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Beschreibung

[0001] Vorrichtungen zum randseitigen Schneiden ei-
ner Materialbahn in Gestalt einer Kunststofffolienbahn
sind bekannt. Das randseitige Beschneiden einer sol-
chen Materialbahn ist üblich, um einen sauberen Rand-
bereich der Materialbahn zu erzeugen und beispielswei-
se Breitenschwankungen zu verändern bzw. zu eliminie-
ren.
[0002] Es hat sich gezeigt, dass bei höher entwickelten
Produktionsanlagen für die Herstellung der soeben ge-
nannten Materialbahnen, wie Kunststofffolien, es be-
kannt ist, die erzeugten Randstreifen nicht nur abzusau-
gen bzw. abzuführen, sondern diese Randstreifen min-
destens für eine geordnete Entsorgung oder Wiederver-
wertung aufzuwickeln oder sogleich Inline einer Wieder-
verwertung zuzuführen.
[0003] Da die Randstreifen durch einen in Längsrich-
tung erfolgenden kontinuierlichen Schnitt erzeugt wer-
den, ist es zu Beginn des Schneidvorganges erforderlich,
dass vor allem das Ende des Randstreifens, d. h. den
Bereich, in welchem das Längsschneidemesser erstma-
lig in die Materialbahn zum Durchtrennen derselben ein-
getreten ist, auch quer zur Längsrichtung L zu durchtren-
nen.
[0004] Die DE 20 2011 004 608 U1 zeigt eine Vorrich-
tung, bei der ein Längsschneidmesser die Materialbahn
kontinuierlich in eine Teilbahn und in einen Randstreifen
durchtrennt. Das Längsschneidmesser erzeugt hierbei
einen Einschnitt, welcher zugleich die Grenze zwischen
der Teilbahn und dem Randstreifen bildet. Das Quertren-
nen der Materialbahn, insbesondere des Randstreifens,
erfolgt durch ein Quertrennmesser, das eine Schneid-
klinge sowie eine Separiereinrichtung aufweist, welche
vor dem Quertrennen des Randstreifens eine Separie-
rung des Randstreifens von der Teilbahn bewirkt. Bei
weiter fortschreitender Annäherung des Quertrennmes-
sers an die Materialbahn durchtrennt schließlich die
Schneidklinge den Randstreifen, wobei die weiter in
Längsrichtung L zugeführte Materialbahn im Bereich des
Randstreifens auf die Schneidklinge aufläuft, sich dort
staut und zwangsweise der Abführvorrichtung zugeführt
wird. Es hat sich nachteiligerweise gezeigt, dass die vor-
eilende Separiereinrichtung das Quertrennen des Rand-
streifen über die Schneidklinge negativ beeinflussen
kann. Zudem besteht die Gefahr, dass ein unkontrollier-
tes Stauen der Materialbahn an der Schneidklinge ent-
steht, und in Sondersituationen es nicht zur zuverlässi-
gen Abführung des Randstreifens über die Abführvor-
richtung kommt. Ein weiterer Nachteil ist, dass im Abför-
derprozess die Streifen nach dem Längsschnitt nicht von
der Bahn separiert werden, wodurch Kanteneffekte ent-
stehen.
[0005] Die DE 10 2005 000 190 A1 offenbart eine Vor-
richtung zum Schneiden einer Materialbahn mit einer
Längsschneidevorrichtung und einer Abführvorrichtung
zum Abführen eines Randstreifens der Materialbahn.
[0006] Die DE 10 2007 042 025 A1 offenbart eine wei-

tere Vorrichtung zum Schneiden einer Materialbahn.
[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
Vorrichtung sowie ein Verfahren bereitzustellen, das ein-
fach, zuverlässig und sicher eine Quertrennung der Ma-
terialbahn auch bei hohen Bahngeschwindigkeiten er-
möglicht.
[0008] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
durch sämtliche Merkmale des Anspruches 1 oder 3 ge-
löst. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen
der Erfindung sind Gegenstand der abhängigen Ansprü-
che.
[0009] Unter Quertrennung oder Quertrennen wird im
Sinne der Erfindung ein Durchtrennen der Restbahn
(Randstreifen) quer zur Längsrichtung der zugeführten
Materialbahn verstanden.
[0010] Der Kern der Erfindung ist es, dass die Abführ-
vorrichtung geeignet ist - ohne fremde Hilfestellung -
nach dem Quertrennen die Restbahn abzuführen. Im Ge-
gensatz zum genannten Stand der Technik, in dem ge-
mäß der DE 20 2011 004 608 U1 eine externe Separier-
einrichtung integriert am Quertrennmesser die Restbahn
erfasst und in die Abführvorrichtung lenkt, sorgt erfin-
dungsgemäß ausschließlich die Abführvorrichtung für
ein automatisches Einziehen und Abführen der Rest-
bahn. Beispielsweise ist es denkbar, dass ein derartiger
Unterdruck in der Abführvorrichtung herrscht, so dass
automatisch nach dem Quertrennen die Restbahn in die
Abführvorrichtung gesaugt wird. Zudem weist die vorlie-
gende Erfindung den Vorteil auf, dass eine Vielzahl an
Teilbahnen herstellbar ist und die Abführvorrichtung
mehrere Restbahnen gleichzeitig abführen kann, die
beim Beschneiden der Materialbahn entstehen.
[0011] Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung ist, dass
eine Separierung der Restbahn von der Teilbahn weit
vor der Querschneidevorrichtung erfolgt. Das bedeutet,
dass nach einem Quertrennen die Restbahn weit vor der
Querschneidevorrichtung von der Teilbahn separiert
wird, so dass vermieden wird, dass die Kanten der Rest-
bahn mit der Kante der Teilbahn sich kontaktieren und
somit negative Kanteneffekte bzw. Kantendefekte ent-
stehen.
[0012] Vorteilhafterweise kann es vorgesehen sein,
dass die Abführvorrichtung mehrere Abführkanäle auf-
weist, um mehrere Restbahnen abzusaugen, insbeson-
dere dass die Abführkanäle in ihrer Position zur Materi-
albahn veränderbar sind. Vorteilhafterweise weist die
Abführvorrichtung ein Druckmittel auf, welches einen ge-
wünschten Unterdruck entstehen lässt, um zuverlässig
die Restbahnen abzusaugen. Das Druckmittel kann zum
Beispiel ein Gebläse sein, welches zentral für jeden Ab-
führkanal arbeitet. Ebenfalls kann es vorgesehen sein,
dass jeder Abführkanal ein individuelles Druckmittel auf-
weist.
[0013] Besonders vorteilhaft ist, dass die Abführkanäle
individuell zueinander in ihrer Position veränderbar sind,
welches von der Position des Längsschnittes an dem
Material abhängt. Die Verschiebung der Abführkanäle
kann manuell oder auch automatisch über Stellglieder
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erfolgen, so dass eine Vollautomatisierung der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung denkbar ist.
[0014] Erfindungsgemäß weist die Abführvorrichtung
mindestens einen Trichter auf, der mit einem Einlass aus-
gebildet ist, um die Restbahn abzuführen. Vorteilhafter-
weise weist jeder Abführkanal einen individuellen Trich-
ter auf, um an seinem Einlass die Restbahn abzuführen.
Im Trichter stellt sich ein entsprechender Unterdruck
während des automatischen Beschneidens der Materi-
albahn ein, wodurch automatisch die Restbahn durch
den Einlass des Trichters gesaugt wird. Im Rahmen der
Erfindung ist unter der Bezeichnung "Trichter" ein Bau-
element zu verstehen, das nicht unbedingt einen sich
verändernden Querschnitt aufweist. Bsp. Ist es denkbar,
dass der Trichter einen konstanten Querschnitt oder va-
riierende Querschnitte aufweist. Die Bezeichnung "Trich-
ter" kann im Rahmen der Erfindung mit dem Begriff "Stut-
zen" gleichgesetzt werden.
[0015] Zudem kann es vorteilhaft sein, dass die Ab-
führvorrichtung an eine erste Walze positionierbar ist, die
für einen Transport der Materialbahn sorgt, wobei insbe-
sondere die Geometrie des Trichters im Bereich des Ein-
lasses zumindest teilweise der Geometrie der ersten
Walze angepasst ist. Die erste Walze kann zum Beispiel
die Teilbahn bzw. Teilbahnen weitertransportieren, wo-
bei zum Beispiel an der ersten Walze eine entsprechen-
de Umlenkung der Transportrichtung der Teilbahn bzw.
Teilbahnen erfolgt. Vorteilhafterweise befindet sich die
Längsschneidevorrichtung vorgelagert zur ersten Wal-
ze, wobei die Querschneidevorrichtung der ersten Walze
nachgelagert ist. Damit die Restbahn zuverlässig von der
Abführvorrichtung abgeführt wird, befindet sich die Ab-
führvorrichtung möglichst nahe an der ersten Walze.
Über den entstehenden Unterdruck innerhalb des Trich-
ters erfolgt ein Luftstrom von außen durch den Einlass,
wobei erfindungsgemäß eine günstige Luftströmung am
Einlass entsteht, die zuverlässig die Restbahn in den
Trichter führt. Vorzugsweise weist die erste Walze eine
zylindrische Form auf und rotiert um eine Achse, wobei
die Geometrie des Trichters im Bereich des Einlasses
kreissegmentartig ausgeführt ist. Somit kann der Trichter
möglichst nahe an die erste Walze geführt werden, wo-
durch sich ein entsprechender Unterdruck innerhalb des
Trichters einstellt, der es schafft, automatisch nach dem
Quertrennen die Restbahn in die Abführvorrichtung zu
ziehen.
[0016] Zudem sieht die Erfindung vor, dass innerhalb
des Trichters eine Vorzugwalze angeordnet ist, um die
Restbahn verbessert abzuführen. Vorteilhafterweise be-
findet sich die Vorzugwalze, die ebenfalls um eine Rota-
tionsachse gelagert ist, innerhalb des Trichters und er-
fasst die Restbahn, nachdem eine Quertrennung außer-
halb der Abführvorrichtung erfolgt ist. Durch die Rotation
der Vorzugwalze erfolgt eine aktive Förderung bzw. ein
aktiver Transport der Restbahn in Richtung Abführkanal,
wobei über das Druckmittel der Abführvorrichtung vor-
teilhafterweise weiter ein entsprechender Unterdruck in-
nerhalb des jeweiligen Trichters bereitgestellt wird. Über

