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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mittels
der eine Materialbahn in Teilabschnitte geschnitten wer-
den kann. Ein solcher Vorgang kann bei bahnverarbei-
tenden Prozessen erforderlich sein, beispielsweise um
die fertigen Produkte zu vereinzeln. Die Materialbahn
kann ein Einschicht- oder ein Mehrschicht-Material sein
und beispielsweise auf einem Rollenkorper aufgewickelt
vorhanden sein. Von diesem Rollenkdrper kann die Ma-
terialbahn abgezogen und in einem getakteten oder kon-
tinuierlich ablaufenden Arbeitsverfahren bearbeitet wer-
den. Derartige bahnverarbeitende Prozesse werden bei-
spielsweise bei der Herstellung von Wundpflastern oder
anderen therapeutischen Pflastern eingesetzt werden,
aber auch bei der Herstellung von anderen schichtweise
aufgebauten Produkten.

STAND DER TECHNIK

[0002] Um Teilbereiche aus einer Materialbahn aus-
zustanzen, kann beispielsweise die aus der DE 20 2015
008 522 U1 bekannte Vorrichtung eingesetzt werden.
Die dort offenbarte Vorrichtung besitzt einen Vakuum-
schneidzylinder und einen Gegenzylinder, mittels denen
die Teilbereiche aus der Materialbahn gestanzt werden
kénnen. Darlber hinaus ist eine Vakuumtransferwalze
vorhanden, mittels der die Teilbereiche aus dem Vaku-
umschneidzylinder enthnommen und auf einem Trans-
portband abgelegt werden kénnen.

[0003] Beim Ausstanzen von Teilbereichen aus der
Materialbahn bleiben regelméafRig Randbereiche stehen,
die als Abfall anfallen. Insbesondere bei der am Ende
eines bahnverarbeitenden Prozesses erforderlichen
Vereinzelung der entstandenen Produkte soll jedoch
moglichst wenig Abfall anfallen, so dass ein Schneidvor-
gang bevorzugt ist, der die Materialbahn quer zu ihrer
Langsrichtung in die gewlinschte ProduktgroRe teilt.
[0004] Ein solcher Schneidvorgang, bei dem die Ma-
terialbahn quer zu ihrer Langsrichtung geschnitten wird,
erfolgt regelmaRig mittels einer Vorrichtung, die eine
Schneideinheit, insbesondere eine rotierbar antreibbare
Messerwalze aufweist. Zum Schneiden der Materialbahn
wirkt die Messerwalze miteiner Gegenwalze zusammen,
die als Vakuumwalze ausgebildet sein kann, so dass die
geschnittenen Teilabschnitte der Materialbahn durch die
Vakuumwalze weitertransportiert werden kénnen. An-
schlielend kénnen die Teilabschnitte von der Vakuum-
walze auf einem Transportband oder auf einer weiteren
Materialbahn abgelegt werden. Derartige Schneidma-
schinen sind beispielsweise aus der US 2014/0352882
A1 oder der US 2002/0050324 A1 bekannt.

[0005] Die Vakuumwalze ist in der Regel mit einem
Siebmantel ausgestattet, der ein regelmafRiges Loch-
muster aufweist. Das Schneiden der Materialbahn ist nur
in demjenigen Bereich des Siebmantels moglich, in dem
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keine Locher vorhanden sind. Daher sind die einzelnen
Lécher in Reihen in dem Siebmantel angeordnet. Der
Durchmesser der einzelnen Loécher betragt in der Regel
zwei Millimeter. Die Breite des Steges zwischen zwei
Lochreihen kann grundséatzlich variieren, betragt jedoch
in der Regel mindestens drei Millimeter. Bei einem Mus-
ter des Siebmantels einer Vakuumwalze mit einer Steg-
breite von drei Millimetern kénnten daher Teilabschnitte
geschnitten werden, deren Lange ein Vielfaches von finf
Millimetern betragen soll. Sofern dagegen eine davon
abweichende Lange erforderlich ist, musste die Vaku-
umwalze gegen eine andere Vakuumwalze mit einer ent-
sprechend angepassten Stegbreite ausgetauscht wer-
den. Dies ist zeitaufwandig und fiihrt daher zu langeren
Standzeiten der Vorrichtung.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0006] Ausgehend von diesem vorbekannten Stand
der Technik lag der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ei-
ne verbesserte Vorrichtung zum Schneiden einer Mate-
rialbahn in Teilabschnitte anzugeben, bei der ein mog-
lichst unkomplizierter Wechsel zwischen unterschiedli-
chen Langen der Teilabschnitte mdglich ist. Darlber hi-
naus lag der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein ent-
sprechendes Verfahren anzugeben, mittels dem eine
Materialbahn in Teilabschnitte geschnitten werden kann.
[0007] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung ist durch
die Merkmale des Hauptanspruchs 1 gegeben. Das er-
findungsgemaRe Verfahren ist durch die Merkmale der
nebengeordneten Anspriiche 7 und 8 gegeben. Sinnvol-
le Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand von
sich an diese Anspriiche anschlieRenden weiteren An-
spriichen.

