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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM INTERMITTIERENDEN FÖRDERN EINER 
WARENBAHN LÄNGS EINER FÖRDERRICHTUNG UND ZUM SCHNEIDEN DER WARENBAHN

(57) Vorgeschlagen wird eine Vorrichtung zum inter-
mittierenden Fördern einer Warenbahn längs einer För-
derrichtung und zum Schneiden der Warenbahn. Die
Vorrichtung weist eine Schneideeinrichtung zum Schnei-
den der Warenbahn in einem Winkel quer zur Förder-
richtung auf sowie eine Fördereinrichtung zum Fördern
der Warenbahn in Förderrichtung. Die Fördereinrichtung
umfasst dabei eine Auflage für die Warenbahn, sowie
eine Druck- und Bewegungseinrichtung zum Herstellen
und Lösen eines Drucks, mit dem die Warenbahn gegen
die Auflage gedrängt wird und zum Erzeugen einer Be-
wegung der Warenbahn relativ zu der Auflage in Förder-
richtung. Die Fördereinrichtung ist dabei dazu ausgestal-
tet und eingerichtet, die Druck- und Bewegungseinrich-
tung zum Herstellen des Drucks ausgehend von einer
Startposition in Richtung der Auflage zu bewegen und
anschließend - unter zumindest teilweiser Aufrechterhal-

tung des Drucks - mittels einer Bewegung der Druck- und
Bewegungseinrichtung in Förderrichtung bis in eine vor-
dere Endposition die Bewegung der Warenbahn relativ
zu der Auflage in Förderrichtung zu bewirken. Dadurch,
dass die Druck- und Bewegungseinrichtung zum Her-
stellen des Drucks in Richtung der Auflage bewegt wird,
lässt sich ein Startpunkt der Bewegung der Warenbahn
besonders präzise festlegen. Bei der Bewegung der
Druck- und Bewegungseinrichtung in Förderrichtung bis
in eine vordere Endposition lässt sich - unter geeigneter
Wahl des Drucks - zuverlässig und einfach ein Schlupf
zwischen der Druck- und Bewegungseinrichtung und der
Warenbahn verhindern. So lässt sich auch der Endpunkt
der Bewegung der Warenbahn besonders präzise fest-
legen.
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Beschreibung

Hintergrund

[0001] Hier werden eine Vorrichtung und ein Verfahren
zum intermittierenden Fördern einer Warenbahn längs
einer Förderrichtung und zum Schneiden der Waren-
bahn beschrieben. Die Details dieser Vorrichtung und
des Verfahrens sind in den Ansprüchen definiert; auch
die Beschreibung und die Zeichnung enthalten relevante
Angaben zur Vorrichtung und zur Funktionsweise sowie
zu Varianten.

Stand der Technik

[0002] Aus der DE 31 31 101 C2 ist eine Vorrichtung
zum Querschneiden einer Warenbahn bekannt. Die Vor-
richtung umfasst drei in Förderrichtung hintereinander
gelegene Fördermitteleinheiten. Die erste Fördermittel-
einheit weist ein Walzenpaar auf, die zweite und die dritte
Fördermitteleinheit weist jeweils eine Förderwalze und
federnd gelagerte Rollen auf, um die Warenbahn jeweils
zwischen der Förderwalze und den Rollen zu führen. Zwi-
schen der zweiten und der dritten Fördermitteleinheit ist
ein Schlagmesserpaar zum Querschneiden der Waren-
bahn angeordnet. Im Vergleich zu der ersten Fördermit-
teleinheit arbeiten die zweite und die dritte Fördermittel-
einheit mit erhöhter Geschwindigkeit. Dabei wird die Wa-
renbahn jeweils mit Schlupf zwischen der Förderwalze
einerseits und den Rollen andererseits hindurch trans-
portiert. Zwischen der zweiten Fördermitteleinheit und
dem Schlagmesserpaar wird die Warenbahn auf einem
Tisch geführt, über dem sich ein Niederhalter befindet.
Um einen Bogen von der Warenbahn abzuschneiden,
wird - angetrieben mit Hilfe einer Kupplung - der Tisch
nach oben geschwenkt, so dass die Warenbahn zwi-
schen dem Tisch und dem Niederhalter festgeklemmt
wird. In diesem Zustand staut sich die Warenbahn zwi-
schen der ersten Fördermitteleinheit und dem Niederhal-
ter. Nach erfolgtem Schnitt wird der Tisch wieder abge-
senkt, so dass die Warenbahn wieder freikommt und der
abgeschnittene Bogen wird durch die dritte Fördermittel-
einheit einer Ablage zugeführt. Zwischen dem Schlag-
messerpaar und der dritten Fördermitteleinheit wird die
Warenbahn auf blasluftgespeisten Schwebeleisten ge-
führt, um eine statische Aufladung der abgeschnittenen
Bögen zu verhindern, und ein störungsfreies Ablegen der
Bögen zu erreichen.

Problem

[0003] Bei der bekannten Vorrichtung kommt es zu ei-
ner Staubildung der Warenbahn vor dem Schlagmesser-
paar, die ein mehr oder weniger starkes Durchhängen
der Warenbahn verursacht. Im weiteren Verlauf wird der
Stau durch die zweite Fördermitteleinheit aufgelöst. So-
mit wird die Warenbahn vor dem Schlagmesserpaar per-
manent abwechselnd gelöst und wieder gespannt. Hier-

durch ist ein präzises Einstellen einer gewünschten Län-
ge eines abzuschneidenden Bogens erschwert.
[0004] Das Hochschwenken des Tisches zum Ein-
klemmen der Warenbahn erfolgt mit Hilfe der Kupplung
über eine Kurbelwelle und Kurbelstangen. Auch auf-
grund des hier zwangsläufig vorhandenen und nicht ver-
nachlässigbaren Spiels ist ein präzises Einstellen einer
gewünschten Länge eines abzuschneidenden Bogens
erschwert.
[0005] Ein weiteres Problem besteht darin, dass sich
herkömmliche Fördermitteleinrichtungen nur für Waren-
bahnen mit einer Mindestdicke und Mindest-Materialfes-
tigkeit eignen. Bei sehr dünnen Materialien besteht die
Gefahr, dass der Transport bedingt durch Schlupf und
/oder Materialverzug unpräzise ist. Auch hierdurch ist in
der weiteren Folge ein präzises Einstellen einer ge-
wünschten Länge eines abzuschneidenden Bogens oder
Stückes der Warenbahn zumindest erschwert.
[0006] Somit besteht die Aufgabe, eine entsprechende
Vorrichtung und ein entsprechendes Verfahren bereitzu-
stellen, die bzw. das - auch für dünne Materialien - ein
besonders präzises Einstellen der Länge eines abzu-
schneidenden Bogens ermöglicht.