die Rotation der Vorzugwalze ergibt sich ein gleichmä-
ßiger Zug in der Restbahn sowie eine zuverlässige Se-
parierung der Restbahn von der Teilbahn. Vorteilhafter-
weise kann hierdurch erzielt werden, dass negative Kan-
teneffekte an der Teilbahn und/oder an der Restbahn
sowie das Unterlaufen der Teilbahn durch die Restbahn
vermieden wird.
[0017] Vorteilhafterweise kann die Vorzugwalze sich
durch eine Vielzahl an benachbart zueinander angeord-
neten Trichtern erstrecken, wobei insbesondere jeder
Trichter einen Durchbruch aufweist. Zusätzlich und/oder
alternativ sorgt der Trichter mit seinem Trichtergehäuse
für einen kontinuierlichen Anstieg der Strömungsge-
schwindigkeit der Luft, wobei gleichzeitig Luftverwirbe-
lungen verringert werden. Hierzu kann es vorteilhaft sein,
dass das Trichtergehäuse eine trichterartige Geometrie
aufweist, insbesondere sich in ihrem Querschnitt ver-
engt.
[0018] Eine die Erfindung verbessernde Maßnahme
kann vorsehen, dass die Vorzugwalze derart innerhalb
des Trichters drehbar angeordnet ist, dass sich eine erste
Luftströmung, die unterhalb der Vorzugwalze strömt, ei-
ne zweite Luftströmung bildet, die oberhalb der Vorzug-
walze strömt. Hierbei ist es denkbar, dass die Vorzug-
walze derart innerhalb des Trichters angeordnet ist, dass
die erste Luftströmung zuverlässig die Restbahn von au-
ßen in den Trichter zieht. Die zweite Luftströmung, die
oberhalb der Vorzugwalze strömt, bewirkt, dass die Rest-
bahn sich zuverlässig wieder von der rotierenden Vor-
zugwalze löst. Die erste Luftströmung kann zudem die
Funktion haben, die Restbahn zuverlässig an die Vor-
zugwalze zu drücken, damit ein zufriedenstellender
Transport der Restbahn durch die Abführvorrichtung si-
chergestellt ist. Der Volumenstrom der ersten Luftströ-
mung kann gemäß einem Aspekt der Erfindung größer
sein, als die zweite Luftströmung, die oberhalb der Vor-
zugwalze strömt.
[0019] Des Weiteren kann es vorteilhaft sein, dass
mindestens ein Schließelement vorgesehen ist, das zwi-
schen einer Schließstellung und einer Offenstellung
bringbar ist, wobei in der Schließstellung eine Öffnung
des Trichters geschlossen ist und in der Offenstellung
die Öffnung des Trichters geöffnet ist. Über das in der
Schließstellung sich befindende Schließelement kann
der Unterdruck innerhalb des Trichters vergrößert wer-
den, wobei eine Zugunterbrechung in der Materialbahn
beim Quertrennen gleichzeitig verringert wird. Das be-
deutet, dass sich vorteilhafterweise beim Quertrennen
das Schließelement in der Schließstellung befindet. Ist
der Restbahnanfang innerhalb der Abführvorrichtung
und wird dort zuverlässig abgeführt, insbesondere durch
die Vorzugwalze, kann das Schließelement in die Offen-
stellung verfahren werden, um einen zusätzlichen Luft-
strom in das Innere des Trichters zu bewirken. Hierdurch
lässt sich vorteilhafterweise die Leistung des Druckmit-
tels im laufenden Betrieb reduzieren, um den gleichen
Volumenstrom zu erzeugen.
[0020] Zudem umfasst die Erfindung, dass im Bereich
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des Einlasses, insbesondere nachgelagert zur ersten
Walze die Querschneidevorrichtung angeordnet ist.
Über den Unterdruck innerhalb des Trichters wird die
Restbahn an die Querschneidevorrichtung gedrückt und
schließlich von ihr dort getrennt, so dass der Restbahn-
anfang automatisch in den Trichter gesaugt wird und ent-
sprechend durch die Luftströmung erfasst wird.
[0021] In einer weiteren, die Erfindung verbessernden
Maßnahme kann die Abführvorrichtung mindestens eine
Hilfswalze aufweisen, die zwischen zwei Positionen
bringbar ist, wobei in der ersten Position die Hilfswalze
an der ersten Walze wirkt und in der zweiten Position die
Hilfswalze beabstandet zur ersten Walze ist. Damit beim
Quertrennen keine Materialbahnspannungseinbrüche,
Schnittunterbrechungen, Bahnabrisse etc. entstehen,
befindet sich die Hilfswalze vorzugsweise in der ersten
Position. Erfolgt ein Quertrennen, entsteht insbesondere
im Bereich der Längsschneidevorrichtung keine Zugun-
terbrechung in der Materialbahn, welches nachteilig wä-
re. Vorteilhafterweise erfolgt die Ansteuerung der Hilfs-
walze über eine Steuereinheit, insbesondere können
Sensoren vorgesehen sein, die erkennen, inwieweit eine
Quertrennung bereits stattgefunden hat, oder die Rest-
bahn bereits zuverlässig sich in der Abführvorrichtung
befindet etc. Beispielsweise ist es denkbar, dass ein An-
trieb die Hilfswalze in seine jeweilige Position versetzt,
wobei insbesondere der Antrieb ein pneumatischer An-
trieb sein kann. Alternativ und/oder zusätzlich kann das
Schließelement über einen separaten Antrieb verfügen,
wobei auch hier ein pneumatischer Antrieb denkbar ist.
[0022] Vorzugsweise kann die Hilfswalze drehbar am
Trichter gelagert sein. Zudem kann die Erfindung mit um-
fassen, dass die Hilfswalze an einem Gehäuseelement
drehbar gelagert ist, wobei insbesondere das Gehäusee-
lement das Schließelement aufweist. Ebenfalls kann vor-
gesehen sein, dass die Hilfswalze linear zwischen den
genannten Positionen bewegt wird. Eine Kombination
aus Drehung und Linearführung der Hilfswalze, um diese
zwischen den beiden genannten Positionen zu bringen,
ist ebenfalls innerhalb des Erfindungsgegenstandes
denkbar. Zudem ist es denkbar, dass das Schließele-
ment und die Hilfswalze kombiniert sein können, so dass
nur ein Aktor zum Bewegen in die geeignete Position
erforderlich ist. Das Gehäuseelement kann drehbar
und/oder bewegbar in der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung angeordnet sein, um insbesondere die Hilfswalze
und/oder das Schließelement in die gewünschte Position
zu bewegen.
[0023] Des Weiteren kann die Erfindung derart weiter-
gebildet sein, dass der Einlass des Trichters in Richtung
Querschneidevorrichtung einen vergrößerten Bereich
aufweist, der frei von der ersten Walze ist. Es bildet sich
ein Freiraum durch den vergrößerten Bereich des Ein-
lasses, durch den zuverlässig Luftströmung von außen
in den Trichter gelangen kann, ohne das die erste Walze
die Luftströmung behindert. Besonders vorteilhaft hat
sich der vergrößerte Bereich im Rahmen der Erfindung
gezeigt, da eine automatische Abführung der Restbahn

