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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Ausschneiden von Flachmaterialzuschnitten aus 
Flachmaterialbögen

(57) Es wird eine Vorrichtung zum Ausschneiden von
Flachmaterialzuschnitten aus Flachmaterialbögen be-
schrieben, die eine Schneidwalze und eine mit dieser
zusammenwirkende Gegenwalze aufweist, die einen
Walzenspalt bilden, in welchen die Flachmaterialbögen
zum Ausschneiden der Flachmaterialzuschnitte einführ-
bar sind, wobei ein Restmaterial entsteht. Diese Vorrich-
tung soll derart weitergebildet werden, dass sie einerseits
mit einem möglichst geringen apparativen Aufwand ver-
bunden ist und andererseits bei ihrer Anwendung nicht

auf Flachmaterialbögen mit einer bestimmten Mindest-
länge beschränkt ist. Zur Lösung dieser Aufgabe wird
vorgeschlagen, sowohl die Schneidwalze als auch die
Gegenwalze jeweils als Saugwalze mit einer Mantelflä-
che auszubilden, die eine Vielzahl von Saugluftöffnun-
gen aufweist, wobei die Saugluftbeaufschlagung der
Schneid- und der Gegenwalze derart erfolgt, dass un-
mittelbar nach dem Ausschneiden die Flachmaterialzu-
schnitte auf der Mantelfläche der Schneid- oder Gegen-
walze und das Restmaterial auf der Mantelfläche der Ge-
gen- oder Schneidwalze weitertransportierbar ist.
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Beschreibung

I. Anwendungsgebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Ausschneiden von Flach-
materialzuschnitten aus Flachmaterialbögen. Hierbei
kann es sich insbesondere um Zuschnitte aus dünner,
verhältnismäßig biegeweicher Kartonage handeln, wie
beispielsweise um Faltschachtelzuschnitte für Arznei-
mittelschachteln oder ähnliches.

II. Technischer Hintergrund

[0002] Faltschachtelzuschnitte für Faltschachteln, die
beispielsweise in der Pharmaindustrie zur Verpackung
von Arzneimitteln eine bedeutende Rolle spielen, werden
in dem bekannten Flachbettstanzverfahren aus einem
Ausgangsmaterial hergestellt, das in Form einseitig be-
druckter oder noch zu bedruckender Bögen aus Karto-
nage vorliegt. Dabei werden jeweils in separaten Maschi-
nenstationen folgende Verfahrensschritte an den Bögen
vorgenommen:

• Stanzen und Prägen der Flachmaterialzuschnitte
• Herausdrücken etwaiger Innenausschnitte aus den

Bögen
• Herausdrücken der Flachmaterialzuschnitte aus

dem Gitter der Bögen und anschließendes Ablegen
der Flachmaterialzuschnitte

• Entsorgung des verbleibenden Restgitters

[0003] Nachteilig hierbei ist zum Einen, dass für jeden
der vorgenannten Verfahrensschritte eine eigene Station
vorhanden ist. Zum Anderen ist der Transport der Bögen
zwischen den einzelnen Stationen verhältnismäßig auf-
wändig. Außerdem ist es bei dem bekannten Flachbett-
stanzverfahren äußerst schwierig, die Abfälle in Form
der Innenausschnitte und des Restgitters gezielt mittels
Saugluft zu entsorgen, da eine zu starke Entsorgungs-
saugluft auch an der Oberfläche der Faltschachtelzu-
schnitte angreifen würde und diese bei zu starker Saug-
kraft ebenso entsorgen würde. Das Flachbettverfahren
ist deshalb darauf angewiesen, dass die Abfälle in einem
freien Fall in ein Absaugsystem fallen und dort sicher
entsorgt werden.
[0004] Aus der DE 101 56 664 A1 ist es bekannt, Falt-
schachtelzuschnitte rotativ aus Bögen auszuschneiden.
Hierzu werden zwei Walzenpaare verwendet, die jeweils
aus einer Scheidwalze und einer Gegenwalze bestehen.
Mit Hilfe des ersten Walzenpaares werden zunächst In-
nenausschnitte aus den Flachmaterialzuschnitten aus-
gestanzt. Während des Transports der Bögen von dem
ersten Walzenpaar zu dem zweiten Walzenpaar werden
die Abfälle der Innenausschnitte mit Hilfe einer Absaug-
einrichtung abgesaugt. Anschließend werden mittels des
zweiten Walzenpaares die Außenkonturen der Flachma-
terialzuschnitte ausgeschnitten. Mit Hilfe eines Absaug-

und Ablagezylinders sowie eines Abschälbleches wer-
den die ausgeschnittenen Flachmaterialzuschnitte
schließlich von dem Restgitter der Bögen getrennt.
[0005] Auch die bekannte Vorrichtung zum rotativen
Ausschneiden von Flachmaterialzuschnitten aus Bögen
weist den Nachteil eines verhältnismäßig großen appa-
rativen Aufwandes auf. Sie benötigt insgesamt fünf Wal-
zen zum Ausschneiden und Trennen der Zuschnitte aus
bzw. von den Bögen.

