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(54) Vorrichtung und Verfahren zur Bearbeitung einer Materialbahn oder von Materialbogen

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bear-
beitung einer Materialbahn oder von Materialbogen 12
aus Papier, Karton, Kunststoff und dergleichen, umfas-
send mindestens eine Bearbeitungsstation 14 und min-
destens ein Transportsystem für den Transport der Bahn
oder der Bogen 12 zu der Bearbeitungsstation 14, wobei
unmittelbar vor oder in der Bearbeitungsstation 14 min-
destens eine Vakuumsaugplatte 16 angeordnet ist, der-
art, dass die Vakuumsaugplatte 16 von der Materialbahn
oder den Materialbogen 12 überfahren wird und diese
dabei durch den mittels mindestes einer mit der Vaku-
umsaugplatte 16 verbundenen Unterdruckeinrichtung
erzeugten Unterdruck in Transportrichtung (T) abge-
bremst werden, wobei über der mindestens einen Vaku-
umsaugplatte 16 jeweils mindestens eine Vorrichtung 18
zur Erzeugung eines auf die Materialbahn oder den Ma-
terialbogen während dem Überfahren der Vakuumsaug-
platte 16 wirkenden Luftstroms angeordnet ist, wobei die
Vorrichtung 18 zur Erzeugung eines Luftstroms mit min-
destens einer Luftquelle verbunden ist. Die Erfindung be-
trifft weiterhin ein Verfahren zur Bearbeitung einer Ma-
terialbahn oder von Materialbogen 12 aus Papier, Karton,
Kunststoff und dergleichen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
arbeitung einer Materialbahn oder von Materialbogen
aus Papier, Karton, Kunststoff und dergleichen, umfas-
send mindestens eine Bearbeitungsstation und mindes-
tens ein Transportsystem für den Transport der Bogen
zu der Bearbeitungsstation, wobei unmittelbar vor oder
in der Bearbeitungsstation mindestens eine Vakuum-
saugplatte angeordnet ist, derart, dass die Vakuumsaug-
platte von der Materialbahn oder den Materialbogen
überfahren wird und diese dabei durch den mittels min-
destes einer mit der Vakuumsaugplatte verbundenen
Unterdruckeinrichtung erzeugten Unterdruck in Trans-
portrichtung abgebremst werden. Die Erfindung betrifft
weiterhin ein Verfahren zur Bearbeitung einer Material-
bahn oder von Materialbogen aus Papier, Karton, Kunst-
stoff und dergleichen.
[0002] Vorrichtungen zur Bearbeitung einer Material-
bahn oder von Materialbogen aus Papier, Karton, Kunst-
stoff oder dergleichen sind in einer großen Vielzahl be-
kannt. Insbesondere in der Verpackungsindustrie finden
derartige Vorrichtungen Verwendung zur Herstellung
von Verpackungen, Faltschachteln und anderen Verpa-
ckungsprodukten. Gattungsgemäße Vorrichtungen wei-
sen üblicherweise mindestens eine Bearbeitungsstation
auf, welche die zu verarbeitenden Materialbahnen oder
Materialbogen durchlaufen müssen. Bei einer derartigen
Bearbeitungsstation kann es sich zum Beispiel um eine
Bogenstanzvorrichtung oder eine Bogenprägevorrich-
tung handeln. Um den Produktionsablauf zu beschleu-
nigen werden üblicherweise mehrere Bearbeitungsstati-
onen zur Durchführung unterschiedlicher Bearbeitungs-
schritte hintereinandergeschaltet. Um eine exakte Ver-
und Bearbeitung der die Vorrichtung durchlaufenden Ma-
terialbahn bzw. Materialbogen zu gewährleisten, müs-
sen diese zumindest teilweise vor der Bearbeitung in den
einzelnen Bearbeitungsstationen abgebremst und dabei
entsprechend positioniert werden. Nur durch das Verrin-
gern der Transportgeschwindigkeit der Materialbahn
bzw. des Materialbogens ist eine exakte Positionierung
dieser in der jeweiligen Bearbeitungsstation möglich. Ge-
mäß dem Stand der Technik erfolgt das Abbremsen der
Materialbahn bzw. Materialbogen in Transportrichtung
mittels einer Unterdruckeinrichtung, insbesondere einer
Vakuumsaugplatte, die von der Materialbahn oder dem
Materialbogen überfahren wird. Durch den im Bereich
der Vakuumsaugplatte herrschenden Unterdruck wer-
den die Materialbahn bzw. die Materialbogen entspre-
chend abgebremst. Nachteilig hierbei ist jedoch die Tat-
sache, dass durch das Abbremsen der Materialbahn
bzw. der Materialbogen es zu einer Faltenbildung bzw.