nach dem Quertrennen über die Abführvorrichtung er-
folgt. Eine große Luftströmung gelangt von außen durch
den vergrößerten Bereich, wobei die Luftströmung
gleichzeitig die quergetrennte Restbahn zuverlässig er-
fasst.
[0024] Vorteilhafterweise weist die Abführvorrichtung
einen Absaugraum auf, in den die Abführkanäle münden.
Im Absaugraum können die Restbahnen entsprechend
weitergeleitet werden, insbesondere verteilt werden, um
beispielsweise eine Verarbeitung oder Wiederverwer-
tung der Restbahn zu ermöglichen und/oder eine gezielte
Entsorgung der Restbahn zu ermöglichen.
[0025] Bei einem weiteren Erfindungsgedanken er-
streckt sich die Vorzugwalze zumindest teilweise aus
dem Trichter wobei sich innerhalb des Trichters eine
Strömung einstellt, die unterhalb der Vorzugwalze
strömt. Beispielsweise kann das Trichtergehäuse derart
ausgebildet sein, dass sich zumindest teilweise die Vor-
zugwalze aus dem Trichter erstreckt. In einer derartigen
Ausführungsform kann es denkbar sein, dass sich ledig-
lich eine Strömung innerhalb des Trichters einstellt, die
zum Beispiel unterhalb der Vorzugwalze strömt und die
Funktion der ersten Luftströmung hat. Ein Vorteil dieser
Ausführungsform ist, dass die Vorzugwalze und/oder der
Trichter einfacher montierbar und/oder auswechselbar
sind.
[0026] Die Querschneidevorrichtung kann eine
Schneidklinge aufweisen, die gezackt ausgebildet sein
kann. Ebenfalls ist es denkbar, dass die Querschneide-
vorrichtung unabhängig von der Abführvorrichtung an die
Materialbahn bewegbar und/oder entfernbar ist. Eben-
falls umfasst die Erfindung, dass die Abführvorrichtung
einschließlich der Querschneidevorrichtung aus einer
entfernten Position zur Materialbahn, welche beispiels-
weise einer Dauerbetriebsstellung entspricht, in eine nä-
here Position zur Materialbahn verlagerbar ist, welche
die Schneidposition darstellt, in welcher die Querschnei-
devorrichtung die Restbahn durchtrennt. Nachdem das
Quertrennen der Restbahn auf diese Weise bewirkt wor-
den ist, und die Restbahn von der Abführvorrichtung er-
fasst worden ist, kann wieder eine entferntere Position
zur Materialbahn eingenommen werden, so dass auch
das Verletzungsrisiko für einen Bediener durch die Quer-
schneidevorrichtung minimiert wird. Alternativ kann auch
vorgesehen sein, dass die Querschneidevorrichtung
ausfahrbar an der Abführvorrichtung, insbesondere am
Trichter angeordnet ist.
[0027] Gemäß der vorliegenden Erfindung kann die
Materialbahn eine Kunststofffolie oder eine Bahn aus Pa-
pier, Textil, Flies, Alufolie, Kupferfolie oder dergleichen
ausgebildet sein. Vorteilhafterweise kann die Längs-
schneidevorrichtung natürliche Messerelemente,
Schneidelemente oder Keile aufweisen, um einen ent-
sprechenden Längsschnitt in Längsrichtung durchführen
zu können. Es ist jedoch auch möglich, den Längsschnitt
durch einen Strahl eines Mediums wie Wasser vorzu-
nehmen. Auch ein Schweißmittel, wie ein Laser, kommt
als Schneidmittel in Frage. Gegenüber den Längsschne-
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ideeinrichtungen mit Messern oder Keilen haben diese
Schneidmittel den Vorteil nicht zu verschleißen. Sie ha-
ben jedoch den Nachteil eines hohen Medien- oder En-
ergieverbrauchs. Der Längsschnitt ist zudem mit zwei
gegeneinander laufenden Scherenwalzen denkbar.
[0028] Vorteilhafterweise kann die Querschneidevor-
richtung, die weiter stromabwärts als die Längsschnei-
devorrichtung angebracht ist, mit einer Steuereinheit ver-
sehen sein. Diese Steuereinheit kann die Zeitdifferenz,
in welcher die Querschneidevorrichtung in die Material-
bahn eintritt, berechnen. Ein Vorteil der automatisch ar-
beitenden Querschneidevorrichtung ist, dass der Quer-
schnitt zum Trennen der Restbahn von der Materialbahn
nicht mehr händisch vorgenommen werden muss, was
während des Maschinenbetriebes zu kompliziert ist und
deswegen Maschinenstillstände verursacht.
[0029] Vorteilhafterweise kann der Trichter und/oder
die Vorzugwalze derart zur Längsschneidevorrichtung
angeordnet sein, dass ab der Längsschneidevorrichtung
die Restbahn von der Teilbahn separiert ist. Die Erfin-
dung schließt mit ein, dass die Vorzugswalze derart in
der Gesamtanordnung angeordnet sein kann, dass die
Separierung ab der Längsschneidevorrichtung sich aus
der Position der Vorzugswalze und/oder der ersten Wal-
ze und/oder der zweiten Walze sich ergibt.
[0030] Zudem wird die oben genannte Aufgabe durch
ein Verfahren gemäß sämtlicher Merkmale des An-
spruchs 16 gelöst. Besonders vorteilhaft ist, dass die Ab-
führvorrichtung dafür sorgt, dass zuverlässig von außen
die quergetrennte Restbahn in den Trichter gelangt.
Sämtliche Vorteile zur erfindungsgemäßen Vorrichtung
lassen sich zudem auf das erfindungsgemäße Verfahren
beziehen.
[0031] Vorteilhafterweise kann das Quertrennen der
Restbahn zeitversetzt zu einem Längstrennen der
Längsschneidevorrichtung erfolgen. Hierfür kann eine
Steuereinheit zum Einsatz kommen, die entsprechend
die Längsschneidevorrichtung und/oder die Querschnei-
devorrichtung aktiviert.
[0032] Eine besonders vorteilhafte Ausführung der Er-
findung ist, dass der Druck innerhalb des Trichters durch
ein Schließelement eingestellt wird, das insbesondere
zwischen einer Schließstellung und einer Offenstellung
bringbar ist, wobei in der Schließstellung eine Öffnung
des Trichters geschlossen ist und in der Offenstellung
die Öffnung des Trichters geöffnet ist. Vorteilhafterweise
kann vor dem Quertrennen der Restbahn das Schließe-
lement die Schließstellung einnehmen, insbesondere
wenn die Abführvorrichtung zuverlässig die Restbahn
abführt, das Schließelement in die Offenstellung verfah-
ren wird. Somit wird vor dem Quertrennen ein entspre-
chender Unterdruck innerhalb des Trichters erstellt, wo-
durch beim Quertrennen erreicht wird, dass zuverlässig
die quergetrennte Restbahn in den Trichter gelangt. Er-
folgt nach einer gewissen Zeit eine zuverlässige Abfüh-
rung der Restbahn, kann das Schließelement in die Of-
fenstellung überführt werden, wodurch ein zusätzlicher
Lufteinlass entsteht, der zum Beispiel bewirken kann,

dass die Restbahn zuverlässig sich von der Vorzugwalze
wieder trennt bzw. an dieser nicht anhaftet.
[0033] Vorteilhafter Weise kann eine Hilfswalze an der
ersten Walze anliegen, wenn das Quertrennen erfolgt,
um eine Zugunterbrechung in der Materialbahn zu ver-
hindern. Die genannte Hilfswalze kann vorteilhafter Wei-
se zwischen zwei Positionen gebracht werden, wobei in
der ersten Position die Hilfswalze an der ersten Walze
wirkt und in der zweiten Position die Hilfswalze beab-
standet zur ersten Walze ist. Wenn die Hilfswalze sich
in der zweiten Position befindet, ergibt sich ein gleich-
mäßiger Zug in der Restbahn sowie eine zuverlässige
Separierung von der Restbahn zur Teilbahn.
[0034] Vorteilhafter Weise kann innerhalb des Trich-
ters eine Vorzugwalze angeordnet sein, die die Restbahn
zuverlässig abführt. Die Vorzugwalze begünstigt den Ab-
transport der Restbahn innerhalb der Abführvorrichtung
sowie eine zuverlässige Separierung, wobei ein gleich-
mäßiger Zug in der Restbahn bewirkt wird.
[0035] Vorteilhafter Weise ermöglicht das Verfahren,
dass eine Vielzahl an Restbahnen, die parallel zueinan-
der liegen, gleichzeitig abgeführt werden können. Hierfür
sind mehrere Trichter innerhalb der Abführvorrichtung
vorgesehen, wobei in Abführkanälen die Restbahnen
hindurchgeführt werden, die den Trichtern nachgelagert
sind.
[0036] Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein,
dass eine Separierung der Restbahn von der Teilbahn
weit vor der Querschneidevorrichtung erfolgt, insbeson-
dere die Separierung der Restbahn von der Teilbahn vor
der Abführvorrichtung erfolgt. Die sofortige Separierung
der Restbahn von der Teilbahn hat den Vorteil, dass die
Restbahn mit der Teilbahn nicht gegeneinander schla-
gen kann, nachdem ein Quertrennen erfolgt ist. Somit
können wirksam Kantendefekte an der Teilbahn verhin-
dert werden.
[0037] Zudem kann es vorgesehen sein, dass der
Trichter und/oder die Vorzugwalze derart zur Längs-
schneidevorrichtung angeordnet sind, dass nach dem
Quertrennen ab der Längsschneidevorrichtung die Rest-
bahn von der Teilbahn separiert wird.
[0038] Vorteilhafter Weise sind sämtliche Merkmale
der Vorrichtungsansprüche mit den sämtlichen Merkma-
len der Verfahrensansprüche kombinierbar.
[0039] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung, in der unter Bezugnahme auf die Zeichnun-
gen Ausführungsbeispiele der Erfindung im Einzelnen
beschrieben sind. Dabei können die in den Ansprüchen
und in der Beschreibung erwähnten Merkmale jeweils
einzeln für sich oder in beliebiger Kombination erfin-
dungswesentlich sein. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung zum automatischen
Schneiden einer Materialbahn,