III. Darstellung der Erfindung

a) Technische Aufgabe

[0006] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Vorrichtung bzw. ein Verfahren zum Aus-
schneiden bzw. Ausstanzen von Flachmaterialzuschnit-
ten aus Flachmaterialbögen zu schaffen, die bzw. das
mit einem möglichst geringen apparativen Aufwand ver-
bunden ist und gleichzeitig eine einfache Entsorgung der
anfallenden Abfälle ermöglicht.

b) Lösung der Aufgabe

[0007] Diese Aufgabe wird mittels einer Vorrichtung
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. mittels eines
Verfahrens mit den Merkmalen des Anspruchs 9 gelöst.
Weitere Ausgestaltungen der vorliegenden Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen.
[0008] Erfindungsgemäß wird eine Vorrichtung zum
Ausschneiden von Flachmaterialzuschnitten aus Flach-
materialbögen vorgeschlagen, die eine Schneidwalze
und eine mit dieser zusammenwirkende Gegenwalze
aufweist, zwischen denen sich ein Walzenspalt befindet,
in welchen die Flachmaterialbögen zum Ausschneiden
der Flachmaterialzuschnitte einführbar sind, wobei ein
Restmaterial entsteht, und bei der sowohl die Schneid-
walze als auch die Gegenwalze jeweils als Saugwalze
mit einer Mantelfläche ausgebildet sind, die eine Vielzahl
von Saugluftöffnungen aufweist, wobei die Saugluftbe-
aufschlagung der Schneid- und der Gegenwalze derart
erfolgt oder steuerbar ist, dass unmittelbar nach dem
Ausschneiden die Flachmaterialzuschnitte auf der Man-
telfläche der Schneid- oder Gegenwalze und das Rest-
material auf der Mantelfläche der Gegen- oder Schneid-
walze - d.h. auf der entsprechend anderen Walze - wei-
tertransportierbar ist. Im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung kann es sich bei dem Restmaterial entweder nur
um das Restgitter des Flachmaterialbogens oder - wenn
in und/oder zwischen den Flachmaterialzuschnitten In-
nenausschnitte vorgesehen sind - um das Restgitter und
zusätzlich die Abfallschnipsel der Innenausschnitte han-
deln.
[0009] Der Vorteil der Erfindung besteht darin, dass
mit einem einzigen Walzenpaar alle Außen- und Innen-
konturen der Flachmaterialzuschnitte ausgeschnitten
und gleichzeitig die Flachmaterialzuschnitte von dem
Restmaterial, insbesondere dem Restgitter, getrennt
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werden. Der apparative Aufwand ist im Vergleich zum
Stand der Technik dementsprechend gering. Ein Weiter-
transport der Flachmaterialbögen zum Zwecke weiterer
Produktionsschritte nach dem Verlassen des Walzen-
spaltes ist nicht mehr erforderlich, da lediglich noch das
Restmaterial der Abfallentsorgung zugeführt wird. Ein
die Zuschnitte tragender Flachmaterialbogen existiert
nach dem erfindungsgemäßen Ausschneidevorgang
nicht mehr.
[0010] Entlang der Kontaktlinie zwischen der Schneid-
walze und der Gegenwalze erfolgen sowohl der Aus-
schneide- bzw. Ausstanzvorgang als auch das Überneh-
men der Flachmaterialzuschnitte durch die eine Walze
sowie das Übernehmen des Restmaterials durch die an-
dere Walze. Welche der beiden Walzen den Flachmate-
rialzuschnitt übernimmt und welche der beiden Walzen
das Restmaterial übernimmt, kann im Rahmen der vor-
liegenden Erfindung nach Bedarf gewählt werden. Erfin-
dungswesentlich ist, dass nach dem Ausschneiden der
Flachmaterialzuschnitte kein gemeinsamer Transport
der Zuschnitte und des Restmaterials mehr erfolgt. Da-
durch entfällt erfindungsgemäß auch eine separat in der
Maschine zu halternde Gegenschneidleiste. Stattdessen
ist diese erfindungsgemäß auf der Mantelfläche der Ge-
genwalze angeordnet.
[0011] Saugluftöffnungen sowie Saugluftkanäle in
Schneid- oder Transportwalzen für den Transport von
Flachmaterialzuschnitten sind dem Fachmann an sich
bekannt. Um im Rahmen der vorliegenden Erfindung die
an die Geometrie der Flachmaterialzuschnitte bzw. des
Restmaterials angepassten Bereiche der Mantelfläche
der Schneidwalze bzw. der Mantelfläche der Gegenwal-
ze mit Saugluft zu beaufschlagen, können in den Walzen
saugluftgesteuerte Saugkanäle vorgesehen werden, de-
ren Saugluftbeaufschlagung mit Hilfe geeigneter Steu-
erventile gesteuert werden kann. Alternativ ist denkbar,
diejenigen Saugluftöffnungen der Schneidwalze bzw.
der Gegenwalze, an denen aufgrund der Geometrie der
Flachmaterialzuschnitte bzw. des Restmaterials keine
Saugwirkung gewünscht ist, mit einem Tapeband oder
Ähnlichem abzukleben. Weiterhin alternativ können
Saugluftöffnungen der Schneidwalze bzw. der Gegen-
walze, an denen aufgrund der Geometrie der Flachma-
terialzuschnitte bzw. des Restmaterials keine Saugwir-
kung gewünscht ist, mit die Schneidwerkzeuge tragen-
den Folienblechen abgedeckt werden, die lösbar an den
Mantelflächen der Schneid- bzw. Gegenwalze montier-
bar sind.
[0012] In Zusammenhang mit der Verwendung von
Steuerventilen zur Saugluftbeaufschlagung der Saugka-
näle ist es erfindungsgemäß vorteilhaft, dass für jede
bzw. an jeder der beiden Walzen jeweils nur ein einziges
Steuerventil erforderlich ist. Dieser Vorteil ergibt sich dar-
aus, dass ein gemeinsamer Weitertransport der Flach-
materialzuschnitte und des Restmaterials auf der Man-
telfläche ein und derselben Walze nicht stattfindet. Wür-
de ein gemeinsamer Weitertransport in vorgenanntem
Sinne stattfinden, so wäre es zur Herbeiführung der ge-