[0008] DieerfindungsgeméafRie Vorrichtung besitzt eine
Schneideinheit, eine Vakuumtransferwalze und zumin-
dest eine Vorzugeinheit. Durch die Vorzugeinheit wird
die Materialbahn auf die Schneideinheit zubewegt. Die
Vakuumtransferwalze wird mittels eines ersten motori-
schen Antriebs rotierbar angetrieben, die Vorzugeinheit
wird mittels eines zweiten motorischen Antriebs rotierbar
angetrieben. Dabei sind die beiden motorischen Antriebe
unabhangig voneinander antreibbar, so dass sich die Va-
kuumtransferwalze und die Materialbahn relativ zuein-
ander in unterschiedlichen Geschwindigkeiten bewegen
kénnen.

[0009] Beispielsweise kdnnte die Materialbahn getak-
tet vorbewegt werden, da bei vorherigen bahnverarbei-
tenden Prozessen ein getakteter Vorzug der Material-
bahn notwendig war. Demgegeniiber konnte sich die Va-
kuumwalze kontinuierlich bewegen, so dass die weiteren
bahnverarbeitenden Prozesse in einem kontinuierlichen
Verfahren durchgefiihrt werden kénnten. Dartiber hinaus
kann es auf diese Weise mdglich sein, unterschiedliche
Formate mit ein und derselben Vakuumtransferwalze zu
schneiden, auch wenn die Formate dem reinen Loch-
muster der Vakuumtransferwalze nach nicht kompatibel
waren. Dadurch kann eine groRere Flexibilitat der Vor-
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richtung erreicht und die Standzeiten fiir einen Format-
wechsel reduziert werden.

[0010] Vorzugsweise kann die Rotationsgeschwindig-
keit der Vakuumtransferwalze groRer eingestellt werden
als die Bahngeschwindigkeit im Bereich der Vorzugein-
heit. Die Vakuumtransferwalze kann somit zumindest
zeitweise unter der Materialbahn durchdrehen, sofern
die Materialbahn noch nicht geschnitten wurde. Erstnach
dem Schneidvorgang bleibt der geschnittene Teilab-
schnitt an der Vakuumtransferwalze haften und wird ent-
sprechend weitertransportiert. Durch die hohere Rotati-
onsgeschwindigkeit der Vakuumtransferwalze im Ver-
gleich zur Bahngeschwindigkeit kdnnen die einzelnen
nacheinander folgenden Teilabschnitte auf der Vakuum-
transferwalze bereits einen gewissen gegenseitigen Ab-
stand aufweisen und somit ein Stlick weit aufgespreizt
vorliegen. Dies kann Vorteile beziiglich der Ubergabe
der Teilabschnitte an ein weiteres Transportband oder
auf eine weitere Materialbahn mit sich bringen.

