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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON FÜLLMATERIAL

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Er-
zeugen von Füllmaterial mit einer ersten Fördereinrich-
tung, welche zum Fördern eines langgestreckten Mate-
rialbands entlang einer vorgegebenen Förderrichtung
geeignet und bestimmt ist, und mit einer ersten Schnei-
deeinrichtung, welche dazu geeignet und bestimmt ist,
das Materialband in einer von der von der Förderrichtung

abweichenden Richtung in Streifen zu schneiden und mit
einer Presseinrichtung, welche diese Streifen durch Ma-
trizen presst, um so aus diesen Streifen das Füllmaterial
zu erzeugen, wobei zumindest für die Presseinrichtung
und die Transporteinrichtung unterschiedliche Antriebe
vorgesehen sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Herstellen von Füll-
material. Derartige Vorrichtungen und Verfahren sind
aus dem Stand der Technik seit langem bekannt. Derar-
tiges Füllmaterial wird beispielsweise in Kartons gege-
ben, um ein zu versendendes Gut zu schützen oder aber
um Leerräume auszufüllen, sodass ein zu verpackendes
Gut innerhalb eines größeren Kartons nicht zu sehr be-
wegt werden kann. Aus dem Stand der Technik sind der-
artige Vorrichtungen bekannt. Diese weisen dabei übli-
cherweise über Führungskurven mit miteinander gekop-
pelten Mechanismen auf, wobei ein Vorschubmechanis-
mus vorgesehen ist, der ein Papierband vorschiebt, so-
wie auch ein Stempelmechanismus, der einerseits das
Papier in Streifen schneidet und andererseits derartige
geschnittene Streifen durch Matrizen presst. Diese nach
dem internen Stand der Technik der Anmelderin bekann-
ten Vorrichtungen haben sich zwar bewährt, weisen je-
doch den Nachteil auf, dass insbesondere bei höheren
Durchsatzraten Kopplung und das Vorsehen der Füh-
rungskurven geschwindigkeitsbegrenzend wirken.
[0002] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Verfügung zu stellen, welche einen höheren Durchsatz
erlauben. Diese Aufgaben werden erfindungsgemäß
durch die Gegenstände der unabhängigen Patentan-
sprüche erreicht. Vorteilhafte Ausführungsformen und
Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteransprüche.
[0003] Eine erfindungsgemäße Vorrichtung zum Er-
zeugen von Füllmaterial weist eine erste Fördereinrich-
tung auf, welche zum Fördern eines langgestreckten Ma-
terialbandes und insbesondere eines langgestreckten
Papier- oder papierähnlichen Materialbandes entlang ei-
ner vorgegebenen Förderrichtung geeignet und be-
stimmt ist. Weiterhin weist die Vorrichtung eine erste
Schneideeinrichtung auf, welche dazu geeignet und be-
stimmt ist, das Materialband in einer von der Förderrich-
tung abweichenden Richtung in Streifen zu schneiden.
Weiterhin weist die Vorrichtung eine Presseinrichtung
auf, welche diese Streifen durch Matrizen presst, um so
aus diesen Streifen das Füllmaterial zu erzeugen.
[0004] Erfindungsgemäß sind zumindest für die Pres-
seinrichtung und die erste Transporteinrichtung unter-
schiedliche Antriebe vorgesehen. Die Erfindung schlägt
damit vor, dass für diese beiden Einheiten, nämlich die
Fördereinrichtung und die Transporteinrichtung unter-
schiedliche Antriebe vorgesehen sind.
[0005] Vorteilhaft handelt es sich hierbei um unabhän-
gig voneinander steuerbare Antriebe. Durch das Vorse-
hen der unterschiedlichen Antriebe ist es möglich, dass
auf eine mechanische Kopplung zwischen dem Trans-
port- und dem Pressvorgang verzichtet wird. Auf diese
Weise ist eine präzisere Steuerung möglich, und auch
die Durchsatzraten können erheblich erhöht werden. Im
Einzelnen erlauben unterschiedliche Antriebe eine deut-
lich bessere Abstimmung als die im Stand der Technik

