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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Herstellen von Füll-
material. Derartige Vorrichtungen und Verfahren sind
aus dem Stand der Technik seit langem bekannt. Derarti-
ges Füllmaterial wird beispielsweise in Kartons gegeben,
um ein zu versendendes Gut zu schützen oder aber um
Leerräume auszufüllen, sodass ein zu verpackendes
Gut innerhalb eines größeren Kartons nicht zu sehr
bewegt werden kann. Aus dem Stand der Technik sind
derartige Vorrichtungen bekannt. Diese weisen dabei
üblicherweise über Führungskurven mit miteinander ge-
koppelten Mechanismen auf, wobei ein Vorschubmecha-
nismus vorgesehen ist, der ein Papierband vorschiebt,
sowie auch ein Stempelmechanismus, der einerseits das
Papier in Streifen schneidet und andererseits derartige
geschnittene Streifen durch Matrizen presst. Diese nach
dem internen Stand der Technik der Anmelderin bekann-
ten Vorrichtungen haben sich zwar bewährt, weisen je-
doch den Nachteil auf, dass insbesondere bei höheren
Durchsatzraten Kopplung und das Vorsehen der Füh-
rungskurven geschwindigkeitsbegrenzend wirken.
[0002] Die WO 2011/025614 A1 beschreibt ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von Verpa-
ckungspolsterungen. Die US 5,257,492 beschreibt ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von
Packmaterial aus einem bandartigen Material mit einer
Fördereinrichtung und eine Schneideinrichtung wobei
Papierstreifen durch rotierenden Rollen verformt sind.
[0003] Die EP 2 719 528 A1 beschreibt eine Vorrich-
tung zur Herstellung eines Polsterungsprodukts aus Pa-
pier mit einem Ausgabekanal, der abgetrennte Papier-
abschnitte zu eine Ausgabeöffnung fördert, wobei dieser
Kanal so ausgebildet ist, dass ein Benutzer durch ihn
hindurch ein Schneidwerk nicht erreichen kann. Die US
2009/0082187 A1 beschreibt eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Packmaterial, bei der Material in einer Rich-
tung gestaucht und anschließend mit einem Träger ver-
bunden wird.
[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Verfügung zu stellen, welche einen höheren Durchsatz
erlauben. Diese Aufgaben werden erfindungsgemäß
durch die Gegenstände der unabhängigen Patentan-
sprüche erreicht. Vorteilhafte Ausführungsformen und
Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteransprüche.
[0005] Die Erfindung ist auf eine Vorrichtung zum Er-
zeugen von Füllmaterial gemäß Anspruch 1 gerichtet.
[0006] Vorteilhaft handelt es sich hierbei um unabhän-
gig voneinander steuerbare Antriebe. Durch das Vorse-
hen der unterschiedlichen Antriebe ist es möglich, dass
auf eine mechanische Kopplung zwischen dem Trans-
port‑ und dem Pressvorgang verzichtet wird. Auf diese
Weise ist einepräzisere Steuerung möglich,und auchdie
Durchsatzraten können erheblich erhöht werden. Im Ein-
zelnen erlauben unterschiedliche Antriebe eine deutlich
bessere Abstimmung als die im Stand der Technik be-