Vorgeschlagene Lösung

[0007] Zur Lösung dieser Aufgabe wird eine Vorrich-
tung vorgeschlagen zum intermittierenden Fördern einer
Warenbahn längs einer Förderrichtung und zum Schnei-
den der Warenbahn, insbesondere in Stücke vorzuge-
bender Länge. Dabei weist die Vorrichtung eine Schne-
ideeinrichtung zum Schneiden der Warenbahn in einem
Winkel quer zur Förderrichtung auf und eine Förderein-
richtung zum Fördern der Warenbahn in Förderrichtung.
Die Fördereinrichtung umfasst dabei eine Auflage für die
Warenbahn, sowie eine Druck- und Bewegungseinrich-
tung zum Herstellen und Lösen eines Drucks, mit dem
die Warenbahn gegen die Auflage gedrängt wird und
zum Erzeugen einer Bewegung der Warenbahn relativ
zu der Auflage in Förderrichtung. Die Fördereinrichtung
ist dabei dazu ausgestaltet und eingerichtet, die Druck-
und Bewegungseinrichtung zum Herstellen des Drucks
ausgehend von einer Startposition in Richtung der Auf-
lage zu bewegen und anschließend - unter zumindest
teilweiser Aufrechterhaltung des Drucks - mittels einer
Bewegung der Druck- und Bewegungseinrichtung in För-
derrichtung bis in eine vordere Endposition die Bewe-
gung der Warenbahn relativ zu der Auflage in Förder-
richtung zu bewirken.
[0008] Dadurch, dass die Druck- und Bewegungsein-
richtung zum Herstellen des Drucks in Richtung der Auf-
lage bewegt wird, lässt sich ein Startpunkt der Bewegung
der Warenbahn besonders präzise festlegen. Bei der Be-
wegung der Druck- und Bewegungseinrichtung in För-
derrichtung bis in eine vordere Endposition lässt sich -
unter geeigneter Wahl des Drucks - zuverlässig und ein-
fach ein Schlupf zwischen der Druck- und Bewegungs-
einrichtung und der Warenbahn verhindern. So lässt sich
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auch der Endpunkt der Bewegung der Warenbahn be-
sonders präzise festlegen.
[0009] Außerdem ist durch die beschriebene Variante
eine zuverlässige Förderung einer Warenbahn ermög-
licht, deren Materialdicken besonders gering ist. Bei-
spielsweise lässt sich mit der Vorrichtung erzielen, dass
Warenbahnen aus Kunststoff (Polymere, Polycarbonate,
Polyester, Polyurethane, etc.) mit Materialdicken von et-
wa 100 mm oder etwa 50 mm zuverlässig und präzise
gefördert werden und mit hoher Maßhaltigkeit in Förder-
richtung in Stücke geschnitten werden können.
[0010] Bei einer Variante lässt sich die Streckenlänge
der Bewegung der Druck- und Bewegungseinrichtung in
Förderrichtung einstellen. So kann die Warenbahn in ei-
nem gewünschten Maße gefördert und an einer ge-
wünschten vorbestimmten Stelle zur Bildung eines Stü-
ckes vorzugebender Länge bzw. eines Bogens beson-
ders präzise mit der Schneideeinrichtung abgeschnitten
werden. Beispielsweise können hierzu die Lage der
Startposition und/oder die Lage der vorderen Endpositi-
on der Druck- und Bewegungseinrichtung relativ zu der
Auflage einstellbar gestaltet sein.
[0011] Die Bewegung der Druck- und Bewegungsein-
richtung in Förderrichtung ermöglicht eine Förderung der
Warenbahn ohne Bildung eines Staus. Ein Durchhängen
der Warenbahn oder eine Wellenbildung lässt sich so
zuverlässig verhindern. Die Warenbahn lässt sich in pla-
nem Zustand fördern.
[0012] Bei einer Variante ist die Fördereinrichtung der-
art gestaltet, dass bei der Bewegung der Warenbahn re-
lativ zu der Auflage in Förderrichtung die Warenbahn an
der Druck- und Bewegungseinrichtung zumindest teil-
weise haftet. Dies lässt sich beispielsweise dadurch be-
wirken, dass die Druck- und Bewegungseinrichtung eine
Kontaktfläche für die Warenbahn aufweist, die aus einem
ersten Material besteht und dass die Auflage eine Kon-
taktfläche bzw. Auflagefläche für die Warenbahn auf-
weist, die aus einem zweiten Material besteht, wobei das
erste Material gegenüber einem Material der Waren-
bahn, beispielsweise Kunststoff, einen größeren stati-
schen Reibungskoeffizienten aufweist als das zweite
Material. Alternativ oder ergänzend hierzu kann die Kon-
taktfläche der Druck- und Bewegungseinrichtung rauer
gestaltet sein als die Kontaktfläche der Auflage.
[0013] Bei einer Variante weist die Fördereinrichtung
einen Haftvermittler auf, durch den bei der Bewegung
der Warenbahn relativ zu der Auflage in Förderrichtung
die Warenbahn an der Druck- und Bewegungseinrich-
tung zumindest teilweise haftet. Der Haftvermittler kann
beispielsweise durch eine Strukturierung der Kontaktflä-
che der Druck- und Bewegungseinrichtung gebildet sein.
[0014] Hierdurch lässt sich die in Förderrichtung ge-
messene Strecke, um die die Warenbahn bei der Bewe-
gung der Druck- und Bewegungseinrichtung in die vor-
dere Endposition bewegt wird, besonders präzise erfas-
sen und in der Folge die Länge eines von der Warenbahn
abzuschneidenden Bogens besonders genau einstellen.
Insbesondere kann die Fördereinrichtung derart gestal-

tet sein, dass bei der Bewegung der Warenbahn relativ
zu der Auflage in Förderrichtung die Warenbahn an der
Druck- und Bewegungseinrichtung haftet.
[0015] Bei einer Variante weist die Druck- und Bewe-
gungseinrichtung eine Druckfläche zur Anlage gegen die
Warenbahn auf, die sich quer zur Förderrichtung er-
streckt und die beispielsweise zumindest abschnittswei-
se die Breite der Warenbahn oder die gesamte Breite
der Warenbahn überdeckt. Beispielsweise kann die
Druckfläche auch mehrere voneinander beabstandete
Segmente aufweisen. So lässt sich ein besonders gutes
Haften der Druck- und Bewegungseinrichtung an der
Warenbahn bewirken. Bei einer Variante erstreckt sich
die Druckfläche quer zur Förderrichtung beidseits über
die Auflage hinaus. Die Druckfläche besteht vorzugswei-
se aus einem Material, das besonders gute Hafteigen-
schaften hat, wie beispielsweise Gummi.
[0016] Bei einer Variante hat die Druck- und Bewe-
gungseinrichtung zumindest in erster Näherung eine Bal-
kenform. Dabei ist bei der Druck- und Bewegungsein-
richtung in einer Variante die durch die Balkenform fest-
gelegte Hauptachse quer, insbesondere 90° (6 etwa
40°) zur Förderrichtung orientiert.
[0017] Bei einer Variante ist die Schneideeinrichtung
auf derjenigen Seite der Fördereinrichtung angeordnet,
die in die Förderrichtung weist. So lässt sich die Waren-
bahn durch die Fördereinrichtung im Sinn einer Schub-
bewegung der Schneideeinrichtung zuführen. Die Wa-
renbahn muss also nicht zu der Schneideeinrichtung ge-
zogen werden. So steht auf derjenigen Seite der Schne-
ideeinrichtung, die der Fördereinrichtung gegenüber-
liegt, besonders geeignet Gestaltungsfreiraum zur Ver-
fügung. Dieser ist als eine Ablagefläche für abgeschnit-
tene Bögen nutzbar.
[0018] Bei einer Variante weist die Auflage eine plane
Auflagefläche für die Warenbahn auf. Hierdurch lässt
sich erzielen, dass die Auflage der Warenbahn bei ihrer
Bewegung relativ zu der Auflage besonders wenig Wi-
derstand bietet. So wird ein Haften der Warenbahn an
der Druck- und Bewegungseinrichtung erleichtert. Au-
ßerdem lässt sich durch die plane Auflagefläche eine pla-
ne Ausrichtung der Warenbahn bei deren Förderung un-
terstützen. Bei einer Variante ist die Auflagefläche hori-
zontal orientiert. Die Auflagefläche ist vorzugsweise der-
art gestaltet, dass sie der Warenbahn über die gesamte
Breite als Auflage dient.
[0019] Bei einer Variante weist die Auflage eine längs
der Schnittrichtung ebene und in Förderrichtung ge-
krümmte Auflagefläche für die Warenbahn auf. Auch
hierdurch lässt sich erzielen, dass die Auflage der Wa-
renbahn bei ihrer Bewegung relativ zu der Auflage be-
sonders wenig Widerstand bietet.
[0020] Bei einer Variante enthält die Auflage Polytet-
rafluorethylen (PTFE). Beispielsweise kann die Auflage
aus Polytetrafluorethylen (hier im Folgenden auch kurz
als "Teflon®" bezeichnet) bestehen. Ein besonders ge-
ringer Reibwiderstand (dynamischer Reibkoeffizient et-
wa 0,07, statischer Reibkoeffizient etwa 0,03) zwischen
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der Warenbahn und der Auflagefläche lässt sich erzielen,
wenn die Auflagefläche zumindest teilweise Teflon® ent-
hält. Wenn die Auflage eine Oberfläche bzw. Auflageflä-
che für die Warenbahn mit niedrigem Reibkoeffizienten
aufweist, vorzugsweise auch mit geringer Haft- und/oder
Gleitreibung bzw. mit geringem Haft- und/oder Gleitrei-
bungskoeffizienten, ist ein ruckarmer oder -freier Über-
gang der Warenbahn vom Stillstand zur Bewegung mög-
lich. Auch dies trägt zur Maßhaltigkeit der abgeschnitte-
nen Bögen bei.
[0021] Bei einer Variante ist die Auflage gegenüber ei-
nem Gehäuse der Vorrichtung unbeweglich bzw. ortsfest
angeordnet. Dies ist vorteilhaft für eine plane Anordnung
der Warenbahn bei deren Förderung und außerdem für
einen einfachen Aufbau der Vorrichtung.
[0022] Bei einer Variante ist die Auflage durch eine fle-
xible (PTFE-haltige) Folie gebildet.
[0023] Bei einer Variante weist die Fördereinrichtung
eine erste Antriebseinheit auf, die dazu eingerichtet und
gestaltet ist, die Druck- und Bewegungseinrichtung aus-
gehend von der Startposition zum Herstellen des Drucks
in Richtung der Auflage in eine rückwärtige Druckposition
zu bewegen, in der die Druck- und Bewegungseinrich-
tung den Druck hergestellt hat, mit dem die Warenbahn
gegen die Auflage gedrängt wird. Bei einer Variante weist
die erste Antriebseinheit - mit Bezug auf die Förderrich-
tung - auf jeder Seite der Auflage jeweils eine Linearfüh-
rung zur Führung der Druck- und Bewegungseinrichtung
auf, wobei die Linearführungen dazu gestaltet sind, die
Bewegung der Druck- und Bewegungseinrichtung aus
der Startposition in die rückwärtige Druckposition zu füh-
ren. Bei einer Variante sind die Linearführungen derart
orientiert angeordnet, dass sie die Druck- und Bewe-
gungseinrichtung vertikal führen. Beispielsweise kann
die erste Antriebseinheit wenigstens einen Pneumatik-
Zylinder zum Antrieb der Druck- und Bewegungseinrich-
tung entlang der Linearführungen aufweisen. Insbeson-
dere kann hierbei jeweils ein Pneumatik-Zylinder pro Li-
nearführung vorgesehen sein.
[0024] Bei einer Variante weist die Fördereinrichtung
außerdem eine zweite Antriebseinheit auf, die dazu ge-
staltet ist, die Druck- und Bewegungseinrichtung aus der
rückwärtigen Druckposition in Förderrichtung in die vor-
dere Endposition zu bewegen. Bei einer Variante weist
die zweite Antriebseinheit eine Zahnriemen-Anordnung
auf, wobei die Linearführungen der ersten Antriebsein-
heit fest mit dem Zahnriemen verbunden sind. Bei einer
Variante ist die Zahnriemen-Anordnung unterhalb der
Auflage (gesehen von der Warenbahn oberhalb der Auf-
lage) angeordnet.
[0025] Bei einer Variante ist die Auflage eine Folie, wo-
bei die Fördereinrichtung weiterhin ein Rollenelement
aufweist, das als Gegendruckelement für die Druck- und
Bewegungseinrichtung wirkt. Bei einer Variante ist das
Rollenelement unterhalb der Auflage angeordnet; wobei
das Rollenelement wenigstens eine Rolle aufweist, die
sich quer zur Förderrichtung vorzugsweise über die ge-
samte Breite der Auflage hinweg erstreckt. Das Rollen-

