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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Herausldsen von Teilbereich aus einem bahn-
artigen Folienmaterial. Das Folienmaterial kann ein Ein-
schicht- oder Mehrschicht-Material sein und beispiels-
weise auf einem Rollenkdrper aufgewickelt vorhanden
sein. Von diesem Rollenkdrper kann eine derartige
Bahn abgezogen und in einem getakteten oder kontinu-
ierlich ablaufenden Arbeitsverfahren bearbeitet wie bei-
spielsweise verformt werden. Entsprechend dem jewei-
ligen Anwendungsfall kann es erforderlich werden, Teil-
bereiche aus dem bahnartigen Folienmaterial heraus-
zuldsen.

STAND DER TECHNIK

[0002] Es ist bekannt, aus einem Folienmaterial Teil-
bereiche herauszustanzen. Je nach Art und Dicke des
zu zertrennenden Folienmaterials sowie der GroRe und
Lange der Stanzlinie kdnnen sehr hohe Stanzkrafte er-
forderlich werden. Die entsprechenden Stanz-Vorrich-
tungen missen dann entsprechend kraftig dimensio-
niert sein. Je schwerer die Stanzvorrichtungen werden,
desto weniger geeignet sind sie, wahrend des Stanz-
vorganges mit der sich in Transportrichtung bewegen-
den Folienbahn mitbewegt zu werden. Stanzvorrichtung
eignen sich daher vorwiegend fiir stationare Stanzvor-
gange.

[0003] GB-A-618008 offenbart eine Vorrichtung ge-
maf Oberbegriff des Anspruchs 1.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine wirt-
schaftlich giinstige Mdglichkeit zum Herauslésen von
Teilbereichen aus einem bahnartigen Folienmaterial an-
zugeben, insbesondere auch bei sich bewegendem Fo-
lienmaterial.

[0005] Diese Erfindung ist durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gegeben. Weiterbildungen der Erfindung
sind Gegenstand von Unteranspriichen.

[0006] Die erfindungsgemafRen Vorrichtungen zeich-
nen sich dementsprechend dadurch aus, dass eine
Schneidkante in einer Walzbewegung durch die Folien-
material-Bahn hindurchgedriickt wird. Dies hat den Vor-
teil, dass die erforderlichen Druckbeziehungsweise
Zug-Krafte zum Zerteilen des Folienmaterials relativ
klein sind. Daher kénnen entsprechende Vorrichtungen
vergleichsweise schlank und damit leicht ausgebildet
werden. Diese Vorrichtungen eignen sich daher gut,
wahrend des Trennvorganges beispielsweise mit der
sich in Transportrichtung bewegenden Bahn mitbewegt
zu werden.

[0007] Bei einer ersten Art von Vorrichtung, bei der
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die Schneidkante in einer Walzbewegung durch die Fo-
lienmaterial-Bahn hindurchgedrtickt wird, kann die
Schneidkante der freie Randbereich einer Messer-
schneide sein. Ein Druckglied wird dann driickend ge-
gen den Messerriicken dieser Messerschneide so an-
gelegt, dass die Messerschneide mitihrer Schneidkante
nicht gleichzeitig sondern nach und nach durch die
Bahn hindurchgedriickt wird. Um die gewlinschte Walz-
bewegung der Messerschneide zu erzeugen, wird das
Druckglied langs des Messerriickens bewegt.

[0008] Um wahrend der Walzbewegung der Schneid-
kante sicherzustellen, dass die Folienmaterial-Bahn
nicht an der Schneidkante hangenbleibt, kann neben
der Messerschneide ein elastisch zusammendrickba-
res Pufferteil angeordnet werden. Beim Hineinwélzen
des jeweiligen Bereiches der Schneidkante driickt sich
dieses Pufferteil zusammen und entspannt sich wieder
beim Herausbewegen dieses Bereiches der Schneid-
kante aus der Folienmaterial-Bahn. Beim Entspannen
wird die zertrennte Folienmaterial-Bahn von der
Schneidkante beziehungsweise Messerschneide weg
bewegt. Dadurch wird verhindert, dass sich der zer-
trennte Bereich der Folienmaterial-Bahn seitlich an der
Messerschneide festsetzen kann.