kannten Führungskurven oder allgemein im Falle einer
mechanischen Kopplung.
[0007] Vorteilhaft handelt es sich bei wenigstens ei-
nem der beiden Antriebe um einen Elektromotor und
insbesondere um einen Servomotor. Bevorzugt besteht
keine mechanische Kopplung zwischen der ersten
Transporteinrichtung und er Presseinrichtung. Bevor-
zugt werden jedoch die entsprechenden Antriebe in Ab-
stimmung aufeinander gesteuert.
[0008] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Presseinrichtung einen Presskörper auf,
welcher jeweils die Streifendurch die Matrizen presst, um
so das Füllmaterial zu erzeugen. Bei diesem Füllmaterial
handelt es sich dabei um gekrümmte Materialschnipsel,
beispielsweise gekrümmte Papierschnipsel oder derglei-
chen. Vorteilhaft handelt es sich bei dem zu fördernden
Material um ein Papier‑ oder Pappematerial. Es könnte
sich jedoch auch um ein Kunststoffmaterial handeln oder
aber generell um ein recyclingfähiges Material Bei einer
weiteren vorteilhaften Ausführungsform haben die Matri-
zen einen kreuzförmigen Querschnitt. Dabei kann es sich
insbesondere um ein Kreuz mit gekrümmten Armen han-
deln. Eine derartige Matrize erzeugt in besonders vor-
teilhafter Weise das entsprechende Füllmaterial.
[0009] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form bewegt die Presseinrichtung einen Pressstempel im
Wesentlichen senkrecht zu der Förderrichtung des Ma-
terials.
[0010] Vorteilhaft weist die Vorrichtung wenigstens
zwei Stempel auf, die bevorzugt miteinander gekoppelt
sind bzw. die bevorzugt synchron unterschiedliche Strei-
fen durch die Matrizen pressen. Vorteilhaft weist die
Vorrichtung wenigstens vier und vorteilhaft wenigstens
sechs derartiger Stempel auf. Diese Stempel können
beispielsweise in Gruppen von jeweils zwei Stempeln
nebeneinander angeordnet sein und bevorzugt auch an
einem gemeinsamen Stempelträger befestigt sein, der
diese Stempel gegen das Material presst, um so das
Füllmaterial zu erzeugen.
[0011] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung eine Einführöffnung und ins-
besondere einen Einführschlitz auf, mit dem auch die
Bewegungsrichtung des Füllmaterials, genauer des Pa-
piermaterialstreifens ausgerichtet wird. Dieser Einführ-
schlitz ist dabei bevorzugt vor der ersten Transportein-
richtung angeordnet. Weiterhin wäre es auch möglich,
dass sich an diesen Einführschlitz Seitenführungsele-
mente anschließen, welche verhindern, dass das Papier-
material seitlich von seiner Transportrichtung abweicht
bzw. abdriftet. Dabei ist es möglich, dass derartige Sei-
tenführungselemente einstellbar sind, beispielsweise,
um die Vorrichtung auf unterschiedliche Bandbreiten
des Materialbandes umstellen zu können.
[0012] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung auch eine Führungseinrich-
tung zum Führen der Stempel und/oder zum Führen der
Stempelbewegung auf.
[0013] Vorteilhaft ist eine Bewegung der ersten
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Schneideinrichtung mit einer Bewegung des Stempels
bzw. der Presseinrichtung gekoppelt. So ist es möglich,
dass bei einem Zustellen der Presseinrichtung auf das
transportierte Papiermaterial zunächst dieses geschnit-
ten wird, und anschließend die einzelnen Streifen durch
die Matrizen gepresst werden.
[0014] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form ist ein Schneidelement und/oder sind mehrere
Schneidelemente zwischen einzelnen Presseinrichtun-
gen angeordnet.
[0015] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung eine zweite Fördereinrichtung
auf, welche entlang der Förderrichtung nach der ersten
Fördereinrichtung angeordnet ist und welche ebenfalls
dazu geeignet und bestimmt ist, das langgestreckte Ma-
terial entlang der vorgegebenen Förderrichtung zu trans-
portieren. Bevorzugt weist auch die zweite Förderrich-
tung einen eigenen Antrieb auf. Dieser eigene Antrieb ist
unabhängig von dem oben genannten ersten Antrieb
steuerbar. So ist es auch möglich, dass diese beiden
Antriebe zu unterschiedlichen Zeitpunkten bzw. Zeiträu-
men das Material fördern. Damit weist bevorzugt die
Vorrichtung wenigstens drei Antriebe und insbesondere
drei voneinander unabhängige Antriebe auf.
[0016] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form ist zwischen der ersten Fördereinrichtung und der
zweiten Fördereinrichtung ein Pufferbereich angeordnet,
der unterschiedliche Mengen des langgestreckten Ma-
terialbandes aufnehmen kann. Dabei kann es sich bei
diesem Pufferbereich beispielsweise um eine einfache
Leerstrecke handeln, welche das Material durchläuft,
wobei in diesem Bereich mehr oder weniger von dem
Material aufgenommen werden kann.
[0017] Vorteilhaft wird in diesem Pufferbereich das
Materialband umgelenkt. Bevorzugt kann sich in diesem
Pufferbereich das Materialband frei bewegen. Bevorzugt
wird also das Material in diesem Bereich nicht von Trans-
port‑ oder Führungselementen wie etwa Schienen, Rol-
len oder dergleichen kontaktiert. Bevorzugt wird das
Materialband in diesem Bereich wenigstens einmal um-
gelenkt. Bevorzugt wird das Materialband in diesem Be-
reich wenigstens einmal um wenigstens 40°, bevorzugt
wenigstens um 60°, bevorzugt wenigstens um 100° und
besonders bevorzugt wenigstens um 140° umgelenkt.
Bevorzugt wird das Materialband in diesem Bereich we-
nigstens zweimal umgelenkt. Bevorzugt wird das Mate-
rialband auch bei der zweiten Umlenkung wenigstens um
40°, bevorzugt wenigstens um 60°, bevorzugt wenigs-
tens um 100° und besonders bevorzugt wenigstens um
140° umgelenkt. Bevorzugt wird das Materialband we-
nigstens abschnittsweise in einer horizontalen Richtung
gefördert. Bevorzugt wird das Materialband daher in dem
besagten Pufferbereich schlangenförmig gefördert. Es
wäre jedoch auch möglich, dass in dem Pufferbereich
Pufferungselemente wie etwa sog. Tänzerrollen ange-
ordnet sind.
[0018] Durch diese Vorgehensweise ist es möglich,
dass die beiden Fördereinrichtungen unabhängig von-