bekannten Führungskurven oder allgemein im Falle ei-
ner mechanischen Kopplung.
[0006] Vorteilhaft handelt es sich bei wenigstens ei-
nem der beiden Antriebe um einen Elektromotor und ins-
besondere um einen Servomotor. Bevorzugt besteht kei-
ne mechanische Kopplung zwischen der ersten Trans-
porteinrichtung und er Presseinrichtung. Bevorzugt wer-
den jedoch die entsprechenden Antriebe in Abstimmung
aufeinander gesteuert.
[0007] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Presseinrichtung einen Presskörper auf,
welcher jeweils die Streifen durch die Matrizen presst,
um so das Füllmaterial zu erzeugen. Bei diesem Füllm-
aterial handelt es sich dabei um gekrümmte Material-
schnipsel, beispielsweise gekrümmte Papierschnipsel
oder dergleichen. Vorteilhaft handelt es sich bei dem zu
fördernden Material um ein Papier- oder Pappematerial.
Es könnte sich jedoch auch um ein Kunststoffmaterial
handeln oder aber generell um ein recyclingfähiges Ma-
terial Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungsform
haben die Matrizen einen kreuzförmigen Querschnitt.
Dabei kann es sich insbesondere um ein Kreuz mit ge-
krümmten Armen handeln. Eine derartige Matrize er-
zeugt in besonders vorteilhafter Weise das entsprechen-
de Füllmaterial.
[0008] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form bewegt die Presseinrichtung einen Pressstempel
im Wesentlichen senkrecht zu der Förderrichtung des
Materials.
[0009] Vorteilhaft weist die Vorrichtung wenigstens
zwei Stempel auf, die bevorzugt miteinander gekoppelt
sind bzw. die bevorzugt synchron unterschiedliche Strei-
fen durch die Matrizen pressen. Vorteilhaft weist die Vor-
richtung wenigstens vier und vorteilhaft wenigstens
sechs derartiger Stempel auf. Diese Stempel können bei-
spielsweise in Gruppen von jeweils zwei Stempeln ne-
beneinander angeordnet sein und bevorzugt auch an ei-
nem gemeinsamen Stempelträger befestigt sein, der die-
se Stempel gegen das Material presst, um so das Füll-
material zu erzeugen.
[0010] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung eine Einführöffnung und ins-
besondere einen Einführschlitz auf, mit dem auch die
Bewegungsrichtung des Füllmaterials, genauer des Pa-
piermaterialstreifens ausgerichtet wird. Dieser Einführ-
schlitz ist dabei bevorzugt vor der ersten Transportein-
richtung angeordnet. Weiterhin wäre es auch möglich,
dass sich an diesen Einführschlitz Seitenführungsele-
mente anschließen, welche verhindern, dass das Papier-
material seitlich von seiner Transportrichtung abweicht
bzw. abdriftet. Dabei ist es möglich, dass derartige Sei-
tenführungselemente einstellbar sind, beispielsweise,
um die Vorrichtung auf unterschiedliche Bandbreiten des
Materialbandes umstellen zu können.
[0011] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung auch eine Führungseinrich-
tung zum Führen der Stempel und/oder zum Führen der
Stempelbewegung auf.
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[0012] Vorteilhaft ist eine Bewegung der ersten
Schneideinrichtung mit einer Bewegung des Stempels
bzw. der Presseinrichtung gekoppelt. So ist es möglich,
dass bei einem Zustellen der Presseinrichtung auf das
transportierte Papiermaterial zunächst dieses geschnit-
ten wird, und anschließend die einzelnen Streifen durch
die Matrizen gepresst werden.
[0013] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form ist ein Schneidelement und/oder sind mehrere
Schneidelemente zwischen einzelnen Presseinrichtun-
gen angeordnet.
[0014] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung eine zweite Fördereinrichtung
auf, welche entlang der Förderrichtung nach der ersten
Fördereinrichtung angeordnet ist und welche ebenfalls
dazu geeignet und bestimmt ist, das langgestreckte Ma-
terial entlang der vorgegebenen Förderrichtung zu trans-
portieren. Bevorzugt weist auch die zweite Förderrich-
tung einen eigenen Antrieb auf. Dieser eigene Antrieb ist
unabhängig von dem oben genannten ersten Antrieb
steuerbar. So ist es auch möglich, dass diese beiden
Antriebe zu unterschiedlichen Zeitpunkten bzw. Zeiträu-
men das Material fördern. Damit weist bevorzugt die Vor-
richtung wenigstens drei Antriebe und insbesondere drei
voneinander unabhängige Antriebe auf.
[0015] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form ist zwischen der ersten Fördereinrichtung und der
zweiten Fördereinrichtung ein Pufferbereich angeordnet,
der unterschiedliche Mengen des langgestreckten Ma-
terialbandes aufnehmen kann. Dabei kann es sich bei
diesem Pufferbereich beispielsweise um eine einfache
Leerstrecke handeln, welche das Material durchläuft,
wobei in diesem Bereich mehr oder weniger von dem
Material aufgenommen werden kann.
[0016] Vorteilhaft wird in diesem Pufferbereich das
Materialband umgelenkt. Bevorzugt kann sich in diesem
Pufferbereich das Materialband frei bewegen. Bevorzugt
wird also das Material in diesem Bereich nicht von Trans-
port- oder Führungselementen wie etwa Schienen, Rol-
len oder dergleichen kontaktiert. Bevorzugt wird das Ma-
terialband in diesem Bereich wenigstens einmal umge-
lenkt. Bevorzugt wird das Materialband in diesem Be-
reich wenigstens einmal um wenigstens 40°, bevorzugt
wenigstens um 60°, bevorzugt wenigstens um 100° und
besonders bevorzugt wenigstens um 140° umgelenkt.
Bevorzugt wird das Materialband in diesem Bereich we-
nigstens zweimal umgelenkt. Bevorzugt wird das Mate-
rialband auch bei der zweiten Umlenkung wenigstens
um 40°, bevorzugt wenigstens um 60°, bevorzugt we-
nigstens um 100° und besonders bevorzugt wenigstens
um 140° umgelenkt. Bevorzugt wird das Materialband
wenigstens abschnittsweise in einer horizontalen Rich-
tung gefördert. Bevorzugt wird das Materialband daher
in dem besagten Pufferbereich schlangenförmig geför-
dert. Es wäre jedoch auch möglich, dass in dem Puffer-
bereich Pufferungselemente wie etwa sog. Tänzerrollen
angeordnet sind.
[0017] Durch diese Vorgehensweise ist es möglich,