element ist so gestaltet, dass die Rolle eine untere Fläche
der Auflage kontaktieren kann. Bei einer Variante wirkt
das Rollenelement mit der Linearführung zusammen,
insbesondere so, dass sich das Rollenelement bei einer
Bewegung der Druck- und Bewegungseinrichtung in
und/oder entgegen der Förderrichtung mit Letzterer mit-
bewegt. So lässt sich ein besonders geeignetes Klem-
men der Warenbahn zur deren Förderung in Förderrich-
tung bewirken. Bei einer Variante rollt das Rollenelement
mit seiner wenigstens einen Rolle bei der Bewegung der
Druck- und Bewegungseinrichtung aus der rückwärtigen
Druckposition in die vordere Endposition auf der unteren
Fläche der Auflage ab.
[0026] Bei einer Variante weist die Fördereinrichtung
weiterhin eine Niederhalteeinrichtung auf, die um eine
Schwenkachse beweglich gelagert an der Druck- und
Bewegungseinrichtung angeordnet ist, so dass bei der
Bewegung der Warenbahn relativ zu der Auflage in För-
derrichtung die Niederhalteeinrichtung mit einem End-
bereich, der der Schwenkachse gegenüberliegt und der
sich auf einer Seite der Druck- und Bewegungseinrich-
tung befindet, die in Förderrichtung weist, die Warenbahn
gegen die Auflage drückt.
[0027] So lässt sich eine plane Ausrichtung der Wa-
renbahn während der Förderung unterstützen.
[0028] In einer weiteren Variante ist die Auflage längs
der Schnittrichtung geradlinig und in Förderrichtung ge-
krümmt.
[0029] Bei einer Variante ist die Niederhalteeinrichtung
so an der Druck- und Bewegungseinrichtung gelagert,
dass sich die Schwenkachse senkrecht zur Förderrich-
tung erstreckt. So lässt sich erzielen, dass der Endbe-
reich der Niederhalteeinrichtung die Warenbahn quer zur
Förderrichtung gegen die Auflage drückt und auf diese
Weise besonders effektiv zu einer planen Ausrichtung
der Warenbahn beiträgt.
[0030] Bei einer Variante weist die Niederhalteeinrich-
tung zwei Arme auf, wobei die Schwenkachse durch die
Arme verläuft und die Arme die Druck- und Bewegungs-
einrichtung auf zwei gegenüberliegenden Seiten umfas-
sen. Hierdurch ist eine besonders einfache Variante der
Niederhalteeinrichtung ermöglicht.
[0031] Bei einer Variante ist die Niederhalteeinrichtung
lediglich um die Schwenkachse schwenkbeweglich an
der Druck- und Bewegungseinrichtung angeordnet.
Auch hierdurch ist eine besonders einfache und dabei
effektive Variante der Niederhalteinrichtung ermöglicht.
Die Anordnung der Niederhalteeinrichtung an der Druck-
und Bewegungseinrichtung kann antriebslos gestaltet
sein. So wirkt auf die Niederhalteeinrichtung lediglich die
Schwerkraft.
[0032] Bei einer Variante ist die Niederhalteeinrichtung
herstellungstechnisch besonders einfach als Blechteil
gestaltet.
[0033] Bei einer Variante befindet sich der Endbereich
der Niederhalteeinrichtung über der Auflage bzw. der
Auflagefläche, wenn sich die Druck- und Bewegungsein-
richtung in der vorderen Endposition befindet. So lässt
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sich erzielen, dass die Niederhalteeinrichtung über die
gesamte Strecke der Bewegung der Druck- und Bewe-
gungseinrichtung aus der rückwärtigen Druckposition in
die vordere Endposition die Warenbahn gegen die Auf-
lage drückt.
[0034] Bei einer Variante kontaktiert der Endbereich
der Niederhalteeinrichtung die Warenbahn mit einer
schmalen länglichen Kontaktfläche.
[0035] Bei einer Variante weist die Schneideeinrich-
tung wenigstens ein Schneidelement auf. Zum Antrieb
des Schneidelements quer zur Förderrichtung kann die
Vorrichtung einen Schneidelement-Antrieb aufweisen.
Die Schneideinrichtung kann so gesteuert sein, dass mit
jeder Bewegung des Schneidelements quer zur Förder-
richtung, also mit jeder Hin-Bewegung und mit jeder Her-
Bewegung, ein Bogen von der Warenbahn abgeschnit-
ten wird. Bei einer Variante ist das Schneidelement ein
drehbar gelagertes Messer. Dabei kann ein Drehantrieb
zur Erzeugung einer aktiven Drehung des Messers vor-
gesehen sein.
[0036] In einer Variante ist die Schneideeinrichtung
derart gestaltet, dass der Winkel, in dem die Warenbahn
geschnitten wird, 90° 6 40° zur Förderrichtung beträgt.
Beispielsweise beträgt der Winkel 90°.
[0037] Bei einer Variante weist die Schneideeinrich-
tung ein Klemmelement zum Herstellen und Lösen einer
Klemmung der Warenbahn gegen eine Klemmauflage
auf, durch die eine Bewegung der Warenbahn in und
entgegen der Förderrichtung verhindert ist, wobei die
Schneideeinrichtung dazu ausgestaltet und eingerichtet
ist, das Klemmelement zwischen einer Klemmposition,
in der die Klemmung bewirkt ist und einer Löseposition,
in der die Klemmung gelöst ist, hin und her zu bewegen.
[0038] Durch die Klemmung lässt sich eine besonders
präzise Positionierung der Warenbahn während des
Schneidvorgangs erzielen.
[0039] Bei einer Variante ist das Klemmelement in För-
derrichtung gesehen zwischen der Auflage und dem
Schneidelement angeordnet. Auf diese Weise kann in
der Klemmposition die Druck- und Bewegungseinrich-
tung aus der vorderen Endposition zur Vorbereitung ei-
ner weiteren Bewegung der Warenbahn in Förderrich-
tung wieder in die Startposition geführt werden, ohne
dass hierdurch die Warenbahn entgegen der Förderrich-
tung bewegt wird.
[0040] Bei einer Variante weist die Klemmauflage eine
Auflagefläche für die Warenbahn auf, die sich auf der-
selben Höhe befindet wie die Auflagefläche der Auflage.
So lässt sich die Warenbahn besonders geeignet plan,
insbesondere ohne Wellenbildung in Förderrichtung be-
wegen.
[0041] In einer Variante weist die Schneideeinrichtung
außerdem ein weiteres Klemmelement zum Herstellen
und Lösen einer Klemmung der Warenbahn gegen eine
weitere Klemmauflage auf, wobei sich das wenigstens
eine Schneidelement in Förderrichtung gesehen zwi-
schen den beiden Klemmelementen befindet. So ist ein
besonders zuverlässiges Positionieren der Warenbahn