[0011] Erfindungsgemal ist die Rotationsgeschwin-
digkeit der Vakuumtransferwalze so einstellbar, dass
sich diese wahrend einer Umdrehung der Vakuumtrans-
ferwalze verandert. Die Rotationsgeschwindigkeit der
Vakuumtransferwalze muss somit nicht konstant sein.
Beispielsweise kann sich die Rotationsgeschwindigkeit
der Vakuumtransferwalze unmittelbar nach der Uberga-
be eines Teilabschnitts an ein Transportband reduzieren.
Vorder Ubergabe des folgenden Teilabschnitts kann sich
die Rotationsgeschwindigkeit dann wieder erhdéhen, so
dass die Rotationsgeschwindigkeit der Vakuumtransfer-
walze an die Bahngeschwindigkeit des Transportbandes
angepasst ist und die Ubergabe des Teilabschnitts erfol-
gen kann. Nach der erfolgreichen Ubergabe des Teilab-
schnitts kann die Rotationsgeschwindigkeit wieder redu-
ziert werden. Auf diese Weise kann der Abstand zwi-
schen zwei aufeinanderfolgenden Teilabschnitten bei
der Ubergabe auf ein Transportband oder eine weitere
Materialbahn vergroRert werden.

[0012] Vorzugsweise kann die Vakuumtransferwalze
im Uhrzeigersinn und im Gegenuhrzeigersinn rotierbar
sein. Die Vakuumtransferwalze kann somit wahrend ei-
ner Umdrehung eine oder mehrere Pendelbewegungen
ausfiuihren. Dadurch kann der Abstand zwischen zwei
nachfolgenden Teilabschnitten weiter vergroRert wer-
den.

[0013] Eine Aufspreizung von Teilabschnitten und da-
mit eine VergroRerung des Abstandes zwischen zwei
Teilabschnitten kann insbesondere dann erforderlich
sein, wenn die Teilabschnitte auf einer weiteren Materi-
albahn abgelegt und dort platziert werden sollen. Beiden
Teilabschnitten kann es sich in diesem Fall beispielswei-
se um das therapeutisch wirksame Kissen handeln, dass
auf einer klebenden Materialschicht aufgebracht werden
soll. Die klebende Materialschicht wird in diesem Fall in
einem spateren Bearbeitungsschritt zwischen zwei Kis-
sen getrennt, wobei die klebende Materialschicht einen
ausreichend grofen Rand um das Kissen bilden soll, so
dass dieses Kissen vollumfanglich als Pflaster auf der
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Haut aufgeklebt werden kann. Um bei der in der Herstel-
lung teuren Materialbahn fir die therapeutisch wirksa-
men Kissen mdglichst keinen Abfall produzieren zu miis-
sen, wird diese Materialbahn regelmafig ohne Abstand
unmittelbar hintereinander in Teilabschnitte geschnitten.
Die Teilabschnitte miissen anschlieend auf einen vor-
bestimmten gegenseitigen Abstand gebracht werden.
Dies ist mit der erfindungsgemafien Vorrichtung ohne
zusatzliche Verfahrensschritte mit weiteren Umlagerun-
gen der einzelnen Teilabschnitte mdglich.

[0014] Grundsatzlichist es mdglich, die Teilabschnitte
bereits unmittelbar nach dem Schneiden der Teilab-
schnitte ein erstes Mal aufzuspreizen. Die Teilabschnitte
weisen in diesem Fall bereits wahrend des Transports
auf der Vakuumtransferwalze einen gewissen gegensei-
tigen Abstand auf. Alternativ oder zusatzlich dazu kon-
nen die Teilabschnitte bei der Ubergabe auf das Trans-
portband oder die weitere Materialbahn aufgespreizt
werden. Abhangig vom bendtigten Abstand der Teilab-
schnitte kann die Rotationsbewegung der Vakuumtrans-
ferwalze auf das gewlinschte Verfahren eingestellt wer-
den. Darlber hinaus kann die Vorrichtung dahingehend
angepasst werden, ob ein kontiniuerliches oder ein ge-
taktetes Verfahren angestrebt ist. Auf diese Weise kann
auch ein Ubergang von einem getakteten auf ein konti-
nuierliches Verfahren oder umgekehrt von einem konti-
nuierlichen Verfahren auf ein getaktetes Verfahren még-
lich sein. Der motorische Antrieb der Vakuumtransfer-
walze ist dabei der maRRgebliche Antrieb. An die Bewe-
gung der Vakuumtransferwalze mussen sich dann die
anderen Bauteile - insbesondere die Schneideinheit und
die Vorzugeinheit - anpassen.