dass die beiden Fördereinrichtungen unabhängig von-
einander laufen können, beispielsweise bei einem Be-
trieb nur der ersten Fördereinrichtung der Puffer leerge-
fahren wird, wohingegen er beispielsweise bei einem Be-
trieb der ersten Fördereinrichtung lediglich aufgefüllt
wird.
[0018] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form ist wenigstens eine Fördereinrichtung dazu geeig-
net und bestimmt, das Materialband getaktet zu fördern.
Vorteilhaft sind beide Fördereinrichtungen dazu geeignet
und bestimmt, das Materialband getaktet zu fördern. Auf
diese Weise kann insgesamt der Herstellungsbetrieb be-
schleunigt werden, da beispielsweise während Still-
standsphasen ein Pressvorgang durchgeführt werden
kann.
[0019] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung eine Vielzahl von entlang der
Förderrichtung hintereinander angeordneten Schneide-
lementen auf, welche jeweils dazu geeignet und be-
stimmt sind, das Material in der von der Förderrichtung
abweichenden Richtung zu schneiden.
[0020] Wie oben erwähnt, handelt es sich hierbei be-
vorzugt um eine Richtung, welche senkrecht zur Förder-
richtung steht. Durch diese Vorgehensweise kann, ins-
besondere in Verbindung mit dem getakteten Betrieb,
jeweils eine Vielzahl von Streifen geschnitten werden,
und diese dann anschließend mit der Stempeleinrichtung
durch die Matrize gedrückt werden. So können beispiels-
weise durch einen einzelnen Pressvorgang vier, sechs
oder acht Stücke an Füllmaterial erzeugt werden.
[0021] Vorteilhaft weist die Vorrichtung ein Aufnahme-
behältnis zur Aufnahme des Füllmaterials auf. Dieses
Aufnahmebehältnis kann dabei unmittelbar die durch die
Matrize gepressten Füllkörper aufnehmen.
[0022] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung wenigstens eine Steuerungs-
einrichtung zum Steuern der Antriebe der ersten Förder-
einrichtung und der Presseinrichtung auf, wobei diese
Antriebe derart gesteuert sind, dass die Bandstreifen
durch die Matrizen gepresst werden, während die Band-
streifen nicht in der Förderrichtung gefördert werden.
Dies bedeutet, dass das Band an eine Position gefördert
wird, anschließend im Stillstand geschnitten wird, und im
nächsten Schritt die Körper bzw. das Füllmaterial aus
dem Band gepresst werden.
[0023] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung eine zweite Schneideeinrich-
tung auf, welche das Materialband in einer Richtung
schneidet, die nicht mehr als 30° von der Förderrichtung
abweicht. Vorteilhaft schneidet diese Schneideeinrich-
tung das Materialband genau in der Fördereinrichtung
oder in einem Winkel, der nicht mehr als 10°, bevorzugt
nicht mehr als 5° von der Förderrichtung abweicht. Bei
einer weiteren vorteilhaften Ausführungsform handelt es
sich bei der Schneideeinrichtung um ein bewegliches
Schneidmesser, beispielsweise ein drehbares Schneid-
messer. Dies kann beispielsweise zentral im Bereich ei-
ner Breite des Materialbands angeordnet sein und dieses
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in zwei zueinander parallele Streifen, die sich in der För-
derrichtung erstrecken schneiden. Bevorzugt ist die
zweite Schneideinrichtung vor der ersten Schneidein-
richtung angeordnet. Dies bedeutet, dass verfahrenssei-
tig bevorzugt das Materialband zunächst in seiner Er-
streckungsrichtung geschnitten wird, und anschließend
quer dazu. Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form weist auch die zweite Schneideinrichtung eine An-
triebseinrichtung, wie insbesondere aber nicht aus-
schließlich einen Elektromotor auf.
[0024] Bevorzugt ist jedoch der Antrieb der Pressein-
richtung mit dem Antrieb der ersten Schneideinrichtung
gekoppelt.
[0025] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist wenigstens eine Fördereinrichtung eine För-
derrolle auf, welche das Materialband in der Förderrich-
tung fördert. So kann beispielsweise die erste Förderein-
richtung zwei Förderrollen aufweisen, welche zusam-
menwirken, und das Band zwischen sich hindurchschie-
ben.
[0026] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die zweite Fördereinrichtung ebenfalls eine
Förderrolle auf. Dabei kann zusätzlich eine Gegenebene
angeordnet sein, entlang derer das Materialband durch
diese Förderrolle gefördert wird. So kann beispielsweise
das Materialband bezüglich einer Gegenebene gleiten,
und durch die entsprechende zweite Förderrolle entlang
dieser Gegenebene geschoben werden. Diese Gegene-
bene kann dabei ebenfalls Rollen aufweisen, mittels de-
rer das Material gefördert wird. Diese Rollen können da-
bei passiv sein.
[0027] Daneben kann die Vorrichtung Seitenführungs-
elemente aufweisen, welche einen im Wesentlichen ge-
radlinigen Transport bzw. einen Transport, bei dem der
Papierstreifen nicht seitlich von seinem Transportpfad
abweichen kann, gewährleisten. Diese Seitenführungs-
einrichtungen können beispielsweise als seitliche Schie-
nen ausgeführt sein. Auf diese Weise wird erreicht, dass
die Materialstreifen zumindest in einer zu dem Material-
streifen senkrechten und insbesondere auch horizontal
verlaufenden Richtung nicht seitlich verschoben werden
können.
[0028] Vorteilhaft ist die zweite Schneideinrichtung in
der besagten Förderebene angeordnet.
[0029] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist wenigstens eine Fördereinrichtung zwei Rol-
len, d. h. eine Rolle und eine Gegenrolle auf. Diese kön-
nen insbesondere zum Einführen des Materialbandes
voneinander beabstandet werden. Auf diese Weise kann
das Materialband zunächst eingefädelt werden, und
dann können die Rollen in Betrieb gehen, d. h. eine För-
derung des Materialbandes ermöglichen.
[0030] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung einen Träger auf, an dem we-
nigstens die erste Fördereinrichtung und die zweite För-
dereinrichtung angeordnet sind. So kann beispielsweise
eine Trägerplatte vorgesehen sein, an der sowohl die
Antriebe für die Förderrollen angeordnet sind, als auch