einander laufen können, beispielsweise bei einem Be-
trieb nur der ersten Fördereinrichtung der Puffer leerge-
fahren wird, wohingegen er beispielsweise bei einem
Betrieb der ersten Fördereinrichtung lediglich aufgefüllt
wird.
[0019] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form ist wenigstens eine Fördereinrichtung dazu geeig-
net und bestimmt, das Materialband getaktet zu fördern.
Vorteilhaft sind beide Fördereinrichtungen dazu geeignet
und bestimmt, das Materialband getaktet zu fördern. Auf
diese Weise kann insgesamt der Herstellungsbetrieb
beschleunigt werden, da beispielsweise während Still-
standsphasen ein Pressvorgang durchgeführt werden
kann.
[0020] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung eine Vielzahl von entlang der
Förderrichtung hintereinander angeordneten Schneide-
lementen auf, welche jeweils dazu geeignet und be-
stimmt sind, das Material in der von der Förderrichtung
abweichenden Richtung zu schneiden.
[0021] Wie oben erwähnt, handelt es sich hierbei be-
vorzugt um eine Richtung, welche senkrecht zur Förder-
richtung steht. Durch diese Vorgehensweise kann, ins-
besondere in Verbindung mit dem getakteten Betrieb,
jeweils eine Vielzahl von Streifen geschnitten werden,
und diese dann anschließend mit der Stempeleinrich-
tung durch die Matrize gedrückt werden. So können
beispielsweise durch einen einzelnen Pressvorgang vier,
sechs oder acht Stücke an Füllmaterial erzeugt werden.
[0022] Vorteilhaft weist die Vorrichtung ein Aufnahme-
behältnis zur Aufnahme des Füllmaterials auf. Dieses
Aufnahmebehältnis kann dabei unmittelbar die durch die
Matrize gepressten Füllkörper aufnehmen.
[0023] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung wenigstens eine Steuerung-
seinrichtung zum Steuern der Antriebe der ersten För-
dereinrichtung und der Presseinrichtung auf, wobei die-
se Antriebe derart gesteuert sind, dass die Bandstreifen
durch die Matrizen gepresst werden, während die Band-
streifen nicht in der Förderrichtung gefördert werden.
Dies bedeutet, dass das Band an eine Position gefördert
wird, anschließend im Stillstand geschnitten wird, und im
nächsten Schritt die Körper bzw. das Füllmaterial aus
dem Band gepresst werden.
[0024] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung eine zweite Schneideeinrich-
tung auf, welche das Materialband in einer Richtung
schneidet, die nicht mehr als 30° von der Förderrichtung
abweicht. Vorteilhaft schneidet diese Schneideeinrich-
tung das Materialband genau in der Fördereinrichtung
oder in einem Winkel, der nicht mehr als 10°, bevorzugt
nicht mehr als 5° von der Förderrichtung abweicht. Bei
einer weiteren vorteilhaften Ausführungsform handelt es
sich bei der Schneideeinrichtung um ein bewegliches
Schneidmesser, beispielsweise ein drehbares Schneid-
messer. Dies kann beispielsweise zentral im Bereich
einer Breite des Materialbands angeordnet sein und
dieses in zwei zueinander parallele Streifen, die sich in
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der Förderrichtung erstrecken schneiden. Bevorzugt ist
die zweite Schneideinrichtung vor der ersten Schnei-
deinrichtung angeordnet. Dies bedeutet, dass verfah-
rensseitig bevorzugt das Materialband zunächst in sei-
ner Erstreckungsrichtung geschnitten wird, und an-
schließend quer dazu. Bei einer weiteren bevorzugten
Ausführungsform weist auch die zweite Schneideinrich-
tung eine Antriebseinrichtung, wie insbesondere aber
nicht ausschließlich einen Elektromotor auf.
[0025] Bevorzugt ist jedoch der Antrieb der Pressein-
richtung mit dem Antrieb der ersten Schneideinrichtung
gekoppelt.
[0026] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist wenigstens eine Fördereinrichtung eine För-
derrolle auf, welche das Materialband in der Förderrich-
tung fördert. So kann beispielsweise die erste Förder-
einrichtung zwei Förderrollen aufweisen, welche zusam-
menwirken, und das Band zwischen sich hindurchschie-
ben.
[0027] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die zweite Fördereinrichtung ebenfalls eine
Förderrolle auf. Dabei kann zusätzlich eine Gegenebene
angeordnet sein, entlang derer das Materialband durch
diese Förderrolle gefördert wird. So kann beispielsweise
das Materialband bezüglich einer Gegenebene gleiten,
und durch die entsprechende zweite Förderrolle entlang
dieser Gegenebene geschoben werden. Diese Gegen-
ebene kann dabei ebenfalls Rollen aufweisen, mittels
derer das Material gefördert wird. Diese Rollen können
dabei passiv sein.
[0028] Daneben kann die Vorrichtung Seitenführungs-
elemente aufweisen, welche einen im Wesentlichen ge-
radlinigen Transport bzw. einen Transport, bei dem der
Papierstreifen nicht seitlich von seinem Transportpfad
abweichen kann, gewährleisten. Diese Seitenführungs-
einrichtungen können beispielsweise als seitliche Schie-
nen ausgeführt sein. Auf diese Weise wird erreicht, dass
die Materialstreifen zumindest in einer zu dem Material-
streifen senkrechten und insbesondere auch horizontal
verlaufenden Richtung nicht seitlich verschoben werden
können.
[0029] Vorteilhaft ist die zweite Schneideinrichtung in
der besagten Förderebene angeordnet.
[0030] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist wenigstens eine Fördereinrichtung zwei Rol-
len, d. h. eine Rolle und eine Gegenrolle auf. Diese
können insbesondere zum Einführen des Materialban-
des voneinander beabstandet werden. Auf diese Weise
kann das Materialband zunächst eingefädelt werden,
und dann können die Rollen in Betrieb gehen, d. h. eine
Förderung des Materialbandes ermöglichen.
[0031] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung einen Träger auf, an dem
wenigstens die erste Fördereinrichtung und die zweite
Fördereinrichtung angeordnet sind. So kann beispiels-
weise eine Trägerplatte vorgesehen sein, an der sowohl
die Antriebe für die Förderrollen angeordnet sind, als
auch die Antriebe für die Presseinrichtung.

