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(54) Manuelles Schneidesystem, seine Verwend
Materialien mit Lochausschnitt
(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein manuelles

Schneidesystem (1) mit einer Schneideschablone (10)
und einem separaten Schneidewerkzeug (30) zum Aus-
schneiden von Materialausschnitten (102) aus einer Ma-
terialbahn (100) fur wegwerfbare OP-Materialien, wie
OP-Abdeckungen, insbesondere Patienten- und/oder In-
strumentenabdeckungen und/oder OP-Bekleidung, ins-
besondere OP-Manteln, Die eine Ausnehmung (14) um-
gebende innere Wandung (12) der Schneideschablone
und die aulRere Wandung (42) einer eine Rotationsachse
mit einer drehbar gelagerten Schneideklinge (36) umge-

ung und Verfahren zur Fertigung von OP-

bende zylindrische Griffhilse (40) sind aufeinander ab-
gestimmt, so dass die Schneideklinge in einer Arbeits-
position sich Uber ein unteres Ende der Griffhiilse (40)
lediglich so weit hinaus erstreckt, dass die innere Wan-
dung (12) der Schneideschablone (10) beim Schneide-
vorgang einen Anschlag fir die duBere Wandung (42)
der Griffhilse bilden kann. Weiter betrifft die Erfindung
die Verwendung dieses manuellen Schneidesystems
zum Erzeugen von Lochausschnitten, als auch das Ver-
fahren zur Fertigung von wegwerfbaren OP-Materialien
mitzumindest einem Lochausschnitt und das Ausschnei-
den mit dem manuellen Schneidesystem (1).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein manuelles
Schneidesystem mit einer Schneideschablone und ei-
nem separaten Schneidewerkzeug mit einer um eine in
Langsrichtung verlaufende Rotationsachse drehbar ge-
lagerten Schneideklinge. Weiter betrifft die Erfindung die
Verwendung eines manuellen Schneidesystems zum
Ausschneiden eines Materialabschnittes aus einer Ma-
terialbahn fir wegwerfbare OP-Materialien, wie OP-Ab-
deckungen, insbesondere Patientenabdeckungen und/
oder Instrumentenabdeckungen, Kombinationen und/
oder OP-Bekleidung, insbesondere OP-Mantel. Weiter
betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Fertigung von
wegwerfbaren OP-Materialien mit zumindest einem
Lochausschnitt.

[0002] Im Bereich der wegwerfbaren OP-Materialien,
wie OP-Abdeckungen, insbesondere Patienten- und/
oder Instrumentenabdeckungen und/oder OP-Beklei-
dung, insbesondere OP-Manteln ist das Ausschneiden
von Materialabschnitten aus den Materialbahnen zur Er-
zeugung von Lochausschnitten, welche im fertigen Pro-
dukt funktional, so u.a. als (")ffnungen fur das spatere
OP-Eingriffsfeld oder zum Durchfiihren von Gliedmafen,
oderauch als Ausschnitte fiir Armel bzw. fiir Halsschnitte
in OP-Manteln vorgesehen sein kdnnen, ein oftmals we-
sentlicher Verfahrensschritt.

[0003] Zum Einbringen von Lochausschnitten in der-
artige wegwerfbare OP-Materialien werden in den Ferti-
gungsstrecken bekannterweise Stanzapparate einge-
setzt. So kdénnen diese Stanzvorrichtungen im Ferti-
gungsprozess stationar festgelegt sein und den Loch-
ausschnitt an einer definierten Position durch Zueinan-
derbewegen eines Stanzmessers und der Gegenscha-
blone und die dazwischen gefiihrte Materialbahn erhal-
ten werden, wie es beispielsweise in der US 4,017,349
gezeigt ist. Weiter ist es auch Ublich, mittels an rotieren-
den Walzen integrierten Messer- oder Stanzschablonen
in die in Maschinenrichtung geférderte Materialbahn
Lochausschnitte einzubringen, wie beispielsweise US
6,497,188 B2 zeigt.

[0004] Derartige Stanzapparate kénnenin Fertigungs-
strallen fur die massenhafte Herstellung von wegwerf-
baren OP-Materialien in nur einer einzigen Ausflihrungs-
form, im Sinne der gleichbleibenden Positionierung des
Lochausschnittes bzw. auch dessen gleichbleibender
GroRe und Kontur vorteilhaft eingesetzt werden.

[0005] Es wurde jedoch erkannt, dass bei der Ferti-
gung von OP-Materialien, die unterschiedlichen indivi-
duellen Bedurfnissen angepasst sind, der Einsatz derar-
tiger Stanzvorrichtungen eher nachteilig sind: Zum einen
besteht bei unterschiedlichen LochausschnittgréRen
bzw.-formen derBedarf an hdufigem Wechsel der Stanz-
schablonen, also deren Einbau und Ausbau, was zeit-
aufwandig ist. Auch die Repositionierung eines Stanz-
apparates zur Anpassung an die gewlinschte Positionie-
rung des Lochausschnitts in der vorgelegten Material-
bahn ist oftmals eher unhandlich und kann oftmals auf-
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grund des schweren Gewichtes nur unter Einsatz meh-
rerer Personen bewerkstelligt werden. Es wurde erkannt,
dass ein derartiger Fertigungsschritt zum Erhalt von
Lochausschnitten nicht fiir jeden Fertigungsprozess von
OP-Materialien vorteilhaft ist, sondern bei individuell an-
gelegten Fertigungsprozessen die Prozessgeschwindig-
keit vielmehr ausbremst und damit nicht mehr effizientist.
[0006] Zum Ausschneiden von Materialabschnitten
aus Materialbahnen sind neben Stanzapparaten auch
andere Moglichkeiten bekannt. So zeigt die EP-
1935591-A1 ein Schneidesystem bestehend aus einer
Schablone, an deren einwarts gerichteter Kontur eine Art
Schiene zur Fliihrung des Schneidewerkzeugs vorgese-
henist. Das Messerbzw. die Klinge ist hierbei zusammen
mit den Flhrungsstiften an einer drehbaren Achse an-
gebracht.

