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(57) Abstract: In a process for producing nonwoven products (31) in a production system (5), the following steps are carried out: (a)
introducing a nonwoven strip (3, 3') between a punching plate (12, 12") on a punching roller (11, 11a") and a backup roller (13, 13")
in a rotary punching machine (1, 1'); (b) punching nonwoven products (31) out of the nonwoven strip (3, 3") through interaction
between the punching plate (12, 12') on the punching roller (11, 11a') and the backup roller (13, 13'); (c) aspirating the nonwoven
products (31) against the punching plate (12, 12") by means of an aspirating device; (d) transferring the nonwoven products (31)
from the rotary punching machine (1, 1') by means of a transfer arrangement (2, 2'), with an aspirating conveyor exerting an
aspiration conveyance force which is greater than the aspiration force of the aspirating device; (e) delivering the nonwoven products
(31) to a product carrier (4) or into a package (4', 4") in a delivery area (24, 24') in the transfer arrangement (2, 2"). In a process for
applying an embossed design to a nonwoven strip an embossing plate (61) is placed against an embossing roller (14a), the
embossing roller (14a) is aligned with an embossing backup roller (14b), and when the nonwoven strip passes between the
embossing roller (14a) and the embossing backup roller (14b) an embossed design in applied to the nonwoven strip (3, 3") by means
of the embossing plate (61).

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Bei einem Verfahren zur Herstellung von Vliesprodukten (31) mit einer Produktionsanlage (5) werden die folgenden Schritte
ausgetiihrt: (a) Einbringen eines Vliesbands (3, 3') zwischen einem Stanzblech (12, 12') an einer Stanzwalze (11, 11a") und einer
Gegenwalze (13, 13") in einer Rotationsstanzvorrichtung (1, 1'); (b) Ausstanzen von Vliesprodukten (31) aus dem Vliesband (3,
3") durch Zusammenwirken des Stanzblechs (12, 12") an der Stanzwalze (11, 11a") und der Gegenwalze (13, 13"); (c) Ansaugen der
Vliesprodukte (31) an das Stanzblech (12, 12') durch eine Ansaugvorrichtung; (d) Ubernahme der Vliesprodukte (31) von der
Rotationsstanzvorrichtung (1, 10 durch eine Ubergabevorrichtung (2, 2, wobei eine Transportansaugvorrichtung eine
Transportansaugkratt ausiibt, welche grosser als die Ansaugkratt der Ansaugvorrichtung ist; (e) Abgabe der Vliesprodukte (31) an
einen Produktetréiger (4) oder in eine Verpackung (4', 4") in einem Abgabebereich (24, 24" der Ubergabevorrichtung (2, 2'). Bei
einem Verfahren zum Aufbringen einer Pragung auf ein Vliesband wird ein Prageblech (61) an eine Pragewalze (14a) angebracht,
die Prigewalze (14a) auf eine Prigegegenwalze (14b) ausgerichtet, und beim Durchlaufen des Vliesbandes zwischen der
Pragewalze (14a) und der Pragegegenwalze (14b) mittels dem Prégeblech (61) eine Pragung auf das Vliesband (3, 3") aufgebracht.
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Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Vliesprodukten
mit Rotationsstanzen

GEBIET DER ERFINDUNG

Die vorliegende Erfindung liegt im Gebiet der Herstellung von Vliesprodukten, be-
vorzugt Faserverbundprodukte, insbesondere Wattepads. Sie betrifft eine Vorrich-

tung und ein Verfahren zur Herstellung von Vliesprodukten mit Rotationsstanzen.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

Vliesprodukte, insbesondere Wattepads, kommen im Alltag insbesondere fir kos-
metische Anwendungen als Einwegprodukte zum Einsatz. Nebst Anforderungen
an die Beschaffenheit, wie z.B. weiche Oberflache, Hautvertraglichkeit und derglei-
chen, ist daher eine kostengiinstige Herstellung der Wattepads besonders er-
wiinscht. Aus dem Stand der Technik sind verschiedene Vorrichtungen und Verfah-

ren zur Herstellung von Wattepads in verschiedenen Formaten bekannt.

DE10361339 B4 beschreibt ein Verfahren zum Herstellen eines kosmetischen
Wattepads umfassend die Verfahrensschritte: a) Zufiihren eines Fasergeleges; b)
Befeuchten des Fasergeleges; ¢) Wasserstrahlvernadeln einer ersten Oberseite des
Fasergeleges; d) Wasserstrahlvernadeln einer gegentberliegenden zweiten Ober-
seite des Fasergeleges; e) Bereichsweises Wasserstrahlvernadeln einer der Seiten
des Fasergeleges derart, dass auf dieser Seite des Wattepads flachenhaft erstreckte
Vertiefungen, die in Ebenenrichtung allseits von Erhebungen begrenzt sind, gebil-

det werden.
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W098/39237 A1 beschreibt eine Vorrichtung zur Herstellung und zur Stapelung
lagenformiger Zellstoffprodukte, insbesondere von Wattepads, durch Ausschnei-
den von Zellstoffprodukten aus einer Endlos-Bahn und Uberfiihren der Zellstoff-
produkte in einen Stapelspeicher. Die Vorrichtung umfasst eine Rotationsschneid-
Einheit zum kontinuierlichen, seriellen Ausschneiden der Zellstoffprodukte aus der
Endlosbahn, eine Forderbandeinrichtung, die die von der Rotationsschneid-Einheit
abgelegten Zellstoffprodukte kontinuierlich abtransportiert, und eine Ubergabesta-
tion, in der die Zellstoffprodukte von der kontinuierlich laufenden Forderbandein-
richtung mittels eines Hebestdssels abhebbar und sukzessive in den Stapelspeicher

einschiebbar sind.

W02009/035316 A1 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung von Wattepads,
umfassend die Verfahrensschritte: a) Bereitstellen einer Bahn eines Basismaterials
fur die Wattepads; b) Platzieren des Basismaterials zwischen einer Reihe von unte-
ren und oberen Stempeln, welche zueinander verschiebbar sind; ¢) Stanzen einer
Reihe von Wattepads mit gleicher Form aus der Bahn durch Verschieben der unte-
ren und oberen Stempel zueinander; d) Verschieben der Bahn quer zur Zufuhrrich-
tung; und e) Wiederholen der Schritte ¢) und d), so dass die Reihen der Wattepads

in einer gegenseitig versetzten Anordnung ausgestanzt werden.

KR20140117153 A beschreibt eine integrierte Vorrichtung zur Herstellung und
Verpackung von Wattepads, insbesondere eine Rotativschneidvorrichtung zur Her-
stellung und Verpackung von Wattepads, wobei die Wattepads mit einer hohen
Rate auf eine Rotativschneidart hergestellt werden und die hergestellten Watte-
pads automatisch gezahlt und dann in ein Verpackungsgehause eingefiihrt werden.

Die Vorrichtung umfasst eine Zufiihreinheit, eine Verarbeitungseinheit umfassend
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einen thermischen Kalander zur Formung von Mustern auf den Wattepads und zur
thermischen Kompression der Wattepads, einen Schneider zum Schneiden der
komprimierten Wattepads in einer longitudinalen Richtung, einen Rotativschneider
zum Schneiden der Wattepads in einer Querrichtung und eine Verpackungseinheit.
Die Verpackungseinheit umfasst eine Stapelvorrichtung zum Zahlen der Wattepads
nachdem die Verarbeitung in einer Verarbeitungseinheit abgeschlossen wurde,
einen Wattepadseparator zum Separieren der Wattepads wenn die Anzahl der ge-
stapelten Wattepads eine vorbestimmte Zahl erreicht, einen Forderer zur Forde-
rung der separierten Wattepads, einen Schieber zum Stossen der Wattepads, wel-
che vom Forderer gefordert wurden, in ein Verpackungsgehduse, und eine Kon-
trolleinheit zum Kontrollieren der Zufiihreinheit, der Verarbeitungseinheit und der

Verpackungseinheit.

Den aus dem Stand der Technik bekannten Losungen ist gemeinsam, dass die Vor-
richtungen zum Schneiden und/oder Pragen der Wattepads u.a. teuer und war-
tungsaufwandig sind sowie die an das Schneiden und/oder Pragen anschliessen-
den Schritte u.a. aufgrund der Gegebenheiten der einzelnen Wattepads wie z.B.

Masse, Geometrie, fehleranfallig und kompliziert sind.

Zum Beispiel sind von der Anmelderin Rotationsstanzanlagen bekannt, bei welchen
die Wattepads durch an Schneidwalzen montierten Stanzwerkzeugen mit Stanz-
kavitaten aus einem Watteband gestanzt werden. Diese Stanzwerkzeuge sind in
der Regel massiv und teuer sowie wartungsaufwandig. Da es ausserdem aufwan-
dig ist, diese Stanzwerkzeuge aus- und einzubauen, sind Anderungen und/oder
Modifikationen am Herstellungsprozess aufwandig zu implementieren und mit

hohen Kosten verbunden. An das Stanzen anschliessend unterlaufen die Watte-
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pads in der Regel mehrere Forder- und Stapelschritte, bis sie in eine Verpackung
abgefertigt werden. Zwischen diesen Schritten ist insbesondere die Ubergabe von
Wattepads mit hoher Fehleranfilligkeit verbunden, da die einzelnen Wattepads
leicht aus den vorgesehenen Bahnen abgelenkt und aus dem Herstellungsprozess

ausscheiden konnen.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, den Stand der Technik der Herstellung von
Vliesprodukten, insbesondere Wattepads, mindestens teilweise zu verbessern

und/oder zu flexibilisieren.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der unabhangigen Anspriiche gelost. Be-
vorzugte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen und

in der vorliegenden Offenbarung gegeben.