wünschten Trennung der Flachmaterialzuschnitte von
dem Restmaterial erforderlich, die dem jeweiligen Flach-
materialzuschnitt zugeordneten Saugluftöffnungen ei-
nerseits und die dem Restmaterial zugeordneten Saug-
luftöffnungen andererseits in Umfangsrichtung der Wal-
ze über verschieden lange Winkel- bzw. Transportstrek-
ken mit Saugluft zu beaufschlagen. Letzteres wiederum
würde es notwendig machen, zwei verschiedene Steu-
erventile an der Walze anzuordnen, was das Saugluft-
system komplizierter macht und aus Platzgründen uner-
wünscht sein kann.
[0013] Die vorliegende Erfindung ermöglicht es statt-
dessen, insbesondere im Bereich der Lager jeder der
beiden Walzen dadurch Platz zu sparen, dass jeweils
nur ein einziges Steuerventil pro Walze vorgesehen wird.
Dabei steuert das Steuerventil der Schneidwalze aus-
schließlich deren Saugluftbeaufschlagung für das Hal-
ten, Transportieren und Abgeben der Flachmaterialzu-
schnitte während das Steuerventil der Gegenwalze aus-
schließlich deren Saugluftbeaufschlagung für das Hal-
ten, Transportieren und Abgeben des Restmaterials
steuert oder umgekehrt.
[0014] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Schneid-
walze als kombinierte Schneid- und Prägewalze zum
Ausschneiden der Flachmaterialzuschnitte und gleich-
zeitigen Erzeugen von Prägungen und/oder Vorbrüchen
in den Flachmaterialzuschnitten ausgebildet ist. Bei den
zu erzeugenden Prägungen kann es sich einerseits um
Logo- oder Schriftzugprägungen sowie andererseits um
geprägte Vorbruchlinien handeln. Letztere stellen Mate-
rialschwächungen in Form von Rillungen in dem Flach-
materialzuschnitt dar, entlang welcher später Faltvor-
gänge im Rahmen der Faltschachtelherstellung aus den
Flachmaterialzuschnitten erfolgen. Wird die Schneidwal-
ze als kombinierte Schneid- und Prägewalze ausgebil-
det, so entfällt in vorteilhafter Weise eine separate Prä-
gestation in der Herstellungsmaschine und die erfin-
dungsgemäße Vorrichtung übernimmt die Funktionen
Ausschneiden, Prägen sowie Trennen der Flachmateri-
alzuschnitte von dem Restmaterial (Nutzentrennung).
[0015] Schneidwalze und Gegenwalze werden mittels
geeigneter Einrichtungen gegeneinander gedrückt, um
die erforderlichen Schneid- und/oder Prägekräfte im
Walzenspalt zu erzeugen. Die Wirkungslinie der entspre-
chenden Andruckkraft kann dabei durch die Drehmittel-
punkte der Schneid- und Gegenwalze verlaufen.
Schneid- und Gegenwalze können erfindungsgemäß in
der senkrecht auf der vorgenannten Wirkungslinie ste-
henden Richtung spielbehaftet gelagert und geführt sein.
In diesem Fall ist es vorteilhaft, die beiden Walzen nicht
derart anzuordnen, dass die vorgenannte Wirkungslinie
exakt durch beide Drehmittelpunkte der Walzen verläuft.
Stattdessen können die Walzen derart angeordnet wer-
den, dass ihre Drehmittelpunkte in der senkrecht auf der
Wirkungslinie stehenden Richtung zueinander versetzt
liegen. Dadurch drücken sich die beiden Walzen stets in
eine stabile Gleichgewichtslage. Bei einer Anordnung mit
exakt durch beide Drehmittelpunkte verlaufender Wir-
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kungslinie würde sich ein labiles Gleichgewicht einstel-
len, das während des Betriebs der erfindungsgemäßen
Vorrichtung zu einem Schwingen oder Rattern der Wal-
zen relativ zueinander führen würde und damit schlechte
oder unbrauchbare Schneid- bzw. Prägeergebnisse ver-
ursachen kann. Der Transport der Flachmaterialbögen
in den Walzenspalt zwischen Schneidwalze und Gegen-
walze kann entweder nur mit Hilfe separater Transport-
einrichtungen oder zusätzlich mit Hilfe der Schneid- oder
der Gegenwalze selbst erfolgen. Hierzu werden die Wal-
zen derart zueinander versetzt angeordnet, dass eine
der beiden Walzen mit ihrer Saugluft beaufschlagten
Mantelfläche die Flachmaterialbögen an deren vorderem
Ende erfasst und in den Walzenspalt weitertransportiert.
Je nach Bedarf können zusätzliche Führungseinrichtun-
gen vorgesehen werden, die sicherstellen, dass die
Flachmaterialbögen in Anlage an die Mantelfläche einer
der beiden Walzen gedrückt und zu dem Walzenspalt
transportiert werden.
[0016] Erfindungsgemäß wird außerdem ein Verfah-
ren zum Ausschneiden von Flachmaterialzuschnitten
aus Flachmaterialbögen vorgeschlagen, bei dem die
Flachmaterialbögen zum Ausschneiden der Flachmate-
rialzuschnitte in einen Walzenspalt zwischen einer
Schneidwalze und einer mit dieser zusammenwirkenden
Gegenwalze eingeführt werden und ein Restmaterial
entsteht, und bei dem unmittelbar nach dem Ausschnei-
den der Flachmaterialzuschnitte diese mittels Saugluft
an der Mantelfläche der Schneid- oder Gegenwalze ge-
halten sowie auf dieser weitertransportiert werden wäh-
rend das Restmaterial mittels Saugluft an der Mantelflä-
che der Gegen- oder Schneidwalze gehalten sowie auf
dieser weitertransportiert wird, so dass unmittelbar nach
dem Ausschneiden eine Trennung der Flachmaterialzu-
schnitte von dem Restmaterial erfolgt.