während des Schneidens ermöglicht.
[0042] Bei einer Variante ist - wenn sich die Druck- und
Bewegungseinrichtung in der vorderen Endposition be-
findet - ein in Förderrichtung gemessener Abstand zwi-
schen dem Endbereich der Niederhalteeinrichtung und
dem Klemmelement der Schneideeinrichtung kleiner ist
als etwa 10% bis 30%, vorzugsweise etwa 20% eines
Abstands zwischen der Druck- und Bewegungseinrich-
tung und dem Klemmelement. Beispielsweise ist der Ab-
stand zwischen dem Endbereich der Niederhalteeinrich-
tung und dem Klemmelement der Schneideeinrichtung
kleiner als 20% des Abstands zwischen der Druck- und
Bewegungseinrichtung und dem Klemmelement.
[0043] Auf diese Weise lässt sich bewirken, dass die
Warenbahn durch die Niederhalteeinrichtung bis nahe
an die Schneideinrichtung niedergehalten wird.
[0044] Bei einer Variante weist die Vorrichtung außer-
dem eine Steuereinrichtung zur Ansteuerung der Schne-
ideeinrichtung und der Fördereinrichtung auf, wobei die
Steuereinrichtung dazu gestaltet und eingerichtet ist, zu
bewirken, dass sich in einem ersten Zeitintervall das
Klemmelement in der Löseposition befindet und die För-
dereinrichtung durch die Bewegung der Druck- und Be-
wegungseinrichtung die Bewegung der Warenbahn re-
lativ zu der Auflage in Förderrichtung bewirkt, und dass
sich in einem zweiten Zeitintervall die Druck- und Bewe-
gungseinrichtung in der vorderen Endposition befindet
und das Klemmelement aus der Löseposition in die
Klemmposition gebracht wird, und dass sich in einem
dritten Zeitintervall das Klemmelement in der Klemmpo-
sition befindet und von der Fördereinrichtung die Druck-
und Bewegungseinrichtung aus der vorderen Endpositi-
on in die Startposition bewegt wird.
[0045] So lässt sich ein wiederholtes Fördern der Wa-
renbahn in Förderrichtung besonders geeignet bewirken.
[0046] Bei einer Variante weist die Vorrichtung außer-
dem eine Greifeinrichtung mit einem Greifelement auf,
wobei die Greifeinrichtung dazu ausgestaltet und einge-
richtet ist, einen durch ein Schneiden der Warenbahn mit
der Schneideeinrichtung erzeugten Kantenbereich der
Warenbahn zu greifen und anschließend die Warenbahn
im ergriffenen Zustand in Förderrichtung zu ziehen.
[0047] So kann die Warenbahn durch die Greifeinrich-
tung beispielsweise geeignet in Richtung einer Ablage,
einer Übergabeposition oder einer Bearbeitungsstation
gezogen werden. Beispielsweise kann vorgesehen sein,
dass ein abgeschnittener Bogen an der Ablage durch
einen Stempel gegen eine Unterlage geklemmt wird und
das Greifelement daraufhin wieder in eine Ausgangspo-
sition nahe der Schneideeinrichtung bewegt wird.
[0048] Bei einer Variante ist die Greifeinrichtung derart
gestaltet, das sie mit dem Greifelement den Kantenbe-
reich der Warenbahn greifen kann, ohne dass die Wa-
renbahn zwischen dem Schneiden zur Erzeugung des
Kantenbereichs und dem Greifen bewegt wird.
[0049] Alternativ oder ergänzend kann die Variante
derart sein, dass die Greifeinrichtung mit dem Greifele-
ment den Kantenbereich der Warenbahn greifen kann,
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nachdem - im Anschluss an das Schneiden zur Erzeu-
gung des Kantenbereichs - die Warenbahn durch die För-
dereinrichtung ein Stück weit in Förderrichtung transpor-
tiert worden ist.
[0050] Bei einer Variante ist die Greifeinrichtung dazu
gestaltet und eingerichtet, die Warenbahn - gesehen in
ihrer Förderrichtung - an ihren beiden seitlichen Rand-
bereichen unterschiedlich stark zu ziehen, um hierdurch
eine seitliche Ausrichtung der Warenbahn zu bewirken.
[0051] Beispielsweise kann die Greifeinrichtung zwei,
insbesondere durch die Steuereinrichtung angesteuerte
Antriebsachsen aufweisen, die quer zur Förderrichtung
gesehen nebeneinander angeordnet sind. Durch einen
gleichförmigen Antrieb der beiden Antriebsachsen lässt
sich eine Bewegung der Warenbahn bzw. eines abge-
schnittenen Bogens in Förderrichtung erzielen. Durch
ungleichmäßigen Antrieb der beiden Antriebsachsen
lässt sich die Warenbahn bzw. der Bogen seitlich aus-
richten. Hierzu ist bei einer Variante zusätzlich eine Ka-
mera vorgesehen, die zur Erfassung der seitlichen Aus-
richtung der Warenbahn eingerichtet ist und die ebenfalls
mit der Steuereinrichtung verbunden ist.
[0052] Bei einer Variante weist die Vorrichtung außer-
dem eine Ausrichteinheit auf, die dazu ausgestaltet und
eingerichtet ist, die Warenbahn mit Bezug auf die För-
derrichtung seitlich gemäß einer Sollausrichtung auszu-
richten.
[0053] Bei einer Variante ist die Ausrichteinheit relativ
zu der Auflage um eine Drehachse drehbar gelagert, die
sich in einer, die Förderrichtung enthaltenden Ebene er-
streckt, die in etwa normal zu einer durch die Auflage
gebildeten Auflagefläche für die Warenbahn orientiert ist.
Bei einer Variante schließt die genannte Ebene mit der
Auflagefläche einen Winkel von 90° 6 10° ein.
[0054] Bei einer Variante weist die Ausrichteinheit we-
nigstens eine Rolle zur Führung der Warenbahn auf, die
quer zur Förderrichtung angeordnet ist. Beispielsweise
weist die Ausrichteinheit zwei Rollen zur Führung der
Warenbahn auf, die quer zur Förderrichtung angeordnet
sind, wobei die Drehachse in einem mittleren Bereich
zwischen den beiden Rollen verläuft.
[0055] Bei einer Variante ist die Ausrichteinheit der
Fördereinrichtung vorgelagert angeordnet, so dass die
Ausrichtung der Warenbahn erfolgen kann, bevor die
Warenbahn von der Fördereinrichtung in Richtung der
Schneideeinrichtung gefördert wird.
[0056] Zum seitlichen Ausrichten der Warenbahn als
Vorbereitung für einen Schneidevorgang können die
Greifeinrichtung und/oder die Ausrichteinrichtung vorge-
sehen sein.
[0057] Ein Verfahren zum intermittierenden Fördern
einer Warenbahn längs einer Förderrichtung und zum
Schneiden der Warenbahn, weist folgende Schritte auf:

(a) Anordnen der Warenbahn auf einer Auflage für
die Warenbahn;
(b) Fördern der Warenbahn durch eine Druck- und
Bewegungseinrichtung, die ausgehend von einer

Startposition in Richtung der Auflage bewegt wird,
bis sie einen Druck auf die Warenbahn ausübt und
anschließend - unter zumindest teilweiser Aufrecht-
erhaltung des Drucks - in Förderrichtung bis in eine
vordere Endposition bewegt wird, so dass hierdurch
die Warenbahn relativ zu der Auflage in Förderrich-
tung bewegt wird; und
(c) Schneiden der Warenbahn in einem Winkel quer
zur Förderrichtung.