Zur kostenglinstigen Herstellung von Vliesprodukten, insbesondere Wattepads, ist
eine hohe Produktionsrate ein wichtiger Aspekt. Um eine hohe Produktionsrate
unter Beibehaltung einer zuverlassigen Herstellung zu gewahrleisten, spielt die Wi-
derstandsfahigkeit von Komponenten einer Produktionsanlage gegen Abnlitzung
eine wichtige Rolle. Andererseits ist es erwiinscht, die Kosten fiur die Komponenten
und fiir Ersatzteile tief zu halten und die Zuverlassigkeit und die Produktionsrate zu
erhohen. Fur die Zuverldssigkeit der Produktion ist es weiter wichtig, dass die Feh-
lerrate beim Zusammenwirken der Komponenten, besonders bei der Ubergabe
von Wattepads, minimiert werden kann. Weitere Anforderungen werden in der
Regel an die Ausristung der Produktionsanlage mit Komponenten gestellt, wobei

eine moglichst grosse Reduktion der Rustzeit erwinscht ist.
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Die Erfindung betrifft eine Rotationsstanzvorrichtung fur eine Produktionsanlage
zur Herstellung von Vliesprodukten durch Stanzen aus einem Vliesband. Die Rota-
tionsstanzvorrichtung umfasst eine Stanzwalze und eine Gegenwalze, wobei die
Stanzwalze und die Gegenwalze um jeweils eine Drehachse rotierbar gelagert sind.
Die Rotationsstanzvorrichtung umfasst weiter ein Stanzblech, welches Uber eine
Haltevorrichtung l6sbar an der Stanzwalze anbringbar ist, wobei die Stanzwalze
zur Gegenwalze derart angeordnet ist, dass durch mantelsynchrone Rotation der
Stanzwalze und der Gegenwalze die Vliesprodukte zwischen dem Stanzblech und

der Gegenwalze aus einem eingebrachten Vliesband ausgestanzt werden.

Die Vliesprodukte sind bevorzugt Faserverbundprodukte, insbesondere Wattepads.
Die Faserverbundprodukte sind bevorzugt aus Baumwolle aufgebaut, konnen aber
auch aus anderen entsprechenden Materialien, welche fiir die Herstellung von
Wattepads geeignet sind, aufgebaut sein. Es konnen auch fir Wattepads geeigne-

te Kunststoffe fiir die Faserverbundprodukte vorgesehen sein.

Die Vliesprodukte sind, insbesondere bei Wattepads, bevorzugt kreisférmig. Die
Geometrie ist aber nicht auf kreisférmige Vliesprodukte beschrankt. Die Vliespro-
dukte sind in anderen bevorzugten Ausgestaltungen polygonal, insbesondere

rechteckig, oder oval.

Das Vliesband, aus dem die Vliesprodukte ausgestanzt werden, ist bevorzugt
mehrlagig aufgebaut. Die einzelnen Lagen des Vliesbands konnen einzeln bearbei-
tet werden, bevor die Lagen miteinander verbunden werden. Bearbeitungsschritte
umfassen in der Regel Pragen, Pressen oder Zuschneiden. Alternativ oder in Ergan-

zung wird das Vliesband nach dem Verbinden der einzelnen Lagen bearbeitet.
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Das Vlies des Vliesbands kann trocken oder nass gebildet bzw. bearbeitet werden.
Eine trockene Vliesbildung erfolgt bevorzugt aerodynamisch und/oder mittels Kar-
dieren. Die Vliesverfestigung fiir die Bildung des Vliesbands kann chemisch, me-
chanisch oder thermisch erfolgen. Bevorzugt erfolgt die Vliesverfestigung durch
Kalandrieren, wobei das Vliesband beim Kalandrieren gepragt werden kann. Bei
mehrlagigen Vliesbandern konnen die einzelnen Lagen separat kalandriert werden.
Optional werden die mehrlagigen Vliesbander nach dem Verbinden der Lagen zu-
satzlich kalandriert. Die Vliesverfestigung erfolgt in einer Variante durch Wasser-

strahlverfestigung.

Das Rotationsstanzen von Vliesprodukten aus einem Vliesband bietet den Vorteil,
dass die Produktionsrate hoch ist und die Produktionsanlage kontinuierlich betrie-
ben werden kann. Bei herkommlichen Stanzlosungen mit Stanzstempeln gibt es
zwischen den Stanzschritten periodische Unterbrechungen, in welchen die Stanz-
stempel auseinandergefahren werden missen und das Vliesband nachgefihrt

werden muss, was sich nachteilig auf die Produktionsrate auswirkt.

Das Zuschneiden von Vliesprodukten aus einem Vliesband ist insofern herausfor-
dernd, als das Material aufgrund der Fasern und dem Verbund der Fasern keine
hohe Homogenitat aufweist. Bei einem mehrlagigen Aufbau kann es beim Schnei-
den Verschiebungen zwischen den Lagen geben, was eine weitere Herausforde-
rung darstellen kann. Das erfindungsgemasse Rotationsstanzen bietet eine Losung,

welche diese Herausforderungen kostengiinstig und effizient meistern kann.

Im Unterschied zum Stand der Technik wird flir das Stanzen der Vliesprodukte ein

an der Stanzwalze angebrachtes Stanzblech, welches mit der Stanzwalze mitrotiert,
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verwendet. Dies hat unter anderem den Vorteil, dass die Kosten der Rotations-
stanzvorrichtung massiv gesenkt werden konnen, da die Kosten fur ein Stanzblech
deutlich tiefer als die Kosten fiir ein Stanzwerkzeug sind. Durch die Mdaglichkeit,
das Stanzblech mittels der Haltevorrichtung Iosbar an die Stanzwalze anzubringen,
kann das Stanzblech auf einfache Weise ausgewechselt werden, was den Vorteil
bietet, dass der Herstellungsprozess der Vliesprodukte auf eine einfache Weise
modifiziert werden kann, z.B. durch Verwendung von verschiedenen Stanzblechen.
Weiter kann die Ristzeit durch die einfache Montage bzw. einfache Auswechsel-
barkeit vorteilhafterweise deutlich verringert werden. Ein weiterer Vorteil ist, dass
bei Abnitzungserscheinungen auf kostenglinstige und zeitsparende Weise das
abgeniitzte Stanzblech durch ein neues Stanzblech ersetzt werden kann. Ausser-
dem sind die Stanzbleche durch die einfache Auswechselbarkeit und die tiefen Kos-

ten besonders fir Testzwecke von Stanzprozessen geeignet.

Das Stanzblech bietet den weiteren Vorteil, dass die Bauhohe im Vergleich zu den
aus dem Stand der Technik bekannten Stanzwerkzeugen deutlich reduziert werden
kann. Die bekannten massiven Stanzwerkzeuge erfordern eine Minimalbauhohe im
Bereich von 1-2 cm, um eine stabile Montage an der Stanzwalze zu gewahrleisten.
Beim Stanzblech kann die Bauhohe auf wenige Millimeter oder in den Mikrometer-
bereich reduziert werden, was vorteilhafterweise die zu bewegende Masse redu-
ziert und die Schwerfalligkeit der Rotationsstanzvorrichtung verringert. Eine Re-
duktion der zu bewegenden Masse ist insbesondere im Hinblick auf hohe Rotati-
onszahlen der Rotationsstanzvorrichtung, welche mit der Produktionsrate positiv

korrelieren, vorteilhaft.
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Ein weiterer Vorteil der Verwendung eines Stanzblechs ist, dass am Stanzblech an-
geordnete Stanzformen und/oder Prageformen viel kompakter angeordnet sein
konnen als bei Stanzwerkzeugen mit Stanzkavitaten, bei welchen aufgrund des
massiven Aufbaus ein Minimalabstand zwischen den Stanzkavitaten erforderlich ist.
Dies ermdglicht eine erhdhte Ausnutzung des Vliesbands, aus dem die Vliespro-

dukte gestanzt werden.

In bestehenden Anlagen kénnen besondere Vorteile der Erfindung auch genutzt
werden, indem nur fur den Prageschritt ein Prageblech eingesetzt wird und der
Stanzvorgang mit einer herkommlichen Methode erfolgt. Diesfalls wird eine Prage-
vorrichtung fiir eine Produktionsanlage zur Pragung von Vliesprodukten und/oder
eines Vliesbands vorgesehen. Die Pragevorrichtung umfasst eine Pragewalze und
eine Pragegegenwalze, wobei die Pragewalze und die Pragegegenwalze um jeweils
eine Drehachse rotierbar gelagert sind. Die Pragevorrichtung umfasst weiter ein
Prageblech, welches tiber eine Haltevorrichtung I6sbar an der Pragewalze anbring-
bar ist, wobei die Pragewalze zur Prdgegegenwalze derart angeordnet ist, dass
durch mantelsynchrone Rotation der Pragewalze und der Pragegegenwalze das
Vliesband und/oder die Vliesprodukte zwischen dem Prageblech und der Pragege-
genwalze gepragt werden. Einzelne der fir das Stanzen vorgesehenen Zusatz-
merkmale konnen analog auch fir die Pragevorrichtung genutzt werden. Die Vor-

teile des Stanzblechs sind analog auch bei Prageblechen gegeben.

In der Regel sind am Stanzblech Schneidkanten in Form von Erhebungen ausgebil-
det, welche durch Zusammenwirken mit der Gegenwalze die Vliesprodukte aus
dem Vliesband ausstanzen kénnen. Die Schneidkanten sind vorzugsweise im Quer-

schnitt gegen oben zusammenlaufend ausgebildet und weisen typischerweise ei-
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nen Schneidwinkel zwischen bevorzugt 10° und 40°, besonders bevorzugt 15°,
und einen Aussenwinkel zwischen bevorzugt 30° und 60°, besonders bevorzugt

45°, auf.