Aufwellung der Materialbahn bzw. der Materialbogen im
Bereich vor der entsprechenden Bearbeitungsstation
kommt. Eine derartige Faltenbildung bzw. Aufwellung er-
schwert aber die exakte Positionierung der zu bearbei-
tenden Materialbahn bzw. des zu bearbeitenden Mate-
rialbogens. Dies kann bis zu einer Fehlpositionierung der

zu bearbeitenden Materialbahn bzw. des Materialbogens
führen. Neben einem verzögerten Produktionsablauf
kann dies bis zu einer kompletten Störung des Bearbei-
tungszyklus führen, insbesondere wenn es zu einer Fehl-
positionierung der Materialbahn bzw. des Materialbo-
gens vor oder innerhalb der jeweiligen Bearbeitungssta-
tion kommt.
[0003] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine gattungsgemäße Vorrichtung zur Bearbei-
tung einer Materialbahn oder von Materialbogen aus Pa-
pier, Karton, Kunststoff und dergleichen bereitzustellen,
welche eine Faltenbildung und/oder ein Aufwellen der
Materialbahn oder Materialbogen vor oder in einer Be-
arbeitungsstation der Vorrichtung zuverlässig verhin-
dert. Es ist weiterhin Aufgabe der vorliegenden Erfindung
ein Verfahren zur Bearbeitung einer Materialbahn oder
von Materialbogen aus Papier, Karton, Kunststoff und
dergleichen zu schaffen, welches ebenfalls eine Falten-
bildung und/oder ein Aufwellen der Materialbahn oder
Materialbogen vor oder in einer Bearbeitungsstation der
Vorrichtung zuverlässig verhindert.
[0004] Diese Aufgaben werden durch eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 sowie durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruchs
14 gelöst. Vorteilhafte Ausgestaltungen mit zweckmäßi-
gen Weiterbildungen der Erfindung sind in den übrigen
Ansprüchen angegeben, wobei vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Vorrichtung als vorteilhafte Ausgestaltungen
des erfindungsgemäßen Verfahrens und umgekehrt an-
zusehen sind.
[0005] Eine erfindungsgemäße Vorrichtung zur Bear-
beitung einer Materialbahn oder von Materialbogen aus
Papier, Karton, Kunststoff und dergleichen umfasst min-
destens eine Bearbeitungsstation und mindestens ein
Transportsystem für den Transport der Bahn oder der
Bogen zu der Bearbeitungsstation. Dabei ist unmittelbar
vor oder in der Bearbeitungsstation mindestens eine Va-
kuumsaugplatte angeordnet, derart, dass die Vakuum-
saugplatte von der Materialbahn oder den Materialbogen
überfahren wird und diese dabei durch den mittels min-
destens einem mit der Vakuumsaugplatte verbundenen
Unterdruckeinrichtung erzeugten Unterdruck in Trans-
portrichtung abgebremst werden. Über der mindestens
einen Vakuumsaugplatte ist jeweils mindestens eine
Vorrichtung zur Erzeugung eines auf die Materialbahn
oder den Materialbogen während dem Überfahren der
Vakuumsaugplatte wirkenden Luftstroms angeordnet,
wobei die Vorrichtung zur Erzeugung eines Luftstroms
mit mindestens einer Luftquelle verbunden ist. Durch den
von oben auf die entsprechende Oberfläche der Materi-
albahn oder des Materialbogens wirkenden Luftstroms
wird zuverlässig verhindert, dass diese während des Ab-
bremsvorgangs im Bereich der Vakuumsaugplatte Fal-
ten werfen oder aufwellen. Der Luftstrom glättet die Ma-
terialbahn bzw. den Materialbogen und hält diesen nie-
der. Eine Faltenbildung und/oder ein Aufwellen der Ma-
terialbahn oder der Materialbogen vor der Bearbeitungs-
station wird zuverlässig verhindert.
