas o en combinaciones cualesquiera. Las formas de realizacién mostradas y descritas
no han de entenderse como enumeracion cerrada, sino que tienen mas bien caracter a modo de ejemplo para la
explicacién de la invencion.

Descripcion detallada de la invencion y dibujo
La invencion se representa en el dibujo y se explica con mayor detalle mediante ejemplos de realizacion. Muestran:

La Fig. 1a una vista lateral esquematica de una hoja de cuchillo con espiga para un cuchillo de acuerdo con la
invencion; presentando la espiga perforaciones;

La Fig. 1b la hoja de cuchillo de la Fig. 1a, con un transpondedor RFID fijado por completo sobre una superficie
lateral plana de la espiga;

La Fig. 1c  una seccion transversal esquematica a través de la hoja de cuchillo de la Fig. 1b en el plano de seccion
Ic;

La Fig. 1d una seccion longitudinal esquematica a través de la hoja de cuchillo de la Fig. 1b en el plano de seccion
Id;

La Fig. 1e una forma de realizacion del cuchillo de acuerdo con la invencién, con la hoja de cuchillo de la Fig. 1b, y
con mango de cuchillo moldeado;

La Fig. 2 una vista lateral esquematica de una hoja de cuchillo con espiga para un cuchillo de acuerdo con la
invencion, con un transpondedor RFID fijado sobre una superficie lateral plana de la espiga, que sobresale
del extremo alejado del filo, de la espiga;

La Fig. 3a una vista lateral esquematica de una hoja de cuchillo con espiga para un cuchillo de acuerdo con la
invencion, con un transpondedor RFID fijado sobre una superficie lateral plana de la espiga, que sobresale
del extremo alejado del filo, de la espiga, estando dispuesto el transpondedor RFID sobre una base
metalica adicional;

La Fig. 3b una seccion transversal esquematica a través de la hoja de cuchillo de la Fig. 3a en el plano de seccion
ll-lc;
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La Fig. 4a una vista lateral esquematica de una hoja de cuchillo con espiga para un cuchillo de acuerdo con la
invencién, con un transpondedor RFID que rodea la espiga;

La Fig. 4b una vista superior esquematica de la hoja de cuchillo de la Fig. 4a en la direccion de flecha 1Vb;

La Fig. 5a una vista lateral esquematica de una hoja de cuchillo con espiga para un cuchillo de acuerdo con la
invencion, con un transpondedor RFID fijado sobre una superficie lateral plana de la espiga, que sobresale
del extremo alejado de la hoja, de la espiga, con antena dispuesta directamente sobre la espiga;

La Fig. 5b una vista lateral esquematica de la hoja de cuchillo de la Fig. 5a, visto desde el lado opuesto;
La Fig. 5¢ una seccion transversal esquematica a través de la hoja de cuchillo de la Fig. 5a en plano de seccion Vc;

La Fig. 6a una vista lateral esquematica de una hoja de cuchillo con espiga para un cuchillo de acuerdo con la
invencion; estando configurada la espiga sin perforaciones;

La Fig. 6b la hoja de cuchillo de la Fig. 6a, con un transpondedor RFID fijado sobre una superficie lateral plana de la
espiga, que sobresale del extremo alejado del filo, de la espiga, estando unida la antena del transpondedor
RFID a través de un contacto de soldadura indirecta a través de un soporte dieléctrico galvanicamente
con la espiga;

La Fig. 6c una seccion transversal esquematica a través de la hoja de cuchillo de la Fig. 6b en plano de seccion Vc;

La Fig. 6d otra forma de realizacion de un cuchillo de acuerdo con la invencién, con la hoja de cuchillo de la Fig. 6b,
y con mango de cuchillo moldeado;

La Fig. 7 una vista lateral esquematica de una hoja de cuchillo con espiga para un cuchillo de acuerdo con la
invencioén, habiendo fijado un transpondedor RFID en un extremo alejado de la hoja, de la espiga, cuya
antena esta unida galvanicamente a través de un contacto de soldadura indirecta con la espiga.

Las figuras 1a hasta 1d ilustran una variante de la fabricacion de acuerdo con la invencion de una forma de realizacion
de un cuchillo de acuerdo con la invencién, estando configurada al menos una parte de la antena de un transpondedor
RFID, plana, y estando dispuesta sobre una superficie lateral plana de la espiga.