Mit mantelsynchroner Rotation ist gemeint, dass die Stanzwalze und die Gegen-
walze mit einer im Wesentlichen gleichen Mantelgeschwindigkeit rotieren. Auch
bei Pragewalzen ist mit mantelsynchroner Rotation gemeint, dass Pragewalze und
(Prage-)Gegenwalze mit einer im Wesentlichen gleichen Mantelgeschwindigkeit

rotieren.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung sind die Stanzwalze und die Gegenwalze der-
art beabstandet zueinander angeordnet, dass der von den Schneidkanten des
Stanzblechs beim Zusammenwirken mit der Gegenwalze ausgeuibte Schneiddruck
zum Stanzen der Vliesprodukte ausreicht. Der Abstand zwischen der Stanzwalze
und der Gegenwalze ist bevorzugt verstellbar. Der Abstand zwischen den Stanz-
/Pragewalzen und der Gegenwalze (d.h. zwischen Stanz-/Prageflache und der Ge-
genwalze oder des Gegenblechs) ist bevorzugt mit einer Genauigkeit (oder Tole-
ranz) von 1/1000 mm - 5/1000 mm eingestellt. Fir das Schneiden von Vlies sind

solche hohe Toleranzgenauigkeiten von besonderer Bedeutung.

In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung umfasst die Rotationsstanzvorrich-
tung eine Ansaugvorrichtung, welche zum [6sbaren Halten der Vliesprodukte am
Stanzblech tiber am Stanzblech angeordnete Ansauglocher mit einer definierten

Ansaugkraft ausgebildet ist.

Durch die Ansaugvorrichtung kénnen die vom Vliesband ausgestanzten Vliespro-

dukte am Stanzblech gehalten werden, wahrend die Stanzwalze weiterdreht und
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10

bis die Vliesprodukte fiir weitere Folgeschritte vom Stanzblech abgegeben werden.
Die Ansaugvorrichtung umfasst in einer Ausgestaltung innerhalb der Stanzwalze
angeordnete Leitungen, welche bevorzugt mit einer ausserhalb der Stanzwalze
angeordneten Pumpe verbunden sind. Durch das Ausliben einer definierten An-
saugkraft zum Halten der Vliesprodukte am Stanzblech konnen die Vliesprodukte
in einer vorteilhaften Ausgestaltung von einer Folgevorrichtung, z.B. einer Uberga-
bevorrichtung wie sie in der vorliegenden Offenbarung beschrieben wird, durch
Absaugen mit einer Absaugkraft, welche grosser als die Ansaugkraft ist, abge-
nommen werden. Unter definierter Ansaugkraft wird verstanden, dass die An-
saugkraft vorgegeben ist, und vorzugsweise auf die Vliesprodukte, deren Ausge-
staltung oder Form, oder andere Parameter wie Rotationsgeschwindigkeiten, oder
auch Abstand zu Folgevorrichtungen, abgestimmt ist. Eine solche Ubergabe der
Vliesprodukte vom Stanzblech an die Folgevorrichtung ist besonders vorteilhaft, da
sie eine hohe Kontrolle und geringe Fehleranfalligkeit bietet, im Unterschied zu
Losungen aus dem Stand der Technik z.B. mit Blasvorgangen zur Ubergabe der

Vliesprodukte, wie z.B. Wattepads.

Optional ist die Ansaugvorrichtung mit einer Ansaugsteuerung verbunden, wobei

die definierte Ansaugkraft tiber die Ansaugsteuerung steuerbar ist.

Die Steuerung der Ansaugkraft iber die Ansaugsteuerung bietet den Vorteil, dass
die Ansaugkraft prazis definiert und kontrolliert werden kann. In einer vorteilhaften
Ausgestaltung ist die Ansaugsteuerung mit einer Folgevorrichtung, insbesondere
einer Ubergabevorrichtung, verbunden, welche der Ansaugsteuerung den Wert
der Absaugkraft angibt, wonach die Ansaugsteuerung die Ansaugkraft so steuert,

dass die Vliesprodukte auf kontrollierte Weise vom Stanzblech durch die Folgevor-
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richtung abgenommen werden kénnen. Alternativ oder in Erganzung ist auch eine
gesteuerte Ubergabe vorgesehen, wobei die definierte Absaugkraft bei der Uber-
gabe verringert oder auf null gesetzt wird. Die Ansaugsteuerung bietet den Vorteil,
dass die definierte Ansaugkraft an weitere Parameter, insbesondere mit Vorteil
Beschaffenheit der Vliesprodukte oder Umlaufgeschwindigkeiten der Stanzwalze,

angepasst werden kann.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung werden Steuerinformationen von Sensoren
erfasst. Mit Vorteil sind die Sensoren zur Erhéhung der Genauigkeit mit der An-
saugsteuerung verbunden. Zur Uberwachung der Ubergabe kann ein Sensor an
der Ubergabevorrichtung angeordnet sein. Zur Erfassung konnen Drucksensoren
oder auch optische Sensoren genutzt werden. Zur Uberwachung der Mantelge-
schwindigkeiten konnen Sensoren auch an der Rotationsstanzvorrichtung ange-

ordnet und mit einer Mantelsteuerung verbunden sein.

In einer Ausgestaltung umfasst die Haltevorrichtung mindestens einen Perma-

nentmagneten und/oder einen Elektromagneten.

Eine Haltevorrichtung, welche einen Permanentmagneten und/oder einen Elekt-
romagneten umfasst, bietet den Vorteil, dass ein Stanzblech auf einfache Weise
[6sbar an der Stanzwalze angebracht werden kann. Die Verwendung eines Elekt-
romagneten ist insofern vorteilhaft, als die magnetische Halterung des Stanzblechs

nach Bedarf auf einfache Weise ein- und ausgeschaltet werden kann.

Alternativ oder in Erganzung umfasst die Haltevorrichtung eine Spannvorrichtung.
Mit Hilfe der Spannvorrichtung kann das Stanzblech auf die Stanzwalze einge-

spannt werden.
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Alternativ oder in Erganzung umfasst die Haltevorrichtung Halteelemente, bevor-
zugt Stifte, oder auch Zapfen, Haken, Bajonettverschlusselemente oder Gewinde-

bolzen.

Optional umfasst die Haltevorrichtung Positionierelemente zur Positionierung des

Stanzblechs.

Die Positionierelemente bieten den Vorteil, dass das Stanzblech auf einfache und
schnelle Weise an der Stanzwalze so angebracht werden kann, wie es fur den Be-
trieb der Rotationsstanzvorrichtung vorgesehen ist. Dies ist insbesondere fir das
Stanzen von Vlies von Vorteil, wo eine prazise Ausrichtung des Stanzblechs auf der

Stanzwalze wichtig ist.

Positionierelemente sind bevorzugt Nuten, aber auch Stifte, Zapfen, oder Bolzen.

Alternativ oder in Erganzung umfassen die Positionierelemente Markierungen.

In einer Ausgestaltung umfasst das Stanzblech Prageformen zur Pragung der Vlie-

sprodukte.

Dies bietet den Vorteil, dass die Flexibilitdt der Nutzung des Stanzblechs im Herstel-
lungsprozess durch Hinzuftigen der Pragefunktion erhoht werden kann. In dieser
Ausgestaltung weisen die Prageformen Prageerhebungen auf, wobei die Prageer-
hebungen eine unterschiedliche, in der Regel geringere, Bauhohe als die ebenfalls
am Stanzblech angeordneten Schneidkanten aufweisen. Bevorzugt weist das

Stanzblech Schneidkanten mit einer Bauhohe zwischen 1 mm und 1.5 mm auf und
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mit Vorteil Prageerhebungen mit einer Bauhohe, die um O mm bis 0.5 mm von der

Schneidkante zurickversetzt ist.

Alternativ oder in Ergdnzung weisen die Prageerhebungen eine gleiche Bauhche
wie die Schneidkanten auf, unterscheiden sich aber in der geometrischen Form
derart, dass das Vliesband beim Zusammenwirken mit einer Gegenwalze im Be-

reich der Prageform gepragt, aber nicht gestanzt wird.

Bevorzugt sind die Prageerhebungen im Querschnitt trapezformig, oder aber auch

prismenformig, ausgebildet.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung werden die Vliesprodukte wahrend dem

Stanzvorgang gleichzeitig gepragt, was die Produktionseffizienz erhoht.

Alternativ oder in Erganzung wird mit dem Stanzblech das Stanzen und das Pragen
aufeinanderfolgend ausgefiihrt, mit Vorteil durch den Einsatz von verschiedenen

Gegenwalzen.

In einer weiteren besonderen Ausgestaltung ist die Gegenwalze mit einem Gegen-
blech ausgestattet, welche den Schneidkanten des Stanzblechs entsprechende bzw.
komplementare Formen aufweisen kann. In einer vorteilhaften Ausgestaltung
weist das Gegenblech den Schneidkanten des Stanzblechs komplementare (d.h.
konkave) Vertiefungen auf. Dies kann mit Vorteil bei einem Stanzblech mit
Schneidkanten und Prageformen genutzt werden, um durch Zusammenwirken der
konkaven Vertiefungen des Gegenblechs mit den Schneidkanten des Stanzblechs
gezielt das Stanzen des Vliesprodukts zu vermeiden, so dass nur die Pragung des

Vliesprodukts erfolgt. Alternativ oder in Erganzung zu dieser Variante kann das
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Gegenblech auch eine der Erhebungen der Prageformen entsprechende bzw.
komplementare Formen aufweisen. Analog konnen auch Pragegegenwalzen mit

Gegenblechen ausgestattet werden.

In einer Ausgestaltung weist die Rotationsstanzvorrichtung einen Pragebereich auf,
wobei am Pragebereich eine Prdgegegenwalze derart angeordnet ist, dass am
Stanzblech gehaltene Vliesprodukte im Pragebereich zwischen Stanzblech und

Pragegegenwalze gepragt werden.