c) Ausführungsbeispiele

[0017] Mehrere Ausführungsformen der vorliegenden
Erfindung werden im Folgenden beispielhaft anhand der
beigefügten Figuren näher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1: eine erste Ausführungsform einer erfindungs-
gemäßen Vorrichtung;

Fig. 2: eine zweite Ausführungsform einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung;

Fig. 3: eine dritte Ausführungsform einer erfindungs-
gemäßen Vorrichtung;

Fig. 4: eine Schnittdarstellung des Walzenspaltes,
die verschiedene zeitlich nacheinander auftre-
tende Situationen in dem Walzenspalt zeigt;
und

Fig. 5: eine beispielhafte Anordnung der Flachmate-
rialzuschnitte auf einem Flachmaterialbogen.

[0018] Fig. 1 zeigt eine erste Ausführungsform einer
erfindungsgemäßen Vorrichtung 1 in einer schemati-
schen Schnittdarstellung. Es ist eine oberhalb einer
Transportebene T angeordnete Schneidwalze 2 sowie
eine unterhalb der Transportebene T angeordnete Ge-
genwalze 3 zu erkennen. Schneidwalze 2 und Gegen-
walze 3 weisen vorzugsweise den gleichen Walzen-
durchmesser auf.
[0019] Bei allen gezeigten Ausführungsformen ist die
Schneidwalze 2 als kombinierte Schneid- und Prägewal-
ze ausgebildet. Der Einfachheit halber wird sie im Fol-
genden dennoch als Schneidwalze bezeichnet. Wie in
der Schnittdarstellung gemäß Fig. 4 zu erkennen, trägt
sie auf ihrer Mantelfläche 6 ein geschlossen umlaufen-
des Schneidmesser 10, das in der Aufsicht der Umriss-
geometrie der herzustellenden Flachmaterialzuschnitte
entspricht. Des weiteren trägt die Mantelfläche 6 der
Schneidwalze 2 mehrere Patrizen 11 zur Erzeugung von
Vorbruch- bzw. Falzlinien in den Flachmaterialzuschnit-
ten. Wie ebenfalls in Fig. 4 zu erkennen ist, trägt die Ge-
genwalze 3 auf ihrer Mantelfläche 7 eine mit dem
Schneidmesser 10 zusammenwirkende und entspre-
chend geschlossen umlaufende Gegenschneidleiste 12
sowie mit den Patrizen 11 zusammenwirkende Matrizen
13.
[0020] Schneidwalze 2 und Gegenwalze 3 können als
Massivwalzen ausgebildet sein, so dass das Schneid-
messer 10 und die Gegenschneidleiste 12 bzw. die Pa-
trizen 11 und die Matrizen 13 einstückig an ihnen aus-
gebildet sind. Vorteilhaft ist jedoch die Alternative, das
Schneidmesser 10 und die Patrizen 11 bzw. die Gegen-
schneidleiste 12 und die Matrizen 13 auf Folienblechen
auszubilden, die lösbar an den Mantelflächen 6 bzw. 7
der Schneidwalze 2 bzw. Gegenwalze 3 befestigt werden
können. Die Schneidwalze 2 zeichnet sich somit dadurch
aus, dass sie die aktiven Schneid- bzw. Prägewerkzeuge
aufweist, während die Gegenwalze 3 mit den passiven
Schneid- bzw. Prägewerkzeugen versehen ist. Bei allen
beschriebenen Ausführungsformen kann die Schneid-
walze 2 selbstverständlich auch als reine Schneidwalze
ausgebildet sein, so dass sie ausschließlich die aktiven
Schneidwerkzeuge trägt, während dann die Gegenwalze
3 ausschließlich die passiven Schneidwerkzeuge trägt.
[0021] In Fig. 1 sind die axial in der Schneidwalze 2
bzw. der Gegenwalze 3 verlaufenden Saugluftkanäle 14
bzw. 15 zu erkennen. Sie sind jeweils gleichmäßig über
einen Lochkreis verteilt angeordnet, der einen etwas klei-
neren Durchmesser aufweist als die Schneidwalze 2
bzw. die Gegenwalze 3 selbst. Jeder Saugluftkanal 14
bzw. 15 steht über mehrere im Wesentlichen radial ver-
laufende Saugluftbohrungen 16 bzw. 17 mit der Mantel-
fläche 6 bzw. 7 in Strömungsverbindung. Die Saugluft-