[0058] Bei einer Variante ist außerdem der folgende
Schritt vorgesehen:
(d) Klemmen der Warenbahn, so dass eine Bewegung
der Warenbahn in und entgegen der Förderrichtung ver-
hindert ist und Bewegen der Druck- und Bewegungsein-
richtung aus der vorderen Endposition in die Startpositi-
on.

Kurzbeschreibung der Figuren

[0059] Weitere Merkmale, Eigenschaften, Vorteile und
mögliche Abwandlungen werden für einen Fachmann
anhand der nachstehenden Beschreibung deutlich, in
der auf die beigefügten Zeichnungen Bezug genommen
ist. Dabei zeigen die Figuren schematisch eine Variante
für eine Vorrichtung zum intermittierenden Fördern und
Schneiden einer Warenbahn, ohne mögliche Varianten
der beschriebenen Vorrichtung auf diese zu beschrän-
ken.

Fig. 1 zeigt eine skizzierte seitliche Ansicht einer an-
meldungsgemäßen Vorrichtung zum intermittieren-
den Fördern und Schneiden einer Warenbahn.

Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt aus Fig. 1 mit einer För-
dereinrichtung und einer Schneideeinrichtung der
Vorrichtung.

Fig. 3 zeigt eine der Fig. 2 entsprechende Aufsicht.

Fig. 4 zeigt eine Skizze zu einer möglichen Rückbe-
wegung der Druck- und Bewegungseinrichtung von
der vorderen Endposition in die Startposition.

Detaillierte Beschreibung der Figuren

[0060] Fig. 1 zeigt eine skizzierte seitliche Ansicht ei-
ner anmeldungsgemäßen Vorrichtung zum intermittie-
renden Fördern und Schneiden einer Warenbahn 1. Die
Vorrichtung weist ein Gehäuse 6 oder Maschinengestell
auf, an dem drehbar eine Rolle 20 angeordnet ist, die
dazu dient, die Warenbahn 1 in aufgerolltem Zustand zu
tragen. Zum Abwickeln der Warenbahn 1 von der Rolle
20 dient ein durch eine nicht weiter veranschaulichte
Steuerung angesteuerter Antrieb, mit der die Rolle 20
hierzu aktiv gedreht werden kann.
[0061] Weiter weist die Vorrichtung eine an dem Ge-
häuse 6 befestigte Spanneinrichtung 21 auf, die dazu
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gestaltet und eingerichtet ist, die von der Rolle 20 abge-
wickelte Warenbahn 1 aufzunehmen und mit einer be-
stimmten, gewünschte Spannung zu versehen. Dies
wirkt einer unerwünschten Wellenbildung der Waren-
bahn 1 entgegen.
[0062] Die Spanneinrichtung 21 hat auch die Funktion
eines Puffers, wobei die Spannung durch Zunahme oder
Abnahme des in der Spanneinrichtung 21 aufgenomme-
nen Abschnitts der Warenbahn 1 eingestellt werden
kann. Hierzu kann die Spanneinrichtung 21 beispielswei-
se eine vertikal bewegliche Führungsrolle für die Waren-
bahn 1 aufweisen.
[0063] Weiter weist die Vorrichtung eine an dem Ge-
häuse 6 befestigte Ausrichteinheit 13 auf, die dazu ge-
staltet und eingerichtet ist, die von der Spanneinrichtung
21 abgegebene Warenbahn 1 aufzunehmen und mit Be-
zug auf eine hier horizontale Förderrichtung R seitlich
gemäß einer Sollausrichtung auszurichten.
[0064] Hierzu ist die Ausrichteinheit 13 um eine Dreh-
achse 14 drehbar gegenüber dem Gehäuse 6 gelagert,
wobei die Drehachse 14 zumindest im Wesentlichen pa-
rallel zur Förderrichtung R orientiert ist.
[0065] Die Ausrichteinheit 13 weist zwei in unter-
schiedlichen Höhen angeordnete Rollen 22, 23 zur Füh-
rung der Warenbahn 1 auf, die quer zur Förderrichtung
R angeordnet sind, wobei die Drehachse 14, um die die
Ausrichteinheit 13 drehbar gelagert ist, in einem mittleren
Bereich, insbesondere in der Mitte zwischen den beiden
Rollen 22, 23 verläuft. Die Rollen 22, 23 sind in ihrer
gegenseitigen Lage fixiert angeordnet.
[0066] Die beiden Rollen 22, 23 der Ausrichteinheit 13
sind nicht angetriebene Rollen. Zur Drehung der Aus-
richteinheit 13 um die Drehachse 14 weist die Vorrich-
tung einen Antriebsmotor für die Ausrichteinheit 13 auf.
[0067] Zum Erfassen einer aktuellen seitlichen Aus-
richtung der Warenbahn 1 gegenüber der Sollausrich-
tung ist ein Sensor vorgesehen, der beispielsweise an
einem unteren Endbereich der Ausrichteinheit 13 ange-
ordnet ist.
[0068] Zur weiteren Führung der Warenbahn weist die
Vorrichtung zwei weitere Rollen 24, 25 auf, über die die
Warenbahn 1 einer Fördereinrichtung 3 zugeführt wird.
Vorzugsweise sind die beiden weiteren Rollen 24, 25 je-
weils um eine horizontale Drehachse drehbar gegenüber
dem Gehäuse 6 gelagert.
[0069] Die Fördereinrichtung 3 dient zum intermittie-
renden Fördern der Warenbahn 1 in der Förderrichtung
R. Die Fördereinrichtung 3, die in Fig. 2 und einer hierzu
korrespondierenden Draufsicht in Fig. 3 näher gezeigt
ist, weist eine als PTFE-(Teflon®)-Folie ausgestaltete
Auflage 4 auf, durch die eine horizontale Auflagefläche
41 für die Warenbahn 1 gebildet ist. Die Auflage 4 ist
dabei ortsfest am Gehäuse 6 angeordnet und so bemes-
sen, dass die Warenbahn 1 mit ihrer gesamten Breite
auf der Auflagefläche 41 aufliegen kann.
[0070] Außerdem weist die Fördereinrichtung 3 eine
Druck- und Bewegungseinrichtung 5 auf, durch die die
Warenbahn 1 intermittierend in Förderrichtung R geför-