In dieser Ausgestaltung erfolgt das Stanzen der Vliesprodukte in einem Stanzbe-
reich durch Zusammenwirken des Stanzblechs mit einer Gegenwalze. Die ausge-
stanzten und durch die Ansaugvorrichtung am Stanzblech gehaltenen Vliesproduk-
te konnen anschliessend durch Drehen der Stanzwalze in den Pragebereich ge-
bracht werden, wo sie durch Zusammenwirken des Stanzblechs mit der Pragege-

genwalze gepragt werden.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung wird beim Stanzen gleichzeitig ein erstes Profil
in die Vliesprodukte gepragt und im Pragebereich anschliessend ein zweites Profil,

z.B. am Rand der Vliesprodukte, gepragt.

Optional weist die Pragegegenwalze den Prageerhebungen des Stanzblechs ent-

sprechende Erhebungen oder Vertiefungen auf.

In einer Ausgestaltung umfasst die Rotationsstanzvorrichtung zusatzliche Stanz-
walzen und/oder Walzen, tber welche das Stanzblech umlaufend gefiihrt wird,
wobei die Rotationsstanzvorrichtung einen Stanzbereich zum Stanzen der Vlies-

produkte und einen Abgabebereich zur Abgabe der Vliesprodukte, vorzugsweise
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an einen Produktetrager oder in eine Verpackung, aufweist, wobei die Positionen
des Stanzbereichs und des Abgabebereichs durch die Anordnung der Stanzwalzen

und/oder Walzen bestimmt sind.

Es konnen zwei Stanzwalzen und/oder Walzen oder vier Stanzwalzen und/oder
Walzen vorgesehen sein, Uiber welche das Stanzblech umlaufend mit dazwischen-
liegenden flachen Abschnitten gefiihrt wird. Aufgrund der geringen Bauhohe des
Stanzblechs ist eine solche Fiihrung des Stanzblechs, bei welcher die Krimmung
des Stanzblechs wahrend dem Umlauf um die Stanzwalzen andert, moglich. Bei
aus dem Stand der Technik bekannten Stanzwerkzeugen mit Stanzkavitaten ist
eine solche flexible Anordnung aufgrund der massiven und starren Ausgestaltung
der Stanzkavitaten nicht moglich, so dass die Stanzkavitaten mit einer fest vorge-
gebenen Kriimmung an einer einzigen Stanzwalze angeordnet sein miissen. Diese
Ausgestaltung bietet daher den Vorteil, dass die Flexibilitat in der Anordnung und
der Ausgestaltung der Bestandteile der Rotationsstanzvorrichtung weiter erhoht
werden kann. Ein weiterer Vorteil dieser Ausgestaltung ist, dass die Vliesprodukte
ohne eine Folgevorrichtung, wie z.B. eine Ubergabevorrichtung, direkt in Produk-
tetrager oder in Verpackungen gestapelt werden konnen, was die Kosten massiv

senken und die Effizienz der Herstellung steigern kann.

Alternativ oder in Erganzung kann in besonderen Ausfithrungsformen eine Matri-
zen/Patrizenlésung vorgesehen sein, wobei die Matrize oder die Patrize an der

Stanzwalze bzw. an der Gegenwalze angeordnet ist.
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Optional umfasst das Stanzblech Stanzblechunterelemente, welche zum Beispiel
kettenformig tiber Gelenke miteinander verbunden sind. In einer bevorzugten Aus-

gestaltung sind die Stanzblechunterelemente auf einem Tragerband angeordnet.

In der Ausgestaltung der Rotationsstanzvorrichtung mit mehreren Stanzwalzen
bietet die Unterteilung des Stanzblechs in Stanzblechunterelemente den Vorteil,
dass eine beim Umlauf Gber die Stanzwalzen durch die sich verandernde Krim-

mung auftretende Beugelast am Stanzblech aufgefangen werden kann.

Die Erfindung betrifft weiter eine Ubergabevorrichtung zur Ubernahme von Vlies-
produkten von einer Rotationsstanzvorrichtung gemadss der vorliegenden Offenba-
rung. Die Ubergabevorrichtung umfasst mindestens ein Transportband zur Forde-
rung von Vliesprodukten, mindestens eine Rolle zur Fiihrung des Transportbands
und eine Transportansaugvorrichtung zum lésbaren Halten der Vliesprodukte tber
Ansauglécher mit einer Transportansaugkraft. Die Ubergabevorrichtung weist ei-
nen Ubernahmebereich und einen Abgabebereich zur Abgabe der Vliesprodukte,
vorzugsweise an einen Produktetrager oder in eine Verpackung, auf, wobei das
Transportband im Ubernahmebereich flach oder konkav am Stanzblech der Rotati-

onsstanzvorrichtung anschliessend gefuhrt ist.

Die Ubergabevorrichtung schliesst insofern am Stanzblech der Rotationsstanzvor-
richtung an, als das Transportband vorzugsweise in einem zur Ubergabe der Vlies-
produkte geeigneten Abstand zum Stanzblech verlduft. Die flache oder konkave
Ausgestaltung des Transportbands im Ubernahmebereich bietet den Vorteil, dass
der Ubernahmebereich, in welchem die Vliesprodukte zuverlassig vom Stanzblech

an die Ubergabevorrichtung iibergeben werden konnen, vergrossert werden kann.
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In den Lésungen aus dem Stand der Technik, bei welchen der Ubernahmebereich
durch eine Rolle der Ubergabevorrichtung und einer an dieser anschliessenden
Stanzwalze gebildet werden, ist der Ubernahmebereich im Wesentlichen auf den-
jenigen Punkt beschrankt, an welchem sich die Oberflache der Rolle des Transport-
bands und der Stanzwalze am nachsten kommen, da sowohl das Transportband
als auch die Stanzwalze von diesem Punkt aus aufgrund der kreisformigen Quer-
schnitte der Rollen/Walzen mit einem relativ grossen Offnungswinkel auseinander-
laufen. Bei einer flachen oder konkaven Ausgestaltung kann der Ubernahmebe-
reich vergrossert werden, da das Transportband und das Stanzblech Uber einen
grosseren Bereich nahe zueinander verlaufen, was die Zuverlassigkeit der Uberga-

be der Vliesprodukte vergrossert.

Bei einer konkaven Ausgestaltung ist die Konkavitat des Transportbandes im Uber-
nahmebereich mit Vorteil an die Krimmung des Stanzblechs angepasst, so dass
das Transportband im Ubernahmebereich moglichst parallel zum Stanzblech ver-

laufen kann, was die Zuverlassigkeit der Ubergabe der Vliesprodukte erhoht.

Der Ubernahmebereich und der Abgabebereich der Ubergabevorrichtung sind vor-
zugsweise einander gegeniiberliegend angeordnet. An einem Ende der Ubergabe-
vorrichtung kann der Ubernahmebereich anschliessend an die Rotationsstanzvor-
richtung angeordnet sein und an einem anderen Ende der Ubergabevorrichtung
kann der Abgabebereich angeordnet sein. Es kénnen aber auch andere Anordnun-
gen, z.B. eine rechtwinklige Anordnung von Ubernahmebereich und Abgabebe-

reich, von Vorteil sein.
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Im Ubernahmebereich ist optional eine Abschalvorrichtung, z.B. in Form einer La-
sche, angeordnet, welche das Ablosen der Vliesprodukte vom Stanzblech unter-
stiitzen kann. Dies kann insbesondere bei flachen Vliesprodukten, besonders bei

Wattepads, von Vorteil sein.

In einer Ausgestaltung umfasst die Ubergabevorrichtung mindestens vier Rollen
und der Ubernahmebereich wird von zwei Rollen begrenzt, wobei das Transport-

band im Ubernahmebereich flach verlauft.

In einer weiteren Ausgestaltung umfasst die Ubergabevorrichtung Fiihrungen,
durch welche das Transportband im Ubernahmebereich in eine konkave Bahn ge-

fuhrt wird.

Die Fiihrungen konnen aus einem geeigneten Kunststoff, z.B. Teflon, gebildet sein.

In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung ist die Transportansaugvorrichtung
ausgebildet, eine definierte Transportansaugkraft aufzubringen, welche zur Ablo-
sung der Vliesprodukte vom Stanzblech entgegen der definierten Ansaugkraft der

Ansaugvorrichtung ausreicht.

Die Transportansaugvorrichtung kann an eine Pumpe angeschlossen sein, welche
eine definierte Transportansaugkraft aufbringen kann. Die Ubergabe von Vliespro-
dukten durch die definierte Transportansaugkraft, welche entgegen der definierten
Ansaugkraft der Ansaugvorrichtung die Vliesprodukte vom Stanzblech ablost, bie-
tet den Vorteil, dass keine Blasausstossvorgange erforderlich sind, was die Zuver-
lassigkeit der Ubergabe und die Kontrolle tber die Ubergabe der Viiesprodukte

deutlich erhoht. Vorzugsweise ist die definierte Transportansaugkraft grosser als
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die Ansaugkraft der Ansaugvorrichtung der Rotationsstanzvorrichtung. Mit Vorteil
ist die Transportansaugkraft so ausreichend, dass die Vliesprodukte beim Transport
auf dem Transportband gehalten werden. Die Ansauglocher, tiber welche die Vlie-

sprodukte gehalten werden kdnnen, sind mit Vorteil im Transportband ausgebildet.

Optional ist die Transportansaugvorrichtung mit einer Transportansaugsteuerung
verbunden, wobei die definierte Transportansaugkraft tber die Transportansaug-

steuerung steuerbar ist.

Dies bietet den Vorteil, dass die Kontrolle tiber die Ubergabe der Vliesprodukte er-
héht werden kann. Bei Bedarf, wenn z.B. aufgrund einer mangelhaften Ubergabe
Vliesprodukte verlorengehen, kann die Transportansaugkraft Uber die Trans-

portansaugsteuerung angepasst werden.

In einer Ausgestaltung ist im Abgabebereich ein Anschlagelement angeordnet,
durch welchen die auf dem Transportband gehaltenen Vliesprodukte, vorzugswei-

se in vertikaler Richtung, abldsbar sind.