die Antriebe für die Presseinrichtung.
[0031] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Presseinrichtung einen Schneckenmotor
auf bzw. einen Motor der zum Erreichen der Pressbewe-
gung untersetzt ist.
[0032] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung eine Sendeeinrichtung auf,
welche dazu geeignet und bestimmt ist, für die Vorrich-
tung charakteristische Daten auszusenden. Hierbei kann
es sich beispielsweise um Daten handeln, welche für ei-
nen Betrieb der Vorrichtung charakteristisch sind. Bevor-
zugt ist die Sendeeinrichtung dazu geeignet und be-
stimmt, diese Daten kabellos zu übertragen.
[0033] Bevorzugt sind die Daten aus einer Gruppe von
Daten ausgewählt, welche für eine Betriebszeit der Vor-
richtung charakteristisch sind, welche für ein von der Vor-
richtung verarbeitetes Material charakteristisch sind,
welche für einen Alterungs- und/oder Verschleißzustand
der Vorrichtung und/oder von Bestandteilen der Vorrich-
tung charakteristisch sind, welche für Fehlerzustände
der Maschine charakteristisch sind und dergleichen.
[0034] Daneben können mittels der Sendeeinrichtung
auch Daten übermittelt werden, welche etwa den Ein-
tausch von Maschinenteilen und/oder Verschleißteilen
anzeigen. So kann beispielsweise eine Information dar-
über ausgegeben werden, dass durch den Benutzer ein
bestimmtes Verschleißteil wie etwa eine Matrize ausge-
wechselt wurde. Dabei können auch entsprechende Zei-
ten eines derartigen Wechsels übermittelt werden. Auf
diese Weise hat der Hersteller die Möglichkeit, einen ord-
nungsgemäßen Wechsel von Bauteilen zu überwachen.
[0035] Auf diese Weise kann der Maschinenhersteller
auch sehr schnell etwa auf auftretende Fehler reagieren.
Auch kann der Maschinenhersteller auf diese Weise
schnell mögliche Fehlerquellen ausfindig machen.
[0036] Bevorzugt steht diese Sendeeinrichtung in
Kommunikationsverbindung mit einer Steuerungsein-
richtung der Vorrichtung. Diese kann die entsprechen-
den Daten an die Sendeeinrichtung ausgeben. Bevor-
zugt kann es sich bei der Sendeeinrichtung um ein GSM
Modul handeln. Daneben wäre jedoch auch eine Daten-
übertragung über gesicherte Verbindungen wie etwa
über VPN-Leitungen möglich. Daneben wäre es auch
allgemein möglich, dass die Daten über das Internet
übertragen werden. Bei einer weiteren bevorzugten Aus-
führungsform weist die Vorrichtung auch Sensoreinrich-
tungen auf, welche dazu geeignet und/oder bestimmt
sind, Maschinenzustände zu erfassen. Hierbei kann es
sich beispielsweise um Temperaturen, Drehmomente
oder dergleichen handeln. Auch derartige Daten können
mittels der Sendeeinrichtung ausgegeben werden.
[0037] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form weist die Vorrichtung eine Speichereinrichtung auf,
welche für einen Betrieb der Vorrichtung charakteristi-
sche Daten (wie etwa die oben erwähnten Daten) erfasst.
Auf diese Weise ist eine Langzeit-Überwachung der Vor-
richtung möglich. Auch die von dieser Speichereinrich-
tung gespeicherten Daten können von der Sendeeinrich-