[0007] Ein ahnlich funktionierendes Schneidesystem
ist aus der US-20020095810-A1 bekannt, wobei ein
Schneidewerkzeug ebenso in einer Schiene entlang der
Kontur einer Schneideschablone gefiihrt wird und das
um seine Langsachse drehbare Messer durch den Ein-
satz von Kugellagern erreicht werden kann.

[0008] US 2002/0062567 A1 beschreibt ein Schneide-
system, wobei das Schneidewerkzeug zwischen Hand-
griff und drehbar gelagertem Messer einen Abstand vor-
sieht, um darin die Schneidekante der Schneideschablo-
ne anzuordnen und um damit eine Fihrung des Schnei-
dewerkzeugs zu erhalten.

[0009] DerErfindung liegtdie Aufgabe zu Grunde, Ver-
fahren zur Fertigung von OP-Materialien, welche einen
Fertigungsschritt zur Einbringung von Lochausschnitten
in die Materialbahn aufweisen, dahingehend zu verbes-
sern, dass eine hohe Flexibilitdt der Fertigungslinie be-
reitgestellt wird. Dieser Fertigungsschritt sollte dabei mit
einfachen und preiswerten Mitteln durchgefiihrt werden.
[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl geldst
durch ein manuelles Schneidesystem mit den Merkma-
len gemaR Anspruch 1, dessen Verwendung nach An-
spruch 12 und durch ein Verfahren mit Schneiden nach
Anspruch 14.

[0011] Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus
den jeweiligen Unteranspriichen.

[0012] Zur Lésung dieser Aufgabe wird ein manuelles
Schneidesystem zum Ausschneiden eines Materialab-
schnittes aus einer Materialbahn fir wegwerfbare OP-
Materialien, wie OP-Abdeckungen, insbesondere Pati-
enten- und/oder Instrumentenabdeckungen und/oder
OP-Bekleidung, insbesondere OP-Manteln vorgeschla-
gen, wobei das manuelle Schneidesystem zumindest ei-
ne Schneideschablone und ein separates Schneide-
werkzeug umfasst. Die Schneideschablone weist dabei
eine innere Wandung auf, welche eine Ausnehmung um-
gibt. Das Schneidewerkzeug weist eine um eine in
Langsrichtung verlaufende Rotationsachse drehbar ge-
lagerte Schneideklinge und einen Griff auf, wobei der
Griff als eine die Rotationsachse umgebende zylindri-
sche Griffhiilse mit einer &uReren Wandung ausgebildet
ist. Fir das vorteilhafte Zusammenwirken der beiden
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Komponenten Schneideschablone und Schneidewerk-
zeug im Anwendungsvorgang ist bedeutsam, dass die
Schneideklinge in einer Arbeitsposition sich tGber ein un-
teres Ende der Griffhiilse lediglich so weit hinaus er-
streckt, dass die innere Wandung der Schneideschablo-
ne beim Schneidevorgang einen Anschlag fiir die dulRere
Wandung der Griffhiilse bilden kann.

[0013] Das separate Schneidewerkzeug mit der rotier-
baren Schneideklinge kann individuell inmitten der
Schneideschablone auf das dann zum Schneiden vor-
gesehene Material angesetzt und dann mit manueller
Kraft an die innere Wandung und entlang dieser Wan-
dung der Schneideschablone gefiihrt werden. Es bedarf
somit keiner genauen Positionierung des Schneidewerk-
zeugs innerhalb der Schneideschablone.

[0014] Das Schneidewerkzeug ist in dieser einfachen
Ausfiihrung kostenglinstig. Weiterist das Schneidewerk-
zeug dabei mit mehreren unterschiedlichen Schneide-
schablonen kombinierbar, solange die Schneideklinge in
einer Arbeitsposition sich (iber ein unteres Ende der Griff-
hilse lediglich so weit hinaus erstreckt, dass die innere
Wandung der Schneideschablone beim Schneidevor-
gang einen Anschlag flr die duere Wandung der Griff-
hiilse bilden kann. Damit stellt dieses manuelle Schnei-
desystem eine hohe Flexibilitat bereit.

[0015] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form umfasst das manuelle Schneidesystem daher meh-
rere Schneideschablonen, welche sich in GroRe und/
oder Kontur der Ausnehmung unterscheiden.

[0016] In Weiterbildung der Erfindung ist die zylindri-
sche Griffhiilse des Schneidewerkzeugs einstlickig aus-
gebildet.

[0017] Die Griffhllse umfasst oder besteht vorzugwei-
se aus polymeren Materialien, wie insbesondere Hart-
kunststoffe, wie beispielsweise Aminoplaste, Phenopla-
ste, vernetzte Polyacrylate, Epoxidharze.

[0018] Die Griffhllse weist eine Lange in Langsrich-
tung von vorzugsweise mindestens 10 cm, weiter vor-
zugsweise mindestens 11 cm, weiter vorzugsweise von
héchstens 16 cm, weiter vorzugsweise von hdchstens
15 cm, weiter vorzugsweise von hoéchstens 14 cm auf.
Mit dieser Lange der Griffhiilse kann die Griffhiilse in
deren Langsrichtung gut von der gesamten Hand des
Anwenders umgriffen werden, was im Benutzungszu-
stand vorteilhaft fir eine gute Fiihrung des Schneide-
werkzeugs ist.