Als Anschlagelement ist eine im Abgabebereich am Transportband angrenzende
Lasche vorteithaft, durch welche die Vliesprodukte beim Anstossen an der Lasche
vom Transportband abgelost werden. Durch eine geeignete Anordnung des An-
schlagelements, bevorzugt in einem nach unten gerichteten Bereich des Trans-
portbandes, konnen die Vliesprodukte mit Vorteil so abgelost werden, dass diese
vertikal nach unten fallen. Durch eine geeignete Anordnung eines Produktetragers
oder einer offenen Verpackung kénnen diese abgeltsten Vliesprodukte auf einfa-

che Weise aufgefangen und gestapelt werden. Eine vertikale Ablosung bietet den
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Vorteil, dass zusatzliche Stosselemente, welche bei einer horizontalen Ablosung

und Stapelung nétig sind, vermieden werden konnen.

Wird das Transportband im Abgabebereich tber Rollen gefihrt, kann die Krim-
mung des Transportbands im Abgabebereich zusatzlich zum Anschlagelement ge-

nutzt werden, um die Ablosung der Vliesprodukte zu unterstutzen.

In einer Ausgestaltung weisen die Rollen unterschiedliche Radien auf, so dass der
Krimmungsradius des iber die Rollen gefiihrten Transportbands beim Lauf tber

die Rollen jeweils unterschiedlich ist.

Unterschiedliche Kriimmungsradien des Transportbandes konnen fur verschiede-
nen Zwecke, unter anderem mit Vorteil zur Ablosung, genutzt werden. Es kann
vorteilhaft sein, beim Umlauf tber Rollen in einem Bereich, in welchem die Vlies-
produkte moglichst zuverlassig auf dem Transportband verbleiben sollen, Rollen
mit grossen Radien einzusetzen, damit der Krimmungsradius des Transportbands
dort gross ist. Im Abgabebereich kann es vorteilhaft sein, Rollen mit kleinem Radius
einzusetzen, damit der Krimmungsradius des Transportbands dort klein ist, was
die Ablosung der Vliesprodukte durch eine Umlegbewegung der Vliesprodukte
begiinstigt. Dies ist insbesondere fir flache Vliesprodukte, besonders fir Watte-

pads, vorteilhaft.

In einer Ausgestaltung umfasst die Ubergabevorrichtung obere und untere Uber-
gabeuntereinheiten, welche jeweils Transportbander und Rollen zur Fiihrung der
Transportbander und obere und untere Ubernahmebereiche umfassen, wobei die

Ubergabeuntereinheiten derart am Stanzblech anschliessend angeordnet sind,
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dass die oberen und unteren Ubernahmebereiche an verschiedenen Positionen am

Stanzblech anschliessen.

Bei einem Betrieb von mehreren parallelen Transportbandern ist es typischerweise
erforderlich, dass die Transportbander einen minimalen Abstand, besonders hori-
zontal, zueinander haben, insbesondere aufgrund von Anforderungen von Stapel-
vorrichtungen im Abgabebereich der Ubergabevorrichtung. Bei einer in horizonta-
ler Richtung parallelen Anordnung der Transportbdnder in einer Ebene limitiert die-
se Vorgabe die maximal mogliche Anzahl der gleichzeitig betreibbaren Transport-
bander. Im Stand der Technik ist von der Anmelderin hierzu eine Losung bekannt,
bei welchem die Transportbdnder nach dem Ubernahmebereich nahe zueinander
in horizontaler Richtung parallel in einer Ebene gefiihrt werden, zum Abgabebe-
reich hin aber aufgespreizt werden, was eine komplizierte Ausbildung der Uberga-

bevorrichtung erfordert.

Die Ausgestaltung mit oberen und unteren Ubergabeuntereinheiten bietet den
Vorteil, dass die Anzahl der Ubergabeuntereinheiten und der Transportbander er-
hoht und gleichzeitig ein geeigneter Minimalabstand zwischen den Transportban-

dern der Ubergabeuntereinheiten gewahrt werden kann.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung sind die oberen Ubernahmebereiche um 90°

winkelversetzt zu den unteren Ubernahmebereichen angeordnet.

Bevorzugt sind die oberen Ubernahmebereiche seitlich an der Stanzwalze am
Stanzblech anschliessend und die unteren Ubernahmebereiche unten an der

Stanzwalze am Stanzblech anschliessend angeordnet.
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Die Erfindung betrifft weiter eine Produktionsanlage zur Herstellung von Vliespro-
dukten, umfassend eine Rotationsstanzvorrichtung gemass der vorliegenden Of-
fenbarung und/oder eine Ubergabevorrichtung gemass der vorliegenden Offenba-

rung und/oder eine Pragevorrichtung gemass der vorliegenden Offenbarung.

In einer Ausgestaltung umfasst die Produktionsanlage mindestens eine Kalandrier-
station in welchem das Vliesband kalandriert wird. Die Kalandrierstation ist in der
Regel vor der Rotationsstanzvorrichtung angeordnet, so dass das Vliesband nach
dem Kalandrieren der Rotationsstanzvorrichtung zugefiihrt werden kann. Optional
kann das Vliesband in der Kalandrierstation gepragt werden. Bevorzugt wird zur
Pragung auf Kalanderwalzen der Kalandrierstation ein Prageblech mit Pragefor-

men angebracht.

In einer bevorzugten Ausgestaltung umfasst die Produktionsanlage zwei Kalandri-
erstationen, wobei in einer ersten Kalandrierstation eine erste Lage des Vliesbands
kalandriert wird und in einer zweiten Kalandrierstation eine zweite Lage des Vlies-
bands kalandriert wird. Die zwei Lagen konnen nach dem Kalandrieren in einer

zusatzlichen Station zu einem Vliesband verbunden werden.

Optional kann die Produktionsanlage eine Pragestation mit einer Pragevorrichtung
aufweisen, wobei die Pragevorrichtung mindestens eine Pragewalze und mindes-
tens eine Pragegenwalze umfasst, welche zur Pragung des Vliesbands zusam-
menwirken. In der Pragestation kann eine Flachenpragung der Vliesprodukte, ins-
besondere aber auch eine Randpragung der Vliesprodukte, vorgenommen werden.

Die Pragestation kann optional in einer Kalandrierstation integriert sein.
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Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zur Herstellung von Vliesprodukten mit
einer Produktionsanlage gemadss der vorliegenden Offenbarung, umfassend die
Schritte: a) Einbringen eines Vliesbands zwischen dem Stanzblech an der Stanz-
walze und der Gegenwalze; b) Ausstanzen von Vliesprodukten aus dem Vliesband
durch Zusammenwirken des Stanzblechs an der Stanzwalze und der Gegenwalze;
c) Ansaugen der Vliesprodukte an das Stanzblech durch die Ansaugvorrichtung mit
einer Ansaugkraft; d) Ubernahme der Vliesprodukte von der Rotationsstanzvor-
richtung durch die Ubergabevorrichtung, wobei die Transportansaugvorrichtung
eine Transportansaugkraft austibt, welche grosser als die Ansaugkraft der Ansaug-
vorrichtung ist, und e) Abgabe der Vliesprodukte an einen Produktetrager oder in

eine Verpackung im Abgabebereich der Ubergabevorrichtung.

In einer bevorzugten Ausgestaltung umfasst das Verfahren vor dem Schritt a) des
Einbringens des Vliesprodukts zwischen dem Stanzblech an der Stanzwalze und
der Gegenwalze eines oder mehrere der Schritte: aa) Kardieren, ab) Kalandrieren,

ac) Pragen des Vliesbands.

Optional konnen zusétzliche Kardierschritte und/oder Kalandrierschritte zwischen
den Schritten aa) des Kardierens, ab) des Kalandrierens oder ac) des Pragens des

Vliesbands eingefiigt werden.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung werden beim Schritt b) des Ausstanzens von

Vliesprodukten aus dem Vliesband die Vliesprodukte zusatzlich gepragt.

Alternativ oder in Ergdnzung konnen die Vliesprodukte in einem separaten Prdage-
bereich der Rotationsstanzvorrichtung mit Hilfe einer Pragegegenwalze, welche

mit dem Stanzblech zusammenwirkt, gepragt werden.
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Vorzugsweise sind bei der Ubergabe der Vliesprodukte vom Stanzblech an die
Ubergabevorrichtung nur Saugkrafte und keine Blasvorgange involviert. Optional
konnen die Vliesprodukte zusatzlich mit einer Abschalvorrichtung vom Stanzblech

abgeschalt werden.

Mit Hilfe einer ausreichenden Transportansaugkraft konnen die Vliesprodukte am

Transportband gehalten werden und in den Abgabebereich gefordert werden.

Vorzugsweise werden die Vliesprodukte im Abgabebereich in vertikaler Richtung in

einen Produktetrdger oder in eine Verpackung abgegeben.

Optional kann ein Anschlagelement die Vliesprodukte im Abgabebereich vom

Transportband ablosen.

Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zum Aufbringen einer Pragung auf ein
Vliesband, dadurch gekennzeichnet, dass ein Prageblech an eine Pragewalze an-
gebracht wird, die Pragewalze auf eine Pragegegenwalze ausgerichtet wird, und
beim Durchlaufen des Vliesbandes zwischen der Pragewalze und der Pragegegen-

walze mittels dem Prageblech eine Pragung auf das Vliesband aufgebracht wird.

LISTE DER FIGUREN

Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Ausflihrungsbeispielen im Zusammen-
hang mit den nachfolgenden Figuren und der dazugehorigen Beschreibung naher

erlautert werden. Es zeigen:
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eine perspektivische Ansicht einer Ausfiihrungsform einer Rotations-

stanzvorrichtung und einer Ubergabevorrichtung;

eine Seitenansicht der Rotationsstanzvorrichtung und der Ubergabevor-

richtung aus Fig. 1,

eine schematische Seitenansicht einer Ausfihrungsform einer Uberga-

bevorrichtung mit einer Rotationsstanzvorrichtung;

eine schematische Seitenansicht einer weiteren Ausfiihrungsform einer

Rotationsstanzvorrichtung;

eine schematische Darstellung einer Ausfihrungsform einer Produkti-

onsanlage;

eine schematische Darstellung eines Ausfiihrungsbeispiels des erfin-

dungsgemassen Verfahrens;

eine perspektivische Ansicht einer Ausfiihrungsform einer Pragevorrich-

tung.