Fig. 2 a, b eine mögliche Ausführungsform der erfin-

7 8 



EP 3 083 463 B1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dungsgemäßen Vorrichtung gemäß Fig. 1,

Fig. 3 eine weitere Ausführungsvariante der Vor-
richtung gemäß Fig. 1,

Fig. 4 ein noch weiteres Ausführungsbeispiel ei-
ner erfindungsgemäßen Vorrichtung ge-
mäß Fig. 1 und

Fig. 5 eine weitere nicht erfindungsgemäße Aus-
führungsform der Vorrichtung gemäß Fig.
1.

[0040] In Fig. 1 ist eine mögliche Ausführungsform ei-
ner Vorrichtung 1 zum automatischen Schneiden einer
Materialbahn 2 gezeigt. Die Materialbahn 2 ist verein-
facht in den Fig. 2 bis 5 gezeigt, die über eine Längs-
schneidevorrichtung 60 sowie eine Querschneidevor-
richtung 70 beschnitten wird, worauf im Folgenden noch
eingegangen wird. Die Vorrichtung 1 verfügt über eine
Abführvorrichtung 10, die mehrere Abführkanäle 11 auf-
weist, wobei jeder Abführkanal 11 in einen Absaugraum
26 mündet. An der dem Absaugraum 26 gegenüberlie-
genden Ende des Abführkanals 11 ist jeweils ein Trichter
12 vorgesehen, der einen Einlass 13 als Öffnung auf-
weist.
[0041] Zudem ist eine erste Walze 31 gezeigt, die be-
abstandet zu einer zweiten Walze 32 angeordnet ist. Die
Materialbahn 2 wird in Längsrichtung L über die zweite
Walze 32 in Richtung erste Walze 31 geführt und bewegt.
Zwischen beiden Walzen 31, 32 befindet sich eine
Längsschneidevorrichtung 60, die kontinuierlich in
Längsrichtung L die Materialbahn 2 in mindestens eine
Teilbahn 3 und eine Restbahn 4 durchtrennt. In den vor-
liegenden Ausführungsbeispielen erfolgt eine Durchtren-
nung der Materialbahn 1 an mehreren Stellen, so dass
eine Vielzahl an Teilbahnen 3 und Restbahnen 4 ent-
steht. Bei der Materialbahn 2 kann es sich beispielsweise
um eine Kunststofffolienbahn handeln, die zum Beispiel
als Blas- oder Flachfolie kontinuierlich hergestellt und in
einer Längsrichtung L der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung 1 zugeführt wird.
[0042] Beispielsweise kann die Längsschneidevor-
richtung 60 Messerelemente aufweisen, um die soeben
beschriebene Längstrennung an der Materialbahn 2 zu
bewirken.
[0043] Um die Restbahn 4 zuverlässig abzuführen und
von der Teilbahn 3 zu trennen, ist stromabwärts zur
Längsschneidevorrichtung 60 eine Querschneidevor-
richtung 70 vorgesehen, die im Bereich der Restbahn 4
mit einem nicht explizit gezeigten Schneidelement ein-
dringt. Hierdurch erfolgt ein Schnitt an der Restbahn 4
quer zur Längsrichtung L. Das Gebläse 50 erzeugt einen
entsprechenden Unterdruck in der Abführvorrichtung 10,
insbesondere im Trichter 12, so dass nach dem Quer-
trennen automatisch die von außen wirkende Luftströ-
mung 5 die Restbahn 4 in den Trichter 12 führt. Der Trich-
ter 12 ist möglichst nahe an der ersten Walze 31 positi-

oniert, um zuverlässig die Restbahn 4 in den Trichter 12
einzusaugen. Besonders vorteilhaft ist, dass in sämtli-
chen Ausführungsbeispielen die Geometrie des Trich-
ters 12 im Bereich des Einlasses 13, durch den die Rest-
bahn 4 in den Trichter 12 eingesaugt wird, zumindest
teilweise der Geometrie der ersten Walze 31 angepasst
ist. Hierdurch lassen sich günstige Druckverhältnisse in-
nerhalb des Trichters 12 erzielen, wobei gleichzeitig si-
chergestellt wird, dass zuverlässig die quergetrennte
Restbahn 4 in den Trichter 12 gelangt.
[0044] Wie in sämtlichen Ausführungsbeispielen ge-
zeigt ist, weist die Vorrichtung 1 ein schematisch darge-
stelltes Schließelement 14 auf, das zwischen einer
Schließstellung 21 und einer Offenstellung 22 bewegbar
ist. Die Offenstellung 22 ist lediglich in Fig. 2b und 5 ge-
zeigt, wobei das Schließelement 14 gemäß sämtlicher
Figuren ebenfalls in derartige Stellungen 21, 22 über-
führbar ist. Insbesondere ist in den Fig. 2 bis 4 ist das
Schließelement 14 in der Schließstellung 21 gezeigt. Der
Trichter 12 weist eine Öffnung 19 auf, die durch das
Schließelement 14 verschlossen oder geöffnet werden
kann.
[0045] Die Abführvorrichtung 10 weist gemäß Fig. 2
eine Hilfswalze 15 auf, die zwischen zwei Positionen 23,
24 verschiebbar und/oder schwenkbar ist, wobei in der
ersten Position 23 die Hilfswalze 15 an der ersten Walze
31 anliegt, und in der zweiten Position 24 die Hilfswalze
15 beabstandet zur ersten Walze 31 ist. Bevor das Quer-
trennen über die Querschneidevorrichtung 70 erfolgt, er-
folgt zunächst ein Längsschnitt über die Längsschneide-
vorrichtung 60, wobei die Hilfswalze 15 an der ersten
Walze 31 wirkt, welches in Fig. 2a gezeigt ist. Der Vorteil
ist, dass bei einem Anliegen der Hilfswalze 15 an der
ersten Walze 31 eine Zugunterbrechung in der Material-
bahn 2, insbesondere im Bereich der Längsschneidevor-
richtung 60 verhindert wird. Die Abführvorrichtung 10
sorgt nach dem Quertrennen, dass zuverlässig die Rest-
bahn 4 in den Trichter 12 gesaugt wird. Erfolgt eine zu-
verlässige Abführung der Restbahn 4 in der Abführvor-
richtung 10, verfährt die Hilfswalze 15 von der ersten
Position 23 (Fig. 2a) in die zweite Position 24 (Fig. 2b).
[0046] Gemäß Fig. 2 bis 4 weist die erfindungsgemäße
Vorrichtung 1 eine Vorzugwalze 16 auf, die innerhalb des
jeweiligen Trichters 12 angeordnet ist. Wie in Fig. 1 ge-
zeigt ist, durchdringt die Vorzugwalze 16 sämtliche, zu-
einander benachbart angeordnete Trichter 12, wobei die
Vorzugwalze 16 um die Achse 80 rotiert, während die
Vorrichtung 1 in Betrieb ist. Die Vorzugwalze 16 rotiert
im Uhrzeigersinn und bewirkt eine verbesserte Abfüh-
rung der Restbahn 4 in Richtung Abführkanal 11, insbe-
sondere in Richtung Absaugraum 26. Hierbei bildet sich
eine erste Luftströmung 17, die unterhalb der Vorzug-
walze 16 strömt, und eine zweite Luftströmung 18, die
oberhalb der Vorzugwalze 16 strömt. Die erste Luftströ-
mung 17 begünstigt, dass die Restbahn 4 zuverlässig an
die Vorzugwalze 16 geführt wird und anschließend die
Restbahn 4 zuverlässig in Richtung Abführkanal 11
transportiert wird. Es entsteht eine gleichmäßige Zugbe-