[0032] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Presseinrichtung einen Schneckenmotor
auf bzw. einen Motor der zum Erreichen der Pressbewe-
gung untersetzt ist.
[0033] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung eine Sendeeinrichtung auf,
welche dazu geeignet und bestimmt ist, für die Vorrich-
tung charakteristische Daten auszusenden. Hierbei kann
es sich beispielsweise um Daten handeln, welche für
einen Betrieb der Vorrichtung charakteristisch sind. Be-
vorzugt ist die Sendeeinrichtung dazu geeignet und be-
stimmt, diese Daten kabellos zu übertragen.
[0034] Bevorzugt sind die Daten aus einer Gruppe von
Daten ausgewählt, welche für eine Betriebszeit der Vor-
richtung charakteristisch sind, welche für ein von der
Vorrichtung verarbeitetes Material charakteristisch sind,
welche für einen Alterungs‑ und/oder Verschleißzustand
der Vorrichtung und/oder von Bestandteilen der Vorrich-
tung charakteristisch sind, welche für Fehlerzustände
der Maschine charakteristisch sind und dergleichen.
[0035] Daneben können mittels der Sendeeinrichtung
auch Daten übermittelt werden, welche etwa den Ein-
tausch von Maschinenteilen und/oder Verschleißteilen
anzeigen. So kann beispielsweise eine Information da-
rüber ausgegeben werden, dass durch den Benutzer ein
bestimmtes Verschleißteil wie etwa eine Matrize ausge-
wechselt wurde. Dabei können auch entsprechende Zei-
ten eines derartigen Wechsels übermittelt werden. Auf
diese Weise hat der Hersteller die Möglichkeit, einen
ordnungsgemäßen Wechsel von Bauteilen zu überwa-
chen.
[0036] Auf diese Weise kann der Maschinenhersteller
auch sehr schnell etwa auf auftretende Fehler reagieren.
Auch kann der Maschinenhersteller auf diese Weise
schnell mögliche Fehlerquellen ausfindig machen.
[0037] Bevorzugt steht diese Sendeeinrichtung in
Kommunikationsverbindung mit einer Steuerungsein-
richtung der Vorrichtung. Diese kann die entsprechen-
den Daten an die Sendeeinrichtung ausgeben. Bevor-
zugt kann es sich bei der Sendeeinrichtung um ein GSM
Modul handeln. Daneben wäre jedoch auch eine Daten-
übertragung über gesicherte Verbindungen wie etwa
über VPN-Leitungen möglich. Daneben wäre es auch
allgemein möglich, dass die Daten über das Internet
übertragen werden. Bei einer weiteren bevorzugten Aus-
führungsform weist die Vorrichtung auch Sensoreinrich-
tungen auf, welche dazu geeignet und/oder bestimmt
sind, Maschinenzustände zu erfassen. Hierbei kann es
sich beispielsweise um Temperaturen, Drehmomente
oder dergleichen handeln. Auch derartige Daten können
mittels der Sendeeinrichtung ausgegeben werden.
[0038] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form weist die Vorrichtung eine Speichereinrichtung auf,
welche für einen Betrieb der Vorrichtung charakteristi-
sche Daten (wie etwa die oben erwähnten Daten) erfasst.
Auf diese Weise ist eine Langzeit-Überwachung der Vor-
richtung möglich. Auch die von dieser Speichereinrich-
tung gespeicherten Daten können von der Sendeein-
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richtung übertragen werden.
[0039] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist eine Steuerungseinrichtung derart gestaltet,
dass sie einen Arbeitsbetrieb der Vorrichtung nur ermög-
licht, wenn auch das Senden von Daten über die Sende-
einrichtung ermöglicht ist. Falls aus irgendeinem Grund
die Übermittlung von Daten durch die Sendeeinrichtung
unterbrochen ist oder wird, kann durch die Steuerung-
seinrichtung ein Arbeitsbetrieb der Vorrichtung angehal-
ten werden und/oder ein Maschinenstart verhindert wer-
den.
[0040] Auch ist es möglich, dass bei einer Unterbre-
chung der Übertragung durch die Sendeeinrichtung zu-
nächst ein Warnhinweis an einen Maschinenbediener
ausgegeben wird und erst nach einer bestimmten Zeit
der Betrieb der Vorrichtung angehalten wird. Vorzugs-
weise weist die Sendeeinrichtung ein Sendelement wie
etwa eine Sendeantenne auf. Dabei wäre es möglich,
dass beispielsweise bei einer Entfernung der Sendean-
tenne ein Arbeitsbetrieb der Vorrichtung unterbrochen
wird. So können etwa mechanische Unterbrechungse-
lemente vorgesehen sein, wie etwa Schalter, welche bei
einer Entfernung der Sendeantenne die Vorrichtung ab-
schalten. Auch könnten Erfassungsmittel vorgesehen
sein, welche das Fehlen einer Datenkommunikation er-
fassen und entsprechend die Vorrichtung abschalten.
[0041] Dabei ist es möglich, dass die Sendeeinrich-
tung kontinuierlich Daten übermittelt, es wäre jedoch
auch möglich, dass Daten getaktet übermittelt werden,
bzw. in bestimmten definierten Zeitabständen. So könnte
auch etwa in regelmäßigen Zeitabständen ein Protokoll
mit Daten übermittelt werden.
[0042] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung auch eine Empfangseinrich-
tung auf, welche zum Empfang von Signalen und/oder
Daten geeignet und bestimmt ist. Hierbei können bei-
spielsweise Steuerdaten an die Vorrichtung übermittelt
werden, etwa ein Softwareupdate übermittelt werden.
Vorteilhaft ist auch die Empfangseinrichtung dazu ge-
eignet und bestimmt, Daten kabellos zu empfangen.
[0043] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf ein
Verfahren zum Herstellen von Füllmaterial und insbe-
sondere zum Herstellen von Füllmaterial aus Papier oder
Pappe oder ähnlichen Wertstoffen gemäß Anspruch 11
gerichtet.
[0044] Vorteilhaft erfolgen ein Antrieb der Pressein-
richtung und ein Antrieb der Fördereinrichtung zeitlich
versetzt. Bevorzugt erfolgt ein Pressen der Materialstrei-
fen durch die Matrizen während eines Stillstands des
Materialbandes in der Förderrichtung.
[0045] Vorteilhaft wird in wenigstens einem Abschnitt
der Vorrichtung das Materialband gepuffert, d. h. eine
unterschiedlicheMenge an Materialband aufgenommen.
[0046] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren wird
das Materialband von zwei aufeinander folgenden För-
dereinrichtungen gefördert, wobei diese beiden Förder-
einrichtungen unabhängig voneinander betrieben wer-
den und bevorzugt wenigstens zeitweise zu unterschied-

lichen Zeiten eine Förderung des Materialbands bewir-
ken.
[0047] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren wird
das Materialband getaktet gefördert.
[0048] Vorteilhaft wird das Materialband auch in einer
weiteren Schnittrichtung, die insbesondere in der Erstre-
ckungsrichtung des Materialbands verläuft, geschnitten.
[0049] Bevorzugt wird damit das Materialband mit
Schnitten geschnitten, die zumindest zeitweise zueinan-
der senkrecht stehen.
[0050] Weitere Vorteile und Ausführungsformen erge-
ben sich aus den beigefügten Zeichnungen:
Darin zeigen:

Fig. 1 eine Gesamtdarstellung einer erfindungsge-
mäßen Vorrichtung 1;

Fig. 2 eine Darstellung eines Schneid‑ und Press-
werkes für die in Figur 1 gezeigte Vorrichtung;

Fig. 3 eine weitere detailliertere Darstellung der in Fi-
gur 2 gezeigten Vorrichtung;

Fig. 4 eine Draufsicht entlang der Linie D-D aus Figur
2;

Fig. 5 eine Darstellung entlang der Linie C-C aus Fi-
gur 3;

Fig. 6 eine Darstellung der Schneideinrichtung; und

Fig. 7 eine Darstellung der Rückseite der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung.