[0019] Beim Schneidevorgang bzw. in der Arbeitspo-
sition wird das Scheidewerkzeug mit seiner Langsrich-
tung im Wesentlichen parallel zur inneren Wandung der
Schneideschablone gefiihrt.

[0020] Die Griffhiilse ist erfindungsgemaf derart aus-
gebildet und angeordnet, dass die Schneideklinge in der
Arbeitsposition sich Uber das untere Ende der Griffhiilse
nur soweit hinaus erstreckt, dass beim Schneiden der
Kontakt zwischen innerer Wandung der Schneidescha-
blone und auBerer Wandung der Griffhiilse hergestellt
werden kann, dass also die innere Wandung der Schnei-
deschablone beim Schneidevorgang einen Anschlag fiir
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die dulRere Wandung der Griffhiilse bilden kann.

[0021] Die innere Wandung der Griffhllse erstreckt
sich im Wesentlichen senkrecht tiber eine Héhe H zwi-
schen einer Ober- und einer Unterseite der Schablone.
Vorzugsweise erstreckt sich die Schneideklinge in der
Arbeitsposition Gber das untere Ende der Griffhiilse so-
weit hinaus, dass in der Arbeitsposition der Schneide-
klinge bzw. beim Schneidevorgang mindestens 50% der
Hoéhe der inneren Wandung einen Anschlag fir die u-
Rere Wandung der Griffhiilse bilden kann.

[0022] Die Schneideklinge weist dabei ein oberes, fiir
die Befestigung an der Rotationsachse vorgesehenes
Ende und ein unteres, fir das Schneiden vorgesehenes
Ende mit einer Spitze auf. Das untere Ende der Schnei-
deklinge bzw. die Spitze der Schneideklinge ist dabei
nicht in der Flucht der Rotationsachse angeordnet, son-
dernistvonder Rotationsachse versetzt angeordnet. Da-
mit kann sich die um eine in eine Langsrichtung verlau-
fende Rotationsachse drehbare gelagerte Schneideklin-
ge beim Schneidevorgang in die durch den Anwender
gewahlte Fuhrungsrichtung ausrichten.

[0023] Die Schneideklinge ist dabei vorzugsweise in
Form einer Skalpelklinge ausgebildet. Die Schneideklin-
ge weist vorzugsweise ausgehend von der Spitze des
unteren Endes eine bogenférmige Flanke auf.

[0024] Erfindungsgemal umgibt die zylindrische Griff-
hiilse die Rotationsachse des Schneidewerkzeugs. Die
Griffhilse mit ihrer auReren Wandung weist dabei an ih-
rem unteren Ende einen dulReren Durchmesser D auf.
Die zylindrische Griffhllse bildet damit in der Arbeitspo-
sition einen Abstandshalter zwischen der drehbar gela-
gerten Schneideklinge und der inneren Wandung der
Schneideschablone. Entsprechend weist die Schnittlinie
einen Abstand A von der inneren Wandung der Schnei-
deschablone auf. Dies ist vorteilhaft, da die Schneide-
schablone vor einem Abschirfen mittels der Schneide-
klinge geschiitzt werden kann, und damitdas Verschmut-
zen des zu schneidenden Materials vermieden wird. Ins-
besondere bei OP-Materialien missen Verschmutzun-
gen, z. Bsp. durch freie Partikel, vermieden werden.
[0025] Dieser Abstand A betragt vorzugsweise die
Halfte des dulReren Durchmessers D des unteren Endes
des Griffhilse.

[0026] DerAbstand Abetragtvorzugsweise héchstens
30 mm, weiter vorzugsweise hdchstens 25 mm, weiter
vorzugsweise hoéchstens 20 mm. In diesem Abstand
kann das zu schneidende Material noch gut mit der
Schneideschablone fixiert werden und damit flichenhaf-
te Verfaltungen der Materialbahn vermieden werden, so
dass eine saubere Schnittlinie erreicht wird. Der Abstand
A betragt vorzugsweise mindestens 5 mm, weiter vor-
zugsweise mindestens 7 mm, weiter vorzugsweise 10
mm.

[0027] Der aduRere Durchmesser D der zylindrischen
Griffhilse ist vorteilhaft so gewahlt, dass auch im Be-
reich, der fir das Umgreifen der Griffhiilse mit der Hand
vorgesehen ist, die Griffhllse gut mit einer Hand des An-
wenders, vorzugsweise weitgehend vollumfanglich um-
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griffen werden kann. Vorzugsweise weist die Griffhiilse
einen aulReren Durchmesser D von mindestens 10 mm,
weiter vorzugsweise von 20 mm, weiter vorzugsweise
von héchstens 60 mm, weiter vorzugsweise von héch-
stens 50 mm, weiter vorzugsweise von héchstens 40 mm
auf. Mit diesem &uReren Durchmesser der Griffhilse
kann die Griffhilse gut von der gesamten Hand des An-
wenders umgriffen werden, was im Benutzungszustand
vorteilhaft fir eine gute Fihrung des Schneidewerk-
zeugs ist.

[0028] Die Rotationsachse ermdglicht vorzugsweise
eine vollumféngliche Drehung der Schneideklinge, also
eine Drehung um 360°.

[0029] Das Schneidewerkzeug Ist vorzugsweise im In-
neren der Griffhlilse mit zumindest einem Walzlager, ins-
besondere einem Radiallager, insbesondere einem Ku-
gellager ausgestattet. Mit Walzlagern kann vorteilhaft ei-
ne reibungsarme Drehbarbarkeit um die Rotationsachse
erreicht werden.