[0015] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform kann die
Schneideinheit mittels eines dritten motorischen Antriebs
motorisch antreibbar sein. Dieser dritte motorische An-
trieb kann unabhangig von dem ersten und dem zweiten
motorischen Antrieb antreibbar sein.

[0016] Grundsatzlich kdnnte die Schneideinheit als li-
nearbewegliche Messereinheitausgebildet sein. In einer
bevorzugten Ausfiihrungsform kann die Schneideinheit
als Messerwalze ausgebildet sein. Insbesondere kann
die Messerwalze mit mehreren Messereinheiten ausge-
stattet sein. Die Rotationsgeschwindigkeit der Messer-
walze kann durch den dritten motorischen Antrieb eben-
falls frei wahlbar sein, so dass beliebig grof3e oder kleine
Teilabschnitte realisiert werden kdnnen.

[0017] In einer konstruktiv besonders einfachen Aus-
fuhrungsform kann die Vorzugeinheit zwei Transportwal-
zen aufweisen, zwischen denen die Materialbahn ver-
lauft. Die Transportwalzen kénnen fir einen sicheren und
schonenden Vorzug der Materialbahn dienen. Gleichzei-
tig fixieren die Transportwalzen die Materialbahn so fest
zwischen sich, dass ein Durchdrehen der Vakuumwalze
unter dem freien Ende der Materialbahn méglich ist.
[0018] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
sind den in den Anspriichen ferner angegebenen Merk-
malen sowie dem nachstehenden Ausflihrungsbeispiel
zu entnehmen.
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KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNG

[0019] Die Erfindung wird im Folgenden anhand des
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels na-
her beschrieben und erlautert. Es zeigen:

eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung, bei der die Teilab-
schnitte lediglich unmittelbar nach dem
Schneidvorgang aufgespreizt werden,

Fig. 1

Fig.2 eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung, bei der die Teilab-
schnitte lediglich bei der Ubergabe an das wei-
tere Materialband aufgespreizt werden, und
Fig. 3 eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung, bei der die Teilab-
schnitte unmittelbar nach dem Schneidvorgang
und bei der Ubergabe an das weitere Material-
band aufgespreizt werden.

WEGE ZUM AUSFUHREN DER ERFINDUNG

[0020] Die erfindungsgemale Vorrichtung 10 zum
Schneiden einer Materialbahn 12 in Teilabschnitte 14,
14’ ist in den Fig. 1 bis 3 schematisch dargestellt.
[0021] Die Vorrichtung 10 besitzt eine Vakuumtrans-
ferwalze 20, eine Vorzugeinheit 22 und eine Messerwal-
ze 24. Die Vakuumtransferwalze 20 ist um eine Dreh-
achse 30rotierbar gelagert. Im vorliegenden Beispielsfall
erfolgt die Rotation der Vakuumtransferwalze 20 aus-
schlief3lich im Gegenuhrzeigersinn. Die Rotation der Va-
kuumtransferwalze 20 wird Uber einen hier nicht darge-
stellten ersten motorischen Antrieb gesteuert. Die Vor-
zugeinheit 22 besitzt im vorliegenden Beispielsfall eine
obere Transportwalze 40 und eine untere Transportwal-
ze 42. Zwischen diesen beiden Transportwalzen 40, 42
verlauft die Materialbahn 12. Die Materialbahn 12 wird
durch die Vorzugeinheit 22 in Transportrichtung 44 auf
die Vakuumtransferwalze 20 zubewegt. Der Antrieb der
beiden Transportwalzen 40, 42 der Vorzugeinheit 22 er-
folgt Uber einen hier nicht dargestellten zweiten motori-
schen Antrieb. Die Messerwalze 24 ist um eine Drehach-
se 50 rotierbar gelagert. Im vorliegenden Beispielsfall er-
folgt die Rotation der Messerwalze 24 im Uhrzeigersinn.
Die Messerwalze 24 ist im vorliegenden Beispielsfall mit
vier Messereinheiten 52 ausgestattet. Die Rotation der
Messerwalze 24 wird iber einen hier nicht dargestellten
dritten motorischen Antrieb gesteuert.