9 10 



EP 3 083 463 B1

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

anspruchung auf die Materialbahn 2, wodurch eine zu-
verlässige Separierung der Restbahn 4 von der Teilbahn
3 im Bereich der Längsschneidevorrichtung 60 erfolgt,
wenn die Hilfswalze 15 sich in ihrer zweiten Position 24
gemäß Fig. 2b befindet und sich das Schließelement 14
in der Offenstellung 22 befindet, die lediglich in Figur 5
gezeigt ist.
[0047] Die zweite Luftströmung 18, die oberhalb der
Vorzugwalze 16 strömt, bewirkt, dass die Restbahn 4
sich zuverlässig von der Vorzugwalze 16 wieder löst und
somit keine Anhaftungseffekte der Restbahn 4 an der
Vorzugwalze 16 entstehen.
[0048] In einer möglichen Ausführungsform der Erfin-
dung, die schematisch in Fig. 2 gezeigt ist, ist die Hilfs-
walze 15 drehbar am Trichter 12 angeordnet. Hierbei ist
die Hilfswalze 15 an einem Gehäuseelement 20 ange-
ordnet, welches um eine Achse 81 verschwenkbar ist.
Die Hilfswalze 15 ist gleichzeitig um die Achse 84 rotier-
bar. Die Bewegung des Gehäuseelementes 20 kann
über einen Antrieb, insbesondere einen elektrischen
oder pneumatischen Antrieb erfolgen, der explizit nicht
gezeigt ist. Ebenfalls ist es denkbar, dass die Hilfswalze
15 linear zwischen ihren beiden Positionen 23, 24 bewegt
werden kann.
[0049] Zudem kann gemäß Fig. 2a und 2b mit umfasst
sein, dass das Schließelement 14 an der Hilfswalze 15,
insbesondere am Gehäuseelement 20 angeordnet bzw.
mit integriert ist. Wenn also die Hilfswalze 15 zwischen
ihren beiden Positionen 23, 24 bewegt wird, erfolgt
gleichzeitig eine Mitbewegung des Schließelementes 14
in seine Schließstellung 21 oder in die Offenstellung 22.
Vorzugsweise ist die Hilfswalze 15 in Wirkverbindung mit
dem Schließelement 14.
[0050] Wird über die Abführvorrichtung 10 die Rest-
bahn 4 bzw. die Restbahnen 4 zuverlässig abgeführt,
erfolgt ein Öffnungsvorgang des Schließelementes 14,
wodurch zusätzlich Umgebungsluft durch die Öffnung 19
in den Trichter 12 eindringen kann, welches auch für die
Ausführungsbeispiele gemäß Fig. 3 bis Fig. 5 zutrifft.
[0051] Damit zuverlässig nach dem Quertrennen die
Restbahn 4 in den Trichter 12 eingesaugt wird, weist der
Einlass 13 des Trichters 12 in Richtung Querschneide-
vorrichtung 70 einen vergrößerten Bereich 25 auf, der
frei von der ersten Walze 31 ist. Der vergrößerte Bereich
25 begünstigt, dass aus der Umgebung eine große Luft-
strömung 5 innerhalb des Trichtergehäuses 27 eindrin-
gen kann, die gleichzeitig die quergetrennte Restbahn 4
in den Trichter 12 drücken kann.
[0052] Das Ausführungsbeispiel gemäß Fig. 3 ver-
deutlicht, dass es ohne die Hilfswalze 15 aus Fig. 2 aus-
kommen kann, wobei sämtliche Merkmale aus Fig. 2a
und Fig. 2b auch im Ausführungsbeispiel der Fig. 3 mit
aufgenommen sind. Wie Fig. 3 entspricht Fig. 4 im We-
sentlichen dem Ausführungsbeispiel gemäß Fig. 2, wo-
bei das Trichtergehäuse 27 andersartig ausgeführt ist,
so dass zumindest teilweise die Vorzugwalze 16 sich aus
dem Trichter 12 erstreckt. Gemäß Fig. 4 ergibt sich le-
diglich eine erste Luftströmung 17, die unterhalb der Vor-

zugwalze 16 strömt. Das Ausführungsbeispiel gem. Fig.
4 weist wie Fig. 3 eine Vorzugwalze 16 auf, wobei es
ebenfalls denkbar ist, das Ausführungsbeispiel gemäß
Fig. 4 mit der Vorzugwalze 16 gemäß Fig. 2a und Fig.
2b zu kombinieren.
[0053] Das Ausführungsbeispiel gemäß Fig. 5 ent-
spricht im Wesentlichen dem Ausführungsbeispiel ge-
mäß Fig. 2a und Fig. 2b, wobei das Ausführungsbeispiel
gemäß Fig. 5 ohne Vorzugwalze 16 und ohne Hilfswalze
15 auskommt. Die übrigen Merkmale des Ausführungs-
beispiels gemäß Fig. 5 entsprechen den Erläuterungen
aus den zuvor beschriebenen Fig. 2 bis Fig. 4.
[0054] In sämtlichen Ausführungsbeispielen erfolgt
das Quertrennen der Restbahn 4 zeitversetzt zu einem
Längstrennen der Längsschneidevorrichtung 60. Der
Druck innerhalb des Trichters 12 lässt sich unter ande-
rem durch das Schließelement 14 einstellen, welches
zwischen der Schließstellung 21 und der Offenstellung
22 bewegbar ist. Vor dem Quertrennen der Restbahn 4
nimmt das Schließelement 14 die Schließstellung 21 ein.
Erfolgt nach einer definierten Zeit eine zuverlässige Ab-
führung der Restbahn 4 über die Abführvorrichtung 10,
wird das Schließelement 14 in die Offenstellung 22 über-
führt, wodurch eine unterstützende Ausgleichsluftströ-
mung über die Öffnung 19 in den Trichter 12 einströmt.
Diese Ausgleichsluftströmung kann unter anderem be-
wirken, dass diese in die zweite Luftströmung 18 über-
geht, oder verbesserte Strömungseffekte innerhalb des
Trichters 12 auslöst.
[0055] Gemäß Fig. 1, die mit sämtlichen Ausführungs-
beispielen gemäß Fig. 2 bis Fig. 5 kombinierbar ist, sind
die Abführkanäle 11 untereinander in Längsrichtung der
Rotationsachse der ersten Walze 31 verschiebbar, so
dass der Abstand zwischen den Abführkanälen 11 ein-
stellbar ist. Die Materialbahn 2, die über die Walzen 31,
32 transportiert wird, kann unterschiedlichst geschnitten
werden, wobei am Rand der Materialbahn 2 Restbahnen
4 entstehen, die auch als Randstreifen bezeichnet wer-
den können. Wie in Fig. 1 gezeigt ist, sind die Trichter
12, insbesondere links und rechts verbreitert ausgebil-
det, um breitere Restbahnen 4 absaugen zu können. Mit-
tig zu den verbreiterten Trichtern 12 sind schmalere
Trichter 12 vorgesehen, um Restbahnen 4 abzusaugen,
die schmaler sind. Diese schmaleren Restbahnen 4 kön-
nen auch als Mittelstreifen bezeichnet werden.
[0056] Es ist zusätzlich denkbar, dass der Absau-
graum 26 sämtliche Randstreifen und Mittelstreifen auf-
nehmen kann, um diese dem Gesamtprozess wieder zu-
zuführen oder diese Restbahnen zur Entsorgung weiter-
zuführen. Ebenfalls kann im Rahmen des Erfindungsge-
dankens gemäß Fig. 1 vorgesehen sein, dass der Ab-
saugraum 26 mehrere voneinander getrennte Kavitäten
aufweist, beispielsweise die verbreiterten Abführkanäle
11, die links und rechts angeordnet sind, in eine erste
Kavität münden, und die schmaleren Abführkanäle 11 in
eine getrennte zweite Kavität münden. Somit steht es
dem Betreiber der erfindungsgemäßen Vorrichtung 1
frei, die Restbahnen 4 innerhalb der getrennten Kavitäten
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des Absaugraumes 26 nach entsprechenden Anforde-
rungen "weiter zu verarbeiten". Das bedeutet, dass ge-
wisse Restbahnen beispielsweise wieder zurück in den
Gesamtprozess zugeführt werden sollen oder gewisse
Restbahnen zu entsorgen sind. Gemäß Fig. 1 weist jeder
Trichter 12 einen Durchbruch 28 auf, durch den die Vor-
zugwalze 16 sich erstreckt, wobei die Geometrie des
Durchbruchs 28 im Wesentlichen der Geometrie der Vor-
zugwalze 16 entspricht.