BESCHREIBUNG EXEMPLARISCHER AUSFUHRUNGSFORMEN

In den nachfolgenden Figuren werden zur Anschauung Ausfuhrungsformen der

Erfindung anhand von aus einem Watteband ausgestanzten runden Wattepads

gezeigt. Die Ausfiihrungsformen kénnen aber auch auf andere Vliesprodukte, ins-

besondere auch mit anderen Geometrien, angewendet werden.
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Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer Ausfiihrungsform einer Rotations-
stanzvorrichtung 1 und einer Ubergabevorrichtung 2. Die Rotationsstanzvorrich-
tung 1 umfasst eine Stanzwalze 11, an welchem ein Stanzblech 12 angebracht ist.
Das Stanzblech 12 weist Schneidkanten 121 auf, welche dazu dienen, aus einem,
z.B. 3-schichtigen, Watteband 3 runde Wattepads 31 auszustanzen. Die Schneid-
kanten 121 sind kreisformig angeordnet, so dass kreisformige Wattepads 31 aus-
gestanzt werden. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist die Schneidkante mit einem
Schneidwinkel gegen das Innere des gezeigten Kreises gerichtet und mit einem
Aussenwinkel an der Aussenseite des gezeigten Kreises angeordnet. Der Schneid-
winkel betrdgt hier 15° und der Aussenwinkel 45° fiir das gezeigte Ausfihrungs-
beispiel, was zum Schneiden von Wattepads besonders gut geeignet ist. Weiter
weist das Stanzblech 12 Prageerhebungen 122 auf, welche dazu dienen, ein Profil
in die Wattepads 31 zu pragen (die gepragten Profile der Wattepads 31 sind in der
Figur nicht gezeigt). Die Stanzwalze 11 ist um eine Achse A rotierbar gelagert. Bei
Rotation der Stanzwalze 11 rotiert das Stanzblech 12 im gleichen Masse mit. An
der Stanzwalze 11 anliegend ist eine Gegenwalze 13 gezeigt, welche um eine Ach-
se B mit synchroner Mantelgeschwindigkeit rotierbar gelagert ist. Die Achsen A
und B sind zueinander parallel ausgelegt. Die Stanzwalze 11 und die Gegenwalze
13 sind derart voneinander beabstandet angeordnet, dass zwischen den Walzen
11, 13 ein Watteband 3 eingebracht werden kann. Durch Rotation der Stanzwalze
11 und der Gegenwalze 13 wird das Watteband 3 zwischen die Walzen 11, 13
gefuihrt. Durch Zusammenwirken des Stanzblechs 12 mit der Gegenwalze 13 wer-
den aus dem Watteband 3 Wattepads 31 ausgestanzt. Das Stanzblech 12 und die
Gegenwalze 13 sind zueinander distanzmassig und gegebenentalls auch bezuglich

der Winkelstellung ausgerichtet. Die ausgestanzten Wattepads 31 werden durch
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eine definierte Ansaugkraft einer Ansaugvorrichtung am Stanzblech gehalten,
wahrend die Stanzwalze 11 nach dem Ausstanzen weiterdreht. Nach dem Aus-
stanzen der Wattepads 31 wird der Rest 32 des Wattebands aus dem Zwischen-
raum zwischen den Walzen 11, 13 gefiihrt. Seitlich an der Stanzwalze 11 am
Stanzblech 12 anschliessend ist eine Ubergabevorrichtung 2 gezeigt, welche obere
Ubergabeuntereinheiten 25 und untere Ubergabeuntereinheiten 26 umfasst. Die
gezeigte Ubergabevorrichtung 2 umfasst zwei obere Ubergabeuntereinheiten 25
und drei untere Ubergabeuntereinheiten 26, welche jeweils Transportbander 21
und Rollen 22a, b umfassen. Die Transportbander 21 werden umlaufend uber die
Rollen 22a, b gefiihrt. Die Ubergabevorrichtung 2 weist einen Ubernahmebereich
23 auf, der seitlich von der Stanzwalze 11 am Stanzblech 12 anschliesst. Der
Ubernahmebereich 23 wird durch Rollen 22a begrenzt, tiber welche die Trans-
portbander 21 gefiihrt werden. Durch Ansaugen mit einer definierten Trans-
portansaugkraft einer Transportansaugvorrichtung, welche grosser als die An-
saugkraft der Ansaugvorrichtung sein kann, werden die auf dem Stanzblech 12
gehaltenen Wattepads 31 auf die Transportbander 21 libergeben. Es kann auch
sein, dass die Ansaugkraft bei der Ubergabe kurz verringert oder nahe null gesenkt
werden kann. Die ibergebenen Wattepads 31 werden auf den Transportbandern
21 zum Abgabebereich 24 gefordert, in welchem die Wattepads 31 an Produkte-
trager 4 abgegeben werden. In der Figur ist eine horizontale Abgabe der Watte-
pads 31 gezeigt. Es ist aber ebenso eine vertikale Abgabe bevorzugt. Wahrend der
Forderung stellt die Transportansaugvorrichtung durch Ausibung der Trans-
portansaugkraft sicher, dass die Wattepads 31 auf den Transportbandern 21 ge-
halten werden. Durch die Anordnung mit den oberen und unteren Ubergabeun-

tereinheiten 25, 26 konnen im gezeigten Ausfihrungsbeispiel finf Transportban-
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der 21 parallel betrieben werden, was nicht moglich wdre, wenn die Transport-
bander 21 in einer Ebene nebeneinander angeordnet waren, da der Abstand zwi-
schen den Transportbdndern 21 zu klein wiirde, um eine zuverlassige Abgabe in
die Produktetrager 4 zu gewahrleisten. Die Wattepads 31 werden deswegen dicht
zueinander ausgestanzt, um das Restmaterial zu minimieren. Durch die Schneid-
kanten 121 gebildete Stanzformen sind daher am Stanzblech 12 vorzugsweise mit

einer hohen Dichte angeordnet.

Figur 2 zeigt eine Seitenansicht der Rotationsstanzvorrichtung 1 und der Uberga-
bevorrichtung 2 aus Fig. 1. Zwischen der Stanzwalze 11 und der daran anschlies-
senden Gegenwalze 13 wird das Watteband 3 gefiihrt, aus welchem Wattepads
31 ausgestanzt werden. Nach dem Stanzen wird der Rest 32 des Wattebands 3
von der Stanzwalze 11 und der Gegenwalze 13 weggefihrt. Auf der Stanzwalze
11 ist ein Stanzblech 12 angebracht, welches durch Zusammenwirken mit der Ge-
genwalze 13 die Wattepads 31 aus dem Watteband 3 stanzt. Es ist jeweils eine
obere Ubergabeuntereinheit 25 und eine untere Ubergabeuntereinheit 26 zu se-
hen. Die obere Ubergabeuntereinheit 25 schliesst seitlich an der Stanzwalze 11 im
oberen Ubernahmebereich 23a an, wobei dort das Transportband 21 tber die Rol-
le 22a gefiihrt wird. Die untere Ubergabeuntereinheit 26 schliesst im unteren
Ubernahmebereich 23b unten an die Stanzwalze 11 an, wobei das Transportband
21 Uber die Rolle 22a gefiihrt wird. In der gezeigten Ausfihrungsform sind daher
der obere Ubernahmebereich 23a und der untere Ubernahmebereich 23b um 90°
winkelversetzt zueinander angeordnet. Weiter sind zwei Produktetrager 4 zu se-
hen, welche jeweils in einem oberen Abgabebereich 24a und in einem unteren Ab-
gabebereich 24b an Uber Rollen 22b gefiihrte Transportbander 21 anschliessen

und dort die Wattepads 31 von den Transportbandern 21 tbernehmen. Bei einer
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Vertikalabgabe der Wattepads 31 weisen die oberen unteren Ubergabeunterein-
heiten 25, 26 auch im Abgabebereich 24a, b unterschiedliche Langen auf, so dass
die Abgabebereiche 24a, b zueinander versetzt angeordnet sind, was eine sto-

rungsfreie Abgabe der Wattepads 31 in die Produktetrager 4 ermdoglicht.