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[0006] In weiteren vorteilhaften Ausgestaltungen der
erfindungsgemäßen Vorrichtung ist die Vorrichtung zur
Erzeugung eines Luftstroms kanal- oder schlauchartig
ausgebildet und weist mindestens einen Anschluss für
die Zuführung von Luft und mindestens eine Öffnung für
den Luftaustritt auf. Vorteilhafterweise kann die Vorrich-
tung zur Erzeugung des Luftstroms den baulichen Ge-
gebenheiten der Bearbeitungsstation bzw. den Maschi-
nenanforderungen angepasst werden. Des Weiteren ist
es möglich, dass in der Öffnung für den Luftaustritt ein
Ventil angeordnet ist. In einer Ausführungsform weist das
Ventil dabei eine ungefähr rechteckige oder spaltförmige
Luftaustrittsöffnung auf. Es ist aber auch möglich, dass
Luftaustrittsöffnungen mit anderen Querschnitten, wie
zum Beispiel runden oder ovalen Querschnitten, in dem
Ventil vorgesehen sind. Bei einer ungefähr rechteckigen
oder spaltförmigen Luftaustrittsöffnung des Ventils kön-
nen die Längsachsen der Luftaustrittsöffnungen zuein-
ander achsparallel verlaufend angeordnet sein und/oder
auf einer Längsachse angeordnet sein. Dadurch ist es
möglich, dass der auf die Oberfläche der Materialbahn
bzw. die Oberfläche des Materialbogens wirkende Luft-
strom einerseits eine gleichmäßige Größe aufweist und
andererseits wandartig ausgebildet ist. Insbesondere
kann der Luftstrom dabei fächerartig ausgebildet sein,
derart, dass eine Breitseite des Fächers auf eine Ober-
fläche der Materialbahn oder des Materialbogens auf-
trifft. Die genannten Ausgestaltungen üben einen gleich-
mäßigen Druck auf die Materialbahn oder den Material-
bogen aus, sodass wiederum zuverlässig ein unbeab-
sichtigtes Falten oder eine Aufwellung der zu bearbei-
tenden Materialbahn oder des zu bearbeitenden Materi-
albogens verhindert wird.
[0007] In weiteren vorteilhaften Ausgestaltungen der
erfindungsgemäßen Vorrichtung ist eine Längsachse der
Vorrichtung zur Erzeugung eines Luftstroms ungefähr
parallel zu einer Längsachse der Vakuumsaugplatte ver-
laufend angeordnet. Des Weiteren kann die Längsachse
der Vorrichtung zur Erzeugung eines Luftstroms unge-
fähr senkrecht zu der Transportrichtung der Material-
bahn oder Materialbogen verlaufend ausgebildet sein.
Durch diese räumlichen Anordnungen ist ein besonders
vorteilhaftes Wechselspiel zwischen dem von der Vaku-
umsaugplatte ausgeübten Unterdruck und den auf die
Materialbahn oder den Materialbogen wirkenden Luft-
strom gewährleistet.
[0008] In weiteren vorteilhaften Ausgestaltungen der
erfindungsgemäßen Vorrichtung ist die Vorrichtung zur
Erzeugung eines Luftstroms an einem beweglichen oder
nicht-beweglichen Teil der Bearbeitungsstation lösbar
oder nicht-lösbar angeordnet. Aufgrund der Ausgestal-
tung der erfindungsgemäßen Vorrichtung ist es möglich,
diese den baulichen Anforderungen der Bearbeitungs-
station anzupassen. Letztere werden durch die Ausge-
staltung und Funktion der jeweiligen Bearbeitungsstation
definiert.