[0022] Entsprechend Fig. 1 dreht sich die Messerwal-
ze 24 mit einer konstanten Rotationsgeschwindigkeit R1
und die Vakuumtransferwalze 20 mit einer konstanten
Rotationsgeschwindigkeit R2. Die Bahngeschwindigkeit
der Materialbahn 12 betragt B1. Die Rotationsgeschwin-
digkeit R1 bedingt gemeinsam mit der Bahngeschwin-
digkeit B1 die Ladnge der einzelnen Teilabschnitte 14, 14’.
Die Rotationsgeschwindigkeit R2 der Vakuumtransfer-
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walze 20 ist etwas groRer als die Bahngeschwindigkeit
B1 der Materialbahn 12. Die Vakuumtransferwalze 20
kann dadurch unter dem noch nicht abgeschnittenen
Endbereich der Materialbahn 12 durchdrehen. Die Ma-
terialbahn 12 wird von der Vorzugeinheit 22 transportiert,
aber auch so gehalten, dass die Materialbahn 12 nicht
von der schneller rotierenden Vakuumtransferwalze mit-
gerissen wird. Nach dem Schneiden eines Teilabschnitts
14 wird dieser Teilabschnitt 14 dagegen nicht mehr von
der Vorzugeinheit 22 gehalten und daher von der Vaku-
umtransferwalze 20 schneller weitertransportiert. Durch
die héhere Geschwindigkeit R2 der Vakuumtransferwal-
ze 20 wird daher zwischen zwei nachfolgenden Teilab-
schnitten 14, 14’ ein Abstand 60 erzeugt. Die Geschwin-
digkeit R2 der Vakuumtransferwalze 20 ist gemaR Fig.
1 gleich grol3 wie die Bahngeschwindigkeit B2 einer zwei-
ten Materialbahn 62. Auf dieser zweiten Materialbahn 62
werden die einzelnen Teilabschnitte 14, 14’ daherim Ab-
stand 62 platziert.

[0023] Im Gegensatz dazu kénnten entsprechend Fig.
2 die einzelnen Teilabschnitte 14, 14’ auf der Vakuum-
transferwalze 20 auf StoR3, also ohne einen gegenseiti-
gen Abstand, angeordnet sein. Um dennoch einen Ab-
stand 70 zwischen zwei Teilabschnitten 14, 14’ herstellen
zu koénnen, kann die Rotationsgeschwindigkeit R1 der
Vakuumtransferwalze 20 wahrend der Ubergabe eines
Teilabschnitts 14 an die zweite Materialbahn 62 so grof3
sein wie die Bahngeschwindigkeit B2 dieser zweiten Ma-
terialbahn 62. Dies ist notwendig, um eine exakte Uber-
gabe der Teilabschnitte 14, 14’ zu ermdglichen. Nach
der Ubergabe eines Teilabschnitts 14 kann die Vakuum-
transferwalze 20 ihre Rotation stoppen, bis der ge-
wiinschte Abstand 70 zwischen dem bereits Uibergebe-
nen Teilabschnitt 14 und dem nachfolgenden Teilab-
schnitt 14’ erreicht ist. Die Antriebe der Vorzugeinheit 22
und gegebenenfalls auch der Messerwalze 24 missen
sich in diesem Fall an die Vakuumtransferwalze 20 an-
passen. Abhangig von dem gewtinschten Abstand 70
zwischen den Teilabschnitten 14, 14’ kann es auch er-
forderlich sein, die Vakuumtransferwalze 20 ein Stilick
weit in die entgegengesetzte Richtung, also im Uhrzei-
gersinn, rotieren zu lassen.