La Fig. 1a muestra una hoja de cuchillo 1 para un cuchillo de acuerdo con la invencion. La hoja de cuchillo 1 presenta
un filo 2 y en este caso también una punta 3; téngase en cuenta que el extremo anterior de la hoja de cuchillo 1 puede
estar configurado también redondeado (no representado), y la hoja de cuchillo 1 puede estar configurada también con
dos filos (no representado). En el extremo posterior de la hoja de cuchillo 1 hay configurada una espiga 5, la cual en
caso del cuchillo completo esta dispuesta dentro del mango del cuchillo (comparese para ello la Fig. 1e mas tarde).
La hoja de cuchillo 1, incluida la espiga 5, esta fabricada de un metal con capacidad de conduccién eléctrica, en
particular acero fino inoxidable. La espiga 5 presenta en la forma de realizacién mostrada varias perforaciones
(agujeros continuos) 6a, 6b, 6¢. Estan previstas ademas de ello muescas 7 en la espiga 5, que pueden aprovecharse
para el manejo manual de la espiga 5.

En la variante mostrada se fija entonces en una superficie lateral 9 plana de la espiga 5 un transpondedor RFID 8, en
particular se pega, comparese la Fig. 1b. El transpondedor RFID 8 dispone de un chip 10 y una antena 11 de dos
partes con conductores en este caso en forma de meandro, que se extienden por un plano. En el ejemplo mostrado la
primera parte 12a del lado izquierdo en la Fig. 1b, de la antena 11, y la segunda parte 12b del lado derecho en la Fig.
1b, de la antena 11, tienen una configuracion geométrica; ambas partes 12a, 12b estan conectadas al chip 10, por lo
demas sin embargo separadas galvanicamente una de la otra.

Tal como puede verse en la seccién transversal de la Fig. 1c y la seccién longitudinal de la Fig. 1d, el transpondedor
RFID 8 supera las perforaciones 6a, 6b, 6¢, de manera que también a través de la espiga 5 puede acceder radiacion
de alta frecuencia al lado inferior de la antena 11; el transpondedor RFID 8 no sobresale en este caso sin embargo de
la espiga 5 (es decir, la espiga 5 se solapa con la totalidad de la longitud del transpondedor RFID 8). El transpondedor
RFID 8 dispone en el ejemplo mostrado de un soporte 13 dieléctrico plano, en forma de capa (tipicamente de material
plastico), sobre el cual estan dispuestos la antena 11 y el chip 10 (en particular impresos). El soporte 13 dieléctrico
tiene un grosor D de tipicamente 2 mm o menos. A través del soporte 13 dieléctrico la antena 11 esta aislada
eléctricamente de la espiga 5; al mismo tiempo se ajusta la separaciéon AB, la cual tiene la antena 11 (o sus partes
12a, 12b planas) con respecto a la superficie lateral 9 plana dispuesta en paralelo, de la espiga 5.

Debido a la proximidad espacial de la espiga 5 y la orientacion mutua, la antena 11 puede acoplarse bien inductiva y/o
capacitivamente a la espiga 5 o la totalidad de la hoja de cuchillo 1. A través del grosor D y del material del soporte 13
dieléctrico (en particular de su constante dieléctrica) puede ajustarse finamente el acoplamiento electromagnético.
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Finalmente, tal como se ve en la Fig. 1e, se sobreinyectan la espiga 5 junto con el transpondedor RFID 8 con un
material plastico, debido a lo cual se configura un mango de cuchillo 14 (los elementos cubiertos estan representados
a este respecto a rayas). De esta manera se fabrica un cuchillo 30 de acuerdo con la invencion. Tipicamente el cuchillo
30 (o bien su filo 2) a continuacién aun se afila.

Siempre y cuando las siguientes formas de realizacion y variantes se correspondan con las representaciones de las
Figs. 1 a-1e, esto no se menciona especialmente, sino que se explican con mayor detalle sobre todo las diferencias.

En la Fig. 2 se representa una hoja de cuchillo 1 para la invencion, estando fijado un transpondedor RFID 8 en la
espiga 5 de tal manera que solo una primera parte 15 de la antena 11 del transpondedor RFID 8 esta dispuesta sobre
una superficie lateral 9 plana de la espiga 5; el resto de la antena 11, con las partes 20a, 20b, sobresale del extremo
16 alejado del filo, de la espiga 5. Debido a ello este resto de la antena 11 es particularmente bien accesible para
radiacion de alta frecuencia del aparato de lectura RFID.

En la Fig. 3a se representa otra hoja de cuchillo 1 para la invencion. También en este caso el transpondedor RFID 8
se solapa solamente con una parte 15 de la antena 11 con la espiga 5, y el resto con las partes 20a, 20b de la antena
11, sobresale de la espiga 5.