[0009] In weiteren vorteilhaften Ausgestaltungen der
erfindungsgemäßen Vorrichtung weist die Vorrichtung

zur Erzeugung eines Luftstroms mindestens zwei jeweils
getrennt zu - und/oder abschaltbare Abschnitte mit je-
weils mindestens einer Öffnung für den Luftaustritt auf.
Des Weiteren besteht die Möglichkeit, die Vorrichtung
zur Erzeugung eines Luftstroms längenverstellbar aus-
zubilden. Durch diese Ausgestaltungsmöglichkeiten
kann die Vorrichtung zur Erzeugung eines Luftstroms auf
die zu verarbeitenden Materialbahnen oder Materialbo-
gen individuell abgestimmt werden. Somit ist vorteilhaf-
terweise gewährleistet, dass immer die gewünschten Be-
reiche der Materialbahn oder der Materialbogen mit ei-
nem entsprechenden Luftstrom beaufschlagt werden.
[0010] In weiteren vorteilhaften Ausgestaltungen der
erfindungsgemäßen Vorrichtung ist die Bearbeitungs-
station eine Bogenstanzvorrichtung, eine Bogenpräge-
vorrichtung, eine Stempelvorrichtung, eine Druckvorrich-
tung, eine Stapelvorrichtung, eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Nutzen aus einem Materialbogen, eine Ma-
terialabfall-Ausbrechvorrichtung, eine Bogenauslage-
vorrichtung oder eine Nutzentrennvorrichtung. Auch an-
dere Bearbeitungsstationen zur Bearbeitung einer Ma-
terialbahn oder von Materialbogen aus Papier, Karton,
Kunststoff oder dergleichen sind denkbar.
[0011] Ein erfindungsgemäßes Verfahren zur Bearbei-
tung einer Materialbahn oder von Materialbogen aus Pa-
pier, Karton, Kunststoff und dergleichen umfasst folgen-
de Verfahrensschritte: a) Transportieren der Material-
bahn oder eines Materialbogens zu einer Bearbeitungs-
station; b) Abbremsen der Materialbahn oder des Mate-
rialbogens vor oder in der Bearbeitungsstation mittels
mindestens einer Vakuumsaugplatte, die von der Mate-
rialbahn oder dem Materialbogen überfahren wird, wobei
die Materialbahn oder der Materialbogen dabei durch
den mittels mindestens einer mit der Vakuumsaugplatte
verbundenen Unterdruckeinrichtung erzeugten Unter-
druck in Transportrichtung abgebremst wird; und c) Er-
zeugung eines auf die Materialbahn oder den Material-
bogen wirkenden Luftstroms während des Überfahrens
der Vakuumsaugplatte mittels mindestens einer über der
Vakuumsaugplatte angeordneten Vorrichtung zur Er-
zeugung eines Luftstroms, wobei die Vorrichtung zur Er-
zeugung eines Luftstroms mit mindestens einer Luftquel-
le verbunden ist. Vorteilhafterweise wird mit dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren zuverlässig verhindert, dass
es bei einem Abbremsen der zu bearbeitenden Materi-
albahn oder dem zu bearbeitenden Materialbogen vor
oder in einer Bearbeitungsstation zu einer Faltenbildung
und/oder einem Aufwellen der Materialbahn oder des
Materialbogens kommt. Zudem ist hierdurch eine exakte
und zuverlässige Positionierung der Materialbahn oder
der einzelnen Materialbogen in der Bearbeitungsstation
möglich. Des Weiteren kann dadurch die Verarbeitungs-
geschwindigkeit der Materialbahn oder der einzelnen
Materialbogen signifikant erhöht werden.
[0012] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens wird der Luftstrom fächerar-
tig ausgebildet, derart, dass eine Breitseite des Fächers
auf eine Oberfläche der Materialbahn oder des Materi-
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albogens auftrifft. Dadurch ist vorteilhafterweise gewähr-
leistet, dass die gesamte Breite der Materialbahn oder
des Materialbogens mit dem Luftstrom beaufschlagt
wird.
