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(54) Bezeichnung: Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von rechteckigen Zuschnitten aus flachigem Material

Langeninformation,

- Schneiden des Materials an der ersten Schneidestation
(50) quer zu der ersten Richtung (X) Uber die gesamte Ma- N N
terialbreite, wodurch ein Materialstreifen mit vorgegebener < fQ )7
Abmessung in X-Richtung (Lange) hergestellt wird,

- Transportieren des Materialstreifens mit einem Transport-

mittel (56) in der zweiten Richtung (Y) zu einer zweiten

Schneidestation (66) und Positionieren (64) gemal der

Breiteninformation,

- Schneiden des Materialstreifens an der zweiten Schnei-

destation (66) quer zu der zweiten Richtung, wodurch ein

rechteckiger Zuschnitt mit vorgegebener Lange und Breite

hergestellt wird, und

- Ausgeben des Zuschnitts mit einer Sortiereinheit (70) ent-

sprechend den Sortierinformationen, und Vorrichtung zum

Durchfiihren des Verfahrens.

(57) Zusammenfassung: Verfahren zum Herstellen von o 2
rechteckigen Zuschnitten vorgegebener Lange und Breite ‘ £ 1 . /{' 4
aus bahn- oder bogenférmigem flachigem Material vorge- o { o i @
gebener Breite, insbesondere Photoprintpapier, durch if" B ‘f"*“:‘_’ == :
Schneiden quer zu einer ersten Richtung (X) und quer zu o = i | X \ w | |
einer dazu senkrechten, zweiten Richtung (Y) mit den - Iy : * T o ‘l I
Schritten NI | q )
- Bereitstellen des Materials (14) und von Léngen-, Breiten- Al . -
und Sortierinformationen fiir die herzustellenden Zuschnit- fi]h = ,ﬁ{ "
te, W R
- Transportieren des Materials (14) zu einer ersten Schnei- = '— 7 ‘/‘”
destation (50) und Positionieren (48) entsprechend der T M
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von rechteckigen Zuschnitten vorgegebener
Lange und Breite aus bahn- oder bogenférmigem fla-
chigem Material vorgegebener Breite, insbesondere
Photoprintpapier, durch Schneiden quer zu einer ers-
ten Richtung (Lange) und quer zu einer dazu senk-
rechten, zweiten Richtung (Breite), sowie eine zur
Durchfihrung dieses Verfahrens geeigneten Vorrich-
tung.

[0002] Ein Anwendungsgebiet der Erfindung ist das
Schneiden, Stapeln und Verpacken von Photos, die
auf der Basis von Filmmaterial unter Nutzung der Sil-
berhalogen-Technologie oder der Digitaltechnologie
(digital gespeicherte Bilder) mittels digitalen Dru-
ckern, Tintenstrahldrukkern, Offset-Druckern oder
anderen Herstellungsverfahren auf Papier oder sons-
tigen Substraten, Ublicherweise als Rollen- oder
Blattware, hergestellt werden. Die genannten Ausga-
begerate (Drucker) sind in der Lage, Photos unter-
schiedlichster GroRe (Lange und Breite) hintereinan-
der, nebeneinander oder gemischt auf ein Substrat
wie Photopapier auszugeben.

[0003] Wahrend bei der analogen Photographie
durch genormte Filmformate die Mdglichkeit besteht,
daf} das zu belichtende Photopapier bereits im we-
sentlichen der Breite der spateren Photos entspricht,
besteht in der digitalen Photographie die Schwierig-
keit, dafy die CCD-Chips der Digitalkameras unter-
schiedliche Abmessungen aufweisen, was dazu
fuhrt, daR die Anzahl der theoretisch mdglichen Bild-
formate steigt, wenn alle Bildinformationen erhalten
bleiben sollen. Die Verwendung von Papier, das be-
reits der Breite des spateren Photos entspricht, wird
damit immer schwieriger, und die Wahrscheinlichkeit,
dal die belichteten Photos nach der Entwicklung
nicht nur in Langs-, sondern auch in Querrichtung ge-
schnitten werden mussen, wachst.

[0004] Bei der Silberhalogen-Technologie werden
einzelne Filme oder fir Nachbestellungen einzelne
Filmstreifen zu einer sogenannten Batchrolle von bis
zu 400 Filmen zusammengefaldt, entwickelt und
nachfolgend auf einem Printer die Filme auf Photopa-
pier belichtet. Das belichtete Papier wird mittels eines
chemischen Prozesses entwickelt, und man erhalt
eine Batchrolle von aneinander gereihten Papierpho-
tos. Die Breite des verwendeten Photopapiers ent-
spricht Ublicherweise der Breite der spateren einzel-
nen Photos. Anfang und Ende der Photos werden
durch eine Lochstanzung gekennzeichnet. Im an-
schliefenden Schneidprozell werden die Film-Batch-
rolle und die entsprechende Photopapier-Batchrolle
auf einem Schneidegerat geschnitten, wobei die Fil-
me Ublicherweise auftragsbezogen in Filmstreifen
geschnitten und gestapelt und auch die Photos auf-
tragsbezogen in einzelne Bilder geschnitten und ge-
stapelt werden. Zur Sicherstellung der Synchronizitat
(Filme und Photos mussen zu einem gemeinsamen
Kundenauftrag gehoéren) wird ein entsprechendes

Prufverfahren angewendet. Das genannte Schneide-
gerat schneidet die Bilder jeweils nur in Langsrich-
tung, bspw. quer zur Langsrichtung (X-Richtung) ei-
nes bahnférmig vorliegenden Photopapiers.