dert wird, wobei sich die Warenbahn 1 gegenüber der
Auflage 4 bewegt. Weiter unten wird die Fördereinrich-
tung 3 näher beschrieben.
[0071] Mit Förderrichtung R ist hier eine Richtung be-
zeichnet, in der die Warenbahn 1 durch die Druck- und
Bewegungseinrichtung 5 gefördert wird. Die Förderrich-
tung R erstreckt sich hier horizontal.
[0072] Weiter weist die Vorrichtung eine, an dem Ge-
häuse 6 befestigte Schneideeinrichtung 2 auf, mit der die
Warenbahn 1 quer zur Förderrichtung R abgeschnitten
werden kann, so dass ein abgeschnittener Bogen gebil-
det wird. Durch die Ausrichteinheit 13 lässt sich erzielen,
dass die Warenbahn 1 zum Schneiden mit der vorgese-
henen seitlichen Ausrichtung angeordnet ist.
[0073] Weiter weist die Vorrichtung eine Greifeinrich-
tung mit einem Greifelement 12 auf, mit der die Waren-
bahn 1 in Förderrichtung R gezogen werden kann. Die
Greifeinrichtung kann an dem Gehäuse 6 der Vorrichtung
montiert sein.
[0074] Die Drehachse 14, um die die Ausrichteinheit
13 drehbar gelagert ist, erstreckt sich in einer Ebene, die
normal zu der Auflagefläche 41 orientiert ist und die die
Förderrichtung R enthält.
[0075] Die Druck- und Bewegungseinrichtung 5 ist da-
zu ausgestaltet, einen Druck herzustellen und zu lösen,
mit dem die Warenbahn 1 gegen die Auflage 4 gedrängt
wird und eine Bewegung der Warenbahn 1 relativ zu der
Auflage 4 in Förderrichtung R zu erzeugen.
[0076] Hierbei ist die Fördereinrichtung 3 dazu ausge-
staltet und eingerichtet, die Druck- und Bewegungsein-
richtung 5 zum Herstellen des Drucks ausgehend von
einer Startposition S in Richtung der Auflage 4 zu bewe-
gen und anschließend - unter zumindest teilweiser Auf-
rechterhaltung des Drucks - mittels einer Bewegung der
Druck- und Bewegungseinrichtung 5 in Förderrichtung
R bis in eine vordere Endposition E die Bewegung der
Warenbahn 1 relativ zu der Auflage 4 in Förderrichtung
R zu bewirken. Die Druck- und Bewegungseinrichtung 5
ist hier als balkenförmiges, sich quer zur Förderrichtung
R erstreckendes Druckelement gestaltet, das eine zu-
mindest in erster Näherung rechteckige, nach unten wei-
sende Druck- bzw. Druckkontaktfläche zum drückenden
Kontakt mit der Warenbahn 1 aufweist. Die Druckfläche
erstreckt sich dabei quer zur Förderrichtung R über die
gesamte Breite der Auflage 4.
[0077] Dabei ist die Fördereinrichtung 3 derart gestal-
tet, dass bei der Bewegung der Warenbahn 1 relativ zu
der Auflage 4 in Förderrichtung die Warenbahn 1 an der
Druck- und Bewegungseinrichtung 5 haftet.
[0078] Zur geführten Bewegung der Druck- und Bewe-
gungseinrichtung 5 weist die Fördereinrichtung 3 mit Be-
zug auf die Förderrichtung R auf jeder Seite der Auflage
4 jeweils eine Linearführung 30 auf. (In den Figuren 2
und 3 sind der Übersichtlichkeit halber die Linearführun-
gen 30 nicht eingezeichnet.) Dabei sind die Linearfüh-
rungen 30 dazu gestaltet, die Bewegung der Druck- und
Bewegungseinrichtung 5 ausgehend von der Startposi-
tion S in Richtung der Auflage 4 in eine rückwärtige
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Druckposition D zu führen. Die Linearführungen 30 sind
dabei für eine vertikal geführte Bewegung der Druck- und
Bewegungseinrichtung 5 gestaltet. Zum Antrieb der Li-
nearführungen 30 können beispielsweise durch die Steu-
erung angesteuerte Pneumatik-Zylinder vorgesehen
sein.
[0079] Zum Erzielen eines besonders geeigneten
Drucks, mit dem die Warenbahn 1 gegen die Auflage 4
gedrückt bzw. gedrängt wird, weist die Fördereinrichtung
3 weiterhin ein Rollenelement 40 auf, das als Gegen-
druckelement für die Druck- und Bewegungseinrichtung
5 wirkt. Das Rollenelement 40 ist hier unterhalb der Auf-
lage 4 angeordnet; dabei weist das Rollenelement 40
wenigstens eine Rolle auf, die sich im rechten Winkel zur
Förderrichtung R über die gesamte Breite der Auflage 4
hinweg erstreckt. Bei einer Variante wirkt das Rollenele-
ment 40 mit den Linearführungen 30 zusammen, so dass
das Rollenelement 30 in Förderrichtung R unbeweglich
gegenüber den Linearführungen 30 gehalten ist. So lässt
sich ein besonders geeignetes Klemmen der Warenbahn
1 zur deren Förderung in Förderrichtung R bewirken.
[0080] Weiterhin umfasst die Fördereinrichtung 3 eine
Zahnriemen-Anordnung 31, die dazu gestaltet ist, die Be-
wegung der Druck- und Bewegungseinrichtung 5 in För-
derrichtung R aus der rückwärtigen Druckposition D in
die vordere Endposition E zu bewegen. Die Linearfüh-
rungen 30 sind hierzu an einem Zahnriemen der Zahn-
riemen-Anordnung 31 befestigt. Die Variante ist dabei
derart, dass die Linearführungen 30 durch die Zahnrie-
men-Anordnung 31 in Förderrichtung R bewegt werden
und die Druck- und Bewegungseinrichtung 5 mitführen,
wodurch die genannten Bewegung der Druck- und Be-
wegungseinrichtung 5 aus der rückwärtigen Druckposi-
tion D in die vordere Endposition E bewirkt wird.
[0081] Um die Druck- und Bewegungseinrichtung 5
aus der vorderen Endposition E zur Vorbereitung einer
weiteren Förderung der Warenbahn 1 wieder in die Start-
position S zu bewegen, wird mit den Linearführungen 30
die Druck- und Bewegungseinrichtung 5 - wie in Fig. 4
angedeutet - aus der vordere Endposition E vertikal nach
oben in eine vordere Löseposition L bewegt, die sich auf
derselben Höhe befindet wie die Startposition S und an-
schließend durch die Zahnriemen-Anordnung 31 entge-
gen der Förderrichtung R in die Startposition S bewegt.
[0082] Die Fördereinrichtung 3 weist weiterhin eine
Niederhalteeinrichtung 7 auf, die um eine quer zur För-
derrichtung R orientierte Schwenkachse 8 beweglich ge-
lagert an der Druck- und Bewegungseinrichtung 5 ange-
ordnet ist, so dass bei der Bewegung der Warenbahn 1
relativ zu der Auflage 4 in Förderrichtung R die Nieder-
halteeinrichtung 7 mit einem Endbereich 9, der der
Schwenkachse 8 gegenüberliegt und der sich auf einer
Seite der Druck- und Bewegungseinrichtung 5 befindet,
die in Förderrichtung R weist, die Warenbahn 1 gegen
die Auflage 4 drückt. Der Endbereich 9 ist hier als gerad-
liniger und quer zur Förderrichtung R verlaufender Kan-
tenbereich der Niederhalteeinrichtung 7 gestaltet.
[0083] Die Niederhalteeinrichtung 7 ist dabei frei dreh-