bohrungen 16 bzw. 17 münden ihrerseits in Saugluftöff-
nungen 8 bzw. 9 in den Mantelflächen 6 bzw. 7. Auf diese
Weise entstehen auf der Mantelfläche 6 bzw. 7 in Axial-
bzw. Blickrichtung der Fig. 1 verlaufende Saugreihen,
die jeweils aus einer Vielzahl von Saugluftöffnungen 8
bzw. 9 bestehen.
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[0022] Ein Flachmaterialbogen B der in Fig. 5 gezeig-
ten Art wird in der Transportebene T mit Hilfe einer Trans-
porteinrichtung 18, bei der es sich vorzugsweise um eine
Saugbandtransporteinrichtung handelt, dem Walzen-
spalt zwischen der Schneidwalze 2 und der Gegenwalze
3 in Fig. 1 von rechts zugeführt. Die im Uhrzeigersinn
rotierende Schneidwalze 2 sowie die im Gegenuhrzei-
gersinn rotierende Gegenwalze 3 ziehen den Flachma-
terialbogen B in den Walzenspalt ein. Dort werden einer-
seits mit Hilfe des in Fig. 4 gezeigten Schneidmessers
10 und der in Fig. 4 gezeigten Gegenschneidleiste 12
die Konturen der herzustellenden Flachmaterialzu-
schnitte ausgeschnitten bzw. ausgestanzt sowie ande-
rerseits mit Hilfe der in Fig. 4 gezeigten Patrizen 11 und
Matrizen 13 die gewünschten Vorbruchlinien in Form von
Rillungen erzeugt.
[0023] Die ausgeschnittene Kontur K der Flachmate-
rialzuschnitte Z ist in Fig. 5 mit durchgezogenen Linien
dargestellt. Bei den gezeigten Flachmaterialzuschnitten
Z handelt es sich um Faltschachtelzuschnitte aus Karto-
nage für die Herstellung von Arzneimittelschachteln.
Selbstverständlich können im Rahmen der vorliegenden
Erfindung auch Flachmaterialzuschnitte Z für beliebige
andere Zwecke, insbesondere Verpackungszwecke,
hergestellt werden. Die Vorbruchlinien V, entlang wel-
cher bei der späteren Herstellung der Arzneimittel-
schachteln gefaltet wird und die dementsprechend die
späteren Kanten der Arzneimittelschachtel bilden, sind
in Fig. 5 mit gestrichelten Linien dargestellt. Aus dem in
Fig. 5 gezeigten Flachmaterialbogen B wurden drei Rei-
hen von Flachmaterialzuschnitten Z ausgeschnitten, wo-
bei in jeder Reihe jeweils fünf Flachmaterialzuschnitte Z
angeordnet sind. Das in Fig. 5 die Flachmaterialzuschnit-
te Z im äußeren Bereich des Flachmaterialbogens B um-
gebende und nicht schraffiert dargestellte Material wird
als Restgitter R bezeichnet. Bei dem zwischen den ein-
zelnen Reihen von Flachmaterialzuschnitten Z liegenden
Material, das in Fig. 5 schraffiert dargestellt ist, handelt
es sich um sogenannte Innenausschnitte 1 des Flach-
materialbogens B. Innenausschnitte in Form von Fen-
stern und ähnlichem können auch in den Flachmaterial-
zuschnitten Z selbst angeordnet sein. Das Restgitter R
und die Innenausschnitte I bilden zusammen das zu ent-
sorgende Restmaterial.
[0024] Wie in Fig. 1 zu erkennen ist, haften nach dem
Verlassen des Walzenspalts die Flachmaterialzuschnitte
Z an der Mantelfläche 6 der Schneidwalze 2. Sie werden
auf der Mantelfläche 6 bei der gezeigten Ausführungs-
form um eine Winkelstrecke von ca. 90° weitertranspor-
tiert, bevor sie an eine Transportwalze 19 übergeben
werden, die ebenso als Saugwalze ausgebildet ist. Al-
ternativ ist auch eine beliebige andersartige Transport-
einrichtung zur Übernahme der Flachmaterialzuschnitte
Z von der Schneidwalze 2 denkbar. Die Transportwalze
19 transportiert die Flachmaterialzuschnitte Z zu einer
Ablage oder ggf. zu einer sich anschließenden Station
der Herstellungsmaschine, in welcher ein weiterer Pro-
duktionsschritt vorgenommen wird.