[0005] Bei der digitalen Technologie besteht der
Auftrag aus einer Anzahl von Aufnahmen (digitalen
Bildinformationen), die entweder Uber eine Digitalka-
mera oder durch Scannen eines analogen Films oder
Filmstreifens erzeugt wurden. Diese werden eben-
falls zu einem Batch zusammengefalt und mittels ei-
nes digitalen Printers auf Photopapier ausgegeben.
Der Einsatz von Tintenstrahl- oder Offset-Printern er-
moglicht die Ausgabe von Photos ohne die Verwen-
dung von Photopapier. Werden solche Auftrage unter
Berlcksichtigung der vorstehend genannten Voraus-
setzungen produziert, kbnnen sie analog zu dem vor-
stehend genannten Verfahren weiter bearbeitet wer-
den.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Gattung dahingehend zu verbessern, daf®
eine weitestgehend automatisierte Arbeitsweise und
eine grofRRe Verarbeitungsgeschwindigkeit mdéglich
werden. Eine weitere Aufgabe besteht darin, eine
auftragsbezogene Sortierung und Stapelung der Zu-
schnitte zu ermdglichen.

[0007] Diese Aufgaben werden in verfahrensmafi-
ger Hinsicht durch ein Verfahren nach Anspruch 1 ge-
I8st. In vorrichtungsmaRiger Hinsicht werden die vor-
genannten Aufgaben durch eine Vorrichtung nach
Anspruch 14 gel6ést. Bevorzugte Ausgestaltungen
der Erfindung sind in den Unteranspriichen aufge-
zeigt.

[0008] Die Erfindung wird nachfolgend anhand ei-
nes Ausfiihrungsbeispiels beschrieben, wobei auf
eine Zeichnung Bezug genommen ist, in der

[0009] Fig. 1 eine schematische Seitenansicht ei-
ner erfindungsgemafen Vorrichtung zeigt,

[0010] Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf die
Vorrichtung nach Fig. 1 zeigt,

[0011] Fig. 3 eine Vorderansicht der Vorrichtung
nach Fig. 1 und 2 zeigt,

[0012] Fig. 4 eine leicht vergrofRerte Seitenansicht
des in Fig. 1 rechts dargestellten Teils der Vorrich-
tung zeigt,

[0013] Fig. 5 eine leicht vergrofRerte Seitenansicht
des in Fig. 1 links dargestellten Teils der Vorrichtung
zeigt,

[0014] Fig. 6 eine bereichsweise aufgeschnittene
Draufsicht auf die Vorrichtung im Bereich einer ersten
Schneidestation zeigt,

[0015] Fig. 7 eine teilweise geschnittene, schemati-
sche Vorderansicht in Richtung des Pfeils VII in
Fig. 6 zeigt, und

[0016] Fig. 8 eine teilweise geschnittene, schemati-
sche Seitenansicht in Richtung VIII in Fig. 6 zeigt.
[0017] Zur Erlauterung des grundsatzlichen Auf-
baus einer erfindungsgemafen Vorrichtung sei zu-
nachst auf Fig. 1 bis 5 Bezug genommen.

[0018] Die nachfolgend beispielhaft beschriebene
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Vorrichtung zum Herstellen von in zwei Richtungen
geschnittenen Photos aus einer fortlaufenden, be-
lichteten Photopapierbahn dient lediglich der Erlaute-
rung der Erfindung und ist nicht dahingehend ein-
schrankend zu verstehen, daR die erfindungsgema-
Re Vorrichtung lediglich im Photopapierbereich ein-
gesetzt werden kdnnte. Vielmehr eignet sie sich zur
Verarbeitung jeglichen bahn- oder auch bogen- bzw.
blattférmigen Materials durch aufeinanderfolgendes
Schneiden in zwei zueinander senkrechten Richtun-
gen.

[0019] Die in Fig. 1 bis 5 aus unterschiedlichen An-
sichten dargestellte Gesamtvorrichtung 1 gliedert
sich aus technischen ZweckmaRigkeitsgrinden in
drei miteinander gekoppelte und zusammenwirkende
Einheiten, namlich eine Papierabwicklungseinheit 2,
eine erste (X-)Schneideeinheit 4 und eine zweite
(Y-)Schneideeinheit 6. Die genannten Einheiten 2, 4
und 6 weisen jeweils ein unabhangiges tragendes
Gestell bzw. Gehause auf und sind auf FulRen 8, die
eine gewisse Hohenverstellbarkeit ermdglichen, auf
einem ebenen Untergrund 10 aneinandergestellit.
[0020] Die Aufgabe der Papierabwicklungseinheit 2
besteht darin, in Form einer Papierrolle (Batchrolle)
12 bereitgestelltes Papier als fortlaufende Papier-
bahn 14, die in dieser Ausfliihrungsform das bahnfor-
mige flachige Material bildet, in einer ersten Richtung
(X-Richtung) abzuwickeln und eine Bremskraft bzw.
Bahnspannung zu erzeugen. Die Papierrolle 12 ist
entweder direkt oder unter Verwendung einer Spule,
auf die das Papier aufgewickelt wurde, auf einer Ab-
wickeleinrichtung , z.B. einem pneumatischen
Spanndorn 16, aufgenommen.

[0021] Dadas ,Papier" 14 eine aus mehreren Lagen
unterschiedlicher Materialien bestehende flexible
Bahn sein kann, die sich je nach Lagerungsart, -dau-
er und Luftfeuchtigkeit krimmen kann, kann die Not-
wendigkeit bestehen, zunachst den Krimmungsgrad
des Papiers zu reduzieren. Hierzu ist ein gesteuerter
Schwenkarm 18 vorgesehen, der eine Rolle 20 tragt,
deren Lange der Breite b der Papierbahn 14 (Fig. 2)
entspricht und die in Abhangigkeit vom Krimmungs-
grad des Papiers zwischen zwei ortsfesten Rollen 22
und 24 in den Bahnverlauf des Papiers geschwenkt
werden kann. Zum Einfuhren der Papierbahn 14
kann der Schwenkarm 18 bis oberhalb der Rollen 22,
24 geschwenkt werden.