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tung übertragen werden.
[0038] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist eine Steuerungseinrichtung derart gestaltet,
dass sie einen Arbeitsbetrieb der Vorrichtung nur ermög-
licht, wenn auch das Senden von Daten über die Sen-
deeinrichtung ermöglicht ist. Falls aus irgendeinem
Grund die Übermittlung von Daten durch die Sendeein-
richtung unterbrochen ist oder wird, kann durch die Steu-
erungseinrichtung ein Arbeitsbetrieb der Vorrichtung an-
gehalten werden und/oder ein Maschinenstart verhindert
werden.
[0039] Auch ist es möglich, dass bei einer Unterbre-
chung der Übertragung durch die Sendeeinrichtung zu-
nächst ein Warnhinweis an einen Maschinenbediener
ausgegeben wird und erst nach einer bestimmten Zeit
der Betrieb der Vorrichtung angehalten wird. Vorzugs-
weise weist die Sendeeinrichtung ein Sendelement wie
etwa eine Sendeantenne auf. Dabei wäre es möglich,
dass beispielsweise bei einer Entfernung der Sendean-
tenne ein Arbeitsbetrieb der Vorrichtung unterbrochen
wird. So können etwa mechanische Unterbrechungsele-
mente vorgesehen sein, wie etwa Schalter, welche bei
einer Entfernung der Sendeantenne die Vorrichtung ab-
schalten. Auch könnten Erfassungsmittel vorgesehen
sein, welche das Fehlen einer Datenkommunikation er-
fassen und entsprechend die Vorrichtung abschalten.
[0040] Dabei ist es möglich, dass die Sendeeinrich-
tung kontinuierlich Daten übermittelt, es wäre jedoch
auch möglich, dass Daten getaktet übermittelt werden,
bzw. in bestimmten definierten Zeitabständen. So könnte
auch etwa in regelmäßigen Zeitabständen ein Protokoll
mit Daten übermittelt werden.
[0041] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung auch eine Empfangseinrich-
tung auf, welche zum Empfang von Signalen und/oder
Daten geeignet und bestimmt ist. Hierbei können bei-
spielsweise Steuerdaten an die Vorrichtung übermittelt
werden, etwa ein Softwareupdate übermittelt werden.
Vorteilhaft ist auch die Empfangseinrichtung dazu geeig-
net und bestimmt, Daten kabellos zu empfangen.
[0042] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf ein
Verfahren zum Herstellen von Füllmaterial und insbeson-
dere zum Herstellen von Füllmaterial aus Papier oder
Pappe oder ähnlichen Wertstoffen gerichtet, wobei ein
Materialband von einer ersten Fördereinrichtung in einer
Förderrichtung transportiert wird und von einer ersten
Schneideeinrichtung entlang einer ersten Schnittrich-
tung, welche von der Förderrichtung abweicht, von dem
Materialband Materialstreifen abgeschnitten werden und
diese Materialstreifen mittels einer Presseinrichtung
durch Matrizen gepresst werden, um so das Füllmaterial
zu erzeugen. Dabei werden erfindungsgemäß die För-
dereinrichtung und die Presseinrichtung von unter-
schiedlichen Antrieben angetrieben.
[0043] Vorteilhaft erfolgen ein Antrieb der Pressein-
richtung und ein Antrieb der Fördereinrichtung zeitlich
versetzt. Bevorzugt erfolgt ein Pressen der Materialstrei-
fen durch die Matrizen während eines Stillstands des Ma-