No obstante el transpondedor RFID 8 esta dispuesto en este caso sobre una base metalica 17 adicional, la cual esta
dispuesta entre un soporte 13 dieléctrico y la espiga 5, comparese la Fig. 3b. La base metalica 17 esta configurada en
este caso como una plaquita metalica rigida de chapa de acero. La base metalica 17 rodea por abajo el transpondedor
RFID 8 en particular por la zona, la cual sobresale de la espiga 5 més alla del extremo posterior 16, y en este caso
también una zona de solapamiento con la espiga 5. La base metalica 17 esta unida en el ejemplo mostrado
galvanicamente con la espiga 5, dado que la base metalica 17 esta dispuesta directamente sobre la espiga 5. En caso
de ser deseado, la base metadlica 17 puede soldarse indirectamente sobre la espiga 5.

La Fig. 4a ilustra una hoja de cuchillo 1 para la invencién, habiendo dispuesto un transpondedor RFID 8 a modo de
asiento sobre el lomo de la espiga 5 de la hoja de cuchillo 1.

Como puede verse también en la vista superior de la Fig. 4b, hay dispuesta una primera parte 18a plana, en la Fig. 4b
inferior, de la antena 11, sobre una primera superficie lateral 9 plana de la espiga 5, y hay dispuesta una segunda
parte 18b plana, en la Fig. 4b superior, de la antena 11, sobre una segunda superficie lateral 19 plana de la espiga 5,
encontrandose la segunda superficie lateral 19 opuesta a la primera superficie lateral 9. El chip 10 se encuentra
centralmente sobre el lomo de la espiga 5 y esta unido con las dos partes 18a, 18b de la antena 11 de forma
eléctricamente conductora.

En la Fig. 5a se muestra una hoja de cuchillo 1 para la invencién, en la cual un transpondedor RFID 8 esta dispuesto
con una seccion (parte) 21 de su antena 11 sobre la espiga 5 directamente y de esta manera establece directamente
un contacto galvanico entre la secciéon 21 dispuesta y la espiga 5. La restante seccion (parte) 22 de la antena 11
sobresale de la espiga 5 mas alla del extremo 16 posterior de la espiga 5. Dado que en la Fig. 5a la antena 11 esta
cubierta por un soporte 13 dieléctrico, la antena 11 esta indicada solamente a rayas. Las dos secciones 21, 22 no
tienen ninguna conexién eléctricamente conductora (es decir, estan separadas galvanicamente), estan unidas no
obstante ambas de forma eléctricamente conductora con el chip 10.

En la Fig. 5b se muestra la hoja de cuchillo 1 desde el lado opuesto a la Fig. 5a, estando cubierta la seccion (parte)
21 de la antena 11 por la espiga 5 y representandose por lo tanto por su parte a rayas. Téngase en consideracion, que
en este caso la seccién 21 de la antena 11 tiene una configuracion mucho mas corta que la seccién 22 de la antena
11. Mediante una distribucion desigual de la antena 11, ésta (también en lo que se refiere al acoplamiento en este
caso galvanico con la espiga 5) puede adaptarse a una frecuencia deseada.

En la Fig. 5¢, que muestra una seccion transversal a través de la hoja de cuchillo 1 en la zona de la seccién (parte) 21
plana, dispuesta sobre la superficie lateral 9 plana de la espiga 5, de la antena 11, puede verse el contacto directo
entre la antena 11 y la espiga 5; el soporte 13 dieléctrico, sobre el cual esté dispuesta la antena 11, esta dirigido en
sentido opuesto a la espiga 5. Para presionar la antena 11 de manera duradera sobre la espiga 5, puede usarse una
pintura texturizada 23, la cual se aplica alrededor de la espiga 5 y el transpondedor RFID 8 en la zona de la seccidn
21. La pintura texturizada 23 se contrae tras un calentamiento y queda sometida debido a ello a tensién por traccion
elastica, debido a lo cual la antena 11 se presiona sobre la espiga 5. En lugar de una pintura texturizada 23 puede
usarse también un casquillo de tubo flexible retractil, el cual se dispone sobre el transpondedor RFID 8 y la espiga 5
en su zona de solapamiento y se calienta.

Las figuras 6a hasta 6d ilustran una variante de la fabricacion de acuerdo con la invencién de una forma de realizacion
de un cuchillo de acuerdo con la invencién, estableciéndose un contacto galvanico entre la antena de un transpondedor
RFID y una espiga a través de un punto de soldadura indirecta.

