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(54)

(57)  Eine Vorrichtung zum Herauslésen von Teilbe-
reichen aus einem bahnartigen Folienmaterial (20) be-
sitzt eine Schneidkante (51), die in einem ziehenden
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Vorrichtung zum Herauslésen von Teilbereichen aus einem bahnartigen Folienmaterial

Schnitt durch die Folienmaterial-Bahn (20) hindurch-
ziehbar ist. Zumindest ein Niederhalter (66, 72), der auf
das Folienmaterial (20) pressbar ist, ist neben der
Schneidkante (51) vorhanden.
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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.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0003] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine wirt-
schaftlich glinstige Mdglichkeit zum Herauslésen von
Teilbereichen aus einem bahnartigen Folienmaterial an-
zugeben, insbesondere auch bei sich bewegendem Fo-
lienmaterial.

[0004] Diese Erfindung ist durch die Merkmale der
Anspriche 1 und 10 gegeben. Weiterbildungen der Er-
findung sind Gegenstand von Unteranspriichen.
[0005] Die erfindungsgemafen Vorrichtungen zeich-
nen sich dementsprechend dadurch aus, dass entwe-
der eine Schneidkante in einer Walzbewegung durch
die Folienmaterial-Bahn hindurchgedriickt wird oder
dass eine Schneidkante in einem ziehenden Schnitt
durch die Folienmaterial-Bahn hindurchgezogen wird.
Beide Vorrichtungen haben den Vorteil, dass die erfor-
derlichen Druck- beziehungsweise Zug-Krafte zum Zer-
teilen des Folienmaterials relativ klein sind. Dies hat zur
Folge, dass die entsprechenden Vorrichtungen ver-
gleichsweise schlank und damit leicht ausgebildet wer-
den kénnen. Diese Vorrichtungen eignen sich daher gut,
wahrend des Trennvorganges beispielsweise mit der
sich in Transportrichtung bewegenden Bahn mitbewegt
zu werden.
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[0006] Bei einer ersten Art von Vorrichtung, bei der
die Schneidkante in einer Walzbewegung durch die Fo-
lienmaterial-Bahn hindurchgedriickt wird, kann die
Schneidkante der freie Randbereich einer Messer-
schneide sein. Ein Druckglied wird dann driickend ge-
gen den Messerrlicken dieser Messerschneide so an-
gelegt, dass die Messerschneide mit ihrer Schneidkante
nicht gleichzeitig sondern nach und nach durch die
Bahn hindurchgedriickt wird. Um die gewlinschte Walz-
bewegung der Messerschneide zu erzeugen, kann das
Druckglied langs des Messerriickens bewegt werden.
[0007] Im Allgemeinen wird es erforderlich sein, die
in sich regelmaRig flexible Folienmaterial-Bahn wah-
rend des Einwirkens durch die erfindungsgemafe Vor-
richtung so in ihrer Lage zu fixieren, dass beim Einwir-
ken der Vorrichtung keine unerwiinschten Verschiebun-
gen in der Folienmaterial-Bahn auftreten konnen. Eine
einfache Maoglichkeit dazu erdffnet sich durch den Ein-
satz von auf die Bahn einwirkendem Unterdruck.
[0008] Um wahrend der Walzbewegung der Schneid-
kante sicherzustellen, dass die Folienmaterial-Bahn
nicht an der Schneidkante hangenbleibt, kann neben
der Messerschneide ein elastisch zusammendriickba-
res Pufferteil angeordnet werden. Beim Hineinwalzen
des jeweiligen Bereiches der Schneidkante drickt 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 Herausldsen 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 pastenformigen Fullstoff gefillten Beutels. In die-
sem Randbereich ist eine untere Bahn, die zu einem
topfartigen Behaltnis verformt und mit dem Fllstoff ge-
flllt ist, mit einer oberen Bahn, die den Deckel dieses
topfartigen Behaltnisses bildet, flllstoffdicht verbunden.
Mehrere derartiger Behéltnisse sind gleichzeitig in der
von einem Rollenkérper abgezogenen Folienmaterial-
Bahn vorhanden. Mit der erfindungsgemaRen Vorrich-
tung kénnen dann die in einem Bahnbereich vorhande-
nen mehreren topfartigen Behaltnisse aus der Bahn
herausgetrennt werden. Wahrend des Trennvorganges
wird die Vorrichtung mit der sich fortbewegenden Bahn
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mitbewegt.