[0051] Figur 1 zeigt eine Darstellung einer erfindungs-
gemäßen Vorrichtung 1 zum Herstellen von Füllmaterial.
Dabei ist eine Trägerrolle 25 vorgesehen, auf welcher ein
Papiermaterial 20 bevorratet ist und von welcher das
Papiermaterial 20 abgerollt wird. Das Papiermaterial
ist bevorzugt streifenförmig ausgebildet. Das Bezugs-
zeichen 2 kennzeichnet eine erste Transporteinrichtung,
welche zum Transportieren des Papierbandes 20 hier in
der Richtung X dient. Diese Transporteinrichtung weist
zwei Transportrollen 32 und 34 auf, von denen jedoch
bevorzugt lediglich eine Rolle angetrieben ist. Eine ent-
sprechende Antriebseinrichtung, wie etwa ein Elektro-
motor ist nicht gezeigt. Diese Rollen 32 und 34 können
dabei mittels einer Vorspanneinrichtung (nicht gezeigt)
aufeinander zugespannt werden, um das Papiermaterial
sicher führen zu können. Auch wäre es möglich, dass
diese beiden Rollen zeitweise voneinander beabstandet
werden können, um etwa ein Materialband einfädeln zu
können.
[0052] Das Bezugszeichen 4 kennzeichnet eine zwei-
te Transporteinrichtung, welche ebenfalls - wie unten
erläutert - zum Transportieren des Papierbandes wiede-
rum in der Richtung X geeignet und bestimmt ist. Diese
zweite Transporteinrichtung 4 weist eine angetriebene
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Transportrolle 42 sowie eine Gegenrolle 44 auf. Dabei ist
bevorzugt wiederum eine dieser beiden Rollen von ei-
nem (nicht gezeigten) Antrieb angetrieben. Das Bezugs-
zeichen 46 kennzeichnet eine Auflagefläche, auf welcher
das Papierband 20 aufliegen und welcher es verschoben
werden kann.
[0053] Das Bezugszeichen 6 kennzeichnet in seiner
Gesamtheit eine Schneideinrichtung, welche zum
Schneiden des Materialbandes dient. Diese Schneidein-
richtung weist hier drei Schneidelemente 62, 64 und 66
auf.
[0054] Das Bezugszeichen 12 kennzeichnet in ihrer
Gesamtheit eine Presseinrichtung, welche dazu geeig-
net und bestimmt ist, einzelne Materialstreifen durch
Matrizen zu drücken. Diese Presseinrichtung weist dabei
einen Antrieb 24 auf. Dieser Antrieb weist hier ein An-
triebsrad 52 auf, welches eine Zahnstange 54 antreibt
und hier in der Richtung Y nach unten zum Erreichen des
Pressens bewegt.
[0055] Figur 2 zeigt eine Detaildarstellung der in Figur
1 gezeigten Vorrichtung. Man erkennt hier auch die drei
Matrizen 82, 84 und 86, durch welche die Materialstreifen
gedrückt werden. Daneben ist auch eine zweite Schnei-
deinrichtung 18 dargestellt, welche das Papiermaterial in
der Transportrichtung X schneidet, und zwar hier in zwei
im Wesentlichen zueinander parallele Streifen. Diese
Streifen werden anschließend wiederum in der Quer-
richtung durch die Schneideinrichtung 6 geschnitten
und anschließend durch die Matrizen gedrückt. Auf diese
Weise können durch einen Pressvorgang sechs Füllkör-
per erzeugt werden.
[0056] Das Bezugszeichen PB kennzeichnet einen
Pufferbereich des Materialbandes. Dieser befindet sich
hier zwischen der ersten und der zweiten Fördereinrich-
tung. Man erkennt, dass in diesem Bereich das Material
im Wesentlichen schlangenförmig gefördert wird. Falls
beispielsweise die zweite Fördereinrichtung 4 stillsteht
und die zweite Fördereinrichtung 2 sich weiterbewegt,
wird auch der Pufferbereich PB weiter aufgefüllt. Umge-
kehrt wird dieser Pufferbereich geleert, wenn die erste
Transporteinrichtung 2 ruht und sich nur die zweite
Transporteinrichtung 4 bewegt.
[0057] Das Bezugszeichen 70 kennzeichnet einen
Träger, an dem hier drei Pressstangen 72, 74 und 76
angeordnet sind. Diese dienen - wie oben erwähnt - dazu,
um das bereits in Längs‑ und Querrichtung geschnittene
Papiermaterial durch die einzelnen Matrizen 82, 84 und
86 zu drücken.
[0058] Figur 3 zeigt eine weitere detaillierte Darstel-
lung einer erfindungsgemäßen Vorrichtung. Hier sind
auch die einzelnen Schneidelemente 62, 64 und 66 ge-
zeigt, welche das Material hier in einer senkrecht zu der
Figurenebene liegenden Richtung schneiden. Die Be-
zugszeichen 68 kennzeichnen Führungselemente bzw.
Gegenschneidelemente, welche zum Führen der
Schneidelemente dienen. Das Bezugszeichen 65 kenn-
zeichnet Vorspanneinrichtungen, mit denen die Füh-
rungselemente 68 vorgespannt werden, hier in der Figur