Figur 3 zeigt eine schematische Seitenansicht einer Ausfihrungsform einer Uber-
gabevorrichtung 2’ mit einer Rotationsstanzvorrichtung 1. Die Rotationsstanzvor-
richtung umfasst eine Stanzwalze 11, auf welchem ein Stanzblech 12 angebracht
ist und eine Gegenwalze 13. Zwischen der Stanzwalze 11 und der Gegenwalze 13
ist ein Watteband 3 derart fiihrbar, dass aus dem Watteband 3 Wattepads 31
durch Zusammenwirken des Stanzblechs 12 mit der Gegenwalze 13 ausgestanzt
werden konnen. Die ausgestanzten Wattepads 31 werden durch eine Ansaugvor-
richtung (nicht gezeigt in der Figur) am Stanzblech gehalten. Die Ubergabevorrich-
tung 2 weist einen Ubernahmebereich 23* auf, der von zwei Rollen 22a" und
22b’ begrenzt wird und in welchem die Wattepads 31 vom Stanzblech 12 an das
Transportband 21' iibergeben werden. Im Ubernahmebereich 23 verlauft das
Transportband 21* flach, was zur Folge hat, dass im Vergleich zu den Ausfih-
rungsformen in Fig. 1 und Fig. 2 der Ubernahmebereich 23" in welcher eine zuver-
lassige Ubergabe der Wattepads 31 gewahrleistet ist, vergrossert wird. Das Trans-
portband 21’ wird tiber Rollen 22a’, 22b" gefiihrt, wobei die Rollen 22a’ einen
grosseren Radius als die Rollen 22b* aufweisen. Der grossere Radius der Rollen
22a’ fihrt dazu, dass die Wattepads 31 beim Lauf Uber die Rollen 22a° keine gros-
se Kriimmung Gberwinden miissen und somit zuverldssig auf dem Transportband
21" gehalten werden konnen. Im Abgabebereich 24’ lduft das Transportband
21* Uber eine Rolle 22b’ mit einem kleineren Radius, was dazu fuhrt, dass die Wat-

tepads 31 eine vergleichsweise grosse Krimmung Uberwinden miussen, was zu
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einer Umlegbewegung der Wattepads 31 fiihrt und zur Folge hat, dass die Watte-
pads 31 leichter vom Transportband 21’ abgelost werden konnen. In der gezeig-
ten Ausfiihrungsform umfasst die Ubergabevorrichtung 2’ ein am Abgabebereich
24" angeordnetes Anschlagelement 27 in Form einer Lasche 27, welche das Ablo-
sen der Wattepads 31 unterstiitzt. Die abgelosten Wattepads 31 werden in verti-
kaler Richtung in einen Produktetrager 4’ oder eine Verpackung 4’ gelegt, wo sie

gestapelt werden.

Figur 4 zeigt eine schematische Seitenansicht einer weiteren Ausfiihrungsform ei-
ner Rotationsstanzvorrichtung 1. Die Rotationsstanzvorrichtung 1* umfasst ein
Stanzblech 12’, welches in Stanzblechunterelemente 123 unterteilt ist. Das Stanz-
blech 12 wird Uber Walzen 11, 11a’ und 11b* gefiihrt. Die Stanzblechunterele-
mente 123 sind kettenformig tiber Gelenke 124 miteinander verbunden (der Ein-
fachheit halber sind nur einige der Gelenke 124 angedeutet). Alternativ konnen die
Stanzblechunterelemente 123 auch auf einem Tragerband angebracht sein. Die
Rotationsstanzvorrichtung 1° weist einen Stanzbereich 15 auf, in welchem ein
Watteband 3 zwischen eine Stanzwalze 11a’ und eine Gegenwalze 13" eingefihrt
wird und durch Zusammenwirken der Stanzblechunterelemente 123 mit der Ge-
genwalze 13’ Wattepads 31 aus dem Watteband 3 ausgestanzt werden. Die aus-
gestanzten Wattepads 31 werden durch eine Ansaugvorrichtung (nicht gezeigt in
der Figur) an den Stanzblechunterelementen 123 gehalten und in einen Pragebe-
reich 16 gefordert. Im Pragebereich 16 lduft das Stanzblech 12" zwischen einer
Walze 11b’ und einer Pragegegenwalze 14. Durch Zusammenwirken der Stanz-
blechunterelemente 123, welche Prageerhebungen (nicht gezeigt) aufweisen, mit
der Pragegegenwalze 14 wird ein Profil in die Wattepads 31 gepragt. In einem Ab-

gabebereich 24’ werden die gepragten Wattepads 31 in einen Produktetrager
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oder eine Verpackung 4'' abgegeben. Im Abgabebereich 24" ist ein Anschlagele-

ment 27’ angeordnet, der die Ablosung der Wattepads 31 unterstitzt.

In den Figuren werden die Wattepads 31 in flacher Form gezeigt. Die Wattepads

31 konnen aber auch gekrimmt auf den Transportbandern aufliegen.

Figur 5a zeigt eine schematische Darstellung einer Ausfihrungsform einer Produk-
tionsanlage 5. In der Produktionsanlage 5 wird ein Vlies von einer Kardierstation
51a auf eine Fordervorrichtung 57, bevorzugt ein Forderband, gebracht. Das Vlies
durchliuft eine erste Kalandrierstation 53a, von wo es zur zweiten Kalandrierstati-
on 53b gefordert wird. Zwischen der ersten Kalandrierstation 53a und der zweiten
Kalandrierstation 53b sind eine Airlay-Station 52 zur Vliesbildung und eine weitere
Kardierstation 51b angeordnet. Die Kardierstationen 51a, b, die Kalandrierstatio-
nen 53a, b und die Airlay-Station 52 dienen zur Vliesbildung sowie zur Vliesverfes-
tigung, so dass ein Vliesband gebildet wird. Von der zweiten Kalandrierstation 53b
wird das Vliesband zu einer Pragestation 54 geférdert, wo das Vliesband mittels
einer Pragevorrichtung gepragt wird. Das geprdgte Vliesband wird zu einer Stanz-
station 55 gefiihrt. In der Stanzstation 55 werden mittels einer Rotationsstanzvor-
richtung Vliesprodukte aus dem Vliesband gestanzt. An die Stanzstation 55 an-
schliessend ist eine Ubergabestation 56 angeordnet, in welchem mittels einer
Ubergabevorrichtung die Vliesprodukte tibernommen und in Produktetrager oder

Verpackungen gestapelt werden.

Figur 5b zeigt eine schematische Darstellung eines Ausfiihrungsbeispiels des erfin-
dungsgemassen Verfahrens. In einem ersten Kardierschritt wird das Vlies gebildet.

Das Vlies wird dann zur Verfestigung und Vliesbildung kalandriert. Nach dem Ka-
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landrieren  koénnen  Airlay- und weitere Kardierschritte zur  Vliesbil-
dung/Verfestigung beitragen. In einem weiteren Kalandrierschritt wird das Vlies
weiter verfestigt, so dass ein Vliesband gebildet wird. Das Vliesband kann in einem
der Kalandrierschritte gepragt werden. Die Kalandrierschritte konnen so aufgeteilt
werden, dass bei einem mehrlagigen Vliesband erste und zweite Lagen separat
kalandriert werden. Die Lagen kénnen nach dem einzelnen Kalandrieren miteinan-
der verbunden werden. Nach dem zweiten Kalandrierschritt wird das Vliesband
gepragt. Aus dem gepragten Vliesband werden mit einer Rotationsstanzvorrich-
tung in einem nachsten Schritt Vliesprodukte ausgestanzt. Die ausgestanzten Vlie-
sprodukte werden einer Ubergabevorrichtung tibergeben, welche die Vliesproduk-
te in Produktetrdger oder Verpackungen stapelt. In der schematischen Darstellung
ist ein Steuerprozess gezeigt, der die Ansaugkraft der Ansaugvorrichtung der Rota-
tionsstanzvorrichtung steuert. Die Steuerung erhalt eine Steuerinformation von der
Ubergabevorrichtung, wobei die Steuerinformation Werte wie die Trans-
portansaugkraft oder die Umlaufgeschwindigkeit des Transportbands der Uberga-
bevorrichtung umfasst, nach welchen die Ansaugkraft angepasst werden kann. Die
Steuerung kann aber auch von extern unabhangige Steuerinformationen erhalten.
In der schematischen Darstellung ist eine Mantelsteuerung gezeigt, welche die Ro-
tationsgeschwindigkeiten der Stanzwalze und der Gegenwalze derart steuert, dass
die Stanzwalzen und die Gegenwalzen mantelsynchron, also mit im Wesentlichen

gleichen Mantelgeschwindigkeiten rotieren.

In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform werden die Steuerinformationen von Sen-
soren erfasst. Mit Vorteil sind die Sensoren zur Erhohung der Genauigkeit mit der
Steuerung verbunden, wie in der Figur 5b gezeigt ist. Zur Erfassung von Daten wie

die Transportansaugkraft oder die Umlaufgeschwindigkeit des Transportbands
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kann ein Sensor an der Ubergabevorrichtung angeordnet sein. Zur Erfassung kon-
nen Drucksensoren oder auch optische Sensoren genutzt werden. Zur Uberwa-
chung der Mantelgeschwindigkeiten konnen Sensoren auch an der Rotations-
stanzvorrichtung angeordnet und mit der Mantelsteuerung verbunden sein. Ein

Sensor 7 zur Uberwachung des Ubernahmebereichs 23" ist in Fig. 3 gezeigt.

Figur 6 zeigt eine perspektivische Ansicht einer Ausfiihrungsform einer separaten
Pragevorrichtung 6, umfassend eine Pradgewalze 14a und eine Pragegegenwalze
14b. Auf der Pragewalze 14a ist ein Prageblech 61 angeordnet. Die Pragevorrich-
tung 6 ist bevorzugt in einer Pragestation, wie sie in Fig. 5a gezeigt ist, angeordnet.
Zwischen der Pragewalze 14a und der Pragegegenwalze 14b wird ein Vliesband
3* eingefiihrt. Durch Zusammenwirken der Pragewalze 14a mit dem Prdageblech
61 und der Pragegegenwalze 14b entsteht ein gepragtes Vliesband 33 aus dem
Vliesband 3’. Die Pragewalze 14a und die Prdgegegenwalze 14b rotieren um Ach-
sen A’ und B’, wobei die Rotation im Wesentlichen mantelsynchron erfolgt. In der
Figur sind die Prageformen auf dem Prageblech 61 und auf dem gepragten Vlies-

band 33 schematisch durch Linien angedeutet.
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Patentanspriiche

Rotationsstanzvorrichtung (1, 1) fir eine Produktionsanlage (5) zur Herstellung
von Vliesprodukten (31) durch Stanzen aus einem Vliesband (3, 3"), umfassend ei-
ne Stanzwalze (11, 11a’) und eine Gegenwalze, wobei die Stanzwalze (11, 11a")
und die Gegenwalze (13, 13’) um jeweils eine Drehachse (A, B) rotierbar gelagert
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Rotationsstanzvorrichtung (1, 1) ein Stanz-
blech (12, 12') umfasst, welches iiber eine Haltevorrichtung losbar an der Stanz-
walze (11, 11a") anbringbar ist, wobei die Stanzwalze (11, 11a") zur Gegenwalze
(13, 13’) derart angeordnet ist, dass durch mantelsynchrone Rotation der Stanz-
walze (11, 11a') und der Gegenwalze (13, 13’) die Vliesprodukte (31) zwischen
dem Stanzblech (12, 12") und der Gegenwalze (13, 13’) aus einem eingebrachten

Vliesband (3, 3') ausgestanzt werden.