[0011] Bei diesem in der Zeichnung dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel bestehen die beiden Bahnen, aus
denen die Behaltnisse hergestellt sind, aus wasserlds-
lichem Folienmaterial. Weitere Ausflihrungsformen zu
diesem Anwendungsfall und der dabei verwendeten
Vorrichtung sind in der Zeichnung dargestellt.

[0012] Ebenfalls in der Zeichnung dargestellt sind
Ausfuhrungsformen einer anderen Vorrichtung, bei der
die Schneidkante nicht in einer Walzbewegung sondern
in einem ziehenden Schnitt durch die Folienmaterial-
Bahn hindurchgezogen wird.

[0013] Ausfihrungsformen daflir beinhalten bei-
spielsweise, dass die Messerschneide senkrecht zum
Folienmaterial zuerst in das Folienmaterial hineinbe-
wegt wird und dass dann die Messerschneide in Rota-
tion um eine Drehachse gebracht wird. Die Drehachse
ist dabei der Mittelpunkt eines Kreisbogen. Mit einer der-
artigen Vorrichtung kénnen im Grundriss kreisférmige
Teilbereiche aus einer Folienmaterial-Bahn herausge-
trennt werden.

[0014] Wie in der Zeichnung naher dargestellt ist,
kann die Messerschneide einer derartigen Vorrichtung
im Grundriss bereits kreisbogenférmig geformt sein. Die
Schneide kann dabei einen Zackenschliff oder auch ei-
nen Wellenschliff besitzen.

[0015] Wie bereits vorstehend zu der ersten Ausfiih-
rungsform einer erfindungsgemaflen Vorrichtung er-
wahnt ist, kann auch bei dieser erfindungsgemafien
Vorrichtung ein Niederhalter neben der Messerschnei-
de vorhanden sein, der gegen das Folienmaterial ge-
presst werden kann. Dieser Niederhalter halt die Foli-
enmaterial-Bahn wéhrend des Zertrennvorganges un-
verrickbar fest. Ein derartiger Niederhalter kann auch
im Innenraum, der von der kreisférmig rotierend antreib-
baren Messerschneide umschlossen ist, angeordnet
werden.

[0016] Nach einer anderen Ausflihrungsvariante fir
eine Vorrichtung zum Erzeugen eines ziehenden
Schnittes ist die Messerschneide an einem Rotations-
zylinder vorhanden. Dabei kann die Messerschneide
beziehungsweise der Rotationszylinder senkrecht zum
Folienmaterial so bewegt werden, dass sie in das Foli-
enmaterial sich hinein bewegt.

[0017] Die Messerschneide kann eine Rasierklinge
sein. Die Langsachse der Rasierklinge ist in einem spit-
zen Winkel zur Ebene der Folienmaterial-Bahn ange-
ordnet, um den gewiinschten ziehenden Schnitt zu er-
mdglichen.

[0018] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
sind den in den Ansprichen ferner angegebenen Merk-
malen sowie den in der Zeichnung dargestellten Aus-
fihrungsbeispielen zu entnehmen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNG

[0019] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiele
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naher beschrieben und erldutert. Es zeigen:
Fig. 1 eine erste Ausfiihrungsform 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,

Fig. 5 eine Teilansicht &hnlich der von Fig. 4, bei der
die Vorrichtung eine rotierende Schneidkante
besitzt, mittels der ein ziehender Schnitt durch
die Folienmaterial-Bahn erzeugt werden kann,
wobei die Schneidkante einen Zackenschliff
besitzt,

Fig. 6 eine Teilansicht von Fig. 5 mit einer Messer-
schneide, die einen Wellenschliff besitzt, und
Fig. 7  eine Darstellung &hnlich der von Fig. 6 mit ei-
ner Messerschneide, die durch eine schrag
positionierte Rasierklinge verwirklicht ist.

WEGE ZUM AUSFUHREN DER ERFINDUNG

[0020] 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 Fullstoff 18 be-
flllt 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.

[0021] 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 verschweifdt. 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-



5 EP 1 358 976 A1 6

genden Randbereiche 22 stellen ein Abfallprodukt dar.
[0022] 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. Wéhrend 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-
keit bewegt wird, wandert die Transportplatte 24 Gber
einen maschinellen Unterbau 25.