terialbandes in der Förderrichtung.
[0044] Vorteilhaft wird in wenigstens einem Abschnitt
der Vorrichtung das Materialband gepuffert, d. h. eine
unterschiedliche Menge an Materialband aufgenommen.
[0045] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren wird
das Materialband von zwei aufeinander folgenden För-
dereinrichtungen gefördert, wobei diese beiden Förder-
einrichtungen unabhängig voneinander betrieben wer-
den und bevorzugt wenigstens zeitweise zu unterschied-
lichen Zeiten eine Förderung des Materialbands bewir-
ken.
[0046] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren wird
das Materialband getaktet gefördert.
[0047] Vorteilhaft wird das Materialband auch in einer
weiteren Schnittrichtung, die insbesondere in der Erstre-
ckungsrichtung des Materialbands verläuft, geschnitten.
[0048] Bevorzugt wird damit das Materialband mit
Schnitten geschnitten, die zumindest zeitweise zueinan-
der senkrecht stehen.
[0049] Weitere Vorteile und Ausführungsformen erge-
ben sich aus den beigefügten Zeichnungen:
[0050] Darin zeigen:

Fig. 1 eine Gesamtdarstellung einer erfindungsge-
mäßen Vorrichtung 1;

Fig. 2 eine Darstellung eines Schneid- und Presswer-
kes für die in Figur 1 gezeigte Vorrichtung;

Fig. 3 eine weitere detailliertere Darstellung der in Fi-
gur 2 gezeigten Vorrichtung;

Fig. 4 eine Draufsicht entlang der Linie D-D aus Figur
2;

Fig. 5 eine Darstellung entlang der Linie C-C aus Fi-
gur 3;

Fig. 6 eine Darstellung der Schneideinrichtung; und

Fig. 7 eine Darstellung der Rückseite der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung.