[0009] Die Messerschneide kann zu einem in sich ge-
schlossenen Ring geformt sein, um ein wiinschenswert
vollstandiges Herauslésen des jeweiligen Teilbereiches
aus der Folienmaterial-Bahn zu ermdglichen. Dieser
Messer-schneide-Ring kann zur besseren Handhabung
der Vorrichtung an einer Platte anhdngend befestigt
sein. Dadurch ist es méglich, von oben eine Walze tber
die Platte driickend entlangrollen zu lassen und dadurch
den Messerschneide-Ring umfangsmafig nacheinan-
der durch die Folienmaterial-Bahn hindurch zu driicken.
[0010] Bei einer auch in der Zeichnung dargestellten
Anwendungsvariante ist die Folienmaterial-Bahn der
kragenartige Randbereich eines mit einem flissigen
oder pastenférmigen Fullstoff gefiillten Beutels. In die-
sem Randbereich ist eine untere Bahn, die zu einem
topfartigen Behaltnis verformt und mit dem Fullstoff ge-
fullt ist, mit einer oberen Bahn, die den Deckel dieses
topfartigen Behaltnisses bildet, fullstoffdicht verbunden.
Mehrere derartiger Behaltnisse sind gleichzeitig in der
von einem Rollenkdrper abgezogenen Folienmaterial-
Bahn vorhanden. Mit der erfindungsgemafRen Vorrich-
tung kénnen dann die in einem Bahnbereich vorhande-
nen mehreren topfartigen Behéltnisse aus der Bahn
herausgetrennt werden. Wahrend des Trennvorganges
wird die Vorrichtung mit der sich fortbewegenden Bahn
mitbewegt.

[0011] Bei diesem in der Zeichnung dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel bestehen die beiden Bahnen, aus
denen die Behaltnisse hergestellt sind, aus wasserlds-
lichem Folienmaterial.

[0012] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
sind den in den Ansprichen ferner angegebenen Merk-
malen sowie den in der Zeichnung dargestellten Aus-
fuhrungsbeispielen zu entnehmen.
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KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNG

[0013] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiele
naher beschrieben und erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  eine erste Ausfliihrungsform einer Vorrichtung
in perspektivisch auseinandergezogener Dar-
stellung zum Herauslésen von Teilbereichen
aus einem bahnartigen Folienmaterial mit ei-
ner topfartige Einwdlbungen aufweisenden
Transportplatte, in die von oben die zu zertei-
lende, zu aneinanderhangenden topfartigen
Behaltnissen verformte Folienmaterial-Bahn
eingesetzt wird,

Fig. 2  eine Darstellung derin der Transportplatte ein-
sitzenden Folienmaterial-Bahn gemaf Fig. 1,
Fig. 3  eine Darstellung des Trennvorganges der Fo-
lienmaterial-Bahn, bei der dieselbe in einer
Walzbewegung von mehreren, zu jeweils ei-
nem Ring geformten Messerschneiden zer-
trennt wird,

Fig. 4 eine vergroRerte Teilansicht der Darstellung
gemal Fig. 3.

WEGE ZUM AUSFUHREN DER ERFINDUNG

[0014] Eine in Fig. 1 ausschnittsweise dargestellte
Trennstation 10 ist Teil einer Maschinenanlage, mittels
der eine untere Folienbahn 12 und eine obere Folien-
bahn 14 so behandelt sind, dass die untere Bahn 12 zu
topfartigen Behaltnissen 16 verformt, mit Fillstoff 18 be-
fullt und mittels der oberen Bahn 14 verschlossen wur-
de. Die dadurch entstehende Folienmaterial-Bahn 20
besitzt also voneinander getrennte Bereiche, die topfar-
tige Behaltnisse 16 darstellen.