[0030] Vorzugsweise sind im Schneidewerkzeug zwei
Walzlager vorgesehen, welche auf einer Welle In einem
Abstand voneinander montiert sind, wobei die Welle
drehbar um die Rotationsachse gelagert ist. Beim Ein-
satz von zwei Walzlagern kénnen somit vorteilhafterwei-
se kleinere Walzlager eingesetzt werden, welche Uber
den Abstand eine stabile Halterung an der Welle ermdég-
lichen.

[0031] Beieiner Ausstattung des Schneidewerkzeugs
mit zwei Walzlagern werden diese beiden Walzlager vor-
zugsweise durch Vorspriinge im Inneren der Griffhiilse
auf Abstand gehalten und insbesondere am oberen Ende
mit einer Sicherungsmutter gegen das Verrutschen ge-
sichert sind. Eine entsprechende Topographie Im Inne-
ren der Griffhllse, insbesondere wenn die Vorspriinge
durch das die Griffhiilse bildende Material selbst ausge-
bildet sind, stellt eine einfache Konstruktion dar.

[0032] Das Walzlager weist dabei vorzugsweise einen
Innenring und einen Auenring auf, wobei Innenring und
AuBenring zueinander beweglich sind und durch einen
sogenannten Walzkdrper getrennt sind. Als Walzkorper
kénnen unterschiedliche Ausfihrungsformen vorgese-
hen sein, wie insbesondere Kugeln, Zylinder, Kegel.
[0033] Bei Walzlager mit Innenring und AuBenring ist
der Aul3enring vorzugsweise so im Inneren der Griffhiilse
angeordnet, dass der AuRenring vorzugsweise auf Vor-
spriingen im Inneren der Griffhllse aufliegt und passge-
nau und fest im Inneren der Griffhiilse angeordnet ist.
Durch die Passgenauigkeit des Auf3enrings auf das In-
nere der Griffhiilse kann der Aul3enring insbesondere
lediglich eingepresst sein; es kann somit auf ein den Au-
Renring und das Innere der Griffhiilse fest miteinander
fixierende Material, wie Klebstoffe, verzichtet werden.
Dies ist vorteilhaft, da somit zusatzliche Materialien und
weitere Prozessschritte nicht notwendig sind, was wie-
derum Kosten spart.

[0034] Der Innenring wird dabei vorzugsweise durch
eine Sicherungsmutter bzw. einem ausgeweiteten unte-
ren Ende der Welle gehalten.
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[0035] Vorzugsweise ist die Schneideklinge lI6sbar an
einem unteren Ende der Welle montiert. Diese Ausfiih-
rung erhéht vorteilhaft die flexible Einsatzmoglichkeit fir
das manuelle Schneidesystem, da eine fir das zum
Schneiden vorgesehene Material geeignete Schneide-
klinge eingesetzt werden kann. Zudem kann bei Abnut-
zung der Schneideklinge diese durch eine neue funkti-
onsfahige Schneideklinge ersetzt werden.

[0036] Vorzugweise ist das untere Ende der Welle mit
einem abgeflachten Bereich versehen, auf welchen vor-
teilhaft die Schneideklinge mit einem Teilbereich plan
aufliegend fixiert werden kann, vorzugsweise mit einer
Radelschraube. Vorzugsweise wird die Schneideklinge
zwischen einem abgeflachten Bereich der Welle und ei-
ner weiteren Deckplatte eingebracht. Es sind aber auch
andere Festlegungsmadglichkeiten, wie bspw. Einspann-
systeme denkbar.

[0037] Die Schneideschablone des manuellen Schnei-
desystems ist dafiir vorgesehen, auf eine Materialbahn,
welche dem Schneideschritt zugefiihrt werden soll, auf-
gesetzt zu werden. Um eine sichere Positionierung der
Schneideschablone auf der Materialbahn bereitzustel-
len, ist in einer vorteilhaften Weiterbildung die Schnei-
deschablone auf einer zur Materialbahn gerichteten Un-
terseite mit rutschhemmenden, aber nicht klebenden Mit-
teln ausgestattet. Als rutschhemmende Mittel kénnen
vorzugsweise Silikon — oder Gumminoppen eingesetzt
werden.

[0038] Die rutschhemmenden Mittel sind vorzugswei-
se bereichsweise, insbesondere gleichmaRig verteilt auf
der Unterseite vorgesehen. Dadurch wird eine kosten-
gunstige, aber dennoch im Gebrauchszustand ausrei-
chende Positionssicherung der Schneideschablone ge-
geben.

[0039] Die Schneideschablone weist insbesondere
zumindest ein Anfassmittel zum Halten der Schneide-
schablone und insbesondere zum bereichsweisen Nie-
derhalten der darunterliegenden Materialbahn auf. Das
Anfassmittel zum Halten steht dabei vorzugsweise senk-
recht zur Ebene der Schneideschablone. Das Anfassmit-
tel ist dabei insbesondere bogenférmig ausgebildet.
[0040] Dieser Erfindung liegt ebenso die Aufgabe zu-
grunde, eine hohe Flexibilitét bei einer Ferligungslinie mit
einem Fertigungsschritt zur Einbringung von Lochaus-
schnitten in Materialbahnen zu erreichen und diese zu-
dem mit kostengiinstigen und einfachen Mittel bereitzu-
stellen.