[0051] Figur 1 zeigt eine Darstellung einer erfindungs-
gemäßen Vorrichtung 1 zum Herstellen von Füllmaterial.
Dabei ist eine Trägerrolle 25 vorgesehen, auf welcher
ein Papiermaterial 20 bevorratet ist und von welcher das
Papiermaterial 20 abgerollt wird. Das Papiermaterial ist
bevorzugt streifenförmig ausgebildet. Das Bezugszei-
chen 2 kennzeichnet eine erste Transporteinrichtung,
welche zum Transportieren des Papierbandes 20 hier in
der Richtung X dient. Diese Transporteinrichtung weist
zwei Transportrollen 32 und 34 auf, von denen jedoch
bevorzugt lediglich eine Rolle angetrieben ist. Eine ent-
sprechende Antriebseinrichtung, wie etwa ein Elektro-
motor ist nicht gezeigt. Diese Rollen 32 und 34 können
dabei mittels einer Vorspanneinrichtung (nicht gezeigt)
aufeinander zugespannt werden, um das Papiermaterial
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sicher führen zu können. Auch wäre es möglich, dass
diese beiden Rollen zeitweise voneinander beabstandet
werden können, um etwa ein Materialband einfädeln zu
können.
[0052] Das Bezugszeichen 4 kennzeichnet eine zweite
Transporteinrichtung, welche ebenfalls - wie unten er-
läutert - zum Transportieren des Papierbandes wieder-
um in der Richtung X geeignet und bestimmt ist. Diese
zweite Transporteinrichtung 4 weist eine angetriebene
Transportrolle 42 sowie eine Gegenrolle 44 auf. Dabei
ist bevorzugt wiederum eine dieser beiden Rollen von
einem (nicht gezeigten) Antrieb angetrieben. Das Be-
zugszeichen 46 kennzeichnet eine Auflagefläche, auf
welcher das Papierband 20 aufliegen und welcher es ver-
schoben werden kann.
[0053] Das Bezugszeichen 6 kennzeichnet in seiner
Gesamtheit eine Schneideinrichtung, welche zum
Schneiden des Materialbandes dient. Diese Schneidein-
richtung weist hier drei Schneidelemente 62, 64 und 66
auf.
[0054] Das Bezugszeichen 12 kennzeichnet in ihrer
Gesamtheit eine Presseinrichtung, welche dazu geeig-
net und bestimmt ist, einzelne Materialstreifen durch Ma-
trizen zu drücken. Diese Presseinrichtung weist dabei
einen Antrieb 24 auf. Dieser Antrieb weist hier ein An-
triebsrad 52 auf, welches eine Zahnstange 54 antreibt
und hier in der Richtung Y nach unten zum Erreichen
des Pressens bewegt.
[0055] Figur 2 zeigt eine Detaildarstellung der in Figur
1 gezeigten Vorrichtung. Man erkennt hier auch die drei
Matrizen 82, 84 und 86, durch welche die Materialstreifen
gedrückt werden. Daneben ist auch eine zweite Schneid-
einrichtung 18 dargestellt, welche das Papiermaterial in
der Transportrichtung X schneidet, und zwar hier in zwei
im Wesentlichen zueinander parallele Streifen. Diese
Streifen werden anschließend wiederum in der Querrich-
tung durch die Schneideinrichtung 6 geschnitten und an-
schließend durch die Matrizen gedrückt. Auf diese Weise
können durch einen Pressvorgang sechs Füllkörper er-
zeugt werden.
[0056] Das Bezugszeichen PB kennzeichnet einen
Pufferbereich des Materialbandes. Dieser befindet sich
hier zwischen der ersten und der zweiten Fördereinrich-
tung. Man erkennt, dass in diesem Bereich das Material
im Wesentlichen schlangenförmig gefördert wird. Falls
beispielsweise die zweite Fördereinrichtung 4 stillsteht
und die zweite Fördereinrichtung 2 sich weiterbewegt,
wird auch der Pufferbereich PB weiter aufgefüllt. Umge-
kehrt wird dieser Pufferbereich geleert, wenn die erste
Transporteinrichtung 2 ruht und sich nur die zweite
Transporteinrichtung 4 bewegt.
[0057] Das Bezugszeichen 70 kennzeichnet einen
Träger, an dem hier drei Pressstangen 72, 74 und 76
angeordnet sind. Diese dienen - wie oben erwähnt - dazu,
um das bereits in Längs-und Querrichtung geschnittene
Papiermaterial durch die einzelnen Matrizen 82, 84 und
86 zu drücken.
[0058] Figur 3 zeigt eine weitere detaillierte Darstel-