[0024] Entsprechend Fig. 3 ist auch eine Kombination
beider Verfahren méglich. Die Rotationsgeschwindigkeit
R2 der Vakuumtransferwalze 20 kann zumindest zeit-
weise schneller sein als die Bahngeschwindigkeit B1 der
Materialbahn 12, so dass die von der Materialbahn 12
abgetrennten einzelnen Teilabschnitte 14, 14’ mit einem
gegenseitigen Abstand 60 auf der Vakuumtransferwalze
20 transportiert werden. Parallel dazu kann die Ge-
schwindigkeit R2 der Vakuumtransferwalze 20 nach der
Ubergabe eines Teilabschnitts 14 an die zweite Materi-
albahn 62 kurzzeitig reduziert werden, so dass sich die-
ser Abstand 60 weiter vergréfRert und die Teilabschnitte
14, 14’ mit einem gegenseitigen Abstand 72 auf die zwei-
te Materialbahn 62 aufgelegt werden. Abhangig von dem
gewunschten Abstand 72 kann es ausreichend sein, die
Rotationsgeschwindigkeit R2 der Vakuumtransferwalze
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20 lediglich zu reduzieren, es kann jedoch auch notwen-
dig sein, die Vakuumtransferwalze 20 kurzzeitig komplett
zu stoppen oder auch die Rotationsrichtung kurzzeitig
umzukehren. An diese Anderung der Rotationsge-
schwindigkeit R2 zur Ubergabe der Teilabschnitte 14,
14’ missen sich die tbrigen Antriebe von Vorzugeinheit
22 und gegebenenfalls auch Messerwalze 24 anpassen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zum Schneiden einer Materialbahn
(12) in Teilabschnitte (14, 14’),

- mit einer Schneideinheit (24),

- miteiner Vakuumtransferwalze (20), die mittels
eines ersten motorischen Antriebs rotierbar an-
treibbar ist,

- mit zumindest einer Vorzugeinheit (22), durch
die die Materialbahn (12) auf die Schneideinheit
(24) zu bewegbar ist und die mittels eines zwei-
ten motorischen Antriebs antreibbar ist,
-wobei die zwei motorischen Antriebe unabhan-
gig voneinander antreibbar sind,

- dadurch gekennzeichnet, dass

- die Rotationsgeschwindigkeit (R2) der Vaku-
umtransferwalze (20) wahrend einer Umdre-
hung der Vakuumtransferwalze (20) verander-
bar einstellbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,

- dadurch gekennzeichnet, dass
- die Vakuumtransferwalze (20) im Uhrzeiger-
sinn und im Gegenuhrzeigersinn rotierbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

- dadurch gekennzeichnet, dass

- die Schneideinheit (24) mittels eines dritten
motorischen Antriebs motorisch antreibbar ist,
- der dritte motorische Antrieb unabhangig von
dem ersten und dem zweiten motorischen An-
trieb antreibbar ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

- dadurch gekennzeichnet, dass
- die Schneideinheit als Messerwalze (24) aus-
gebildet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
- dadurch gekennzeichnet, dass

- die Messerwalze (24) mit mehreren Messe-
reinheiten (52) ausgestattet ist.
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6. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

- dadurch gekennzeichnet, dass

- die Vorzugeinheit (22) zwei Transportwalzen
(40, 42) aufweist,

- die Materialbahn (12) zwischen den beiden
Transportwalzen (40, 42) verlauft.

7. Verfahren zum Schneiden einer Materialbahn (12)
in Teilabschnitte (14, 14’) mit folgenden Verfahrens-
schritten

- die Materialbahn (12) wird mittels einer Vorzu-
geinheit (22) zwischen eine Schneideinheit (24)
und eine als Gegenwalze ausgebildete Vaku-
umtransferwalze (20) gefthrt und in einzelne
Teilabschnitte (14, 14’) geschnitten,

- die einzelnen Teilabschnitte (14, 14’) werden
von der Vakuumtransferwalze (20) weitertrans-
portiert und auf einem Transportband oder auf
einer weiteren Materialbahn (62) abgelegt,

- wobei die Rotationsgeschwindigkeit (R2) der
Vakuumtransferwalze (20) zumindest zeitweise
groRer ist als die Bahngeschwindigkeit (B1) der
noch nicht in Teilabschnitte (14, 14’) zerteilten
Materialbahn (12), so dass ein Abstand (60) zwi-
schen einem jeweiligen Teilabschnitt (14) und
der noch unzerteilten Materialbahn (12) ent-
steht,

- dadurch gekennzeichnet, dass

- die Rotationsgeschwindigkeit (R2) der Vaku-
umtransferwalze (20) zumindest nach der Uber-
gabe eines jeweiligen Teilabschnitts (14) an das
Transportband oder die weitere Materialbahn
(62) kleiner ist als unmittelbar vor der Ubergabe
des entsprechenden Teilabschnitts (14).