[0013] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung zweier Ausführungsbeispiele sowie anhand
der Zeichnungen. Die vorstehend in der Beschreibung
genannten Merkmale und Merkmalskombinationen so-
wie die nachfolgend in der Figurenbeschreibung genann-
ten und/oder in den Figuren alleine gezeigten Merkmale
und Merkmalskombinationen sind nicht nur in der jeweils
angegebenen Kombination, sondern auch in anderen
Kombinationen, oder in Alleinstellung verwendbar, ohne
den Rahmen der Erfindung zu verlassen.
[0014] Die Figuren zeigen in:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung gemäß einer ers-
ten Ausführungsform;

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zur Erzeugung eines Luftstroms gemäß
der in Figur 1 dargestellten erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung;

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Ventils für
eine Vorrichtung zur Erzeugung eines Luft-
stroms gemäß Fig. 2; und

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung gemäß einer zwei-
ten Ausführungsform.

[0015] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner erfindungsgemäßen Vorrichtung 10 zur Bearbeitung
einer Materialbahn oder von Materialbogen 12 aus Pa-
pier, Karton, Kunststoff oder dergleichen gemäß einer
ersten Ausführungsform. Die Vorrichtung 10 umfasst da-
bei eine Bearbeitungsstation 14, die in dem dargestellten
Ausführungsbeispiel eine Nutzentrennvorrichtung ist.
Die Vorrichtung 10 umfasst weiterhin ein Transportsys-
tem für den Transport der in dem Ausführungsbeispiel
dargestellten Bogen 12 zu der Bearbeitungsstation 14.
Das Transportsystem ist nicht dargestellt. In der Bear-
beitungsstation 14 ist eine Vakuumsaugplatte 16 ange-
ordnet, wobei diese von den Materialbogen 12 überfah-
ren wird. Die Materialbogen 12 werden dabei durch den
mittels einer mit der Vakuumsaugplatte 16 verbundenen
Unterdruckeinrichtung (nicht dargestellt) erzeugten Un-
terdrucks in Transportrichtung T abgebremst. Zur Erzeu-
gung des Unterdrucks weist die Vakuumsaugplatte 16
eine Vielzahl von Öffnungen 38 auf, die mit der genann-
ten Unterdruckeinrichtung verbunden sind.
[0016] Des Weiteren erkennt man, dass die Material-
bogen 12 mittels einer Greif- und Transportvorrichtung
44 über eine Art Maske 52 gezogen werden, wobei die
Maske 52 Ausnehmungen 42 zur Aufnahme der von den

Materialbogen 12 abgetrennten Zuschnitten 46, nämlich
den so genannten Nutzen aufweist. Exakt über den Aus-
nehmungen 42 sind Stempel 40 angeordnet, wobei die
Stempel 40 an einem beweglichen Teil 30 der Bearbei-
tungsstation 14 angeordnet sind. Durch ein Absenken
der Stempel 40 in Richtung der Materialbogen 12 werden
die Nutzen 46 in die Ausnehmungen 42 zur Aufnahme
der Nutzen 46 gedrückt. Nach erfolgter Bearbeitung des
einzelnen Materialbogens wird das bewegliche Teil 30
der Bearbeitungsstation 14 wieder angehoben. Die Hub-
bewegungsrichtungen des beweglichen Teils 30 sind
durch H angedeutet. Der bewegliche Teil 30 ist wiederum
an einem Maschinengestell 50 der Bearbeitungsstation
14 verfahrbar angeordnet.