[0025] Das Restgitter R sowie die Innenausschnitte I
werden nach dem Verlassen des Walzenspaltes mittels
Saugluft an der Mantelfläche 7 der Gegenwalze 3 gehal-
ten und einer Abfallentsorgung zugeführt. Vorzugsweise
wird in Fig. 1 links unterhalb der Gegenwalze 3 ein dichter
und verlustarmer Saugtrichter angeordnet, der mittels
Absaugluft gezielt auf das zu entsorgende Restmaterial
einwirken kann.
[0026] Die Saugluftbeaufschlagung der Saugluftöff-
nungen 8 der Schneidwalze 2 erfolgt derart, dass nur
solche Saugluftöffnungen 8 eine Saugwirkung entfalten,
die innerhalb der Konturen K der Flachmaterialzuschnitte
Z liegen. Dementsprechend erfolgt die Saugluftbeauf-
schlagung der Saugluftöffnungen 9 der Gegenwalze 3
derart, dass ausschließlich solche Saugluftöffnungen 9
eine Saugwirkung entfalten, die außerhalb der Kontur K
der Flachmaterialzuschnitte Z liegen und folglich mit der
durch sie angesaugten Saugluft ausschließlich an dem
Restgitter R und den Innenausschnitten I angreifen.
[0027] Wie in Fig. 1 schematisch angedeutet, sind die
Schneidwalze 2 und die Gegenwalze 3 im Rahmen eines
gewissen Spiels horizontal zwangsgeführt gelagert. Um
eine stabile Gleichgewichtslage zu gewährleisten, liegen
der Drehmittelpunkt MS der Schneidwalze 2 und der
Drehmittelpunkt MG der Gegenwalze 3 nicht exakt verti-
kal übereinander, sondern sind in Horizontalrichtung um
einen Versatz ∆H zueinander versetzt. Die Wirkungslinie
der Andruckkraft, mit der die Schneidwalze 2 in Fig. 1
von oben nach unten gegen die Gegenwalze 3 gedrückt
wird, verläuft daher nicht durch den Drehmittelpunkt MG
der Gegenwalze 3, sondern rechts an ihm vorbei. Der
Versatz AH beträgt weniger als 10% des Durchmessers
der Schneidwalze 2 bzw. Gegenwalze 3, vorzugsweise
weniger als 5% des Walzendurchmessers, noch weiter
bevorzugt weniger als 2 % des Walzendurchmessers.
Mit Hilfe des Versatzes ∆H wird vermieden, dass das
Schneidmesser 10 und die Patrizen 11 während des
Schneide- bzw. Prägevorgangs ratternde Schwingun-
gen relativ zu der Gegenschneidleiste 12 und den Matri-
zen 13 ausführen und dadurch schlechte oder unbrauch-
bare Schneide- und Prägeergebnisse verursacht wer-
den. In Fig. 1 wird aufgrund des Versatzes ∆H die
Schneidwalze 2 stets nach rechts und die Gegenwalze
3 stets nach links in eine jeweils stabile Gleichgewichts-
lage gedrückt.
[0028] Fig. 2 zeigt die Schnittdarstellung einer zweiten
Ausführungsform einer erfindungsgemäßen Vorrichtung
1. Gleiche Bezugszeichen wie in Fig. 1 kennzeichnen
gleiche Teile. Abweichend von der Ausführungsform ge-
mäß Fig. 1 ist hier die unterhalb der Transportebene T
liegende Gegenwalze 3 um ca. 3/4 des Walzendurch-
messers nach rechts gegenüber der Schneidwalze 2 ver-
setzt angeordnet. Ein in Fig. 2 nicht eingezeichneter Ver-
satz ∆H im Sinne der Fig. 1 ist auch bei dieser Ausfüh-
rungsform vorgesehen. Die Wirkungslinie der Andruck-
kraft verläuft hier um ca. 45° gegenüber der Horizontalen
geneigt. Die in der Richtung senkrecht zu der Wirkungs-
linie der Andruckkraft spielbehaftet gelagerte Schneid-
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walze 2 bzw. Gegenwalze 3 drücken sich stets in eine
stabile Gleichgewichtslage.
[0029] Wie zu erkennen ist, übernimmt zunächst die
Saugluft beaufschlagte Mantelfläche 7 der Gegenwalze
3 die Flachmaterialbögen B von der Transporteinrichtung
18. Auf der Mantelfläche 7 haftend werden die Flachma-
terialbögen B anschließend dem Walzenspalt zwischen
Schneidwalze 2 und Gegenwalze 3 zugeführt. Dort fin-
den wie bei der Ausführungsform gemäß Fig. 1 die er-
findungsgemäßen Schneid- und Prägevorgänge statt.
Zur Unterstützung der Anlage der Flachmaterialbögen B
an der Mantelfläche 7 der Gegenwalze 3 ist in dem Be-
reich vor dem Walzenspalt eine Führungseinrichtung 4
vorgesehen. Ihre der Gegenwalze 3 zugewandte Fläche
ist vorzugsweise zumindest teilweise an den Krüm-
mungsverlauf der Mantelfläche 7 angepasst.
[0030] In Fig. 2 übernimmt somit die die passiven
Schneid- bzw. Prägewerkzeuge tragende Gegenwalze
3 den Transport der Flachmaterialbögen B zu dem Wal-
zenspalt. Alternativ ist denkbar, Schneidwalze 2 und Ge-
genwalze 3 zu vertauschen, so dass dann die die aktiven
Schneid- bzw. Prägewerkzeuge tragende Schneidwalze
2 den Transport der Flachmaterialbögen B zum Walzen-
spalt übernimmt.
[0031] Fig. 3 zeigt die Schnittdarstellung einer dritten
Ausführungsform einer erfindungsgemäßen Vorrichtung
1. Gleiche Bezugszeichen kennzeichnen gleiche Teile
wie in der Ausführungsform gemäß Fig. 1. Abweichend
von der ersten bzw. zweiten Ausführungsform ist in Fig.
3 die Schneidwalze 2 um etwa den halben Walzendurch-
messer nach rechts gegenüber der Gegenwalze 3 ver-
setzt angeordnet. Ein in Fig. 3 nicht eingezeichneter Ver-
satz ∆H im Sinne der Fig. 1 ist bei dieser Ausführungs-
form ebenso vorgesehen. Die Wirkungslinie der An-
druckkraft verläuft bei dieser Ausführungsform um ca.
60° gegenüber der Horizontalen geneigt. Schneidwalze
2 und Gegenwalze 3 drücken sich somit auch hier stets
in eine mechanisch stabile Gleichgewichtslage.
Wie zu erkennen ist, werden die von einer Transportein-
richtung 5, vorzugsweise einer Saugbandtransportein-
richtung, zugeführten Flachmaterialbögen B zunächst
von der Saugluft beaufschlagten Mantelfläche 6 der
Schneidwalze 2 übernommen, bevor sie diese zu dem
Walzenspalt weitertransportiert. Besonders vorteilhaft
bei dieser Ausführungsform ist es, dass die Flachmate-
rialzuschnitte Z nach dem Verlassen des Walzenspaltes
ihre Krümmungsorientierung nicht ändern müssen. Der
Flachmaterialbogen B nimmt bereits vor dem Erreichen
des Walzenspaltes die Krümmungsorientierung der
Mantelfläche 6 der Schneidwalze 2 an, so dass die aus-
geschnittenen Flachmaterialzuschnitte Z diese bereits
vorab angenommene Krümmungsorientierung beibehal-
ten können, da sie auf der Mantelfläche 6 zu der Trans-
portwalze 19 weitertransportiert werden. Die Transport-
einrichtung 5 erstreckt sich vorzugsweise bis in den Be-
reich vertikal unterhalb des Drehmittelpunktes MS der
Schneidwalze 2, so dass dort die Flachmaterialbögen B
von der Saugluft beaufschlagten Mantelfläche 6 tangen-