Rotationsstanzvorrichtung (1, 1') nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Rotationsstanzvorrichtung (1, 1') eine Ansaugvorrichtung umfasst, welche zum
[6sbaren Halten der Vliesprodukte (31) am Stanzblech (12, 12') Uber am Stanz-
blech (12, 12') angeordnete Ansauglocher mit einer definierten Ansaugkraft ausge-

bildet ist.

Rotationsstanzvorrichtung (1, 1') nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ansaugvorrichtung mit einer Ansaugsteuerung
verbunden ist, wobei die definierte Ansaugkraft tiber die Ansaugsteuerung steuerbar

ist.

Rotationsstanzvorrichtung (1, 1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrichtung mindestens einen Permanent-

magneten und/oder einen Elektromagneten umfasst.
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Rotationsstanzvorrichtung (1, 1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrichtung Positionierelemente zur Positio-

nierung des Stanzblechs (12, 12') umfasst.

Rotationsstanzvorrichtung (1, 1°) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Stanzblech (12, 12") Prageformen zur Pragung

der Vliesprodukte (31) umfasst.

Rotationsstanzvorrichtung (1, 1’) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rotationsstanzvorrichtung (1, 1) einen Pragebe-
reich (16) aufweist, wobei am Pragebereich (16) eine Pragegegenwalze (14) derart
angeordnet ist, dass am Stanzblech (12, 12’) gehaltene Vliesprodukte (31) im Pra-
gebereich (16) zwischen Stanzblech (12, 12’) und Pragegegenwalze (14) gepragt

werden.

Rotationsstanzvorrichtung (1') nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rotationsstanzvorrichtung (1') zusatzliche
Stanzwalzen (11, 11a") und/oder Walzen (11b’, 11"") umfasst, Uber welche das
Stanzblech (12, 12') umlaufend gefiihrt wird, wobei die Rotationsstanzvorrichtung
(1') einen Stanzbereich (15) zum Stanzen der Vliesprodukte (31) und einen Abgab-
ebereich (24'") zur Abgabe der Vliesprodukte (31), vorzugsweise an einen Produk-
tetrager (4) oder in eine Verpackung (4', 4"), aufweist, wobei die Positionen des
Stanzbereichs (15) und des Abgabebereichs (24') durch die Anordnung der

Stanzwalzen (11, 11a‘) und/oder Walzen (11b’, 11"*) bestimmt sind.

Rotationsstanzvorrichtung (1°) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das

Stanzblech (12') Stanzblechunterelemente (123) umfasst, welche kettenformig
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iber Gelenke (124) miteinander verbunden oder auf einem Tragerband angeordnet

sind.

Ubergabevorrichtung (2, 2') zur Ubernahme von Vliesprodukten (31) von einer
Rotationsstanzvorrichtung (1, 1’) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, umfassend
mindestens ein Transportband (21, 21°) zur Férderung von Vliesprodukten (31),
mindestens eine Rolle zur Fihrung des Transportbands (21, 21') und eine Trans-
portansaugvorrichtung zum l6sbaren Halten der Vliesprodukte (31) Uber Ansauglo-
cher mit einer Transportansaugkraft, wobei die Ubergabevorrichtung (2, 2 ) einen
Ubernahmebereich und einen Abgabebereich (24, 24’) zur Abgabe der Vliespro-
dukte (31), vorzugsweise an einen Produktetrdger (4) oder in eine Verpackung (4,
4"y, aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das Transportband (21, 21') im Uber-
nahmebereich (23, 23*, 23a, 23b) flach oder konkav am Stanzblech (12, 12*) der

Rotationsstanzvorrichtung (1, 1°) anschliessend gefihrt ist.

Ubergabevorrichtung (2, 2') nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ubergabevorrichtung (2, 2') mindestens vier Rollen (22a, 22b, 22a’, 22b") umfasst
und der Ubernahmebereich (23’) von zwei Rollen (22a’, 22b’) begrenzt wird, wo-

bei das Transportband (21, 21‘) im Ubernahmebereich (23°) flach verlauft.

Ubergabevorrichtung (2, 2°) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ubergabevorrichtung (2, 2') Fihrungen umfasst, durch welche das Transportband

(21, 21") im Ubernahmebereich (23, 23) in eine konkave Bahn gefiihrt wird.

Ubergabevorrichtung (2, 2°) nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transportansaugvorrichtung ausgebildet ist, eine definierte

Transportansaugkraft aufzubringen, welche zur Ablosung der Vliesprodukte (31)
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14,

15.

16.

17.

39

vom Stanzblech (12, 12') entgegen der definierten Ansaugkraft der Ansaugvorrich-

tung ausreicht.

Ubergabevorrichtung (2, 2') nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transportansaugvorrichtung mit einer Transportansaugsteuerung verbunden ist,
wobei die definierte Transportansaugkraft Uber die Transportansaugsteuerung steu-

erbar ist.

Ubergabevorrichtung (2, 2°) nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Abgabebereich (24, 24") ein Anschlagelement (27, 27') an-
geordnet ist, durch welchen die auf dem Transportband (21, 21') gehaltenen Vlies-

produkte (31), vorzugsweise in vertikaler Richtung, ablosbar sind.

Ubergabevorrichtung (2, 2') nach einem der Anspriiche 10 bis 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rollen (22a‘, 22b’) unterschiedliche Radien aufweisen, so
dass der Krimmungsradius des ber die Rollen (22a’, 22b’) geflihrten Transport-

bands (21") beim Lauf Uber die Rollen (22a’, 22b") jeweils unterschiedlich ist.

Ubergabevorrichtung (2, 2') nach einem der Anspriiche 10 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ubergabevorrichtung (2, 2') obere und untere Ubergabeun-
tereinheiten (25, 26) umfasst, welche jeweils Transportbander und Rollen (223,
22b) zur Fihrung der Transportbander (21) und obere und untere Ubernahmebe-
reiche (23a, 23b) umfassen, wobei die Ubergabeuntereinheiten (25, 26) derart am
Stanzblech (12, 12") anschliessend angeordnet sind, dass die oberen und unteren
Ubernahmebereiche (23a, 23b) an verschiedenen Positionen am Stanzblechs (12,

12') anschliessen.
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20.

21.
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Ubergabevorrichtung (2, 2') nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die
oberen Ubernahmebereiche (23a) um 90° winkelversetzt zu den unteren Ubernah-

mebereichen (23b) angeordnet sind.

Pragevorrichtung (6) fiir eine Produktionsanlage (5) zur Pragung eines Vliesbands
(3, 3") und/oder von Vliesprodukten (31) umfassend eine Pragewalze (14a) und
eine Pragegegenwalze (14b), wobei die Pradgewalze (14a) und die Pragegegenwal-
ze (14b) um jeweils eine Drehachse (A’, B') rotierbar gelagert sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pragevorrichtung (6) ein Prageblech (61) umfasst, welches
tiber eine Haltevorrichtung losbar an der Pragewalze (14a) anbringbar ist, wobei die
Pragewalze (14a) zur Pragegegenwalze (14b) derart angeordnet ist, dass durch
mantelsynchrone Rotation der Pragewalze (14a) und der Pragegegenwalze (14b)
das Vliesband (3, 3') und/oder die Vliesprodukte (31) zwischen dem Prageblech

(61) und der Pragegegenwalze (14b) gepragt werden.

Produktionsanlage (5) zur Herstellung von Vliesprodukten (31), umfassend eine
Rotationsstanzvorrichtung (1, 1’) nach einem der Anspriiche 1 bis 9 und/oder eine
Ubergabevorrichtung (2, 2') nach einem der Anspriiche 10 bis 18 und/oder eine

Pragevorrichtung (6) nach Anspruch 19.

Verfahren zur Herstellung von Vliesprodukten (31) mit einer Produktionsanlage (5)

nach Anspruch 20, umfassend die Schritte:

a. Einbringen eines Vliesbands (3, 3') zwischen dem Stanzblech (12, 12') an

der Stanzwalze (11, 11a’) und der Gegenwalze (13, 13');

b. Ausstanzen von Vliesprodukten (31) aus dem Vliesband (3, 3") durch Zu-
sammenwirken des Stanzblechs (12, 12’) an der Stanzwalze (11, 11a")

und der Gegenwalze (13, 13");
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c. Ansaugen der Vliesprodukte (31) an das Stanzblech (12, 12') durch die

Ansaugvorrichtung;

d. Ubernahme der Vliesprodukte (31) von der Rotationsstanzvorrichtung
(1, 1) durch die Ubergabevorrichtung (2, 2'), wobei die Transportansaug-
5 vorrichtung eine Transportansaugkraft ausiibt, welche grosser als die An-

saugkraft der Ansaugvorrichtung ist;

e. Abgabe der Vliesprodukte (31) an einen Produktetrager (4) oder in eine
Verpackung (4’, 4") im Abgabebereich (24, 24") der Ubergabevorrichtung

(2,2).

10 22. Verfahren zum Aufbringen einer Pragung auf ein Vliesband (3, 3’), dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Prageblech (61) an eine Pragewalze (14a) angebracht wird,
die Pragewalze (14a) auf eine Pragegegenwalze (14b) ausgerichtet wird, und beim
Durchlaufen des Vliesbandes zwischen der Pragewalze (14a) und der Pragegegen-
walze (14b) mittels dem Prageblech (61) eine Pragung auf das Vliesband (3, 3')

15 aufgebracht wird.
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