[0017] Des Weiteren erkennt man, dass über der Va-
kuumsaugplatte 16 eine Vorrichtung 18 zur Erzeugung
eines auf den Materialbogen 12 während dem Überfah-
ren der Vakuumplatte 16 wirkenden Luftstroms angeord-
net ist. Zur Erzeugung eines Luftstroms ist dabei die Vor-
richtung 18 mit einer Luftquelle (nicht dargestellt) ver-
bunden. Man erkennt, dass die Vorrichtung 18 kanalartig
ausgebildet ist und einen Anschluss 20 für die Zuführung
von Luft aufweist. Des Weiteren ist eine Vielzahl von Öff-
nungen 22 für den Luftaustritt ausgebildet. In den Öff-
nungen 22 ist jeweils ein Ventil 24 angeordnet, welches
in Fig. 3 näher beschrieben ist. Man erkennt, dass die
Vorrichtung 18 zur Erzeugung des Luftstroms an dem
beweglichen Teil 30 der Bearbeitungsstation 14 befestigt
ist. Die Befestigung kann dabei lösbar oder nicht-lösbar
sein. Damit bewegt sich die Vorrichtung 18 mit dem be-
weglichen Teil 30 gemäß den Hubbewegungsrichtungen
H. Die Funktionsweise der Vorrichtung 10 kann wie folgt
beschrieben werden:
[0018] Zunächst wird der Materialbogen 12 zu der Be-
arbeitungsstation 14 transportiert. Innerhalb der Bear-
beitungsstation 14 wird dieser mittels der Vakuumsaug-
platte 16 und den unmittelbar über der Vakuumsaugplat-
te 16 herrschenden Unterdruck abgebremst. Gleichzeitig
erfolgt ein Absenken des beweglichen Teils 30 mit den
Stempeln 40 der Bearbeitungsstation 14. Der durch die
Vorrichtung 18 erzeugte Luftstrom wird dadurch relativ
nah an die Oberfläche 28 des Materialbogens 12 über-
halb der Vakuumsaugplatte 16 herangeführt. Durch den
auf die Oberfläche 28 der Bearbeitungsbogen 12 wirken-
den Luftstrom wird eine Faltenbildung oder ein Aufwellen
des Materialbogens 12 während des Abbremsvorgangs
zuverlässig verhindert. Dadurch ergibt sich eine gute Po-
sitionierbarkeit des einzelnen Materialbogens 12, der
schließlich von der Greif- und Transportvorrichtung 44 in
seine Bearbeitungsposition gezogen wird. Nach Abtren-
nen der Nutzen 46 hebt sich das bewegliche Teil 30 mit
den daran angeordneten Stempeln 40 wieder an, sodass
ein folgender Materialbogen 12 bearbeitet werden kann.
[0019] In Fig. 1 ist des Weiteren dargestellt, dass die
Vorrichtung 18 zur Erzeugung des Luftstroms über den
Anschluss 20 und einem entsprechenden luftleitenden
Verbindungsschlauch 36 mit der Luftquelle (nicht darge-
stellt) verbunden ist. Der von der Vorrichtung 18 erzeugte
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Luftstrom kann in einem Druckbereich von 0,5 bis 20 bar
eingestellt werden. Auch höhere Drücke sind denkbar.
[0020] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung der
Vorrichtung 18 zur Erzeugung eines Luftstroms gemäß
dem in Fig. 1 dargestellten Ausführungsbeispiel. Man er-
kennt, dass die Vorrichtung 18 kanalartig ausgebildet ist.
Im dargestellten Ausführungsbeispiel weist die Vorrich-
tung 18 einen quadratischen Querschnitt auf.
[0021] Andere Querschnitte sind jedoch ebenfalls
möglich. An einem nicht verschlossenen Ende der Vor-
richtung 18 ist der Anschluss 20 für den Anschluss des
in Fig. 1 dargestellten Verbindungsschlauchs 36 zur Ver-
bindung mit der Luftquelle angeordnet. An einer Seite
der Vorrichtung 18 sind eine Vielzahl von Öffnungen 22
für den Luftaustritt angeordnet. In dem dargestellten Aus-
führungsbeispiel ist die Vorrichtung 18 ohne in den Öff-
nungen 22 angeordnete Ventile 24 dargestellt. Des Wei-
teren weist die Vorrichtung 18 Befestigungsvorrichtun-
gen 48 zur Befestigung an dem beweglichen Teil 30 der
Bearbeitungsstation 14 auf. Im vorliegenden Fall handelt
es sich um Bohrungen, in die entsprechende Befesti-
gungsmittel eingreifen können.