[0022] Eine Tanzerrolle 26 dient der Regelung der
Bahnspannung in Zusammenwirken mit einem nicht
dargestellten Bremssystem fiir die Papierrolle 12,
wodurch auch die Reduzierung des Papierkrim-
mungsgrades mit der Rolle 20 ermdglicht wird. Die
Tanzerrolle 26 ist pneumatisch gesteuert, bspw. tUber
eine Steuerungselektronik oder einen Mikrocontrol-
ler, und wird entweder linear oder in Bezug auf einen
Drehpunkt bewegt. Die Tanzerrolle kann zum Einfiih-
ren der Papierbahn bis oberhalb der Rollen 22, 24
bewegt werden.

[0023] Eine motorisch angetriebene Zuflihrungs-
walze 28, die vorzugsweise gummiert und Uber einen

Gleichstrommotor oder Schrittmotor angetrieben ist
und eine pneumatisch betatigte Andruckwalze (nicht
dargestellt) aufweist, hat die Aufgabe, das Papier von
der Rolle 12 abzuziehen und in einen nachgeschalte-
ten Papierspeicher 30 zu transportieren.

[0024] Der Papierspeicher 30 weist feststehende
Umlenkrollen 32 sowie linear oder bezlglich eines
Drehpunkts bewegbare Tanzerrollen 34 auf, die sich
in Abhangigkeit von der Papierzufihrung bzw. vom
Papierabtransport in vertikaler Richtung nach oben
und unten bewegen kénnen. Die Tanzerrollen 34 sind
pneumatisch angetrieben und kbnnen zum Einfihren
der Papierbahn bis oberhalb der Umlenkrollen 32
verfahren werden (mit 34' bezeichnete Stellung).
[0025] Die Aufgabe des Papierspeichers 30 besteht
in einem Ausgleich der Papierzuflihrung von einer
kontinuierlichen Abwicklung des Papiers von der Rol-
le 12 bis zu einem diskontinuierlichen Transport des
Papiers an der ersten Schneideeinheit 4.

[0026] Die erste Schneideeinheit 4 hat die Aufgabe,
die Papierbahn 14 quer zur ersten Richtung (Langs-
richtung bzw. X-Richtung) an entsprechend gekenn-
zeichneten oder berechneten Schnittpositionen zu
schneiden. Die erste Schneideeinheit 4 weist zu-
nachst einen nicht im einzelnen dargestellten Papier-
transport auf, dessen Aufgabe darin besteht, das Pa-
pier aus dem Papierspeicher 30 abzuziehen und in
einen Papierschlaufenspeicher 38 zu transportieren.
Der Papiertransport weist eine Transportwalze 40
auf, die Uber einen Gleichstrommotor oder Schrittmo-
tor mit einer entsprechenden elektronischen Steue-
rung (z.B. Mikrocontroller) gesteuert ist, und eine
nicht dargestellte Andruckwalze, wobei die Trans-
portwalze 40 in Abhangigkeit des Fiillgrades des Pa-
pierschlaufenspeichers 38 gesteuert wird.

[0027] Der Papierschlaufenspeicher 38 hat die Auf-
gabe, die zu beschleunigende bzw. abzubremsende
Masse des Papiers so gering wie moglich zu halten,
um eine hohe Schnittleistung der ersten Schneide-
einheit bei intermittierendem Betrieb zu erreichen.
Der Papierschlaufenspeicher 38 weist eine Papier-
fuhrung und eine Uber die Erstreckungslange einer
gebildeten Schlaufe 42 angeordnete Sensorstrecke
auf, sowie eine entsprechende Steuerung, bspw. ei-
nen Mikrocontroller.

[0028] Ein Material- bzw. Papierfiihrungstisch 44,
der die Papierbahn 14 quer zur X- bzw. Vorschubrich-
tung fuhrt, weist eine geeignete Materialauflage 45
und eine quer zur X-Richtung verstellbare Material-
fuhrung 46 auf.

[0029] Eine erste Positioniereinrichtung 48 hat die
Aufgabe, die Papierbahn 14 in X-Richtung mit einer
moglichst groRen maximalen Geschwindigkeit zu
transportieren und an entsprechend gekennzeichne-
ten oder berechneten Schnittpositionen fir den
Schneidvorgang prazise zu positionieren. Die Positi-
oniereinrichtung 48 weist eine untere, vorzugsweise
Uber einen Servomotor oder Schrittmotor angetriebe-
ne Transportrolle und eine dartiber angeordnete An-
druckrolle auf. Die Rollen sind vorzugsweise gum-
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miert. Die Andruckrolle kann mittels Federkraft ange-
driickt oder angehoben werden. Die Andruckrolle
kann zusatzlich mit einem Kodierer zur Erfassung
des tatsachlichen Papiervorschubweges ausgertistet
sein. Alternativ kann hierfir ein die Transportrolle an-
treibender Servo- oder Schrittmotor verwendet wer-
den. Eine elektronische Steuerung, vorzugsweise ein
Mikrocontroller, steuert den Positioniervorgang.
[0030] Die Ermittlung einer genauen Schnittposition
in X-Richtung kann dadurch erfolgen, dal} zwischen
den einzelnen herzustellen Zuschnitten (Bildern) Po-
sitionierungsinformationen wie bspw. Stanzungen
angebracht sind, die von einem geeigneten Sensor
erfal3t und ausgewertet werden. Beispielsweise kann
zwischen je zwei aufeinanderfolgenden Zuschnitten
ein einzelnes gestanztes Loch mit kleinem Durch-
messer, bspw. 0,5 mm, angeordnet sein, bzw. eine
Druckmarke, die die Lochstanzung ersetzt. Zur
Kennzeichnung eines neuen Auftrags kénnen bspw.
zwei getrennte Loécher vorgesehen sein. Sensoren
zur Erfassung der genannten Schnittinformationen
kénnen im Bereich der Positioniereinrichtung 48 an-
geordnet sein.