8. Verfahren zum Schneiden einer Materialbahn (12)
in Teilabschnitte (14, 14’) mit folgenden Verfahrens-
schritten

- die Materialbahn (12) wird mittels einer Vorzu-
geinheit (22) zwischen eine Schneideinheit (24)
und eine als Gegenwalze ausgebildete Vaku-
umtransferwalze (20) geflhrt und in einzelne
Teilabschnitte (14, 14’) geschnitten,

- die einzelnen Teilabschnitte (14, 14’) werden
von der Vakuumtransferwalze (20) weitertrans-
portiert und auf einem Transportband oder auf
einer weiteren Materialbahn (62) abgelegt,

- dadurch gekennzeichnet, dass

- die Rotationsgeschwindigkeit (R2) der Vaku-
umtransferwalze (20) zumindest nach der Uber-
gabe eines jeweiligen Teilabschnitts (14) an das
Transportband oder die weitere Materialbahn
(62) kleiner ist als unmittelbar vor der Ubergabe
des entsprechenden Teilabschnitts (14).
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Claims

Device (10) for cutting a material web (12) into sub-
portions (14, 14’)

- having a cutting unit (24);

- having a vacuum transfer roller (20) which is
rotatably drivable by means of a first motorized
drive;

- having at least one advancing unit (22) by way
of which the material web (12) is able to be
moved towards the cutting unit (24) and which
is drivable by a second motorized drive;

- wherein the two motorized drives are drivable
in a mutually independent manner,

- characterized in that

- the rotating speed (R2) of the vacuum transfer
roller (20) is able to be variably set during one
rotation of the vacuum transfer roller (20).

2. Device according to Claim 1,

- characterized in that
- the vacuum transfer roller (20) is rotatable in
the clockwise and the anti-clockwise direction.

3. Device according to Claim 1 or 2,

- characterized in that

- the cutting unit (24) is drivable in a motorized
manner by means of a third motorized drive;

- the third motorized drive is drivable independ-
ently of the first motorized drive and the second
motorized drive.

Device according to one of the preceding claims,

- characterized in that
- the cutting unit is configured as a cutter roller
(24).

Device according to Claim 4,

- characterized in that
- the cutter roller (24) is equipped with a plurality
of cutter units (52).

Device according to one of the preceding claims,

- characterized in that

-the advancing unit (22) has two transportrollers
(40, 42);

- the material web (12) runs between the two
transport rollers (40, 42).

Method for cutting a material web (12) into sub-por-
tions (14, 14’), comprising the following method
steps:
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- the material web (12) by means of an advanc-
ing unit(22)is guided between a cutting unit (24)
and a vacuum transfer roller (20) configured as
a counter roller and is cut into individual sub-
portions (14, 14’);

- the individual sub-portions (14, 14’) are trans-
ported onwards by the vacuum transfer roller
(20) and deposited on a transport belt or on a
further material web (62);

- wherein the rotating speed (R2) of the vacuum
transfer roller (20) at least temporarily is higher
than the web speed (B1) of the material web (12)
that has not yet been divided into sub-portions
(14, 14’) such that a spacing (60) is created be-
tween a respective sub-portion (14) and the as
yet undivided material web (12);

- characterized in that

- the rotating speed (R2) of the vacuum transfer
roller (20) at least after the transfer of a respec-
tive sub-portion (14) to the transport belt or the
further material web (62) is lower than immedi-
ately prior to the transfer of the respective sub-
portion (14).

8. Method for cutting a material web (12) into sub-por-

tions (14, 14’), comprising the following method
steps:

- the material web (12) by means of an advanc-
ing unit(22)is guided between a cutting unit (24)
and a vacuum transfer roller (20) configured as
a counter roller and is cut into individual sub-
portions (14, 14’);

- the individual sub-portions (14, 14’) are trans-
ported onwards by the vacuum transfer roller
(20) and deposited on a transport belt or on a
further material web (62);

- characterized in that

- the rotating speed (R2) of the vacuum transfer
roller (20) at least after the transfer of a respec-
tive sub-portion (14) to the transport belt or the
further material web (62) is lower than immedi-
ately prior to the transfer of the respective sub-
portion (14).