[0041] Diese Aufgabe wird geldst durch die Verwen-
dung des vorstehend beschriebenen manuellen Schnei-
desystems zum Ausschneiden eines Materialabschnit-
tes aus einer Materialbahn zum Erzeugen eines Loch-
ausschnittes im Zuge der Herstellung von wegwerfbaren
OP-Materialien, insbesondere OP-Abdeckungen, insbe-
sondere Patientenabdeckungen und/oder Instrumenten-
abdeckungen, oder Kombinationen und/oder OP-Beklei-
dung, Insbesondere OP-Manteln.

[0042] Die Materialbahn umfasst oder besteht dabei
vorzugsweise aus Vliesstoff, Folie, Vlieslaminat, Folien-
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laminat und /oder Vlies-Folienlaminat.

[0043] Mit dieser Erfindung wurde auch erkannt, dass
bei Fertigungsprozessen von wegwerfbaren OP-Mate-
rialien, in die zumindest ein Lochausschnitt eingebracht
werden soll, die aus dem Stand der Technik bekannten
Verfahrensschritte mit Nachteilen behaftet sind.

[0044] Dazu wird ein Verfahren nach Anspruch 14 vor-
geschlagen, namlich ein Verfahren zur Fertigung von
wegwerfbaren OP-Materialien umfassend das Aus-
schneiden eines

[0045] Materialabschnittes aus einer Materialbahn zur
Bildung zumindest eines Lochausschnittes, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ausschneiden des Materialab-
schnittes durch einen manuellen Schneidevorgang unter
Verwendung eines manuellen Schneidesystems mit ei-
ner Schneideschablone und einem separaten Schneide-
werkzeug mit einer drehbar gelagerten Schneideklinge
durchgefihrt wird.

[0046] Durch den manuellen Schneidevorgang kann
das Einbringen des gewlinschten Lochausschnitts hin-
sichtlich Positionierung des Lochausschnitts in Bezug
auf die vorgelegte Materialbahn, GréRe und/oder Form
des Lochausschnitts flexibel, und damit auch zeiteffizient
durchgefiihrt werden. Die Nachteile der eingangs darge-
stellten, oftmals unhandlichen und damit zeit- und damit
auch kostenaufwandigen zusatzlichen notwendigen Vor-
bereitungsmaRnahmen, wie Auswechseln des Stanz-
messers oder die fehlende Flexibilitdt aufgrund von voll-
oder halbautomatisierten Schneidevorgangen kdnnen
damit auf einfache und kostenglinstige Weise vermieden
werden.

[0047] In Weiterbildung der Erfindung umfasst das
Verfahren insbesondere die Schritte:

- Bereitstellen einer Materialbahn,

- Auflegen der Materialbahn auf eine ebene Unterla-
ge,

- Aufsetzen der Schneideschablone auf die Material-
bahn, wobei die Schneideschablone eine innere
Wandung aufweist, welche eine Ausnehmung um-
gibt,

- Andriicken des Schneidewerkzeugs auf die Materi-
albahn innerhalb der Ausnehmung der Schneide-
schablone, wobei das Schneidewerkzeug eine um
eine in Langsrichtung verlaufende Rotationsachse
drehbar gelagerte Schneideklinge und einen Giriff
aufweist, und der Griff dabei als eine die Rotations-
achse umgebende zylindrische Griffhllse mit einer
aufleren Wandung ausgebildet ist,

- Fuhren des Schneidewerkzeugs in Richtung und
vollumfénglich entlang der inneren Wandung der
Schneideschablone, wobei die innere Wandung der
Schneideschablone einen Anschlag fir die duflere
Wandung der Griffhiilse bildet, so dass die Schnei-
deklinge die Materialbahn unter Ausbildung eines
Materialabschnitts zur Bildung des Lochausschnitts
durchtrennt.
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[0048] Die voranstehend dargestellten Merkmale und
vorteilhaften Ausfihrungsformen des manuellen Schnei-
desystems bzw. der Schneideschablone und/oder des
Schneidewerkzeugs betreffen gleichermalen vorteilhaf-
te Weiterbildungen des erfindungsgemafen Verfahrens
und werden somit an dieser Stelle als vorteilhafte Aus-
fuhrungsformen des Verfahrens in Bezug genommen.
[0049] Dieebene Unterlage besteht vorzugsweise aus
einem schnittfesten Material, wie beispielsweise Glas
oder Edelstahlplatte. Bei der Bearbeitung von fiir OP-
Materialien vorgesehenen Materialbahnen kdnnen somit
Verschmutzungen, so u.a. in Form von Ausschirfungen
aus der Unterlage durch die Schneideklinge vermieden
werden.

[0050] Vorteilhaft steht dasin dem Verfahren benutzte
manuelle Schneidesystem fiir einen weiteren manuellen
Schneidevorgang in derselben und/oder einer weiteren
Materialbahn zur Verfligung.

[0051] InWeiterbildung des Verfahrens wird die dieses
Verfahren durchlaufende Materialbahn herstellerseitig
zu einer OP-Abdeckung, insbesondere Patientenabdeck-
ung und/oder Instrumentenabdeckung, und/ oder zu ei-
ner OP-Bekleidung, insbesondere einem OP-Mantel
konfektioniert.

[0052] Dieindem Verfahrenzum Schneiden vorgeleg-
ten Materialbahnen umfassen oder bestehen vorzugs-
weise aus Vliesstoff, Folie, Vlieslaminat, Folienlaminat
und/oder Vlies-Folienlaminate.

[0053] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus den beigefligten Paten-
tanspriichen und aus der zeichnerischen Darstellung
und nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiih-
rungsformen der Erfindung.