bzw. schwenkbeweglich an der Druck- und Bewegungs-
einrichtung 5 gelagert, so dass lediglich die Schwerkraft
auf die Niederhalteeinrichtung 7 wirkt. Die Niederhalte-
einrichtung 7 weist hierbei zwei Arme 71 auf, wobei die
Schwenkachse 8 durch die Arme 71 verläuft und wobei
die Arme 71 die Druck- und Bewegungseinrichtung 5 auf
zwei gegenüberliegenden Seiten umfassen. Die Nieder-
halteeinrichtung 7 kann beispielsweise herstellungstech-
nisch einfach als Blechplatte gestaltet sein.
[0084] Die Schneideeinrichtung 2 weist ein Schneide-
lement 27 in Form eines drehbar gelagerten Messers
auf, das durch einen Antrieb quer zur Förderrichtung be-
wegt werden kann, so dass hierdurch die Warenbahn 1
in einem Winkel von 90° zur Förderrichtung R durchge-
schnitten wird.
[0085] Weiterhin weist die Schneideeinrichtung 2 ein
Klemmelement 10 zum Herstellen und Lösen einer Klem-
mung der Warenbahn 1 gegen eine Klemmauflage 11
auf, durch die eine Bewegung der Warenbahn 1 in und
entgegen der Förderrichtung R verhindert ist, wobei die
Schneideeinrichtung 2 dazu ausgestaltet und eingerich-
tet ist, das Klemmelement 10 zwischen einer Klemmpo-
sition, in der die Klemmung bewirkt ist und einer Löse-
position, in der die Klemmung gelöst ist, hin und her zu
bewegen. Außerdem weist die Schneideeinrichtung 2
ein, zu dem Klemmelement 10 analog gestaltetes weite-
res Klemmelement 10’ auf, sowie eine entsprechende
weitere Klemmauflage 11’, wobei das Schneidelement
27 in Förderrichtung R gesehen zwischen dem Klemme-
lement 10 und dem weiteren Klemmelement 10’ ange-
ordnet ist.
[0086] Durch die beiden Klemmauflagen 11, 11’ sind
Auflagebereiche für die Warenbahn 1 gebildet, die sich
auf derselben Höhe befinden, wie die durch die Auflage
4 gebildete Auflagefläche 41.
[0087] Die beiden genannten Klemmelemente 10, 10’
dienen dazu, die Warenbahn 1 während des Schneide-
vorgangs präzise in Position zu halten.
[0088] Wenn sich die Druck- und Bewegungseinrich-
tung 5 in der vorderen Endposition E befindet, so befindet
sich - in Förderrichtung R gesehen - der Endbereich 9
der Niederhalteeinrichtung 7 sehr nahe an der Schnei-
deeinrichtung 2 bzw. an dem Klemmelement 10. Auf die-
se Weise lässt sich eine plane Anordnung der Waren-
bahn 1 besonders geeignet sicherstellen. Dabei ist ein
in Förderrichtung R gemessener Abstand a1 zwischen
dem Endbereich 9 der Niederhalteeinrichtung 7 und dem
Klemmelement 10 der Schneideeinrichtung 2 kleiner als
20% eines Abstands a2 zwischen der Druck- und Bewe-
gungseinrichtung 5 und dem Klemmelement 10 der
Schneideeinrichtung 2.
[0089] Zur Durchführung der beschriebenen Bewe-
gungen der Druck- und Bewegungseinrichtung 5 und der
Schneideeinrichtung 2 weist die Vorrichtung eine Steu-
ereinrichtung auf.
[0090] Dabei ist insbesondere durch die Steuerung
kontrolliert, der folgende Ablauf vorgesehen bzw. ein-
stellbar:
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In einem ersten Zeitintervall befindet sich das Klemme-
lement 10 der Schneideinrichtung 2 in der Löseposition
und die Fördereinrichtung 3 bewirkt durch die Bewegung
der Druck- und Bewegungseinrichtung 5 die Bewegung
der Warenbahn 1 relativ zu der Auflage 4 in Förderrich-
tung R.
[0091] In einem anschließenden zweiten Zeitintervall
befindet sich die Druck- und Bewegungseinrichtung 5 in
der vorderen Endposition E und von der Schneideein-
richtung 2 wird das Klemmelement 10 aus der Lösepo-
sition in die Klemmposition gebracht.
[0092] In einem daran anschließenden dritten Zeitin-
tervall befindet sich das Klemmelement 10 der Schnei-
deeinrichtung 2 in der Klemmposition und von der För-
dereinrichtung 3 wird die Druck- und Bewegungseinrich-
tung 5 aus der vorderen Endposition E in die Startposition
S bewegt.
[0093] Daraufhin kann ein weiterer, analog verlaufen-
der Fördervorgang erfolgen.
[0094] Der Endbereich 9 der Niederhalteeinrichtung 7
ist so gestaltet, dass er leicht auf den Warenbahn 1 glei-
ten kann. Dies ist während der Bewegung der Druck- und
Bewegungseinrichtung 5 aus der vorderen Endposition
E in die Startposition S vorteilhaft, weil dies dazu beiträgt,
das die Warenbahn 1 hierdurch nicht entgegen der För-
derrichtung R bewegt wird.
[0095] Zur Einstellung einer gewünschten Bogenläge
kann durch entsprechende Ansteuerung der Zahnrie-
men-Anordnung 31 mit der Steuereinrichtung eine Stre-
ckenlänge eingestellt werden, die die Druck- und Bewe-
gungseinrichtung 5 zwischen der rückwärtigen Druckpo-
sition D und der vorderen Endposition E zurücklegt. Bei-
spielsweise kann eine Längeneinstellung via Software
vorgesehen sein.
[0096] Zur Erzielung entsprechend langer Bögen kön-
nen erforderlichenfalls mehrere Fördervorgänge durch-
geführt werden, bevor das Schneiden der Warenbahn 1
erfolgt. Dabei können gegebenenfalls für unterschiedli-
che Fördervorgänge unterschiedlich lange Strecken ein-
gestellt werden.
[0097] Mit der Vorrichtung lässt sich eine Warenbahn
im Bereich der Schneideeinrichtung bzw. zwischen der
Fördereinrichtung und der Schneideeinrichtung ohne ei-
ne wellenförmige Verformung fördern. Die Vorrichtung
arbeitet mit Hilfe einer vergleichsweise einfachen Ablauf-
bewegung und sie lässt sich aus vergleichsweise kos-
tengünstigen Komponenten aufbauen.
[0098] Die Niederhalteeinrichtung wird lediglich passiv
bewegt.
[0099] Bei einer Variante ist ein Ziehen der Warenbahn
1 zur Förderung nicht erforderlich. Bei einer Variante
kann vorgesehen sein, dass die Greifeinrichtung den
Kantenbereich der Warenbahn 1 greift, bevor das
Schneiden der Warenbahn 1 beginnt.
[0100] Die Vorrichtung eignet sich besonders für eine
präzise Einstellung der Länge eines abzuscheidenden
Bogens.
[0101] Die Vorrichtung eignet sich besonders für Wa-

renbahnen mit geringer Materialdicke, beispielsweise im
Bereich von 100 mm.
[0102] Mit der Vorrichtung lässt sich eine vergleichs-
weise hohe Fördergeschwindigkeit erzielen.
[0103] Die vorangehend beschriebenen Varianten der
Vorrichtung sowie deren Aufbau- und Betriebsaspekte
dienen lediglich dem besseren Verständnis der Struktur,
der Funktionsweise und der Eigenschaften; sie schrän-
ken die Offenbarung nicht etwa auf die Ausführungsbei-
spiele ein. Die Figuren sind teilweise schematisch, wobei
wesentliche Eigenschaften und Effekte zum Teil deutlich
vergrößert dargestellt sind, um die Funktionen, Wirkprin-
zipien, technischen Ausgestaltungen und Merkmale zu
verdeutlichen. Dabei kann jede Funktionsweise, jedes
Prinzip, jede technische Ausgestaltung und jedes Merk-
mal, welches/welche in den Figuren oder im Text offen-
bart ist/sind, mit allen Ansprüchen, jedem Merkmal im
Text und in den anderen Figuren, anderen Funktionswei-
sen, Prinzipien, technischen Ausgestaltungen und Merk-
malen, die in dieser Offenbarung enthalten sind oder sich
daraus ergeben, frei und beliebig kombiniert werden, so
dass alle denkbaren Kombinationen der beschriebenen
Vorgehensweise zuzuordnen sind. Dabei sind auch
Kombinationen zwischen allen einzelnen Ausführungen
im Text, das heißt in jedem Abschnitt der Beschreibung,
in den Ansprüchen und auch Kombinationen zwischen
verschiedenen Varianten im Text, in den Ansprüchen
und in den Figuren umfasst. Auch die Ansprüche limitie-
ren nicht die Offenbarung und damit die Kombinations-
möglichkeiten aller aufgezeigten Merkmale untereinan-
der. Alle offen-barten Merkmale sind explizit auch einzeln
und in Kombination mit allen anderen Merkmalen hier
offenbart.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum intermittierenden Fördern einer
Warenbahn (1) längs einer Förderrichtung (R) und
zum Schneiden der Warenbahn (1), aufweisend:

- eine Schneideeinrichtung (2) zum Schneiden
der Warenbahn (1) in einem Winkel quer zur
Förderrichtung (R); und
- eine Fördereinrichtung (3) zum Fördern der
Warenbahn (1) in Förderrichtung (R), wobei die
Fördereinrichtung (3) eine Auflage (4) für die
Warenbahn (1) aufweist, sowie
- eine Druck- und Bewegungseinrichtung (5)
zum Herstellen und Lösen eines Drucks, mit
dem die Warenbahn (1) gegen die Auflage (4)
gedrängt wird und zum Erzeugen einer Bewe-
gung der Warenbahn (1) relativ zu der Auflage
(4) in Förderrichtung (R),

wobei die Fördereinrichtung (3) dazu ausgestaltet
und eingerichtet ist, die Druck- und Bewegungsein-
richtung (5) zum Herstellen des Drucks ausgehend
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von einer Startposition (S) in Richtung der Auflage
(4) zu bewegen und anschließend - unter zumindest
teilweiser Aufrechterhaltung des Drucks - mittels ei-
ner Bewegung der Druck- und Bewegungseinrich-
tung (5) in Förderrichtung (R) bis in eine vordere End-
position (E) die Bewegung der Warenbahn (1) relativ
zu der Auflage (4) in Förderrichtung (R) zu bewirken.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, bei der die Förderein-
richtung (3) einen Haftvermittler aufweist, durch den
bei der Bewegung der Warenbahn (1) relativ zu der
Auflage (4) in Förderrichtung (R) die Warenbahn (1)
an der Druck- und Bewegungseinrichtung (5) zumin-
dest teilweise haftet.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, bei der die Auf-
lage (4)