3 nach rechts -also in Richtung des jeweiligen Schnei-
delements vorgespannt werden.
[0059] Figur 4 zeigt eine Ansicht entlang der Linie D-D
in Figur 2. Man erkennt hier die drei Matrizen 82, 84 und
86, die hier jeweils kreuzförmige Öffnungen (aus Über-
sichtlichkeitsgründen nur die Öffnungen 82a und 82b
dargestellt) aufweisen. Auch ist die Rolle 44 erkennbar,
die in Zusammenwirkung mit der in Figur 3 gezeigten
Rolle 42 zum Fördern des Papierstreifens dient sowie
auch die Gegendruckrolle 16, welche mit der Schneid-
rolle 18 zum Schneiden des Papierstreifens in der Trans-
portrichtung X dient. Die Gegendruckrolle 16 weist einen
Schlitz 16a auf, in welchen die Schneidkante der
Schneidrolle 18 eindringen kann.
[0060] Figur 5 zeigt eine Ansicht entlang der Linie C-C
aus Figur 3. Hierbei ist wiederum ein Schneidelement 62
dargestellt sowie auch das Führungselement 68, wel-
ches auch als Gegenschneidelement dient. Zur Durch-
führung des Schneidvorganges wird das Schneidele-
ment 62 hier in der Richtung Y nach unten zugestellt.
Genauer handelt es sich hierbei um eine Schwenkbewe-
gung der Schneidelemente, welche jedoch auch eine
Komponente in dieser Richtung Y aufweist. Auch sind
wiederum die Matrizen 82 erkennbar. Das Bezugszei-
chen 24 kennzeichnet einen Antriebsmotor, der über eine
Untersetzung ein Zahnrad 52 antreibt und dieses wiede-
rum die Zahnstange 54. An dieser Zahnstange ist ein
Presskörper angeordnet, welcher die Papierstreifen
durch die Matrize drückt. Daneben treibt der Antriebs-
motor über ein Antriebsgestänge 56 auch das Schneid-
element 62 an. Damit besteht eine mechanische Kopp-
lung zwischen der Bewegung der Presskörper und der
Bewegung der Schneidelemente. Dabei ist jedoch auch
denkbar, dass diese Bewegungen gegenüber einander
verstellbar sind, also etwa eingestellt werden kann, wann
der Schneidvorgang beendet ist, bevor der Pressvor-
gang beginnt.
[0061] Figur 6 zeigt eine Detaildarstellung der Schnei-
deinrichtung 6. Dabei sind wieder die einzelnen Schnei-
delemente 62, 64 und 66 dargestellt sowie auch zwei
Gegenschneidleisten 68 sowie auch die Vorspannmittel
bzw. Federn 65, welche die jeweiligen Gegenschneid-
leisten 68 in Richtung der ihnen zugeordneten Schnei-
delemente 62, 64 und 66 drängen. Das Bezugszeichen
60 kennzeichnet einen Träger, an dem gemeinsam die
Schneidelemente 62, 64 und 66 angeordnet sind. Man
erkennt, dass die Schneidelemente 62, 64 und 66 sich
selbst nicht genau in der Richtung Y bewegen, sondern
um eine Drehachse D geschwenkt werden. Auf diese
Weise wird bewirkt, dass der Schnitt nicht an allen Stellen
gleichzeitig durchgeführt wird, sondern in der besagten
Querrichtung Z von innen nach außen verläuft.
[0062] Figur 7 zeigt eine Rückansicht der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung. Dabei bezieht sich das Bezugs-
zeichen 50 auf eine Steuerungseinrichtung, welche eine
Steuerung der einzelnen Antriebe der Vorrichtung 1 be-
wirkt. Diese Steuerungseinrichtung ist dabei auf der
Rückseite des Trägers 30 angeordnet, d.h. auf der be-
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züglich der eigentlichen Vorrichtung gegenüberliegen-
den Seite. Bevorzugt steuert diese Steuerungseinrich-
tung dabei sämtliche Antriebe, welche für den Transport
und den Pressvorgang zuständig sind.
[0063] Das Bezugszeichen 100 kennzeichnet eine
Steuerungseinrichtung zum Steuern der Vorrichtung 1.
Diese Steuerungseinrichtung kann dabei die einzelnen
Antriebe steuern, wie beispielsweise die Antriebe der
Transporteinrichtungen. Das Bezugszeichen 18 kenn-
zeichnet eine Sendeeinrichtung, die zur drahtlosen Aus-
gabe von Daten und/oder Signalen geeignet ist. Diese
Sendeeinrichtung 14 kann dabei auch in Kommunika-
tionsverbindung mit der Steuerungseinrichtung stehen
und von dieser Daten übermittelt bekommen.
[0064] Die Anmelderin behält sich vor sämtliche in den
Anmeldungsunterlagen offenbarten Merkmale als erfin-
dungswesentlich zu beanspruchen, sofern sie einzeln
oder in Kombination gegenüber dem Stand der Technik
neu sind. Es wird weiterhin darauf hingewiesen, dass in
den einzelnen Figuren auch Merkmale beschrieben wur-
den, welche für sich genommen vorteilhaft sein können.
Der Fachmann erkennt unmittelbar, dass ein bestimmtes
in einer Figur beschriebenes Merkmal auch ohne die
Übernahme weiterer Merkmale aus dieser Figur vorteil-
haft sein kann. Ferner erkennt der Fachmann, dass sich
auch Vorteile durch eine Kombination mehrerer in ein-
zelnen oder in unterschiedlichen Figuren gezeigter
Merkmale ergeben können.

Bezugszeichenliste

[0065]

D Drehachse
PB Pufferbereich
X Richtung
Y Richtung
Z Querrichtung
1 Vorrichtung
2 erste Transporteinrichtung/Fördereinrichtung
4 zweite Transporteinrichtung/Fördereinrichtung
6 Schneideinrichtung
12 Presseinrichtung
14 Sendeeinrichtung
16 Gegendruckrolle
16a Schlitz in Gegendruckrolle
18 Schneideinrichtung/Schneidrolle
20 Papiermaterial/Papierband/Materialband/lang-

gestrecktes Material
24 Antrieb/Antriebsmotor
25 Trägerrolle
26 Förderrolle
30 Träger
32 Transportrolle
34 Transportrolle
42 Transportrolle
44 Gegenrolle
46 Auflagefläche

50 Steuerungseinrichtung
52 Antriebsrad/Zahnrad
54 Zahnstange
56 Antriebsgestänge
62 Schneidelement
64 Schneidelement
65 Vorspanneinrichtungen
66 Schneidelement
68 Führungselement/Gegenschneidleiste
70 Träger
72 Pressstange
74 Pressstange
76 Pressstange
82 Matrize
84 Matrize
86 Matrize
100 Steuerungseinrichtung