[0054] Fr die vorstehend offenbarten Merkmale und
die nachfolgend in den Patentanspriichen zum Ausdruck
gebrachten Merkmale wird unabhéngig einer etwaigen
Ruckbeziehung und in beliebiger Kombination miteinan-
der Patentschutz in Anspruch genommen.

[0055] Die Erfindung soll im Folgenden anhand von
Figuren naher erldutert werden, dabei zeigen

Figur 1:  schematisch ein manuelles Schneidesy-
stem,

schematisch eine Aufsicht auf die Unterseite
einer Schneideschablone,

schematisch eine Aufsicht auf eine Schnei-
deschablone mit einem darin angeordneten
Schneidewerkzeug in der Querschnittsebe-
ne Il - Il nach Figur 1,

schematisch ein Schneidewerkzeug in der
Schnittansicht | - | des Schneidewerkzeugs
nach Figur 1 und

schematisch das Verfahren zur Fertigung
von OP-Materialien mit mindestens einem
Lochausschnitt mittels eines manuell ausge-
fuhrten Schneidevorgangs.

Figur 2:

Figur 3:

Figur 4:

Figur 5:

[0056] Figur 1 zeigt ein manuelles Schneidesystem 1
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mit einer Schneideschablone 10 und einem separaten
Schneidewerkzeug 30. Die Schneideschablone 10 mit
einer Oberseite 15 und einer Unterseite 16 weist eine
Ausnehmung 14 auf, welche durch eine innere Wandung
12 mit einer Héhe H der Schneideschablone begrenzt
ist. Auf der Oberseite der Schneideschablone ist ein An-
fassmittel 20 angebracht, welches vorteilhaft bogenfér-
mig ausgebildet ist. Mit dem Anfassmittel 20 wird zum
einen die Handlichkeit der Schablone 10 verbessert als
auch ein Andruckbereich zum Halten der Schablone 10
und der darunterliegenden Materialbahn bereitgestellt.
[0057] Wie in Figur 2 schematisch abgebildet ist, ist
die Unterseite 16 der Schneideschablone 10, welche
zum Aufsetzen auf eine Materialbahn vorgesehen ist,
vorteilhaft bereichsweise, insbesondere gleichmaRig
verteilt, mit rutschhemmenden, aber nicht klebenden Mit-
teln 18, wie beispielsweise Silikon- oder Gumminoppen,
ausgestattet. Figur 1 stellt das Schneidewerkzeug 30
bzw. die Schneideklinge 36 in der Arbeitsposition 106
dar. Merkmale des Schneidewerkzeugs 30 sind in der
Figur 1 in Zusammenschau mit der Figur 4 als schema-
tische Darstellung entlang der Schnittebene | - | von Figur
1 naher erldutert. Das Schneidewerkzeug 30 weist eine
in Langsrichtung 32 verlaufende Rotationsachse 34 auf.
Der Griff 38 dieses Schneidewerkzeugs 30 ist als eine
diese Rotationsachse 34 symmetrisch umgebende zy-
lindrische Griffhllse 40 mit einer &uReren Wandung 42
ausgebildet. Das untere Ende 44 der Griffhilse ist offen.
In Richtung zum unteren Ende ist an einer Welle 56, wel-
che um die Rotationsachse 34 um 360° drehbar gelagert
ist, eine Schneideklinge 36 angebracht. Die Schneide-
klinge 36 ist dabei Uber die Welle 56 ebenfalls drehbar
um die Rotationsachse 34 gelagert. Im Inneren 41 der
Griffhllse 40 sind zwei Walzlager 46a, 46b eingebracht.
Die zwei Walzlager 46a, 46b sind auf der Welle 56 in
einem Abstand montiert. Bei dem Walzlager 46a, 46b
handelt es sich vorzugsweise um ein Kugellager, wel-
ches einen AulRenring 50 und einen davon verdrehbaren
Innenring 48 und zwischen AuRenring und Innenring vor-
handene Walzkorper 52 in Form von Kugeln 54 aufweist.
Zum Befestigen der Walzlager 46 ist die Griffhiilse 40 im
Inneren 41 mit Vorspriingen 43 ausgestattet. Auf diese
Vorspriinge 43 wird das jeweilige Walzlager, insbeson-
dere jeweils der AufRenring 50 aufgelegt und somit auf
Abstand gehalten. Zum Sichern gegen das Verrutschen
wird das Walzlager 46a, 46b, insbesondere der jeweilige
Innenring 48 mit einer Sicherungsmutter 58 am oberen
Ende und einem ausgeweiteten unteren Ende 60 der
Welle gehalten. Der AuRRenring 50 ist dabei passgenau
und festim Inneren der Griffhiilse angeordnet, und dabei
lediglich eingepresst, ohne dass komponentenverbin-
dende Mitteln, wie Klebstoffe eingesetzt werden. Die
Schneideklinge 36 ist vorteilhaft Idsbar am unteren Ende
der Welle, insbesondere mittels einer Radelschraube 62,
montiert.

[0058] Zur Funktionsfahigkeit des manuellen Schnei-
desystems sind die separaten Komponenten Schneide-
schablone 10 und Schneidewerkzeug 30 aufeinander
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abgestimmt, derart, dass die Schneideklinge 36 in einer
Arbeitsposition 106 sich Uiber das untere Ende 44 der
Griffhilse 40 um das Mal B, jedenfalls lediglich so weit
hinaus erstreckt, dass die innere Wandung 12 der
Schneideschablone 10 beim Schneidevorgang einen
Anschlag 108 fiir die auere Wandung 42 der Griffhiilse
bilden kann was in der Figur 3 als schematische Darstel-
lung der Schnittebene Il - Il von Figur 1 angedeutet ist.
Vorzugsweise kann dabei mindestens 50% der Hohe der
inneren Wandung der Schneideschablone 10 einen An-
schlag 108 fir die dulRere Wandung 42 der Griffhiilse 40
bilden.