Bezugszeichenliste

[0057]

1 Vorrichtung
2 Materialbahn
3 Teilbahn
4 Restbahn
5 Luftströmung
10 Abführvorrichtung
11 Abführkanal
12 Trichter
13 Einlass
14 Schließelement
15 Hilfswalze
16 Vorzugwalze
17 erste Luftströmung
18 zweite Luftströmung
19 Öffnung
20 Gehäuseelement
21 Schließstellung
22 Offenstellung
23 erste Position
24 zweite Position
25 vergrößerter Bereich
26 Absaugraum
27 Trichtergehäuse,
28 Durchbruch
31 erste Walze
32 zweite Walze
50 Druckmittel, Gebläse
60 Längsschneidevorrichtung
70 Querschneidevorrichtung
80 Achse
81 Achse
82 - 84 Achse

Patentansprüche

1. Vorrichtung (1) zum automatischen Schneiden einer
Materialbahn (2), mit einer Längsschneidevorrich-
tung (60), mittels der die Materialbahn (2) in eine
Längsrichtung (L) in mindestens eine Teilbahn (3)
und mindestens eine Restbahn (4) durchtrennbar ist,
einer Abführvorrichtung (10) zum automatischen Ab-
führen der erzeugten Restbahn (4), einer nach der
Längsschneidevorrichtung (60) nachgelagerten

Querschneidevorrichtung (70) zum Durchtrennen
der Restbahn (4) quer zur Längsrichtung (L),
wobei die Abführvorrichtung (10) mindestens einen
Trichter (12) aufweist, der mit einem Einlass (13)
ausgebildet ist, um die Restbahn (4) abzuführen,
dadurch gekennzeichnet,
dass innerhalb des Trichters (12) eine Vorzugwalze
(16) angeordnet ist, um die Restbahn (4) verbessert
abzuführen.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorzugwalze (16) derart innerhalb des
Trichters (12) drehbar angeordnet ist, dass sich eine
erste Luftströmung (17), die unterhalb der Vorzug-
walze (16) strömt, und eine zweite Luftströmung (18)
bildet, die oberhalb der Vorzugwalze (16) strömt.

3. Vorrichtung (1) zum automatischen Schneiden einer
Materialbahn (2), mit einer Längsschneidevorrich-
tung (60), mittels der die Materialbahn (2) in eine
Längsrichtung (L) in mindestens eine Teilbahn (3)
und mindestens eine Restbahn (4) durchtrennbar ist,
einer Abführvorrichtung (10) zum automatischen Ab-
führen der erzeugten Restbahn (4),
einer nach der Längsschneidevorrichtung (60) nach-
gelagerten Querschneidevorrichtung (70) zum
Durchtrennen der Restbahn (4) quer zur Längsrich-
tung (L),
wobei die Abführvorrichtung (10) mindestens einen
Trichter (12) aufweist, der mit einem Einlass (13)
ausgebildet ist, um die Restbahn (4) abzuführen,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorzugwalze (16) teilweise aus dem Trich-
ter (12) sich erstreckt, wobei innerhalb des Trichters
(12) sich eine Strömung (17) einstellt, die unterhalb
der Vorzugwalze (16) strömt.

4. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Separierung der Restbahn (4) von der
Teilbahn (3) weit vor der Querschneidevorrichtung
(70) erfolgt.

5. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Abführvorrichtung (10) mehrere Abführka-
näle (11) aufweist, um mehrere Restbahnen (4) ab-
zusaugen, insbesondere dass die Abführkanäle (11)
in ihrer Position zur Materialbahn (2) veränderbar
sind.

6. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Abführvorrichtung (10) an eine erste Walze
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(31) positionierbar ist, die für einen Transport der
Materialbahn (2) sorgt, wobei insbesondere die Ge-
ometrie des Trichters (12) im Bereich des Einlasses
(13) zumindest teilweise der Geometrie der ersten
Walze (31) angepasst ist.

7. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens ein Schließelement (14) vorgese-
hen ist, das zwischen einer Schließstellung (21) und
einer Offenstellung (22) bringbar ist, wobei in der
Schließstellung (21) eine Öffnung (19) des Trichters
(12) geschlossen ist und in der Offenstellung (22)
die Öffnung (19) des Trichters (12) geöffnet ist.

8. Vorrichtung (1) nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass im Bereich des Einlasses (13), nachgelagert
zur ersten Walze (31) die Querschneidevorrichtung
(70) angeordnet ist.

9. Vorrichtung (1) nach Anspruch 6, 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet,
dass die Abführvorrichtung (10) mindestens eine
Hilfswalze (15) aufweist, die zwischen zwei Positio-
nen (23, 24) bringbar ist, wobei in der ersten Position
(23) die Hilfswalze (15) an der ersten Walze (31)
wirkt und in der zweiten Position (24) die Hilfswalze
(15) beabstandet zur ersten Walze (31) ist.

10. Vorrichtung (1) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Hilfswalze (15) drehbar und/oder ver-
schiebbar am Trichter (12) gelagert ist.

11. Vorrichtung (1) nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Hilfswalze (15) an einem Gehäuseelement
(20) drehbar gelagert ist, wobei insbesondere das
Gehäuseelement (20) das Schließelement (14) auf-
weist.

12. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche 6 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Einlass (13) des Trichters (12) in Richtung
Querschneidevorrichtung (70) einen vergrößerten
Bereich (25) aufweist, der frei von der ersten Walze
(31) ist.

13. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Abführvorrichtung (10) einen Absaugraum
(26) aufweist, in den die Abführkanäle (11) münden.

14. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-

sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorzugwalze (16) sich durch eine Vielzahl
an benachbart zueinander angeordneten Trichtern
(12) erstreckt, wobei insbesondere jeder Trichter
(12) einen Durchbruch (28) aufweist.

15. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Trichter (12) und/oder die Vorzugwalze
(16) derart zur Längsschneidevorrichtung (60) an-
geordnet sind, dass ab der Längsschneidevorrich-
tung (60) die Restbahn (4) von der Teilbahn (3) se-
pariert ist.

16. Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung (1) nach
einem der Ansprüche 1 bis 15, zum automatischen
Schneiden einer Materialbahn (2), mit
einer Abführvorrichtung (10), die an eine erste die
Materialbahn (2) transportierende Walze (31) posi-
tioniert wird,
einer der ersten Walze (31) vorgelagerten Längs-
schneidevorrichtung (60), mittels der die Material-
bahn (2) in eine Längsrichtung (L) in mindestens eine
Teilbahn (3) und mindestens eine Restbahn (4)
durchtrennt wird,
einer nach der Längsschneidevorrichtung (60) nach-
gelagerten Querschneidevorrichtung (70), die die
Restbahn (4) quer zur Längsrichtung (L) durch-
trennt, wobei die Abführvorrichtung (10) Trichter (12)
mit jeweils einem zur ersten Walze (31) zugewand-
ten Einlass (13) aufweist, durch den die Restbahn
(4) in die Abführvorrichtung (10) gelangt,
der Einlass (13) des Trichters (12) einen vergrößer-
ten Bereich (25) aufweist, der frei von der ersten Wal-
ze (31) ist, so dass sich innerhalb des Trichters (12)
eine Drucksituation einstellt, wodurch nach einem
Quertrennen der Restbahn (4) durch die Quer-
schneidevorrichtung (70) ein automatisches Abfüh-
ren der Restbahn (4) in die Abführvorrichtung (10)
bewirkt wird.

17. Verfahren nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Quertrennen der Restbahn (4) zeitversetzt
zu einem Längstrennen der Längsschneidevorrich-
tung (60) erfolgt.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Druck (50) innerhalb des Trichters (12)
durch ein Schließelement (14) eingestellt wird, das
insbesondere zwischen einer Schließstellung (21)
und einer Offenstellung (22) bringbar ist, wobei in
der Schließstellung (21) eine Öffnung (19) des Trich-
ters (12) geschlossen ist und in der Offenstellung
(22) die Öffnung (19) des Trichters (12) geöffnet ist.
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19. Verfahren nach Anspruch 16, 17 oder 18 dadurch
gekennzeichnet,
dass vor dem Quertrennen der Restbahn (4) das
Schließelement (14) die Schließstellung (21) ein-
nimmt, insbesondere wenn die Abführvorrichtung
(10) zuverlässig die Restbahn (4) abführt, das
Schließelement (14) in die Offenstellung (22) verfah-
ren wird.

20. Verfahren nach Anspruch 16, 17, 18 oder 19 da-
durch gekennzeichnet,
dass eine Hilfswalze (15) an der ersten Walze (31)
anliegt, wenn das Quertrennen erfolgt, um eine Zug-
unterbrechung in der Materialbahn (2) zu verhin-
dern.

21. Verfahren nach Anspruch 16, 17, 18, 19 oder 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass innerhalb des Trichters (12) eine Vorzugwalze
(16) angeordnet ist, die die Restbahn (4) zuverlässig
abführt.

22. Verfahren nach Anspruch 16, 17, 18, 19, 20 oder 21
dadurch gekennzeichnet,
dass der Trichter (12) und/oder die Vorzugwalze
(16) derart zur Längsschneidevorrichtung (60) an-
geordnet sind, dass nach dem Quertrennen ab der
Längsschneidevorrichtung (60) die Restbahn (4)
von der Teilbahn (3) separiert wird.