[0015] Die topfartigen Behaltnisse 16 sind durch
Randbereiche 22 voneinander getrennt. In diesen
Randbereichen 22 sind die beiden Bahnen 12, 14 fest
miteinander verbunden. Im vorliegenden Fall sind die
beiden Bahnen, die wasserldslich sind, in den Randbe-
reichen 22 miteinander verschweilt. In diesen Randbe-
reichen 22 wird die Folienmaterial-Bahn 20 zertrennt,
so dass die topfartigen Behaltnisse 16 dann einzeln vor-
handen sind. Die im vorliegenden Fall zusammenhan-
genden Randbereiche 22 stellen ein Abfallprodukt dar.
[0016] Wahrend des Transports der Folienmaterial-
Bahn 20 durch die Trennstation 10 wird die Bahn 20 auf
einer Transportplatte liegend 24 in Transportrichtung 26
bewegt. Die Transportrichtung 26 steht senkrecht auf
der Zeichenebene der Figuren 1 bis 4. Wahrend des
Transportes der Transportplatte 24 in Transportrichtung
26 mitim vorliegenden Fall konstanter Geschwindigkeit,
was bedeutet, dass auch die Trennstation 10 wahrend
des Trennvorganges mit dieser Transportgeschwindig-
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keit bewegt wird, wandert die Transportplatte 24 tUber
einen maschinellen Unterbau 25. Die Transportplatte 24
besitzt der Anzahl der topfartigen Behaltnisse 16 ent-
sprechende Einwdlbungen 28, die der GréRe und Form
der Behéaltnisse 16 entsprechen. Im Boden einer jeden
Einwdlbung 28 flhrt ein Stichkanal 30 zu einem Quer-
kanal 32, der leitungsmafig mit einem Langskanal 34
verbunden ist. Vom Langskanal 34 flihrt eine Leitung 36
zu einem Vakuumerzeuger 38. Mit Hilfe des Vakuumer-
zeugers 38 kann also ein Unterdruck in der Einwélbung
28 erzeugt werden. Bei in den Einwdlbungen 28 einsit-
zender Folienmaterial-Bahn 20, was in Fig. 2 dargestellt
ist, wird die Bahn 20 also in den Einwélbungen 28 und
damit an der Transportplatte 24 lagefixiert.

[0017] Beiderin Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungsva-
riante ist in der Trennstation 10 ein Walzenkdrper 40
vorhanden, derin Rollrichtung 42, das heil3tin Querrich-
tung, Uber die Transportplatte 24 hinweggerollt werden
kann. Der Walzenkérper 40 liegt von oben driickend auf
einem Stanzblech 44 auf. Das Stanzblech 44 besteht
aus einer Platte 46, an der unten anhangend zu Ringen
48 verformte Messerschneiden befestigt sind. Der freie
Rand jedes Ringes 48 bildet die jeweilige Schneidkante
51. AulRerhalb der Ringe 48 ist jeweils elastisch nach-
giebiges Puffermaterial 49 an der Platte 46 befestigt.
[0018] Beim driickenden Rollen des Walzenkdrpers
40 Uber das Stanzblech 44 verformt sich dasselbe mehr
oder weniger bogenférmig (vergleiche Fig. 4), so dass
nur der jeweils unterhalb des Walzenkdrpers 44 vorhan-
dene Teil des Messerschneide-Ringes 48 durch die Fo-
lienmaterial-Bahn 20 hindurchgedriickt wird. Die Ringe
48 sind so geformt, dass sie nur in den Randbereichen
22 mit der Folienmaterial-Bahn 20 zusammentreffen
kénnen. Beim Entlangrollen des Walzenkdrpers 40 in
Rollrichtung 42 tber das Stanzblech 44 hinweg, bei wel-
cher Bewegung der Walzenkd&rper 40 driickend von
oben auf das Stanzblech 44 einwirkt, werden also die
in Fig. 3 zu erkennenden topfartigen Behaltnisse 16 von
links nach rechts nacheinander aus der Folienmaterial-
Bahn 20 herausgetrennt. Wéahrend der Rollbewegung
ist der Vakuumerzeuger 38 in Betrieb, so dass wahrend
des Trennvorganges die Folienmaterial-Bahn 20 fest
auf der Transportplatte 24 gehalten wird. Dariiber hin-
aus kann die Folienmaterial-Bahn 20 auch an dem - in
Fig. 3 - linken und rechten Seitenrandbereich durch ge-
eignete weitere MalRnahmen an der Transportplatte 24
lagefixiert werden.