[0023] Die Transportplatte 24 besitzt der Anzahl der
topfartigen Behaltnisse 16 entsprechende Einwdlbun-
gen 28, die der GréRe und Form der Behaltnisse 16 ent-
sprechen. Im Boden einer jeden Einwdlbung 28 fiihrt ein
Stichkanal 30 zu einem Querkanal 32, der leitungsma-
Rig mit einem Langskanal 34 verbunden ist. Vom Langs-
kanal 34 fihrt eine Leitung 36 zu einem Vakuumerzeu-
ger 38. Mit Hilfe des Vakuumerzeugers 38 kann also ein
Unterdruck in der Einwdlbung 28 erzeugt werden. Bei
in den Einwdlbungen 28 einsitzender Folienmaterial-
Bahn 20, was in Fig. 2 dargestellt ist, wird die Bahn 20
also in den Einwdlbungen 28 und damit an der Trans-
portplatte 24 lagefixiert.

[0024] Beider in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungsva-
riante ist in der Trennstation 10 ein Walzenkd&rper 40
vorhanden, der in Rollrichtung 42, das heif3tin 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. AuBerhalb der Ringe 48 ist jeweils elastisch nach-
giebiges Puffermaterial 49 an der Platte 46 befestigt.
[0025] Beim drickenden 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 hindurchgedrtickt 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 Gber das Stanzblech 44 hinweg, bei wel-
cher Bewegung der Walzenkérper 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. Wahrend der Rollbewegung
ist der Vakuumerzeuger 38 in Betrieb, so dass wahrend
des Trennvorganges die Folienmaterial-Bahn 20 fest
auf der Transportplatte 24 gehalten wird. Darlber hin-
aus kann die Folienmaterial-Bahn 20 auch an dem - in
Fig. 3 - linken und rechten Seitenrandbereich durch ge-
eignete weitere MaRnahmen an der Transportplatte 24
lagefixiert werden.
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[0026] Das anschliefende Herausheben der topfarti-
gen Behéltnisse 16 von der Transportplatte 24 kann bei-
spielsweise Uber Saugeinrichtungen erfolgen.

[0027] Beideninden Figuren5, 6 und 7 dargestellten
Ausfiihrungsformen sind in der Trennstation 10 Rotati-
onskdérper 50 vorhanden, mit denen die einzelnen topf-
artigen Behaltnisse 16 aus der Folienmaterial-Bahn 20
herausgetrennt werden kdnnen. Jeder Rotationskdrper
50 besitzt ein Plattenteil 52, an dem nach unten auskra-
gend eine Ringschneide 54 befestigt ist. Der freie Rand
der Ringschneide 54 bildet die Schneidkante 51. Der
Rotationskdrper 50 kann um eine zentrale Rotations-
achse 53 in Rotation versetzt werden (Pfeil 56). Aul3er-
dem kann der Rotationskdérper 50 nach unten, senk-
recht auf die Folienmaterial-Bahn 20 bewegt werden
(Pfeil 58).

[0028] Unterhalb der Ringschneide 54 ist in der
Transportplatte 24.1 eine Ringnut 60 eingeformt. Beim
Abwartsbewegen des Rotationskdrpers 50 und damit
auch der Ringschneide 54 (Pfeil 58.1) in Richtung auf
die Folienmaterial-Bahn 20 wird dieselbe in die Folien-
material-Bahn eindringen und infolge ihrer Rotation um
die Rotationsachse 53 die Bahn 20 zerschneiden. Das
Zerschneiden erfolgt in einer Art ziehendem Schnitt
durch den am unteren Ende der Ringschneide ausge-
bildeten Zackenschliff 62. Bei der Ausfiihrungsform ge-
maR Fig. 6 ist statt des Zackenschliffs 62 ein Wellen-
schliff 64 vorhanden.

[0029] Bei den Vorrichtungen gemaf Fig. 5, 6 und 7
ist auRerhalb des Rotationskérpers 50 ein ringférmiger
aulRerer Niederhalter 66 vorhanden. Am unteren Ende
des ringférmigen Niederhalters 66 ist ein elastisch nach-
giebiges Material 68 vorhanden. Mit Hilfe dieses Mate-
rials 68 wird die Folienmaterial-Bahn 20 fest an der
Transportplatte 24.1 gehalten, wahrend sie, die Bahn
20, durch die Ringschneide 54 zertrennt wird.