[0031] AnschlieBend an die erste Positioniereinrich-
tung 48 gelangt die Papierbahn in den Bereich einer
ersten Schneidestation oder X-Messereinheit 50, die
die Papierbahn 14 nach dem Positionieren Uber die
gesamte Breite (quer zur ersten Richtung) schneidet.
Nach der X-Messereinheit wird ein Materialstreifen
erhalten, auf dem sich in der zweiten (Y-)Richtung
hintereinander ein oder mehrere Zuschnitte (Bilder)
befinden koénnen, die ebenfalls durch einen Kode,
bspw. Druckmarke oder Stanzl6cher, gekennzeich-
net sein kdnnen. Neben den Zuschnitten bzw. Bildern
kann dieser Materialstreifen Bereiche aufweisen, die
als Abfall anzusehen sind, wobei unter Umstanden
auch der gesamte Materialstreifen als Abfall zu be-
handeln ist. Im Photobereich kann der Materialstrei-
fen auch Bereiche aufweisen, die als Remake-Print
oder Ex-Print interpretiert werden mussen.

[0032] In der bevorzugten Ausfihrungsform besteht
die X-Messereinheit 50 aus einem Obermesser, das
bspw. 3 mm dick ist (Abmessung in X-Richtung), und
zwei Untermessern, die in einem entsprechenden
Abstand, d.h. 3 mm, angeordnet sind und zwischen
die das Obermesser eintaucht. Dabei wird ein Strei-
fen von z.B. 3 mm Breite aus der Papierbahn heraus-
getrennt.

[0033] Fig. 3 zeigt einen Messerfliihrungsbalken 52
der X-Messereinheit sowie andeutungsweise das
Obermesser 54 mit einer von einer Langsmittellinie
beidseitig schrag nach unten verlaufenden Schnei-
kante 55.

[0034] Um zu verhindern, dal} eine an ihrer Vorder-
seite nach unten gekrimmte Papierbahn mit ihrer
Vorderkante in die genannte, bspw. 3 mm breite LU-
cke zwischen den Untermessern eintauchen und es
dadurch zu einem Papierstau kommen kann, ist die
X-Messereinheit 50 mit einem Anheber fir die Pa-
pierbahn versehen, der Uber eine Steuerkurve oder

einen Kurbeltrieb derart zwangsgesteuert ist, dafl
das Papiermaterial zum Transport durch die X-Mes-
sereinheit angehoben und zum Schneiden wieder
abgesenkt wird. Denkbar ware auch, dal® die Schnitt-
kante des in X-Richtung weiter vorn angeordneten
Untermessers soweit unterhalb der Papierebene
(Materialauflage 44) liegt, dal auch stark gekrimmte
Papierbahnen nicht an das vordere Untermesser an-
stoRen kdnnen.

[0035] Alternativ kdnnte ein Messersystem vorge-
sehen sein, das nach Art eines Scherenschnitts ar-
beitet und einen Streifen von z.B. 3 mm dadurch aus
der Papierbahn schneidet, dal’ nach einem ersten
Schnitt die Papierbahn um 3 mm in X-Richtung vor-
geschoben und ein weiterer Schnitt ausgefuhrt wird.
Eine andere Variante besteht im Einsatz eines Rol-
lenmessers oder Messerpaares, das quer zur
X-Richtung verfahren wird.

[0036] In X-Richtung unmittelbar anschlieRend an
die X-Messereinheit 50 ist ein in der zweiten Richtung
(Y) bewegbares Transportmittel 56 angeordnet, des-
sen Aufgabe einerseits darin besteht, eine positio-
nierte Papierbahn unmittelbar vor dem X-Schneid-
vorgang zu fixieren, und andererseits darin besteht,
den geschnittenen Materialstreifen in der zweiten
oder Y-Richtung zu der zweiten Schneideeinheit 6
bzw., falls erforderlich, in entgegengesetzter Rich-
tung zu einem Abfallbehalter 58 zu transportieren.
[0037] Das Transportmittel 56 besteht in der be-
schriebenen Ausflhrungsform aus einem unterhalb
der Papierebene bzw. Bahnauflage 44 angeordneten
Transportsystem, das als Vakuumband ausgefihrt ist
und in Y-Richtung eine oder mehrere Vakuumkam-
mern aufweist, die dem Funktionsablauf entspre-
chend gesteuert werden. Aufbau und Funktion des
Vakuumbands werden weiter unten anhand Fig. 6 bis
8 naher erlautert.

[0038] Alternativ konnte das Transportmittel 56 als
Kombination aus einem unterhalb der Papierebene
angeordneten Transportband und oberhalb der Pa-
pierebene angeordneten Andruckrollen ausgefihrt
sein.

[0039] Der gesamte Maschinenbereich ist oberhalb
der Papierebene bzw. der Bahnauflage 44 durch
(nicht dargestellte) Oberfiihrungen abgedeckt, die
verhindern, dal® starker gekrimmte Materialstreifen
wahrend des Transports mit dem Transportmittel 56
Storungen verursachen kénnen.

[0040] Da die Schnittleistung der Vorrichtung durch
das maximale Bildformat, das auf der Maschine ge-
schnitten werden kann, mitbestimmt wird, wird eine
maximal mdgliche Schnittbreite fir den Schneidvor-
gang quer zur zweiten bzw. Y-Richtung festgelegt,
um eine optimale Maschinenleistung zu erreichen.
Wird in der ersten Schneideinheit ein Bildformat er-
kannt, das nicht durch die zweite Schneideinheit ge-
fahren werden kann, so wird dieses Format als Uber-
format ausgewiesen und der entsprechende Materi-
alstreifen parallel zur zweiten Schneideeinheit einem
Packplatz 60 zugeflhrt. Alternativ ist auch das Aus-
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weisen eines Uberformats mit Hilfe des Transportmit-
tels 56 in Y-Richtung, von der zweiten Schneideein-
heit 6 wegweisend, mdglich.

[0041] Der Transport eines Uberformats in X-Rich-
tung erfolgt vorzugsweise Uber ein oder mehrere
Paare von Transportrollen, die durch einen Schritt-
motor angetrieben sein kénnen und von denen je-
weils eine Rolle eines Paars, pneumatisch oder per
Hubmagnet, von der Gegenrolle abgehoben werden
kann, damit das Papier stérungsfrei einlaufen kann.
Die Transportrollen sind so angeordnet, daf} sie mit
einem Uberformat zusammenwirken kénnen, sobald
dieses an der ersten Schneidestation 50 geschnitten
ist.