[0022] Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes Ventils 24 der in Fig. 2 dargestellten Vorrichtung 18
zur Erzeugung eines Luftstroms. Das Ventil ist dabei in
einer Draufsicht auf die Luftaustrittsöffnung 26 darge-
stellt. Man erkennt, dass die Luftaustrittsöffnung 26
rechteckig bzw. spaltartig ausgebildet ist. Die Luftaus-
trittöffnungen 26 können aber auch jede andere geeig-
nete Form aufweisen. Die Ventile 24 werden dabei in der
Vorrichtung 18 zur Erzeugung des Luftstroms bzw. in
den entsprechenden Luftaustrittsöffnungen 22 derart an-
geordnet, dass die Längsachsen von zwei nebeneinan-
der angeordneten Ventilen 24 zueinander achsparallel
verlaufen und/oder auf einer gemeinsamen Längsachse
angeordnet sind. Dadurch ergibt sich ein wandartiger
Luftstrom, der zudem fächerartig ausgebildet sein kann.
Dabei ist die Breitseite des Fächers auf die Oberfläche
28 des Materialbogens 12 gerichtet (siehe Fig. 1). Im
Inneren kann das Ventil 24 konisch ausgebildet sein.
[0023] Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Vorrichtung 10 zur Bearbeitung einer Materialbahn
oder von Materialbogen 12 aus Papier, Karton, Kunst-
stoff oder dergleichen gemäß einer zweiten Ausfüh-
rungsform. Dabei ist die Vorrichtung 18 zur Erzeugung
eines Luftstroms wiederum an einem beweglichen Teil
30 der Bearbeitungsstation 14 angeordnet. Die Vorrich-
tung 18 erzeugt wiederum einen Luftstrom, der auf die
Oberfläche 28 des Materialbogens 12 im Bereich der Va-
kuumsaugplatte 16 auftrifft. Im Gegensatz zu der in Fig.
1 dargestellten Ausführungsform der Vorrichtung 10 ist
die Vorrichtung 18 zur Erzeugung des Luftstroms über
den Anschluss 20 und den Verbindungsschlauch 36 mit
einem Anschluss 34 einer Verteilereinrichtung 32 luftlei-
tend verbunden. Die Verteilereinrichtung 32 weist dabei
mehrere Anschlüsse 34 auf, an die der Verbindungs-
schlauch 36 zur Vorrichtung 18 angekoppelt werden
kann. Über die Anschlüsse 34 und einen weiteren Ver-

bindungsschlauch 36 ist die Verteilereinrichtung 32 mit
einer Unterdruckeinrichtung (nicht dargestellt) verbun-
den. Man erkennt, dass die Verteilereinrichtung 32 eben-
falls an dem beweglichen Teil 30 der Bearbeitungsstation
14 angeordnet ist und sich somit zeit- und richtungsgleich
mit der Vorrichtung 18 zur Erzeugung des Luftstroms be-
wegt.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Bearbeitung einer Materialbahn
oder von Materialbogen (12) aus Papier, Karton,
Kunststoff und dergleichen, umfassend mindestens
eine Bearbeitungsstation (14) und mindestens ein
Transportsystem für den Transport der Bahn oder
der Bogen (12) zu der Bearbeitungsstation (14), wo-
bei unmittelbar vor oder in der Bearbeitungsstation
(14) mindestens eine Vakuumsaugplatte (16) ange-
ordnet ist, derart, dass die Vakuumsaugplatte (16)
von der Materialbahn oder den Materialbogen (12)
überfahren wird und diese dabei durch den mittels
mindestes einer mit der Vakuumsaugplatte (16) ver-
bundenen Unterdruckeinrichtung erzeugten Unter-
druck in Transportrichtung (T) abgebremst werden,
dadurch gekennzeichnet,
dass über der mindestens einen Vakuumsaugplatte
(16) jeweils mindestens eine Vorrichtung (18) zur
Erzeugung eines auf die Materialbahn oder den Ma-
terialbogen (12) während dem Überfahren der Va-
kuumsaugplatte (16) wirkenden Luftstroms ange-
ordnet ist, wobei die Vorrichtung (18) zur Erzeugung
eines Luftstroms mit mindestens einer Luftquelle
verbunden ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (18) zur Erzeugung eines Luft-
stroms kanal- oder schlauchartig ausgebildet ist und
mindestens einen Anschluss (20) für die Zuführung
von Luft und mindestens eine Öffnung (22) für den
Luftaustritt aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass in der Öffnung (22) für den Luftaustritt ein Ventil