[0030] Um einen sauberen Schnitt durch die Folien-
material-Bahn 20 zu ermdglichen, kann auch, wie in Fig.
5 dargestellt, in dem Innenraum 70, der von der Ring-
schneide 54 umschlossen wird, ein innerer Niederhalter
72 angeordnet sein. Zusammen mit dem Rotationskor-
per 50 bewegen sich also der duRere und der innere
Niederhalter 68, 72 gegen die Folienmaterial-Bahn 20
und halten dieselbe jeweils unmittelbar neben der Ring-
schneide 54 fest an der Transportplatte 24.1. Zusatzlich
wirkt im vorliegenden Fall noch der Vakuumerzeuger 38
auf die Folienmaterial-Bahn 20 ein, der dieselbe in den
Einwdlbungen 28 der Transportplatte 24.1 festgesaugt
halt.

[0031] Bei der in Fig. 7 dargestellten Ausfihrungs-
form ist die Messerschneide in Form einer Rasierklinge
80 ausgebildet. Die Rasierklinge 80 ist mit ihrer
Schneidkante 82 so angeordnet, dass sie einen spitzen
Winkel 84 mit der Oberflache der Folienmaterial-Bahn
20 bildet. Dazu sind die Befestigungsstellen 86 der Ra-
sierklinge 80 an dem Rotationskdrper 50.7 entspre-
chend angeordnet. Auch bei dieser Ausfiihrungsform
kénnen innere und aulRere Niederhalter 66, 72, wie im



7 EP 1 358 976 A1 8

Zusammenhang mit Fig. 5 beschrieben, vorgesehen
werden.

[0032] Auf den Zackenschliff 62 oder den Wellen-
schliff 64 kdnnte verzichtet werden und daflr das Plat-
tenteil 52 (Fig. 5) ebenfalls in einem spitzen Winkel 84
zur Folienmaterial-Bahn 20 angeordnet werden. Beim
Beibehalten der Rotationsachse 53 wiirde dann eben-
falls ein ziehender Schnitt der am Plattenteil 52 vorhan-
denen Ringschneide 54 durch die Bahn 20 hindurch er-
moglicht werden. Es wéaren dann vergleichbare Verhalt-
nisse wie bei der Rasierklinge 80 vorhanden.

Patentanspriiche

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

- mit einer Schneidkante (51, 82),

-- die in einem ziehenden Schnitt durch die
Folienmaterial-Bahn (20) hindurchziehbar
ist,

-- diein Richtung senkrecht zum Folienmate-
rial (20) in das Folienmaterial (20) hinein-
bewegbar ist,

-- die in Rotation um eine Rotationsachse
(53) bringbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

- zumindest ein Niederhalter (66, 72) neben der
Schneidkante (51, 82) vorhanden ist,

- derNiederhalter (66, 72) auf das Folienmaterial
(20) pressbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Schneidkante (51, 82) im Grundriss kreis-
bogenférmig geformt ist, wobei der Mittelpunkt
des Kreisbogens die Rotationsachse (53) ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

- im Innenraum (70), der von der kreisférmig ro-
tierend antreibbaren Schneidkante (51, 82)
umschlossen ist, ein innerer Niederhalter (72)
vorhanden ist, der in Richtung zum Folienma-
terial (20) nachgiebig gelagert ist.

4. \Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

- im AufRenraum, der den von der rotierend an-
treibbaren Schneidkante (51, 82) umschlosse-
nen Raum auf’en umgibt, ein dulerer Nieder-
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halter (66, 68) vorhanden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Schneidkante (51) einen Zackenschliff be-
sitzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Schneidkante (51) einen Wellenschliff be-
sitzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass

- zumindest eine Messerschneide (54, 80) an ei-
nem Rotationszylinder (50) vorhanden ist,

- der Rotationszylinder (50) in Rotation um eine
Rotationsachse (53) bringbar ist,

- diese Rotationsachse durch die Langsachse
des Rotationszylinders (50) geht,

- die Messerschneide (54, 80) in Richtung senk-
recht zum Folienmaterial (20) in das Folienma-
terial (20) hinein bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

- der Rotationszylinder (50) mit der Messer-
schneide (54, 80) in Richtung senkrecht zum
Folienmaterial (20) bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Messerschneide eine Rasierklinge (80) ist,

- die Langsachse der Rasierklinge in einem spit-
zen Winkel (84) zur Ebene der Folienmaterial-
Bahn (20) vorhanden ist.
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