[0042] In der zweiten (Y-)Richtung anschlieend an
das Transportmittel 56 bzw. die erste Schneideein-
heit 4 ist die zweite Schneideeinheit 6 angeordnet,
deren Aufgabe darin besteht, den in der ersten
Schneideeinheit erzeugten Materialstreifen in einzel-
ne Zuschnitte (Bilder) zu zerschneiden und diese auf-
tragsweise sortiert fur die weitere Verarbeitung abzu-
legen.

[0043] In Bezug auf die X-Richtung ist im dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiel die zweite Schneideeinheit
6 linksseitig angeordnet. Vorzugsweise wird in die-
sem Fall die in Y-Richtung links liegende Seite der
zweiten Schneideeinheit als System-Nullinie defi-
niert, indem an der zweiten Schneideeinheit eine im
wesentlichen in Verldngerung der X-Messereinheit in
der zweiten Richtung (Y) verlaufende Fihrungskante
62 angeordnet ist, an der samtliche Materialstreifen
und Zuschnitte mit ihren an der ersten Schneideein-
heit erzeugten, quer zur X-Richtung verlaufenden
Schnittkanten geflihrt werden. Der Vorteil einer sol-
chen Anordnung besteht darin, da® mit einer festen
Sensorposition alle denkbaren Formate und Grof3en
der Zuschnitte erfal3t werden kénnen, da sich alle Zu-
schnitte bzw. Bilder in X-Richtung gesehen von einer
festen Bezugslinie (FUhrungskante 62) erstrecken.
[0044] Ein oberhalb oder unterhalb der Papierebe-
ne angeordneter Scanner 64 ist in der Lage, untersei-
tig auf den Materialstreifen angebrachte Informatio-
nen bzw. Codes zu erfassen, bspw. einen Barcode
oder einen sonstigen maschinenlesbaren Code,
bspw. um Auftragsdaten zu erfassen. Diese kdnnen
ggof. fir die Verifizierung eines Auftrags oder zur Er-
stellung eines Produkt- bzw. Preislabels benutzt wer-
den.

[0045] Eine dem Transportmittel 56 in Y-Richtung
nachgeordnete Positioniereinrichtung 64 hat die Auf-
gabe, den geschnittenen Materialstreifen winklig aus-
gerichtet mit méglichst groRer maximaler Geschwin-
digkeit zu einer zweiten Schneidestation oder Y-Mes-
sereinheit 66 zu transportieren und an entsprechend
gekennzeichneten oder berechneten Schnittpositio-
nen prazise zu positionieren.

[0046] Die Positioniereinrichtung 64 besteht vor-
zugsweise aus einem oder mehreren Paaren von
Transportrollen, die durch einen Schrittmotor 78 an-
getrieben sind. Die Rollen sind vorzugsweise gum-

miert, wobei mittels Federkraft angedriickte oder ab-
gehobene Andruckrollen vorgesehen sein koénnen.
Eine oder mehrere der Andruckrollen kénnen zusatz-
lich mit einem Codierer zum Erfassen und Steuern
des erforderlichen Papiervorschubs ausgertstet
sein. Alternativ kann hierfir der bereits genannte
Schrittmotor verwendet werden. Anstelle von Trans-
portrollen kdénnte auch hier eine Kombination aus
Transportband und Andruckrollen oder ein Vakuum-
transportband eingesetzt werden. Die Positionierein-
richtung kann gegen die Fihrungskante 62 angestellt
sein.

[0047] Die zweite Schneidestation 66 zerschneidet
einen in Y-Richtung herantransportierten Material-
streifen in einzelne Zuschnitte (Einzelbilder) bzw. Ab-
fall. Der Aufbau der zweiten Schneidestation oder
Y-Messereinheit 66 entspricht dem der ersten
Schneidstation bzw. X-Messereinheit 50 und wird da-
her nicht im einzelnen beschrieben.

[0048] In Y-Richtung anschlieRend an die zweite
Schneidestation 66 befindet sich eine im ganzen mit
70 bezeichnete Ausgabeeinrichtung, die eine Trans-
porteinrichtung 72 und eine Verteileinrichtung 74 fur
einzelne Zuschnitte aufweist. An die Verteileinrich-
tung 74 schlieRen sich einzelne Gefache 76 an, in de-
nen die einzelnen Zuschnitte nach bestimmten Krite-
rien (z.B. Format, Grélke, Abmessung in X- bzw.
Y-Richtung, Auftrags-Nr. usw.) abgelegt werden.
Werden die Gefache zur auftragsweisen Ablage be-
nutzt, so werden Bilder von unterschiedlichen Forma-
ten in ein Gefach abgelegt und nachfolgende Auftra-
ge in einem anderen. Die Transporteinrichtung 72
weist Transportrollen und Andruckrollen auf, die von
einem gemeinsamen Schrittmotor 82 angetrieben
sind. Um bei unterschiedlichen Formaten bzw. Ab-
messungen der einzelnen Zuschnitte (Bilder) eine
saubere Stapelqualitat in den Gefachen 76 zu errei-
chen (sog. Mixauftrage), wird die Geschwindigkeit
der Transportrollen derart gesteuert, dal} die in
Y-Richtung gesehen hintere Kante aller Zuschnitte im
wesentlichen an der gleichen Position abgelegt wird.
Dies kann bspw. dadurch sichergestellt werden, daf?
eine Ausgabe-Positioniereinrichtung 86 nach der
Verteileinrichtung 74 angeordnet ist, die von einem
Schrittmotor angetriebene Transportrollen 88 aufwei-
sen kann. Gemeinsam mit der bereits beschriebenen
MaRnahme, samtliche Zuschnitte mit ihrer in Y-Rich-
tung gesehen linken Schnittkante an der festen Fuh-
rungskante 62 (System-Nullinie) zu fuhren, wird da-
durch eine Stapelqualitat erreicht, die einer Bedie-
nung das Entnehmen einer Anzahl von aufeinander-
gestapelten Zuschnitten erheblich erleichtert.