23. Verfahren nach Anspruch 16, 17, 18, 19, 20, 21 oder
22, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Separierung der Restbahn (4) von der
Teilbahn (3) weit vor der Querschneidevorrichtung
(70) erfolgt, insbesondere die Separierung der Rest-
bahn (4) von der Teilbahn (3) vor der Abführvorrich-
tung (10) erfolgt.

Claims

1. A device (1) for automatically cutting a web of ma-
terial (2), having a longitudinal cutting device (60),
by means of which the web of material (2) can be
separated into at least one partial web (3) and into
at least one residual web (4) in a longitudinal direc-
tion (L), a discharge device (10) for automatically
discharging the obtained residual web (4), a trans-
verse cutting device (70), which is downstream of
the longitudinal cutting device (60) and is used for
separating the residual web (4) transversely to the
longitudinal direction (L), wherein the discharge de-
vice (10) has at least one funnel (12), which is formed
with an inlet (13), in order to discharge the residual
web (4),
characterized in
that within the funnel (12) an advancing roller (16)
is arranged, in order to discharge the residual web

(4) in an improved manner.

2. A device (1) according to Claim 1,
characterized in
that the advancing roller (16) is rotatably arranged
within the funnel (12) in such a manner that a first
air flow (17) is formed, which flows underneath the
advancing roller (16), and a second air flow (18) is
formed, which flows above the advancing roller (16).

3. A device (1) for automatically cutting a web of ma-
terial (2), having a longitudinal cutting device (60),
by means of which the web of material (2) can be
separated into at least one partial web (3) and into
at least one residual web (4) in a longitudinal direc-
tion (L), a discharge device (10) for automatically
discharging the obtained residual web (4), a trans-
verse cutting device (70), which is downstream of
the longitudinal cutting device (60) and is used for
separating the residual web (4) transversely to the
longitudinal direction (L), wherein the discharge de-
vice (10) has at least one funnel (12), which is formed
with an inlet (13), in order to discharge the residual
web (4),
characterized in,
that the advancing roller (16) extends partially out
of the funnel (12), wherein within the funnel (12) a
flow (17) is established, which flows underneath the
advancing roller (16).

4. A device (1) according to any one of the preceding
claims,
characterized in,
that a separation of the residual web (4) from the
partial web (3) takes place far before the transverse
cutting device (70).

5. A device (1) according to any one of the preceding
claims,
characterized in,
that the discharge device (10) has a plurality of dis-
charge channels (11), in order to siphon off a plurality
of residual webs (4), in particular, that the discharge
channels (11) can be varied in their position relative
to the web of material (2).

6. A device (1) according to any one of the preceding
claims,
characterized in
that the discharge device (10) can be positioned on
a first roller (31), which provides for a transport of a
web of material (2), wherein in particular the geom-
etry of the funnel (12) in the region of the inlet (13)
is adapted at least partially to the geometry of the
first roller (31).

7. A device (1) according to any one of the preceding
claims,
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characterized in
that at least one closing element (14) is provided,
which can be moved between a closed position (21)
and an open position (22), wherein in the closed po-
sition (21) an opening (19) of the funnel (12) is closed
and in the open position (22) the opening (19) of the
funnel (12) is opened.

8. A device (1) according to Claim 6 or 7,
characterized in
that in the region of the inlet (13), the transverse
cutting device (70) is arranged downstream of the
first roller (31).

9. A device (1) according to Claim 6, 7 or 8,
characterized in
that the discharge device (10) has at least one aux-
iliary roller (15), which can be moved between two
positions (23, 24), wherein in the first position (23)
the auxiliary roller (15) acts on the first roller (31) and
in the second position (24) the auxiliary roller (15) is
spaced apart from the first roller (31).

10. A device (1) according to Claim 9,
characterized in,
that the auxiliary roller (15) is mounted rotatably
and/or displaceably on the funnel (12).

11. A device (1) according to Claim 9 or 10,
characterized in
that the auxiliary roller (15) is mounted rotatably on
a housing element (20), wherein in particular the
housing element (20) has a closing element (14).

12. A device (1) according to any one of the preceding
Claims 6 to 11,
characterized in
that the inlet (13) of the funnel (12) in the direction
of the transverse cutting device (70) has an enlarged
region (25), which is free from the first roller (31).

13. A device (1) according to any one of the preceding
claims,
characterized in
that the discharge device (10) has a suction cham-
ber (26), into which the discharge channels (11)
open.

14. A device (1) according to any one of the preceding
claims,
characterized in,
that the advancing roller (16) extends through a plu-
rality of funnels (12) arranged adjacent to one an-
other, wherein in particular each funnel (12) has an
aperture (28).

15. A device (1) according to any one of the preceding
claims,

characterized in
that the funnel (12) and/or the advancing roller (16)
is arranged relative to the longitudinal cutting device
(60) in such a manner that, as of the longitudinal
cutting device (60), the residual web (4) is separated
from the partial web (3).

16. A method for operating a device (1) according to any
one of Claims 1 to 15, for automatically cutting a web
of material (2), having a discharge device (10), which
is positioned on a first roller (31) transporting the web
of material (2),
a longitudinal cutting device (60) upstream of the first
roller (31), by means of which the web of material
(2) is separated in a longitudinal direction (L) into at
least one partial web (3) and at least one residual
web (4),
a transverse cutting device (70) downstream from
the longitudinal cutting device (60), which transverse
cutting device separates the residual web (4) trans-
versely to the longitudinal direction (L), wherein the
discharge device (10) has funnels (12) with in each
case one inlet (13) facing the first roller (31), through
which the residual web (4) enters the discharge de-
vice (10),
the inlet (13) of the funnel (12) has an enlarged region
(25), which is free from the first roller (31), so that
within the funnel (12) a pressure situation is estab-
lished, whereby after a transverse separation of the
residual web (4) by the transverse cutting device (70)
an automatic discharging of the residual web (4) into
the discharge device (10) is performed.

17. A method according to Claim 16,
characterized in
that the transverse separation of the residual web
(4) takes place delayed in time relative to a longitu-
dinal separation of the longitudinal cutting device
(60).

18. A method according to Claim 16 or 17,
characterized in,
that the pressure (50) within the funnel (12) is es-
tablished by a closing element (14), which in partic-
ular can be moved between a closed position (21)
and an open position (22), wherein in the closed po-
sition (21) an opening (19) of the funnel (12) is closed
and in the open position (22) the opening (19) of the
funnel (12) is opened.

19. A method according to Claim 16, 17 or 18,
characterized in,
that before the transverse separation of the residual
web (4) the closing element (14) assumes the closed
position (21), in particular, if the discharge device
(10) reliably discharges the residual web (4), the
closing element (14) is moved into the open position
(22).
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20. A method according to Claim 16, 17, 18 or 19,
characterized in
that an auxiliary roller (15) abuts against the first
roller (31), if the transverse separation takes place,
in order to prevent a course interruption in the web
of material (2).

21. A method according to Claim 16, 17, 18, 19, or 20,
characterized in,
that within the funnel (12) an advancing roller (16)
is arranged, which reliably discharges the residual
web (4).

22. A method according to Claim 16, 17, 18, 19, 20 or 21 ,
characterized in,
that the funnel (12) and/or the advancing roller (16)
is arranged relative to the longitudinal cutting device
(60) in such a manner that after the transverse sep-
aration, as of the longitudinal cutting device (60), the
residual web (4) is separated from the partial web (3).

23. A method according to Claim 16, 17, 18, 19, 20, 21
or 22,
characterized in,
that the separation of the residual web (4) from the
partial web (3) takes place far before the transverse
cutting device (70), in particular, the separation of
the residual web (4) from the partial web (3) takes
place before the discharge device (10).

Revendications

1. Dispositif (1) de coupe automatique d’une bande de
matière (2), avec un dispositif de coupe longitudinale
(60) au moyen duquel la bande de matière (2) peut
être découpée dans une direction longitudinale (L)
en au moins une bande partielle (3) et en au moins
une bande résiduelle (4), avec un dispositif d’éva-
cuation (10) destiné à l’évacuation automatique de
la bande résiduelle (4) produite, avec un dispositif
de coupe transversale (70) monté en aval du dispo-
sitif de coupe longitudinale (60) pour la découpe de
la bande résiduelle (4) transversalement à la direc-
tion longitudinale (L),
le dispositif d’évacuation (10) comportant au moins
un entonnoir (12) qui est formé avec une entrée (13)
pour évacuer la bande résiduelle (4),
caractérisé en ce que,
à l’intérieur de l’entonnoir (12), il est disposé un cy-
lindre d’avance (16) pour améliorer l’évacuation de
la bande résiduelle (4).

2. Dispositif (1) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le cylindre d’avance (16) est disposé de façon rota-
tive à l’intérieur de l’entonnoir (12) de telle sorte qu’il
se forme un premier écoulement d’air (17) qui

s’écoule au-dessous du cylindre d’avance (16) et un
deuxième écoulement d’air (18) qui s’écoule au-des-
sus du cylindre d’avance (16).