En la Fig. 6a se representa en primer lugar una hoja de cuchillo 1 con un filo 2 y una espiga 5, con la cual se fabrica
de acuerdo con la invencién un cuchillo de acuerdo con la invencién. La espiga 5 dispone en este caso de muescas 7

7
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para un enganche de maquina facil, pero en este caso no de perforaciones.

En la espiga 5 se dispone ahora un transpondedor RFID 8, comparese la Fig. 6b, disponiéndose y fijandose,en
particular pegandose, la zona de una seccién (parte) 21 plana de una antena 11 del transpondedor RFID 8 en una
superficie lateral 9 plana de la espiga 5. Téngase en consideracion que la seccion 21 de la antena 11 presenta debido
a una longitud claramente menor una inductividad y capacidad diferentes que la seccién (parte) 22 que sobresale con
respecto a la espiga 5 mas alla de su extremo 16 posterior. Las secciones 21 y 22 de la antena 11 estan separadas
galvanicamente entre si (es decir, no estan unidas entre si de forma eléctricamente conductora), pero estan
conectadas ambas al chip 10 del transpondedor RFID 8.

Un soporte 13 dieléctrico del transpondedor RFID 8 presenta un paso, en el cual hay dispuesta una cantidad de estafio
para soldar, la cual como contacto de soldadura indirecta 24 une de forma eléctricamente conductora la antena 11 por
el extremo exterior de la seccion (parte) 21 con la espiga 5, como puede verse en la seccion transversal de la Fig. 6¢.
La espiga 5 o la totalidad de la hoja de cuchillo 1 prolonga de este modo de forma efectiva la seccién 21 de la antena
11. Mediante el solapamiento de la antena 11 en la seccion 21 con la espiga 5, la antena 11 esta acoplada también
electromagnéticamente con la espiga 5, lo cual puede aprovecharse para el ajuste fino de las resonancias en el
transpondedor RFID 8. A este respecto puede seleccionarse de manera precisa en particular también el grosor D del
soporte dieléctrico o la separacion AB de la seccidn de antena 21 plana con respecto a la superficie lateral 9 plana de
la espiga 5.

Se sobreinyectan a continuacion la espiga 5 junto con el transpondedor RFID 8 con material plastico, para fabricar un
mango de cuchillo 14 para el cuchillo 31 de acuerdo con la invencién, compérese la Fig. 6d. Las partes cubiertas por
el mango de cuchillo 14 estan por su parte representadas a rayas.

En la Fig. 7 se representa una hoja de cuchillo 1 para la invencién, en cuyo caso el transpondedor RFID 8 no esta
fijado a una superficie lateral 9 plana de la espiga 5, sino a continuacién, al extremo 16 posterior, dirigido en direccion
opuesta al filo, de la espiga 5, en la espiga 5, por ejemplo, mediante pegado. Un acoplamiento en este caso galvanico
se logra con un contacto de soldadura indirecta 24 entre una seccion (parte) 25a anterior de la antena 11 y la espiga
5. La seccidn (parte) 25b posterior de la antena 11 esta separa galvanicamente de la seccion 25a anterior, estando
las dos secciones 25a, 25b no obstante unidas eléctricamente con el chip 10.

Un cuchillo de acuerdo con la invencion puede estar configurado en particular como cuchillo de deshuesar. Los
cuchillos de acuerdo con la invencién se usan en particular en plantas de procesamiento de alimentos, en particular
mataderos, y se leen con aparatos de lectura RFID. Los aparatos de lectura RFID pueden estar dispuestos en particular
en estaciones de limpieza, estaciones de desinfeccion, estaciones de almacenamiento, accesos a espacios y/o salidas
de espacios.
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REIVINDICACIONES
1. Cuchillo (30, 31), que comprende

- una hoja de cuchillo (1) con una espiga (5),

- un transpondedor RFID (8), el cual esta fijado a la espiga (5), y

- un mango de cuchillo (14), el cual rodea la espiga (5) y el transpondedor RFID (8),

- estando fabricada la hoja de cuchillo (1) de metal, en particular acero,

caracterizado por que el transpondedor RFID (8) presenta una antena (11), y que al menos una parte (12a, 12b;
15; 18a, 18b; 21) de la antena (11) del transpondedor RFID (8) esta configurada en plano y dispuesta en paralelo
con respecto a una superficie lateral (9; 19) plana de la espiga (5).

2. Cuchillo (31) segun la reivindicacion 1,
caracterizado por que,
la antena (11) del transpondedor RFID (8) esta unida galvanicamente con la espiga (5).