[0049] Fig. 6 bis 8 erlautern Aufbau und Funktion
des als Vakuumband ausgefilihrten Transportmittels
56, das sich in X-Richtung gesehen unmittelbar an
die erste Schneidestation 50 anschlie3t und dem
Transport von geschnittenen Materialstreifen in
Y-Richtung zu der zweiten Schneidestation 66 dient.
[0050] Wie Fig. 6 und 7 zeigen, ist unterhalb der
Bahnauflage 44 (Papierebene) ein gelochtes Trans-
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portband 90 angeordnet, das um zwei Umlenkrollen
92 mit horizontaler Drehachse endlos umlaufend ge-
fuhrt ist. Eine der Umlenkrollen 92 ist Gber einen
Zahnriemen 94 durch einen Antriebsmotor 96, bspw.
einen Schrittmotor, unter Zwischenschaltung einer
Antriebswelle 98 angetrieben. Wie Fig.6 weiter
zeigt, ist das Transportband 90 mit Umlenkrollen 92
und Antriebsmotor 96 auf einem aus vier Langs- und
Quertragern 102 gebildeten Rahmen 104 angeordnet
und kann gemeinsam mit diesem als Ganzes sowohl
in X-Richtung als auch in einer vertikalen, senkrecht
zu X-und Y-Richtung verlaufenden Z-Richtung relativ
zu einem Grundgestell der ersten Schneideeinheit 4
begrenzt verfahren werden. Zur Bewegung in
X-Richtung dient ein Steuerzylinder 106, der zwi-
schen dem Rahmen 104 und dem nicht dargestellten
Grundgestell der ersten Schneideinheit 4 wirkt, wah-
rend zur Verlagerung in Z-Richtung ein weiterer Steu-
erzylinder 108 dient, der ebenfalls zwischen dem
Rahmen 104 und dem Grundgestell der ersten
Schneideinheit angeordnet ist. Die Steuerzylinder
106, 108 werden pneumatisch oder hydraulisch tber
Steuerleitungen 110, 112 angesteuert.

[0051] Denkbar ist auch die Verwendung von Hub-
oder Drehmagneten.

[0052] Unterhalb des Transportbands 90, dessen
Breite d relativ gering im Vergleich zur groRten Breite
b eines von der zweiten Schneidestation 66 verar-
beitbaren Materialstreifens ist, sind in Y-Richtung hin-
tereinanderliegend mehrere, in der vorliegenden
Ausfuhrung drei Vakuumkammern 114a, b, c ange-
ordnet, die von Vakuumleitungen 116 unabhangig
voneinander mit Unterdruck beaufschlagbar sind.
Durch die Anordnung mehrerer Vakuumkammern ist
sichergestellt, da® dann, wenn ein von der ersten
Schneidestation 50 geschnittener Materialstreifen,
der von dem Transportband 90 randseitig mittels Un-
terdruck erfafdt worden ist, in Y-Richtung transportiert
wird, der Unterdruck unterhalb des Transportbands
90 nicht zusammenbricht, wenn das Transportband
90 zunehmend freiliegt bzw. nicht mehr von dem in
Y-Richtung abtransportierten Materialstreifen abge-
deckt ist. So wird bspw. dann, wenn sich der Materi-
alstreifen um etwa 1/3 der Lange des Transportbands
90 in Y-Richtung bewegt hat, die nicht mehr benétig-
te, in Fig. 6 links angedeutete Vakuumkammer 114a
abgeschaltet, wahrend der Unterdruck in den beiden
anderen Vakuumkammern unverandert aufrechter-
halten bleibt. Bei weiterem Vorschub des Material-
streifens in Y-Richtung wird auch die mittlere Vaku-
umkammer 114b abgeschaltet, wobei dann der Ma-
terialstreifen bereits von der zweiten Positionierein-
richtung 64 sicher ibernommen worden ist.

[0053] Die genannte Verfahrbarkeit des Transport-
mittels 56 (Transportband mit Antrieb und Rahmen)
in vertikaler Richtung Z dient der erleichterten Uber-
nahme bzw. Erfassung und Fixierung eines Material-
streifens, bevor dieser von der ersten Schneidestati-
on 50 geschnitten wird. Die Verfahrbarkeit des Trans-
portmittels 56 in X-Richtung (um bspw. 2 oder 3 mm)

hat dagegen die Aufgabe, einen geschnittenen Mate-
rialstreifen in einen gewissen Abstand von der ersten
Schneidestation zu bringen, damit er problemlos und
in Ausrichtung mit der Flihrungskante 62 (Sys-
tem-Nullinie) abtransportiert werden kann.

[0054] Dadurch, da das Transportmittel 56 unab-
hangig von der zweiten Positioniereinheit 64 ausge-
bildet und gesteuert ist, besteht die Moglichkeit, in X-
und Y-Richtung vollkommen unabhangig zu arbeiten,
da quer zur ersten Richtung geschnittene Material-
streifen zunachst mit relativ groBer Geschwindigkeit
in der zweiten Richtung abtransportiert werden kon-
nen und erst danach, nachdem das Transportmittel
56 zur Fixierung eines weiteren zu schneidenden Ma-
terialstreifens bereit ist, der Positioniervorgang fir
den Schnitt quer zur zweiten Richtung erfolgt.

[0055] Obwohl in der vorstehenden Beschreibung
von bahnférmigen Material ausgegangen worden ist,
eignet sich das erfindungsgemafe Verfahren und die
Vorrichtung ebenso zur Verarbeitung von Material,
das in Form einzelner Bdgen bereitgestellt wird,
bspw. in Form von belichteten Photopapierbdgen,
wobei dann anstelle der Papierabwicklungseinheit 2
eine geeignete Bogenanlegeeinrichtung Verwendung
findet.