tial übernommen werden können.
[0032] Bei der in Fig. 3 gezeigten Ausführungsform
transportiert die die aktiven Schneid-bzw. Prägewerk-
zeuge tragende Schneidwalze 2 die Flachmaterialbögen
B zum Walzenspalt. Wegen der bereits vor dem Schnei-
den bzw. Prägen erzeugten Krümmungsorientierung des
Flachmaterialbogens B, die nach dem Schneiden bzw.
Prägen von den Flachmaterialzuschnitten Z beibehalten
werden kann, ist diese Ausführungsform besonders vor-
teilhaft. Alternativ ist jedoch auch hier denkbar, Schneid-
walze 2 und Gegenwalze 3 zu vertauschen, so dass die
dann oberhalb der Transportebene T liegende und die
passiven Schneid- und Prägewerkzeuge tragende Ge-
genwalze 3 die Flachmaterialbögen zum Walzenspalt
transportiert.
[0033] Die flächenmäßige Verteilung der Saugluftbe-
aufschlagung auf den Mantelflächen 6 bzw. 7 der
Schneidwalze 2 bzw. Gegenwalze 3 richtet sich stets
nach der Geometrie der Flachmaterialzuschnitte Z bzw.
der Geometrie des Restmaterials. Die Flachmaterialbö-
gen B werden daher während des Transports zum Wal-
zenspalt bei den Ausführungsformen gemäß der Fig. 2
und 3 nicht vollflächig von der Saugluftwirkung erfasst,
sondern in Fig. 2 nur von denjenigen Saugluftöffnungen
9, die der Geometrie des Restmaterials entsprechen, und
in Fig. 3 nur von denjenigen Saugluftöffnungen 8, die der
Geometrie der Flachmaterialzuschnitte Z entsprechen.
[0034] Fig. 4 zeigt Teile zweier in die Ebene abgewik-
kelter Folienbleche 20 und 21. Das das Schneidmesser
10 und die Patrizen 11 tragende Folienmesser 20 wird
auf der Mantelfläche 6 der Schneidwalze 2 angeordnet.
Es ist mit Saugluftdurchbrüchen 22 versehen, die in auf
der Mantelfläche 6 montiertem Zustand mit bestimmten
Saugluftöffnungen 8 fluchten. Das die Gegenschneidlei-
ste 12 und die Matrizen 13 tragende Folienmesser 21
wird auf der Mantelfläche 7 der Gegenwalze 3 angeord-
net. Die in ihm vorgesehenen Saugluftdurchbrüche 23
fluchten in auf der Mantelfläche 7 montiertem Zustand
mit bestimmten Saugluftöffnungen 9. Besonders vorteil-
haft ermöglicht es somit die Verwendung von lösbar mon-
tierbaren Folienblechen 20, 21, diejenigen Saugluftöff-
nungen 8, 9 zu verschließen, deren Saugwirkung im Hin-
blick auf die Geometrie der Flachmaterialzuschnitte Z
bzw. des Restmaterials R, I jeweils nicht gewünscht ist.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0035]

1 Vorrichtung
2 Schneidwalze
3 Gegenwalze
4 Führungseinrichtung
5 Transporteinrichtung
6,7 Mantelfläche
8,9 Saugluftöffnung
10 Schneidmesser
11 Patrize
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12 Gegenschneidleiste
13 Matrize
14,15 Saugluftkanal
16,17 Saugluftbohrung
18 Transporteinrichtung
19 Transportwalze
20,21 Folienblech
22,23 Saugluftdurchbruch