[0059] Die Griffhiilse 42 weist dabei an einem unteren
Ende einen duBeren Durchmesser D auf. Die zylindri-
sche Griffhlilse 42 bildet damit in der Arbeitsposition ei-
nen Abstandshalter zwischen der drehbar gelagerten
Schneideklinge 36 und der inneren Wandung 12 der
Schneideschablone 10. Entsprechend weist die Schnitt-
oder Schneidelinie 110 einen Abstand A von der inneren
Wandung 12 der Schneideschablone 10 auf, wie in Figur
3 dargestellt ist.

[0060] Bei einer Schneideschablone mit einer ovalen
Ausnehmung von beispielsweise 23 x 11 cm und einem
Schneidewerkzeug mit einem &ulReren Durchmesser D
von 3cm betragtder Abstand A 1,5 cm. Der auszuschnei-
dende Materialabschnitt bzw. der dann erhaltene Loch-
ausschnitt weisen somit eine Gréf3e von 20 x 8 cm auf.
[0061] Die Schneideklinge 36 ist derart an die Welle
montiert, dass die Spitze 37 der Schneideklinge 36 nicht
in der Flucht der Rotationsachse 34 liegt, sondern von
der Rotationsachse versetzt angeordnet ist. Damit kann
sich die Schneideklinge in die vom Anwender gewahite
Flhrungsrichtung orientieren.

[0062] Einderartiges manuelles Schneidesystem 1 mit
einer Schneideschablone 10 und einem separaten
Schneidewerkzeug 30 wird zum Ausschneiden eines
Materialausschnittes 102 aus einer Materialbahn 100 im
Zuge der Herstellung von wegwerfbaren OP-Materialien
eingesetzt.

[0063] In Figur 5 ist schematisch das Verfahren zur
Fertigung von wegwerfbaren OP-Materialien mit zumin-
dest einem Lochausschnitt 104 dargestellt. Nach Bereit-
stellen einer Materialbahn 100 und Auflegen dieser Ma-
terialbahn 100 auf eine ebene Unterlage 101 wird ein
manueller Schneidevorgang mittels eines manuellen
Schneidesystem 1 durchgefiihrt. Dazu wird die Schnei-
deschablone 10 mit einer Ausnehmung 14 auf die Mate-
rialbahn 100 aufgesetzt, und zwaran der firden spateren
Lochausschnitt 104 gewlinschten Position. Das separate
Schneidewerkzeug 30 mit einer um eine Rotationsachse
drehbar gelagerten Schneideklinge 36 wird innerhalb der
Ausnehmung 14 auf die Materialbahn angedrickt. Die
den Griff 38 bildende Griffhiilse, welche auch die Rota-
tionsachse umgibt, wird beim Schneidevorgang in Rich-
tung und vollumfénglich entlang der inneren Wandung
der Schneideschablone gefiihrt, was durch die gestri-
chelte Linie 109 angedeutet ist. In der Arbeitsposition
106 der Schneideklinge 36 und damit auch des Schnei-
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dewerkzeugs bildet die innere Wandung der Schneide-
schablone damit einen Anschlag fir die duflere Wan-
dung der Griffhiilse. Durch eine mit der Schneideklinge
erzeugte Schneidelinie 110 wird von der Materialbahn
100 ein Materialabschnitt 102 abgetrennt, und zwar unter
Bildung des Lochausschnitts 104. Nach einem derarti-
gen Schneidevorgang steht das urspriinglich verwende-
te manuelle Schneidesystem fiir einen weiteren Schnei-
devorgang in derselben Materialbahn und/oder einer
weiteren Materialbahn zur Verfligung.

[0064] In Weiterbildung des Verfahrens werden die mit
zumindest einem Lochausschnitt 104 versehene Mate-
rialbahn 100 herstellerseitig zu einer OP-Abdeckung,
insbesondere Patienten und/oder Instrumentenabdeck-
ung, oder zu einer OP-Bekleidung, insbesondere OP-
Mantel konfektioniert.

Patentanspriiche

1. Manuelles Schneidesystem (1) zum Ausschneiden
eines Materialabschnittes aus einer Materialbahn fiir
wegwerfbare OP-Materialien, wie OP-Abdeckun-
gen, insbesondere Patienten- und/oder Instrumen-
tenabdeckungen und/oder OP-Bekleidung, insbe-
sondere OP-Manteln, mit zumindest einer Schnei-
deschablone (10) und mit einem separaten Schnei-
dewerkzeug (30), wobei die Schneideschablone
(10) eine innere Wandung (12) aufweist, welche eine
Ausnehmung (14) umgibt und das Schneidewerk-
zeug (30) eine um eine in Langsrichtung (32) ver-
laufende Rotationsachse (34) drehbar gelagerte
Schneideklinge (36) und einen Griff (38) aufweist,
wobei der Griff als eine die Rotationsachse umge-
bende zylindrische Griffhiilse (40) mit einer duReren
Wandung (42) ausgebildet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneideklinge (36) in einer Ar-
beitsposition sich Uber ein unteres Ende (44) der
Griffhilse (40) lediglich so weit hinaus erstreckt,
dass die innere Wandung (12) der Schneidescha-
blone (10) beim Schneidevorgang einen Anschlag
fur die duRere Wandung (42) der Griffhiilse bilden
kann.