- eine plane Auflagefläche (41) für die Waren-
bahn (1) aufweist; und/oder
- eine längs der Schnittrichtung geradlinige und
in Förderrichtung gekrümmte Auflagefläche
(41) für die Warenbahn (1) aufweist, und/oder
- eine Auflagefläche (41) für die Warenbahn (1)
mit niedrigem Reibkoeffizienten aufweist, vor-
zugsweise auch mit geringer Haft- und/oder
Gleitreibung für einen ruckarmen oder - freien
Übergang der Warenbahn (1) vom Stillstand zur
Bewegung, wobei die Auflage insbesondere Po-
lytetrafluorethylen enthält oder aus Polytetraflu-
orethylen besteht; und/oder
- gegenüber einem Gehäuse (6) der Vorrichtung
unbeweglich angeordnet ist; und/oder
- eine durch eine Folie gebildete Auflagefläche
(41) für die Warenbahn (1) aufweist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, bei der die Fördereinrichtung (3) weiterhin
eine Niederhalteeinrichtung (7) aufweist, die um eine
Schwenkachse (8) beweglich gelagert an der Druck-
und Bewegungseinrichtung (5) angeordnet ist, so
dass bei der Bewegung der Warenbahn (1) relativ
zu der Auflage (4) in Förderrichtung (R) die Nieder-
halteeinrichtung (7) mit einem Endbereich (9), der
der Schwenkachse (8) gegenüberliegt und der sich
auf einer Seite der Druck- und Bewegungseinrich-
tung (5) befindet, die in Förderrichtung (R) weist, die
Warenbahn (1) gegen die Auflage (4) drückt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
bei der die Niederhalteeinrichtung (7) so an der
Druck- und Bewegungseinrichtung (5) gelagert ist,
dass sich die Schwenkachse (8) senkrecht zur För-
derrichtung (R) erstreckt; und/oder
bei der die Niederhalteeinrichtung (7) zwei Arme (71)
aufweist, wobei die Schwenkachse (8) durch die Ar-
me (71) verläuft und die Arme (71) die Druck- und
Bewegungseinrichtung (5) auf zwei gegenüberlie-

genden Seiten umfassen; und/oder
bei der die Niederhalteeinrichtung (7) lediglich um
die Schwenkachse (8) schwenkbeweglich an der
Druck- und Bewegungseinrichtung (5) angeordnet
ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
bei der die Schneideeinrichtung (2) wenigstens ein
Schneidelement (21) aufweist; und/oder
bei der die Schneideeinrichtung (2) derart gestaltet
ist, dass der Winkel, in dem die Warenbahn (1) ge-
schnitten wird, etwa 90° 6 40° zur Förderrichtung
(R) beträgt.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, bei der die Schneideeinrichtung (2) ein
Klemmelement (10) zum Herstellen und Lösen einer
Klemmung der Warenbahn (1) gegen eine Klemm-
auflage (11) aufweist, durch die eine Bewegung der
Warenbahn (1) in und entgegen der Förderrichtung
(R) verhindert ist, wobei die Schneideeinrichtung (2)
dazu ausgestaltet und eingerichtet ist, das Klemme-
lement (10) zwischen einer Klemmposition, in der
die Klemmung bewirkt ist und einer Löseposition, in
der die Klemmung gelöst ist, hin und her zu bewe-
gen.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche mit den in den Ansprüchen 4 und 7 genann-
ten Merkmalen, bei der die Variante derart ist, dass
- wenn sich die Druck- und Bewegungseinrichtung
(5) in der vorderen Endposition (E) befindet - ein in
Förderrichtung (R) gemessener Abstand (a1) zwi-
schen dem Endbereich (9) der Niederhalteeinrich-
tung (7) und dem Klemmelement (10) der Schnei-
deeinrichtung (2) kleiner ist als etwa 10% bis 30%,
vorzugsweise etwa 20% eines Abstands (a2) zwi-
schen der Druck- und Bewegungseinrichtung (5)
und dem Klemmelement (10) der Schneideeinrich-
tung (2).

9. Vorrichtung nach einen der vorhergehenden An-
sprüche, mit den im Anspruch 7 genannten Merk-
malen, die außerdem eine Steuereinrichtung zur An-
steuerung der Schneideeinrichtung (2) und der För-
dereinrichtung (3) aufweist, wobei die Steuereinrich-
tung dazu gestaltet und eingerichtet ist zu bewirken,
dass sich in einem ersten Zeitintervall das Klemme-
lement (10) in der Löseposition befindet und die För-
dereinrichtung (3) durch die Bewegung der Druck-
und Bewegungseinrichtung (5) die Bewegung der
Warenbahn (1) relativ zu der Auflage (4) in Förder-
richtung (R) bewirkt, und
dass sich in einem zweiten Zeitintervall die Druck-
und Bewegungseinrichtung (5) in der vorderen End-
position (E) befindet und das Klemmelement (10)
aus der Löseposition in die Klemmposition gebracht
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wird; und
dass sich in einem dritten Zeitintervall das Klemme-
lement (10) in der Klemmposition befindet und von
der Fördereinrichtung (3) die Druck- und Bewe-
gungseinrichtung (5) aus der vorderen Endposition
(E) in die Startposition (S) bewegt wird.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, die außerdem eine Greifeinrichtung mit ei-
nem Greifelement (12) aufweist, wobei die Greifein-
richtung dazu ausgestaltet und eingerichtet ist, einen
durch ein Schneiden der Warenbahn (1) mit der
Schneideeinrichtung (2) erzeugten Kantenbereich
der Warenbahn (1) zu greifen und anschließend die
Warenbahn (1) im ergriffenen Zustand in Förderrich-
tung (R) zu ziehen.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, bei der die Greifein-
richtung dazu gestaltet und eingerichtet ist, die Wa-
renbahn (1) - gesehen in ihrer Förderrichtung (R) -
an ihren beiden seitlichen Randbereichen unter-
schiedlich stark zu ziehen, um hierdurch eine seitli-
che Ausrichtung der Warenbahn (1) zu bewirken.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, die außerdem eine Ausrichteinheit (13) auf-
weist, die dazu ausgestaltet und eingerichtet ist, die
Warenbahn (1) mit Bezug auf die Förderrichtung (R)
seitlich gemäß einer Sollausrichtung auszurichten.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, bei der die Ausricht-
einheit (13) relativ zu der Auflage (4) um eine Dreh-
achse (14) drehbar gelagert ist, die sich in einer, die
Förderrichtung (R) enthaltenden Ebene erstreckt,
die in etwa normal zu einer durch die Auflage (4)
gebildeten Auflagefläche (41) für die Warenbahn (1)
orientiert ist.

14. Verfahren zum intermittierenden Fördern einer Wa-
renbahn (1) längs einer Förderrichtung (R) und zum
Schneiden der Warenbahn (1), aufweisend die
Schritte:

(a) Anordnen der Warenbahn (1) auf einer Auf-
lage (4) für die Warenbahn (1);
(b) Fördern der Warenbahn (1) durch eine
Druck- und Bewegungseinrichtung (5), die aus-
gehend von einer Startposition (S) in Richtung
der Auflage (4) bewegt wird, bis sie einen Druck
auf die Warenbahn (1) ausübt und anschließend
- unter zumindest teilweiser Aufrechterhaltung
des Drucks - in Förderrichtung (R) bis in eine
vordere Endposition (E) bewegt wird, so dass
hierdurch die Warenbahn (1) relativ zu der Auf-
lage (4) in Förderrichtung (R) bewegt wird; und
(c) Schneiden der Warenbahn (1) in einem Win-
kel quer zur Förderrichtung (R).

15. Verfahren nach Anspruch 14, weiterhin aufweisend
den Schritt
(d) Klemmen der Warenbahn (1), so dass eine Be-
wegung der Warenbahn (1) in und entgegen der För-
derrichtung (R) verhindert ist und Bewegen der
Druck- und Bewegungseinrichtung (5) aus der vor-
deren Endposition (E) in die Startposition (S).

19 20 



EP 3 789 330 A1

12



EP 3 789 330 A1

13



EP 3 789 330 A1

14



EP 3 789 330 A1

15

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 3 789 330 A1

16

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 3 789 330 A1

17

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• DE 3131101 C2 [0002]


	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