B Flachmaterialbogen
I Innenausschnitt
K Kontur der Flachmaterialzuschnitte Z
MS Drehmittelpunkt der Schneidwalze 2
MG Drehmittelpunkt der Gegenwalze 3
R Restgitter
T Transportebene
V Vorbruchlinie
Z Flachmaterialzuschnitt

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Ausschneiden mehrerer, Nutzen
bildender Flachmaterialzuschnitte (Z) aus jeweils ei-
nem Flachmaterialbogen (B), umfassend eine
Schneidwalze (2) und eine mit dieser zusammenwir-
kende Gegenwalze (3), die einen Walzenspalt bil-
den, in welchen der jeweilige Flachmaterialbogen
(B) zum Ausschneiden der Flachmaterialzuschnitte
(Z) einführbar ist, wobei als Restmaterial sowohl ein
Restgitter (R) als auch in und/oder zwischen den
Flachmaterialzuschnitten (Z) liegende Innenaus-
schnitte (I) entstehen,
dadurch gekennzeichnet, dass
sowohl die Schneidwalze (2) als auch die Gegen-
walze (3) jeweils als Saugwalze mit einer Mantelflä-
che (6, 7) ausgebildet sind, die eine Vielzahl von
Saugluftöffnungen (8, 9) aufweist, wobei die Saug-
luftbeaufschlagung der Schneid- (2) und der Gegen-
walze (3) derart erfolgt, dass unmittelbar nach dem
Ausschneiden die Flachmaterialzuschnitte (Z) auf
der Mantelfläche (6, 7) der Schneid- (2) oder Gegen-
walze (3) und das Restgitter (R) zusammen mit den
Innenausschnitten (I) auf der Mantelfläche (7, 6) der
Gegen- (3) oder Schneidwalze (2) weitertranspor-
tierbar ist, und wobei die Schneidwalze (2) zusätzlich
als Prägewalze zum Erzeugen von Prägungen und/
oder Vorbrüchen (V) in den Flachmaterialzuschnit-
ten (Z) ausgebildet und die Gegenwalze (3) entspre-
chend angepasst ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Schneidwalze (2) und die Gegenwalze (3) mit
einer Andruckkraft gegeneinander drückbar und in
der Richtung senkrecht zu der Wirkungslinie der An-
druckkraft spielbehaftet gelagert sowie versetzt (∆H)
zueinander angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Schneidwalze (2) und die Gegenwalze (3) derart
angeordnet sind, dass die Flachmaterialbögen (B)
von den Saugluftöffnungen (9) der Gegenwalze (3)
erfassbar und auf einem Teil deren Mantelfläche (7)
dem Walzenspalt zuführbar sind.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Schneidwalze (2) und die Gegenwalze (3) derart
angeordnet sind, dass die Flachmaterialbögen (B)
von den Saugluftöffnungen (8) der Schneidwalze (2)
erfassbar und auf einem Teil deren Mantelfläche (6)
dem Walzenspalt zuführbar sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Führungseinrichtung (4) zum Führen der Flach-
materialbögen (B) entlang der Mantelfläche der Ge-
gen- (3) oder der Schneidwalze (2) vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Transporteinrichtung (5) zum Zuführen der
Flachmaterialbögen (B) bis in einen Bereich vertikal
unterhalb des Drehmittelpunktes (MG, MS) der Ge-
gen- (3) oder der Schneidwalze (2) hineinragt, so
dass dort die Flachmaterialbögen (B) an die Gegen-
(3) oder die Schneidwalze (2) übergebbar sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Transporteinrichtung (5) eine Saugbandtrans-
porteinrichtung ist.

8. Verfahren zum Ausschneiden mehrerer, Nutzen bil-
dender Flachmaterialzuschnitte (Z) aus jeweils ei-
nem Flachmaterialbogen (B), bei dem der jeweilige
Flachmaterialbogen (B) zum Ausschneiden der
Flachmaterialzuschnitte (Z) in einen Walzenspalt
zwischen einer Schneidwalze (2) und einer mit die-
ser zusammenwirkenden Gegenwalze (3) einge-
führt wird und als Restmaterial sowohl ein Restgitter
(R) als auch in und/oder zwischen den Flachmate-
rialzuschnitten (Z) liegende Innenausschnitte (I) ent-
stehen,
dadurch gekennzeichnet, dass
unmittelbar nach dem Ausschneiden die Flachma-
terialzuschnitte (Z) mittels Saugluft an der Mantel-
fläche (6, 7) der Schneid- (2) oder Gegenwalze (3)
gehalten sowie auf dieser weitertransportiert werden
und das Restgitter (R) zusammen mit den Innenaus-
schnitten (I) mittels Saugluft an der Mantelfläche (7,
6) der Gegen-(3) oder Schneidwalze (2) gehalten
sowie auf dieser weitertransportiert werden, so dass
unmittelbar nach dem Ausschneiden eine Trennung
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der Flachmaterialzuschnitte (Z) von dem Restgitter
(R) und den Innenausschnitten (I) erfolgt.

9. Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
während des Ausschneidens gleichzeitig ein Prägen
der Flachmaterialzuschnitte (Z) erfolgt, so dass die-
se Prägungen und/oder Vorbrüche (V) aufweisen.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Flachmaterialbögen (B) vor dem Erreichen des
Walzenspaltes mittels Saugluft zumindest teilweise
an der Mantelfläche (7, 6) der Gegen- (3) oder der
Schneidwalze (2) gehalten und dadurch dem Wal-
zenspalt zugeführt werden.
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