2. Manuelles Schneidesystem nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schneidewerk-
zeug im Inneren (41) der Griffhiilse mit zumindest
einem Walzlager (46), insbesondere einem Radial-
lager, insbesondere einem Kugellager ausgestattet
ist.

3. Manuelles Schneidesystem nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass zwei Walzlager (463,
46b) vorgesehen sind, welche auf einer Welle (56)
in einem Abstand voneinander montiert sind, wobei
die Welle drehbar um die Rotationsachse (34) gela-
gert ist.
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4.

10.

1.

12.

Manuelles Schneidesystem nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die beiden Walzlager
durch Vorspriinge (43) im Inneren der Griffhiilse auf
Abstand gehalten werden und insbesondere am
oberen Ende (45) mit einer Sicherungsmutter (58)
gegen das Verrutschen gesichert sind.

Manuelles Schneidesystem nach einem der Anspru-
che 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das
Walzlager einen Innenring (48) und einen AulRenring
(50) aufweist, welche zueinander beweglich sind
und durch einen Walzkorper (52), wie insbesondere
Kugeln (54), getrennt sind.

Manuelles Schneidesystem nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der AulRenring (50)
auf Vorspriingen (43) im Inneren der Griffhiilse auf-
liegt und passgenau und fest im Inneren der Griff-
hllse angeordnet, insbesondere lediglich einge-
presst ist.

Manuelles Schneidesystem nach einem der Anspru-
che 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Innenring durch eine Sicherungsmutter (58) bzw. ei-
nem ausgeweiteten unteren Ende (60) der Welle ge-
halten wird.

Manuelles Schneidesystem nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneideklinge (36) |I6sbar an einem unte-
ren Ende der Welle montiert ist.

Manuelles Schneidesystem nach einem der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneideschablone auf einer zur Material-
bahn (100) zu richteten Unterseite (16) mit rutsch-
hemmenden, aber nicht klebenden Mitteln (18) aus-
gestattet ist.

Manuelles Schneidesystem nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die rutschhemmen-
den Mittel (18) bereichsweise, insbesondere gleich-
maRig verteilt auf der Unterseite (16) vorgesehen
sind.

Manuelles Schneidesystem nach einem der voran-
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneideschablone (10) zumindest ein An-
fassmittel (20) zum Halten der Schneideschablone
und insbesondere zum bereichsweisen Niederhal-
ten der darunterliegenden Materialbahn aufweist.

Verwendung eines manuellen Schneidesystems
nach einem der Anspriiche 1 — 11 zum Ausschnei-
den eines Materialabschnittes (102) aus einer Ma-
terialbahn (100) zum Erzeugen eines Lochaus-
schnittes (104) im Zuge der Herstellung von weg-
werfbaren OP-Materialien, insbesondere OP-Ab-
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deckungen, insbesondere Patientenabdeckungen
und/oder Instrumentenabdeckungen, oder Kombi-
nationen und/oder OP-Bekleidung, insbesondere
OP-Manteln.

Verwendung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materialbahn umfasst oder be-
steht aus Vliesstoff, Folie, Vlieslaminat, Folienlami-
nat und /oder Vlies-Folienlaminat.

Verfahren zur Fertigung von wegwerfbaren OP-Ma-
terialien umfassend das Ausschneiden eines Mate-
rialabschnittes (102) aus einer Materialbahn (100)
zur Bildung zumindest eines Lochausschnittes
(104), dadurch gekennzeichnet, dass das Aus-
schneiden des Materialabschnittes (102) durch ei-
nen manuellen Schneidevorgang unter Verwendung
eines manuellen Schneidesystems (1) mit einer
Schneideschablone (10) und einem separaten
Schneidewerkzeug (30) mit einer drehbar gelager-
ten Schneldeklinge (36) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, mit den Schritten um-
fassend

- Bereitstellen einer Materialbahn (100),

- Auflegen der Materialbahn auf eine ebene Un-
terlage (101),

- Aufsetzen der Schneideschablone (10) auf die
Materialbahn, wobei die Schneideschablone ei-
ne innere Wandung (12) aufweist, welche eine
Ausnehmung (14) umgibt,

- Andriicken des Schneidewerkzeugs auf die
Materialbahn innerhalb der Ausnehmung der
Schneideschablone,

wobei das Schneidewerkzeug eine um eine in
Langsrichtung verlaufende Rotationsachse (34)
drehbar gelagerte Schneideklinge und einen
Griff (38) aufweist, und der Griff dabei als eine
die Rotationsachse umgebende zylindrische
Griffhiulse (40) mit einer &uleren Wandung (42)
ausgebildet ist,

- Fihren (109) des Schneidewerkzeugs in Rich-
tung und vollumfanglich entlang der inneren
Wandung der Schneideschablone, wobei die in-
nere Wandung (12) der Schneideschablone ei-
nen Anschlag (108) fiir die duBere Wandung 42)
der Griffhiilse bildet, so dass die Schneideklinge
die Materialbahn unter Ausbildung eines Mate-
rialabschnitts (102) zur Bildung des Lochaus-
schnitts (104) durchtrennt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che 14 — 15, dadurch gekennzeichnet, dass das
manuelle Schneidesystem (1) fir einen weiteren
manuellen Schneidevorgang in derselben und/oder
einer weiteren Materialbahn zur Verfligung steht.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

17. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-

che 14 - 16, wobei die Materialbahn (100) herstel-
lerseitig zu einer OP-Abdeckung, insbesondere Pa-
tientenabdeckung und/oder Instrumentenabdeck-
ung, und/oder zu einer OP-Bekleidung, insbeson-
dere einem OP-Mantel konfektioniert wird.
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