[0056] Die fur die einzelnen Schneidevorgange er-
forderlichen Positionsinformationen sowie ggf. Sorti-
erinformationen fir die hergestellten Zuschnitte kon-
nen extern bereitgestellt werden, bspw. aufgrund ei-
nes vorangehenden Arbeitsschritts. Dies kann bei
der Verarbeitung von Photopapier bspw. die voraus-
gehende Belichtung des Papiermaterials sein. Alter-
nativ oder zusatzlich kbnnen Positions- und Sortierin-
formationen im Zuge des Durchlaufs des Materials
durch die erfindungsgemale Vorrichtung erfal’t wer-
den, wobei zu diesem Zweck entsprechende Senso-
ren an geeigneten Stellen angeordnet sein kénnen.
[0057] Speziell auf dem Gebiet der Film- und Photo-
industrie ermdglicht die Erfindung den parallelen Be-
trieb eines Filmcutters, der immer dann erforderlich
ist, wenn von Filmen digitale Bilder durch Scannen
des Films erzeugt werden.

Bezugszeichenliste

1 Gesamtvorrichtung

2 Papierabwicklung

4 erste (X-)Schneideeinheit
6 zweite (Y-)Schneideeinheit
8 Ful

10 Untergrund

12 Papierrolle

14 Papierbahn

16 Spanndorn

18 Schwenkarm

20 Rolle

22,24 ortsfeste Rolle

26 Tanzerrolle

28 Zufuhrungswalze

30 Papierspeicher
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32 Umlenkrolle

34 Tanzerrolle

34 obere Stellung von 34

36 Papiertransport

38 Schlaufenspeicher

40 Transportwalze

42 Schlaufe

44 Materialfiihrungstisch

45 Materialauflage

46 Materialfiihrung

48 erste Positioniereinrichtung

50 X-Messereinheit (erste
Schneidestation)

52 Messerfiihrungsbalken

54 Obermesser

55 Schneidkante

56 Transportmittel

58 Abfallbehalter

60 Packplatz

62 Fihrungskante (System-
Nullinie)

64 zweite Positioniereinrichtung

66 Y-Messereinheit (zweite
Schneidestation)

70 Sortiereinheit

72 Transporteinrichtung

74 Verteileinrichtung

76 Gefach

78, 82 Schrittmotor

86 Abgabe-
Positioniereinrichtung

88 Transportrolle

920 Transportband (Vakuum
band)

92 Umlenkrolle

94 Zahnriemen

96 Antriebsmotor

98 Antriebswelle

102 Balken

104 Rahmen

106, 108 Steuerzylinder

110, 112 Steuerleitung

114a, b, c Vakuumkammer

116 Vakuumleitung

b Materialbreite

d Breite (von 90, in X-
Richtung)

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von rechteckigen
Zuschnitten vorgegebener Lange und Breite aus
bahn- oder bogenférmigem flachigem Material vorge-
gebener Breite, insbesondere Photoprintpapier,
durch Schneiden quer zu einer ersten Richtung (X,
Lange) und quer zu einer dazu senkrechten, zweiten
Richtung (Y, Breite) mit den Schritten
— Bereitstellen des Materials (14) und von Langen-,
Breiten- und Sortierinformationen fur die herzustel-
lenden Zuschnitte,

— Transportieren des Materials (14) zu einer ersten
(X-)Schneidestation (50) und Positionieren (48) ent-
sprechend der Langeninformation,

— Schneiden des Materials an der ersten Schnei-
destation (50) quer zu der ersten Richtung (X) tber
die gesamte Materialbreite, wodurch ein Material-
streifen mit vorgegebener Abmessung in X-Richtung
(Lange) hergestellt wird,

— Transportieren des Materialstreifens mit einem
Transportmittel (56) in der zweiten Richtung (Y) zu ei-
ner zweiten (Y-)Schneidestation (66) und Positionie-
ren (64) gemaf der Breiteninformation,

— Schneiden des Materialstreifens an der zweiten
Schneidestation (66) quer zu der zweiten Richtung,
wodurch ein rechteckiger Zuschnitt mit vorgegebener
Lange und Breite hergestellt wird, und

— Ausgeben des Zuschnitts mit einer Sortiereinheit
(70) entsprechend den Sortierinformationen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dalt das flachige Material bahnférmig von
einer Rolle (12) abgezogen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dafl das Material zum Reduzieren
einer Materialkrimmung voriibergehend einer entge-
gengerichteten Krimmung unterworfen wird (18, 20).

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dal’ das Material vor dem Schnei-
den an der ersten Schneidestation (50) schlaufen-
und/oder zickzackformig in einem Materialspeicher
(30; 38) geflhrt wird.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, da das Material
vor dem Schneiden an der ersten Schneidestation
(50) an einer in der ersten Richtung verlaufenden Be-
zugskante des Materials geflihrt und positioniert wird
(46).

6. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, da das Material
fur einen Schnitt quer zur ersten Richtung mittels auf
dem Material angeordneter Codierungen positioniert
wird.

7. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daf} beim Schnei-
den des Materials quer zu der ersten und/oder zwei-
ten Richtung ein rechteckiger Schnittstreifen stanzar-
tig aus dem Material herausgetrennt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® das Material fiir einen Transport durch
die erste und/oder zweite Schneidestation (50, 66) an
einer Vorderkante angehoben und zum Schneiden
abgesenkt und fixiert wird.

9. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
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spriche, dadurch gekennzeichnet, dal} das Material
nach Transport durch die erste Schneidestation (50)
durch Anheben und Absenken des Transportmittels
(56) in einer dritten, senkrecht zu der ersten und
zweiten Richtung (X, Y) verlaufenden Richtung (2)
erfal3t und auf dem Transportmittel (56) durch Unter-
druck fixiert wird.

10. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Mate-
rialstreifen vor einem Transport in der zweiten Rich-
tung durch Verlagern des Transportmittels (56) in der
ersten Richtung in einen Abstand von der ersten
Schneidestation (50) gebracht wird.

11. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal} Material-
streifen, deren Lange groRer als eine Maximallange
ist, an der zweiten Schneidestation (66) vorbeitrans-
portiert werden.

12. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal® jeder Ma-
terialstreifen unter Ausrichtung einer in der zweiten
Richtung verlaufenden Schnittkante an einer festen,
in der zweiten Richtung verlaufenden Bezugslinie
(62) transportiert wird.

13. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf} jeder Zu-
schnitt nach Verlassen der zweiten Schneidestation
(66) mit einer in der zweiten Richtung gesehen hinte-
ren Kante an einer festen Ablageposition abgelegt
wird.

14. Vorrichtung zum Herstellen von rechteckigen
Zuschnitten vorgegebener Lange und Breite aus
bahn- oder bogenférmigem flachigem Material vorge-
gebener Breite, insbesondere Photoprintpapier,
durch Schneiden quer zu einer ersten Richtung (X,
Lange) und quer zu einer dazu senkrechten, zweiten
Richtung (Y, Breite), mit:

— einer Bereitstellungseinrichtung (2) zum Bereitstel-
len des bahn- oder bogenférmigen flachigen Materi-
als,

— einer Zufuihrungseinrichtung (28, 48) zum gesteuer-
ten Zuflhren des Materials (14) und zum Positionie-
ren entsprechend vorgegebener Langeninformatio-
nen,

— einer ersten Schneidestation (50) zum Schneiden
des Materials (14) quer zu der ersten Richtung zu
Materialstreifen,

— einem ebenen, in der zweiten Richtung (Y) beweg-
baren Transportmittel (56, 64) zum Transportieren
und Positionieren des Materialstreifens in der zwei-
ten Richtung,

— einer zweiten Schneidestation (66) zum Schneiden
des Materialstreifens quer zu der zweiten Richtung
zu Zuschnitten, und

— einer Ausgabeeinrichtung (70) zum geordneten

Ausgeben von Zuschnitten entsprechend Sortierin-
formationen.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daf} die Bereitstellungseinrichtung (2)
eine Abwickeleinrichtung (16) zum Abwickeln bahn-
férmigen Materials von einer Rolle (12) und Mittel
zum Erzeugen einer Bahnspannung aufweist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, da® eine Materialbegradi-
gungseinrichtung (18, 20) vorgesehen ist, um in sich
gekrimmtes Material geradezurichten, insbesondere
in Form einer in einen Bahnverlauf des Materials be-
wegbaren Rolle (20).

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dal} die Zufiihrungsein-
richtung (28, 48) eine Transporteinrichtung (40) und
eine unabhangig davon gesteuerte erste Positionier-
einrichtung (48) aufweist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} die Transporteinrichtung (40) ei-
nen Materialspeicher (30) flr bahnférmiges Material
aufweist, insbesondere in Form von Materialumlenk-
rollen (32) und einer gesteuert bewegbaren Tanzer-
rolle (34).

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dal} ein weiterer Mate-
rialspeicher in Form eines Materialschlaufenspei-
chers (38) mit einem Schlaufensensor und einer
Steuerung vorgesehen ist.

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dal} die Zufiihrungsein-
richtung einen Materialzufiihrungstisch (44) mit einer
Materialauflage (45) und einer geradlinigen seitli-
chen, in der ersten Richtung verlaufenden Material-
fuhrung (46) aufweist.

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis
20, dadurch gekennzeichnet, dal® mindestens ein
Sensor (64) zum Erfassen von auf dem Material be-
findlichen Informationen, insbesondere Schnitt-
und/oder Sortierinformationen, vorgesehen ist.

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis
21, dadurch gekennzeichnet, daf’ die erste und/oder
die zweite Schneidestation (50, 66) zwei in einem ge-
genseitigen Abstand angeordnete Untermesser und
ein relativ dazu dazwischen bewegbares Obermes-
ser aufweist, dessen Dicke dem Abstand der Unter-
messer entspricht.

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dall die erste und/oder die zweite
Schneidestation (50, 66) mit einer Materialanhebe-
einrichtung versehen ist, mit der das Material zum
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Transport durch die Schneidestation anhebbar und
zum Schneiden absenkbar ist.

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis
23, dadurch gekennzeichnet, dal® das Transportmit-
tel (56) ein Vakuumband (90) mit einer Vakuumkam-
mer oder mehreren, unabhangig voneinander steuer-
baren, in der zweiten Richtung hintereinanderliegend
angeordneten Vakuumkammern (114a, b, c¢) auf-
weist.

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis
24, dadurch gekennzeichnet, da® das Transportmit-
tel (66) zum Erzeugen eines Abstands von der ersten
Schneidestation (50) in der ersten Richtung beweg-
bar ist.

26. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis
25, dadurch gekennzeichnet, dal® das Transportmit-
tel (56) zum Erfassen des Materials in einer dritten,
senkrecht zu der ersten und zweiten Richtung verlau-
fenden Richtung (Z) anheb- und absenkbar ist.

27. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis
26, dadurch gekennzeichnet, dal3 vor der zweiten
Schneidestation (66) eine dem Transportmittel (56)
nachgeordnete, unabhangig gesteuerte zweite Posi-
tioniereinrichtung (64) zur Ubernahme eines Materi-
alstreifens von dem Transportmittel (56) und zum Po-
sitionieren des Materialstreifens an der zweiten
Schneidestation (66) angeordnet ist.

28. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis
27, dadurch gekennzeichnet, dal3 zwischen der ers-
ten Schneidestation (50) und der zweiten Schnei-
destation (66) eine in der zweiten Richtung (Y) ver-
laufende Fihrungskante (62) angeordnet ist.

29. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis
28, dadurch gekennzeichnet, dal® der Ausgabeein-
richtung (70) eine Ausgabe-Positioniereinrichtung
(86) zugeordnet ist, mit der jeder Zuschnitt mit einer
in der zweiten Richtung (Y) gesehen hinteren Kante
an einer festen Ablageposition ablegbar ist.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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