3. Dispositif (1) de coupe automatique d’une bande de
matière (2), avec un dispositif de coupe longitudinale
(60) au moyen duquel la bande de matière (2) peut
être découpée dans une direction longitudinale (L)
en au moins une bande partielle (3) et en au moins
une bande résiduelle (4), avec un dispositif d’éva-
cuation (10) destiné à l’évacuation automatique de
la bande résiduelle (4) produite, avec un dispositif
de coupe transversale (70) monté en aval du dispo-
sitif de coupe longitudinale (60) pour la découpe de
la bande résiduelle (4) transversalement à la direc-
tion longitudinale (L),
le dispositif d’évacuation (10) comportant au moins
un entonnoir (12) qui est constitué avec une entrée
(13) pour évacuer la bande résiduelle (4),
caractérisé en ce que
le cylindre d’avance (16) s’étend partiellement à par-
tir de l’entonnoir (12), un écoulement (17) s’installant
à l’intérieur de l’entonnoir (12) et s’écoulant au-des-
sous du cylindre d’avance (16).

4. Dispositif (1) selon l’une des revendications précé-
dentes,
caractérisé en ce
qu’une séparation entre la bande résiduelle (4) et la
bande partielle (3) s’effectue loin en amont du dis-
positif de coupe transversale (70).

5. Dispositif (1) selon l’une des revendications précé-
dentes,
caractérisé en ce que
le dispositif d’évacuation (10) comporte plusieurs ca-
naux d’évacuation (11) pour aspirer plusieurs ban-
des résiduelles (4), en particulier en ce que la posi-
tion des canaux d’évacuation (11) par rapport à la
bande de matière (2) peut être modifiée.

6. Dispositif (1) selon l’une des revendications précé-
dentes,
caractérisé en ce que
le dispositif d’évacuation (10) peut être positionné
sur un premier cylindre (31) qui assure un transport
de la bande de matière (2), la géométrie de l’enton-
noir (12) étant en particulier adaptée dans la zone
de l’entrée (13) au moins partiellement à la géomé-
trie du premier cylindre (31).

7. Dispositif (1) selon l’une des revendications précé-
dentes,
caractérisé en ce
qu’il est prévu au moins un élément de fermeture
(14) qui peut être conduit à commuter entre une po-
sition de fermeture (21) et une position d’ouverture
(22), une ouverture (19) de l’entonnoir (12) étant fer-

21 22 



EP 3 083 463 B1

13

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

mée dans la position de fermeture (21), et l’ouverture
(19) de l’entonnoir (12) étant ouverte dans la position
d’ouverture (22).

8. Dispositif (1) selon la revendication 6 ou 7,
caractérisé en ce que,
le dispositif de coupe transversale (70) est disposé
dans la zone de l’entrée (13) en aval du premier cy-
lindre (31).

9. Dispositif (1) selon la revendication 6, 7 ou 8,
caractérisé en ce que
le dispositif d’évacuation (10) comporte au moins un
cylindre auxiliaire (15) qui peut être amené à com-
muter entre deux positions (23, 24), le cylindre auxi-
liaire (15) agissant sur le premier cylindre (31) dans
la première position (23), et le cylindre auxiliaire (15)
étant à distance du premier cylindre (31) dans la
deuxième position (24) .

10. Dispositif (1) selon la revendication 9,
caractérisé en ce que
le cylindre auxiliaire (15) est supporté de façon ro-
tative et/ou coulissante sur l’entonnoir (12).

11. Dispositif (1) selon la revendication 9 ou 10,
caractérisé en ce que
le cylindre auxiliaire (15) est supporté de façon ro-
tative sur un élément de carter (20), l’élément de
carter (20) comportant en particulier l’élément de fer-
meture (14).

12. Dispositif (1) selon l’une des revendications précé-
dentes 6 à 11,
caractérisé en ce que
l’entrée (13) de l’entonnoir (12) comporte, en direc-
tion du dispositif de coupe transversale (70), une zo-
ne agrandie (25) qui est exempte du premier cylindre
(31).

13. Dispositif (1) selon l’une des revendications précé-
dentes,
caractérisé en ce que
le dispositif d’évacuation (10) comporte un espace
d’aspiration (26) dans lequel débouchent les canaux
d’évacuation (11).

14. Dispositif (1) selon l’une des revendications précé-
dentes,
caractérisé en ce que
le cylindre d’avance (16) s’étend à travers une mul-
tiplicité d’entonnoirs (12) disposés au voisinage les
uns des autres, chaque entonnoir (12) comportant
en particulier une traversée (28).

15. Dispositif (1) selon l’une des revendications précé-
dentes,
caractérisé en ce que

l’entonnoir (12) et/ou le cylindre d’avance (16) sont
disposés de telle sorte par rapport au dispositif de
coupe longitudinale (60) que la bande résiduelle (4)
est séparée de la bande partielle (3) à partir du dis-
positif de coupe longitudinale (60).

16. Procédé de fonctionnement d’un dispositif (1) selon
l’une des revendications 1 à 15 pour la découpe auto-
matique d’une bande de matière (2), avec
un dispositif d’évacuation (10) qui est positionné sur
un premier cylindre (31) transportant la bande de
matière (2),
un dispositif de coupe longitudinale (60) monté en
amont du premier cylindre (31) et au moyen duquel
la bande de matière (2) est découpée dans une di-
rection longitudinale (L) en au moins une bande par-
tielle (3) et en au moins une bande résiduelle (4),
un dispositif de coupe transversale (70) monté en
aval du dispositif de coupe longitudinale (60) et qui
découpe la bande résiduelle (4) transversalement à
la direction longitudinale (L),
le dispositif d’évacuation (10) comportant des enton-
noirs (12) avec respectivement une entrée (13) tour-
née vers le premier cylindre (31) et à travers laquelle
la bande résiduelle (4) parvient dans le dispositif
d’évacuation (10),
l’entrée (13) de l’entonnoir (12) comportant une zone
agrandie (25) qui est exempte du premier cylindre
(31) de telle sorte qu’une situation de pression s’ins-
talle à l’intérieur de l’entonnoir (12), ce qui, après
une découpe transversale de la bande résiduelle (4)
par le dispositif de coupe transversale (70), provo-
que une évacuation automatique de la bande rési-
duelle (4) dans le dispositif d’évacuation (10).

17. Procédé selon la revendication 16,
caractérisé en ce que
la découpe transversale de la bande résiduelle (4)
s’effectue de façon temporellement décalée par rap-
port à une découpe longitudinale du dispositif de
coupe longitudinale (60).

18. Procédé selon la revendication 16 ou 17,
caractérisé en ce que
la pression (50) à l’intérieur de l’entonnoir (12) est
réglée par un élément de fermeture (14) qui peut en
particulier être amené à commuter entre une position
de fermeture (21) et une position d’ouverture (22),
une ouverture (19) de l’entonnoir (12) étant fermée
dans la position de fermeture (21), et l’ouverture (19)
de l’entonnoir (12) étant ouverte dans la position
d’ouverture (22).

19. Procédé selon la revendication 16, 17 ou 18,
caractérisé en ce que,
avant la découpe transversale de la bande résiduelle
(4), l’élément de fermeture (14) occupe la position
de fermeture (21), en particulier quand le dispositif
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d’évacuation (10) évacue de façon fiable la bande
résiduelle (4), l’élément de fermeture (14) est dépla-
cé dans la position d’ouverture (22).

20. Procédé selon la revendication 16, 17, 18 ou 19,
caractérisé en ce
qu’un cylindre auxiliaire (15) est adjacent au premier
cylindre (31) quand la découpe transversale est ef-
fectuée pour empêcher une interruption de traction
dans la bande de matière (2) .

21. Procédé selon la revendication 16, 17, 18, 19 ou 20,
caractérisé en ce que,
à l’intérieur de l’entonnoir (12), il est disposé un cy-
lindre d’avance (16) qui évacue de façon fiable la
bande résiduelle (4).

22. Procédé selon la revendication 16, 17, 18, 19, 20 ou
21
caractérisé en ce que
l’entonnoir (12) et/ou le cylindre d’avance (16) sont
disposés par rapport au dispositif de coupe longitu-
dinale (60) de telle sorte que, après la découpe trans-
versale, la bande résiduelle (4) est séparée de la
bande partielle (3) à partir du dispositif de coupe lon-
gitudinale (60).

23. Procédé selon la revendication 16, 17, 18, 19, 20,
21 ou 22,
caractérisé en ce
qu’une séparation entre la bande résiduelle (4) et la
bande partielle (3) s’effectue loin en amont du dis-
positif de coupe transversale (70), en particulier la
séparation entre la bande résiduelle (4) et la bande
partielle (3) s’effectue en amont du dispositif d’éva-
cuation (10).
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