3. Cuchillo (31) segun la reivindicacion 2, caracterizado por que la antena (11) del transpondedor RFID (8) presenta
dos secciones de antena (21,22; 25a, 25b) separadas galvanicamente una de la otra, y que solo una de las secciones
de antena (21; 25a) esta unida galvanicamente con la espiga (5),

en particular presentando las secciones de antena (21, 22; 25a, 25b) una diferente capacidad y/o inductividad.

4. Cuchillo (30, 31) segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la al menos una parte (12a,
12b; 15; 18a, 18b; 21) configurada en plano, de la antena (11), que esta dispuesta en paralelo con respecto a la
superficie lateral (9; 19) plana de la espiga (5), esta dispuesta con respecto a la superficie lateral (9; 19) plana con una
separacion (AB) de como maximo 2 mm, preferentemente de como maximo 1 mm.

5. Cuchillo (30; 31) seguin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la espiga (5) presenta una o
varias perforaciones (6a-6c¢), las cuales son abarcadas por la antena (11) del transpondedor RFID (8).

6. Cuchillo (30; 31) segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que todas las partes (12a, 12b;
18a, 18b) de la antena (11) del transpondedor RFID (8) estan configuradas respectivamente en plano y dispuestas en
paralelo con respecto a una superficie lateral (9, 19) plana de la espiga (5).

7. Cuchillo (30; 31) segun la reivindicacion 6, caracterizado por que dos partes (18a, 18b) de la antena (11) estan
dispuestas en superficies laterales (9, 19) planas opuestas una a la otra, de la espiga (5).

8. Cuchillo (30; 31) segun la reivindicacion 6, caracterizado por que todas las partes (12a, 12b) de la antena (11) estan
dispuestas en la misma superficie lateral (9) plana de la espiga (5).

9. Cuchillo (30; 31) segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que al menos una parte (20a, 20b; 22;
25a, 25b) de la antena (11) del transpondedor RFID (8) sobresale de la espiga (5), en particular por un extremo (16)
posterior, dirigido en direccion contraria a un filo (2) de la hoja de cuchillo (1), de la espiga (5).

10. Cuchillo (30; 31) segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que esta prevista una base
metalica (17) adicional con respecto a la espiga (5), en particular una lamina de metal o una plaquita de metal, que
rodea por abajo al menos una parte (15, 20a, 20b) de la antena (11) del transpondedor RFID (8).

11. Cuchillo (30; 31) segun la reivindicacion 10, caracterizado por que la base metalica (17) adicional rodea por abajo
una parte (20a, 20b) de la antena (11), que sobresale de la espiga (5).

12. Cuchillo (30; 31) segun la reivindicacién 10 u 11, caracterizado por que la base metalica (17) adicional esta unida
galvanicamente con la espiga (5).

13. Cuchillo (30; 31) segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la antena (11) esta dispuesta
sobre un soporte (13) dieléctrico en forma de capa.

14. Procedimiento para la fabricacion de un cuchillo (30; 31), en particular un cuchillo (30) segun la reivindicacion 1,
con los siguientes pasos:

a) fijaciéon de un transpondedor RFID (8) sobre una espiga (5), disponiéndose al menos una parte (12a, 12b; 15;
18a, 18b; 21) plana de una antena (11) del transpondedor RFID (8) en paralelo con respecto a una superficie lateral
(9) plana de la espiga (5),

b) fabricacion de un mango de cuchillo (14), en cuanto que la espiga (5) y el transpondedor RFID (8) se
sobreinyectan o se moldean con un material plastico, en particular mediante procedimiento de moldeo por
inyeccion.
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15. Procedimiento segun la reivindicacién 14, uniéndose en el paso a) una antena (11) del transpondedor RFID (8)
galvanicamente con la espiga (5).

16. Procedimiento segun la reivindicacién 15, caracterizado por que en el paso a) se establece un contacto de
soldadura indirecta (24) entre la antena (11) y la espiga (5).

17. Procedimiento segun la reivindicacion 15, caracterizado por que en el paso a) se dispone una parte (21) de la
antena (11) directamente sobre la espiga (5) y mediante calentamiento de una pintura texturizada (23) o tubo flexible
retractil, que rodea la parte (21) de la antena (11) y la espiga (5), se presionan una contra la otra la parte (21) de la
antena (11) y la espiga (5).

18. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 14 a 17, caracterizado por que en el paso a) se pega el
transpondedor RFID (8) sobre la espiga (5).

10
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