(24) angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Ventil (24) eine ungefähr rechteckige oder
spaltförmige Luftaustrittsöffnung (26) aufweist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens zwei Ventile (24) nebeneinander
angeordnet sind, wobei die Längsachsen der unge-
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fähr rechteckigen oder spaltförmigen Luftaustritts-
öffnungen (26) zueinander achsparallel verlaufend
angeordnet sind und/oder auf einer Längsachse an-
geordnet sind.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Luftstrom fächerartig ausbildet ist, derart,
dass eine Breitseite des Fächers auf eine Oberfläche
(28) der Materialbahn oder Materialbogen (12) auf-
trifft.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Längsachse der Vorrichtung (18) zur Er-
zeugung eines Luftstroms ungefähr parallel zu einer
Längsachse der Vakuumsaugplatte (16) verläuft und
ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Längsachse der Vorrichtung (18) zur Er-
zeugung eines Luftstroms ungefähr senkrecht zu der
Transportrichtung (T) der Materialbahn oder Mate-
rialbogen (12) verläuft und ausgebildet ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (18) zur Erzeugung eines Luft-
stroms an einem beweglichen oder nicht-bewegli-
chen Teil (30) der Bearbeitungsstation (14) lösbar
oder nicht-lösbar angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen der Vorrichtung (18) zur Erzeugung
eines Luftstroms und der Luftquelle eine Verteiler-
einrichtung (32) mit mehreren Anschlüssen (34) für
mindestens einen Verbindungsschlauch (36) zur
luftleitenden Verbindung mit der Vorrichtung (18) zur
Erzeugung eines Luftstroms einerseits und zur luft-
leitenden Verbindung zur Luftquelle andererseits an-
geordnet ist.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (18) zur Erzeugung eines Luft-
stroms mindestens zwei jeweils getrennt zu-
und/oder abschaltbare Abschnitte mit mindestens
jeweils einer Öffnung (22) für den Luftaustritt auf-
weist.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (18) zur Erzeugung eines Luft-
stroms längenverstellbar ausgebildet ist.

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bearbeitungsstation (14) eine Bogenstanz-
vorrichtung, eine Bogenprägevorrichtung, eine
Stempelvorrichtung, eine Druckvorrichtung, eine
Stapelvorrichtung, eine Vorrichtung zur Herstellung
von Nutzen aus einem Materialbogen, eine Materi-
alabfall-Ausbrechvorrichtung, eine Bogenauslage-
vorrichtung oder eine Nutzentrennvorrichtung ist.

14. Verfahren zur Bearbeitung einer Materialbahn oder
von Materialbogen (12) aus Papier, Karton, Kunst-
stoff und dergleichen, umfassend folgende Verfah-
rensschritte:

a) Transportieren der Materialbahn oder eines
Materialbogens (12) zu einer Bearbeitungssta-
tion (14);
b) Abbremsen der Materialbahn oder des Mate-
rialbogens (12) vor oder in der Bearbeitungssta-
tion (14) mittels mindestens einer Vakuumsaug-
platte (16), die von der Materialbahn oder dem
Materialbogen (12) überfahren wird und diese
dabei durch den mittels mindestens einer mit
der Vakuumsaugplatte (16) verbundenen Un-
terdruckeinrichtung erzeugten Unterdruck in
Transportrichtung abbremst; und
c) Erzeugung eines auf die Materialbahn oder
den Materialbogen (12) wirkenden Luftstroms
während des Überfahrens der Vakuumsaug-
platte (16) mittels mindestens einer über der Va-
kuumsaugplatte (16) angeordneten Vorrichtung
(18) zur Erzeugung eines Luftstroms, wobei die
Vorrichtung (18) zur Erzeugung eines Luft-
stroms mit mindestens einer Luftquelle verbun-
den ist.

15. Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Luftstrom fächerartig ausbildet wird, derart,
dass eine Breitseite des Fächers auf eine Oberfläche
(28) der Materialbahn oder des Materialbogens (12)
auftrifft.
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