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Erzeugen von Füllmaterial mit einer
ersten Fördereinrichtung (2), welche zum Fördern
eines langgestreckten Materialbands (20) entlang
einer vorgegebenen Förderrichtung (X) geeignet
und bestimmt ist, und mit einer ersten Schneideein-
richtung (6), welche dazu geeignet und bestimmt ist,
das Materialband (20) in einer von der von der För-
derrichtung (X) abweichenden Richtung in Streifen
zu schneiden und mit einer Presseinrichtung (12),
welche diese Streifen durch Matrizen (82, 84, 86)
presst, um so aus diesen Streifen das Füllmaterial zu
erzeugen,
wobei zumindest für die Presseinrichtung (12) und
die Transporteinrichtung (2) unterschiedliche Antrie-
be (24) vorgesehen sind und die Matrizen einen
kreuzförmigen Querschnitt aufweisen und die Pres-
seinrichtung einen Pressstempel im Wesentlichen
senkrecht zu der Förderrichtung des Materials be-
wegt.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung (1) eine zweite Fördereinrichtung (4)
aufweist, welche entlang der Förderrichtung (X)
nach der ersten Fördereinrichtung (2) angeordnet
ist und welche ebenfalls dazu geeignetund bestimmt
ist, das langgestreckte Material (20) entlang der vor-
gegebenen Förderrichtung zu transportieren.

3. Vorrichtung (1) nach Anspruch 2,
dadurch kennzeichnet, dass
zwischen der ersten Fördereinrichtung (2) und der
zweiten Fördereinrichtung (4) ein Pufferbereich (PB)
angeordnet ist, der unterschiedliche Mengen des
langgestreckten Materialbandes (20) aufnehmen
kann.

4. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
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gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine Fördereinrichtung (2, 4) dazu ge-
eignet und bestimmt ist, das Materialband (20) ge-
taktet zu fördern.

5. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet dass
die Vorrichtung (1) eine Vielzahl von entlang der
Förderrichtung (X) hintereinander angeordnete
Schneidelemente (62, 64, 66) aufweist, die jeweils
dazu geeignet und bestimmt sind, das Materialband
in der von der Förderrichtung (X) abweichenden
Richtung (Y) zu schneiden.

6. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet dass
die Vorrichtung wenigstens eine Steuerungseinrich-
tung (50) zum Steuern der Antriebe der ersten För-
dereinrichtung (2) und der Presseinrichtung (12)
aufweist, welche diese Antriebe derart steuert, dass
die Bandstreifen durch die Matrizen (82, 84, 86)
gepresst werden, während die Bandstreifen nicht
in der Förderrichtung (X) gefördert werden.

7. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet dass
die Vorrichtung (1) eine zweite Schneideinrichtung
(18) aufweist, welche das Materialband (20) in einer
Richtung schneidet, die nicht mehr als 30° von der
Förderrichtung (X) abweicht.

8. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet dass
wenigstens eine Fördereinrichtung (2, 4) eine För-
derrolle (32, 42) aufweist, welche das Materialband
(20) in der Förderrichtung (X) fördert.

9. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet dass
die Vorrichtung (1) einen Träger (30) aufweist, an
dem wenigstens die erste Fördereinrichtung (2) und
die Presseinrichtung (12) angeordnet sind.

10. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet dass
die Vorrichtung eine Sendeeinrichtung aufweist,
welche dazu geeignet und bestimmt ist, für die Vor-
richtung und/oder einen Betrieb der Vorrichtung (1)
charakteristische Daten auszusenden.

11. Verfahren zum Herstellen von Füllmaterial, wobei

ein Materialband (20) von einer ersten Förderein-
richtung (2) in einer Förderrichtung (X) transportiert
wird und von einer ersten Schneideeinrichtung ent-
lang einer ersten Schnittrichtung (Y), welche von der
Förderrichtung (X) abweicht, von dem Materialband
Materialstreifen abgeschnitten werden und diese
Materialstreifen mittels einer Presseinrichtung durch
Matrizen (82, 84, 86) gepresst werden, um so das
Füllmaterial zu erzeugen, wobei die Fördereinrich-
tung (2) und die Presseinrichtung von unterschied-
lichen Antrieben (24) angetrieben werden und die
Matrizen einen kreuzförmigen Querschnitt aufwei-
sen und die Presseinrichtung einen Pressstempel im
Wesentlichen senkrecht zu der Förderrichtung des
Materials bewegt.

Claims

1. Apparatus for producing filling material, having a first
conveying device (2) which is suitable and intended
for conveying an elongate material strip (20) along a
predetermined conveying direction (X), and having a
first cutting device (6) which is suitable and intended
for cutting the material strip (20) into strips in a
direction which deviates from the conveying direc-
tion (X), and having a pressing device (12) which
presses these strips through dies (82, 84, 86) in order
to produce the filling material from these strips,
wherein different drives (24) are provided at least for
the pressing device (12) and the conveying device
(2) and the dies have a cross-shaped cross-section
and the pressing device moves a pressing punch
substantially perpendicular to the conveying direc-
tion of the material.

2. Apparatus (1) according to claim 1,
characterized in that
the apparatus (1) has a second conveying device (4)
which is arranged along the conveying direction (X)
after the first conveying device (2) and which is also
suitable and intended for transporting the elongated
material (20) along the predetermined conveying
direction.

3. Apparatus (1) according to claim 2,
characterized in that
a buffer area (PB) is arranged between the first
conveying device (2) and the second conveying
device (4), which can accommodate different quan-
tities of the elongated material belt (20).

4. Apparatus (1) according to at least one of the pre-
ceding claims,
characterized in that
at least one conveying device (2, 4) is suitable and
intended for conveying the material belt (20) in a
clocked manner.
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5. Apparatus (1) according to at least one of the pre-
ceding claims,
characterized in that
the apparatus (1) has a plurality of cutting elements
(62, 64, 66) arranged one behind the other along the
conveying direction (X), which cutting elements are
each suitable and intended for cutting the material
belt in the direction (Y) deviating from the conveying
direction (X).