[0019] Das anschlieRende Herausheben der topfarti-
gen Behaltnisse 16 von der Transportplatte 24 kann bei-
spielsweise Uber Saugeinrichtungen erfolgen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zum Herauslésen von Teilberei-
chen aus einem bahnartigen Folienmaterial (20),

- mit einem Druckglied (40), das relativ zu einer
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Schneidkante (51) bewegbar ist und das drik-
kend gegen die Schneidkante (51) so anlegbar
ist, dass die Schneidkante (51) in einer Walz-
bewegung durch die Folienmaterial-Bahn (20)
hindurchdriickbar ist,

- wobei die Bahn (20) zumindest mit Unterstit-
zung durch Unterdruck (38) lagefixierbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Bahn (20) zwischen einer Transportplatte
(24) und der Schneidkante (51) positionierbar
ist,

- die Transportplatte (24) als Auflager fur die
Bahn (20) ausgebildet ist,

- die Schneidkante (51) zwischen der Transport-
platte (24) und dem Druckglied (40) vorhanden
ist,

- die Transportplatte (24) mit zumindest einer
muldenartigen Einwdlbung (28) vorhanden ist,

- eine Luft-Unterdruckleitung (30) in der zumin-
dest einen Einwolbung (28) endet.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Schneidkante (51) der freie Randbereich ei-
ner Messerschneide (48) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

- ein elastisch zusammendriickbares Pufferteil
(49) neben der Schneidkante (51) oder der
Messerschneide (48) vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Messerschneide (48) zu einem in sich ge-
schlossenen Ring geformt ist,
- der Ring an einer Platte (46) befestigt ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Folienmaterial-Bahn (20) als kragenartiger
Randbereich (22) eines gefiillten Beutels vor-
handen ist, indem

- in diesem Randbereich (22) eine untere Bahn
(12), die zu einem topfartigen Behaltnis (16)
verformt und mit einem Fllstoff (18) gefiillt ist,
mit einer oberen Bahn (14), die den Deckel die-
ses topfartigen Behaltnisses (16) bildet, fill-
stoffdicht verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,
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dadurch gekennzeichnet, dass

- die beiden Bahnen (12, 14) aus wasserlosli-
chem Folienmaterial bestehen.

Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass

- ein elastisch zusammendriickbares Pufferteil
(49) den Ring (48) aulRen umgibt.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass

- eine Druckwalze (40) in zur Transportrichtung
(26) der Bahn (20) Querrichtung (42) Uber die
Schneidkante (51) flhrbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass

- ein Stanzblech (44) mit zumindest einer zu ei-
nem Ring (48) verformten Messerschneide, die
zur Transportplatte (24) hin ausgerichtet ist,
vorhanden ist,

- eine Druckwalze (40) Uiber das Stanzblech (44)
fuhrbar ist.

Claims

Apparatus (10) for separating out sub-regions from
a web-like sheet material (20),

- having a pressure-exerting member (40) which
can be moved relative to a cutting edge (51)
and can be positioned with pressing action
against the cutting edge (51) such that the cut-
ting edge (51) can be pressed in a rolling move-
ment through the sheet-material web (20),

- it being the case that the web (20) can be fixed
in position at least with the assistance of neg-
ative pressure (38),

characterized in that

- the web (20) can be positioned between a
transporting plate (24) and the cutting edge
(51),

- thetransporting plate (24) is designed as a sup-
port for the web (20),

- the cutting edge (51) is present between the
transporting plate (24) and the pressure-exert-
ing member (40),

- the transporting plate (24) has at least one hol-
low-like concavity (28),
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- a negative-pressure air-channelling line (30)
terminates in the at least one concavity (28).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that

- the cutting edge (51) is the free border region
of a knife blade (48).

Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized
in that

- an elastically compressable buffer part (49) is
present alongside the cutting edge (51) or the
knife blade (48).

Apparatus according to Claim 2 or 3, characterized
in that the knife blade (48) is formed into a contin-
uous ring,

- thering is fastened on a plate (46).

Apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that

- the sheet-material web (20) is present as a col-
lar-like border region (22) of a filled bag, in that

- in this border region (22), a bottom web (12),
which is deformed into a cup-like container (16)
and is filled with a filling (18), is connected to a
top web (14), which forms the cover of this cup-
like container (16), such that the filling cannot
leak.

Apparatus according to Claim 5, characterized in
that

- the two webs (12, 14) consist of water-soluble
sheet material.

Apparatus according to Claim 4, characterized in
that

- an elastically compressible buffer part (49) en-
closes the ring (48) on the outside.

Apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that

- a pressure-exerting roller (40) can be guided
over the cutting edge (51) in a transverse direc-
tion (42) in relation to the transporting direction
(26) of the web (20).

Apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that

- a punched metal plate (44) with at least one
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knife blade, which is deformed into a ring (48)
and is oriented in the direction of the transport-
ing plate (24), is present.

- a pressure-exerting roller (40) can be guided
over the punched metal plate (44).

Revendications

Dispositif (10) pour séparer des éléments d'une
bande de matériau en film (20),

- avec un élément de compression (40) qui est
mobile par rapport a une aréte coupante (51)
et qui peut étre appliqué par pression contre
I'aréte coupante (51), de sorte que I'aréte cou-
pante (51) peut étre pressée dans un roulement
sans glissement a travers la bande de matériau
en film (20),

- labande (20) pouvant étre fixée en position par
dépression (38) au moins avec appui,

caractérisé en ce que

- la bande (20) peut étre positionnée entre une
plaque de transport (24) et l'aréte coupante
(51),

- laplaque de transport (24) est configurée com-
me un appui pour la bande (20),

- l'aréte coupante (51) est présente entre la pla-
que de transport (24) et I'élément de compres-
sion (40),

- la plaque de transport (24) présente au moins
un creux (28) en forme d'auge.

- une conduite de dépression d'air (30) se termi-
ne dans au moins un creux (28).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

I'aréte coupante (51) est la zone marginale li-
bre d'une aréte de couteau (48).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

- un élément tampon (49) compressible élasti-
quement est prévu a coté de l'aréte coupante
(51) ou de l'aréte de couteau (48).

Dispositif selon la revendication 2 ou 3,
caractérisé en ce que

- l'aréte de couteau (48) est fagonnée en un an-
neau fermé,
- l'anneau est fixé sur une plaque (46):

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que



9 EP 1 068 939 B1

- labande de matériau en film (20) existe en tant
que zone marginale (22) en forme de collet
d'une poche remplie, dans la mesure ou

- une bande inférieure (12) qui est déformée en
un récipient (16) en forme de pot et qui est rem-
plie d'une matiére de remplissage (18) est re-
liée, de maniére étanche a la matiére de rem-
plissage, dans cette zone marginale (22) a une
bande supérieure (14) qui forme le couvercle
de ce récipient en forme de pot (16).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que

les deux bandes (12, 14) sont composées de
matériau en film soluble dans I'eau.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que

un élément tampon (49) compressible élasti-
quement entoure I'extérieur de I'anneau (48).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

un cylindre de pression (40) peut étre dirigé
dans le sens transversal (42) au sens de transport
(26) de la bande (20) au-dessus de I'aréte coupante
(51).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

- il est prévu une tdle a estamper (44) avec au
moins une aréte de couteau déformée en un
anneau (48) qui est dirigée vers la plaque de
transport (24),

- un cylindre de compression (40) peut étre dé-
placé au-dessus de la tole a estamper (44).
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