Revendications

Dispositif (10) pour couper une bande de matériau
(12) en sections (14, 14°),

- comprenant une unité de coupe (24),

- comprenant un cylindre de transfert sous vide
(20), qui peut étre entrainé en rotation au moyen
d’'un premier entrainement motorisé,

- comprenant au moins une unité d’avancement
(22), a l'aide de laquelle la bande de matériau
(12) peut étre déplacée sur l'unité de coupe (24)
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etqui peut étre entrainée au moyen d’un deuxié-
me entrainement motorisé,

-les deux entrainements motorisés pouvant étre
entrainés indépendamment 'un de l'autre,

- caractérisé en ce que

- la vitesse de rotation (R2) du cylindre de trans-
fert sous vide (20) peut étre ajustée de maniere
modifiable pendant une révolution du cylindre
de transfert sous vide (20).

2. Dispositif selon la revendication 1,

- caractérisé en ce que

- le cylindre de transfert sous vide (20) peut étre
mis en rotation dans le sens horaire et dans le
sens antihoraire.

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2,

- caractérisé en ce que

- l'unité de coupe (24) peut étre entrainée de
maniére motorisée au moyen d’un troisieme en-
trainement motorisé,

- le troisieme entrainement motorisé peut étre
entrainé indépendamment du premier et du
deuxiéme entrainement motorisé.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes,

- caractérisé en ce que
- 'unité de coupe est configurée sous la forme
d’'un cylindre a lames (24).

Dispositif selon la revendication 4,

- caractérisé en ce que
-le cylindre alames (24) est équipé de plusieurs
unités de lame (52).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes,

- caractérisé en ce que

- l'unité d’avancement (22) comprend deux cy-
lindres de transport (40, 42),

- la bande de matériau (12) se déplace entre les
deux cylindres de transport (40, 42).

Procédé pour couper une bande de matériau (12)
en sections (14, 14’) comprenant les étapes de pro-
cédé suivantes :

- la bande de matériau (12) est acheminée au
moyen d’une unité d’avancement (22) entre une
unité de coupe (24) et un cylindre de transfert
sous vide (20) configuré en tant que contre-cy-
lindre, et coupée en sections individuelles (14,
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14),

- les sections individuelles (14, 14’) sont trans-
portées ultérieurement par le cylindre de trans-
fert sous vide (20) et déposées sur une courroie
de transport ou sur une bande de matériau sup-
plémentaire (62),

- la vitesse de rotation (R2) du cylindre de trans-
fert sous vide (20) étant au moins temporaire-
ment supérieure a la vitesse de bande (B1) de
la bande de matériau (12) encore non divisée
en sections (14, 14’), de telle sorte qu'un écart
(60) se forme entre une section respective (14)
etla bande de matériau encore non divisée (12),
- caractérisé en ce que

- la vitesse de rotation (R2) du cylindre de trans-
fert sous vide (20) au moins apreés la transmis-
sion d’'une section respective (14) sur la courroie
de transport ou la bande de matériau supplé-
mentaire (62) est inférieure a directement avant
la transmission de la section correspondante
(14).

8. Procédé pour couper une bande de matériau (12)

en sections (14, 14’) comprenant les étapes de pro-
cédé suivantes :

- la bande de matériau (12) est acheminée au
moyen d’une unité d’avancement (22) entre une
unité de coupe (24) et un cylindre de transfert
sous vide (20) configuré en tant que contre-cy-
lindre, et coupée en sections individuelles (14,
14),

- les sections individuelles (14, 14’) sont trans-
portées ultérieurement par le cylindre de trans-
fert sous vide (20) et déposées sur une courroie
de transport ou sur une bande de matériau sup-
plémentaire (62),

- caractérisé en ce que

- la vitesse de rotation (R2) du cylindre de trans-
fert sous vide (20) est au moins aprés la trans-
mission d’une section respective (14) sur la
courroie de transport ou la bande de matériau
supplémentaire (62) inférieure a directement
avant la transmission de la section correspon-
dante (14).
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