6. Apparatus (1) according to at least one of the pre-
ceding claims,
characterized in that
the apparatus has at least one control device (50) for
controlling the drives of the first conveying device (2)
and the pressing device (12), which controls these
drives in such a way that the tape strips are pressed
through the dies (82, 84, 86) while the tape strips are
not conveyed in the conveying direction (X).

7. Apparatus (1) according to at least one of the pre-
ceding claims,
characterized in that
the apparatus (1) has a second cutting device (18)
which cuts the material belt (20) in a direction which
does not deviate by more than 30° from the convey-
ing direction (X).

8. Apparatus (1) according to at least one of the pre-
ceding claims,
characterized in that
at least one conveying device (2, 4) has a conveyor
roller (32, 42) which conveys the material belt (20) in
the conveying direction (X).

9. Apparatus (1) according to at least one of the pre-
ceding claims,
characterized in that
the apparatus (1) has a carrier (30) on which at least
the first conveying device (2) and the pressing device
(12) are arranged.

10. Apparatus (1) according to at least one of the pre-
ceding claims,
characterized in that
the apparatus has a transmitting device which is
suitable and intended for transmitting data charac-
teristic of the apparatus and/or an operation of the
apparatus (1).

11. Method for producing filling material, wherein a ma-
terial belt (20) is transported by a first conveying
device (2) in a conveying direction (X) and strips of
material are cut off from the material belt by a first
cutting device along a first cutting direction (Y) which
deviates from the conveying direction (X) and these
strips of material are pressed through dies (82, 84,
86) in order to produce the filling material, wherein

the conveying device (2) and the pressing device are
driven by different drives (24) and the dies have a
cross-shaped cross-section and the pressing device
moves a pressing punch substantially perpendicular
to the conveying direction of the material.

Revendications

1. Dispositif de production d’un matériau de remplis-
sage avec un premier système de convoyage (2),
lequel est adapté pour et se destine à convoyer une
bande de matériau (20) étirée en longueur le long
d’une direction de convoyage (X) prédéfinie, et avec
un premier système de découpage (6), lequel est
adapté pour et se destine à couper la bande de
matériau (20) en rubans dans une direction s’écar-
tant de la direction de convoyage (X), et avec un
système de pressage (12), lequel presse lesdits
rubans par des matrices (82, 84, 86) pour produire
ainsi à partir desdits rubans le matériau de remplis-
sage,
dans lequel différents entraînements (24) sont pré-
vus au moins pour le système de pressage (12) et le
système de transport (2) et les matrices présentent
une section transversale cruciforme et le système de
pressage déplace un poinçon de pressage de ma-
nière sensiblement perpendiculaire à la direction de
convoyage du matériau.

2. Dispositif (1) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le dispositif (1) présente un deuxième système de
convoyage (4), lequel est disposé après le premier
système de convoyage (2) le long de la direction de
convoyage (X) et lequel est également adapté pour
et se destine à transporter le matériau (20) étiré en
longueur le long de la direction de convoyage pré-
définie.

3. Dispositif (1) selon la revendication 2,
caractérisé en ce que
est disposée entre le premier système de convoyage
(2) et le deuxième système de convoyage (4) une
zone tampon (PB), qui peut recevoir différentes
quantités de la bande de matériau (20) étirée en
longueur.

4. Dispositif (1) selon au moins l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisé en ce que
au moins un système de convoyage (2, 4) est adapté
pour et se destine à convoyer de manière cadencée
la bande de matériau (20).

5. Dispositif (1) selon au moins l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisé en ce que
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le dispositif (1) présente une pluralité d’éléments de
découpage (62, 64, 66) disposés les uns derrière les
autres le long de la direction de convoyage (X), qui
sont adaptés pour et se destinent respectivement à
découper la bande de matériau dans la direction (Y)
s’écartant de la direction de convoyage (X).

6. Dispositif (1) selon au moins l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisé en ce que
le dispositif présente au moins un système de
commande (50) destiné à commander les entraîne-
ments du premier système de convoyage (2) et du
système de pressage (12), lequel commande lesdits
entraînements de telle manière que les rubans de
bande sont pressés par les matrices (82, 84, 86),
tandis que les rubans de bande ne sont pas
convoyés dans la direction de convoyage (X).

7. Dispositif (1) selon au moins l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisé en ce que
le dispositif (1) présente un deuxième système de
découpage (18), lequel découpe la bande de maté-
riau (20) dans une direction, qui ne s’écarte pas plus
de 30° par rapport à la direction de convoyage (X).

8. Dispositif (1) selon au moins l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisé en ce que
au moins un système de convoyage (2, 4) présente
un rouleau de convoyage (32, 42), lequel convoie la
bande de matériau (20) dans la direction de
convoyage (X).

9. Dispositif (1) selon au moins l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisé en ce que
le dispositif (1) présente un support (30), sur lequel
au moins le premier système de convoyage (2) et le
système de pressage (12) sont disposés.

10. Dispositif (1) selon au moins l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisé en ce que
le dispositif présente un système d’envoi, lequel est
adapté pour et se destine à émettre des données
caractéristiques au dispositif et/ou à un fonctionne-
ment du dispositif (1).

11. Procédé de production de matériau de remplissage,
dans lequel une bande de matériau (20) est trans-
portée par un premier système de convoyage (2)
dans une direction de convoyage (X) et par un pre-
mier système de découpage le long d’une première
direction de coupe (Y), laquelle s’écarte de la direc-
tion de convoyage (X), des rubans de matériau sont
découpés de la bande de matériau et ces rubans de

matériau sont pressés par des matrices (82, 84, 86)
au moyen d’un système de pressage pour produire
ainsi le matériau de remplissage, dans lequel le
système de convoyage (2) et le système de pres-
sage sont entraînés par différents entraînements
(24) et les matrices présentent une section trans-
versale cruciforme et le système de pressage dé-
place un poinçon de pressage de manière sensible-
ment perpendiculaire par rapport à la direction de
convoyage du matériau.
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