lung einer erfindungsgemäßen Vorrichtung. Hier sind
auch die einzelnen Schneidelemente 62, 64 und 66 ge-
zeigt, welche das Material hier in einer senkrecht zu der
Figurenebene liegenden Richtung schneiden. Die Be-
zugszeichen 68 kennzeichnen Führungselemente bzw.
Gegenschneidelemente, welche zum Führen der
Schneidelemente dienen. Das Bezugszeichen 65 kenn-
zeichnet Vorspanneinrichtungen, mit denen die Füh-
rungselemente 68 vorgespannt werden, hier in der Figur
3 nach rechts -also in Richtung des jeweiligen Schneid-
elements vorgespannt werden.
[0059] Figur 4 zeigt eine Ansicht entlang der Linie D-
D in Figur 2. Man erkennt hier die drei Matrizen 82, 84
und 86, die hier jeweils kreuzförmige Öffnungen (aus
Übersichtlichkeitsgründen nur die Öffnungen 82a und
82b dargestellt) aufweisen. Auch ist die Rolle 44 erkenn-
bar, die in Zusammenwirkung mit der in Figur 3 gezeigten
Rolle 42 zum Fördern des Papierstreifens dient sowie
auch die Gegendruckrolle 16, welche mit der Schneid-
rolle 18 zum Schneiden des Papierstreifens in der Trans-
portrichtung X dient. Die Gegendruckrolle 16 weist einen
Schlitz 16a auf, in welchen die Schneidkante der Schnei-
drolle 18 eindringen kann.
[0060] Figur 5 zeigt eine Ansicht entlang der Linie C-
C aus Figur 3. Hierbei ist wiederum ein Schneidelement
62 dargestellt sowie auch das Führungselement 68, wel-
ches auch als Gegenschneidelement dient. Zur Durch-
führung des Schneidvorganges wird das Schneidele-
ment 62 hier in der Richtung Y nach unten zugestellt.
Genauer handelt es sich hierbei um eine Schwenkbewe-
gung der Schneidelemente, welche jedoch auch eine
Komponente in dieser Richtung Y aufweist. Auch sind
wiederum die Matrizen 82 erkennbar. Das Bezugszei-
chen 24 kennzeichnet einen Antriebsmotor, der über eine
Untersetzung ein Zahnrad 52 antreibt und dieses wie-
derum die Zahnstange 54. An dieser Zahnstange ist ein
Presskörper angeordnet, welcher die Papierstreifen
durch die Matrize drückt. Daneben treibt der Antriebs-
motor über ein Antriebsgestänge 56 auch das Schneid-
element 62 an. Damit besteht eine mechanische Kopp-
lung zwischen der Bewegung der Presskörper und der
Bewegung der Schneidelemente. Dabei ist jedoch auch
denkbar, dass diese Bewegungen gegenüber einander
verstellbar sind, also etwa eingestellt werden kann, wann
der Schneidvorgang beendet ist, bevor der Pressvor-
gang beginnt.
[0061] Figur 6 zeigt eine Detaildarstellung der
Schneideinrichtung 6. Dabei sind wieder die einzelnen
Schneidelemente 62, 64 und 66 dargestellt sowie auch
zwei Gegenschneidleisten 68 sowie auch die Vorspann-
mittel bzw. Federn 65, welche die jeweiligen Gegen-
schneidleisten 68 in Richtung der ihnen zugeordneten
Schneidelemente 62, 64 und 66 drängen. Das Bezugs-
zeichen 60 kennzeichnet einen Träger, an dem gemein-
sam die Schneidelemente 62, 64 und 66 angeordnet
sind. Man erkennt, dass die Schneidelemente 62, 64 und
66 sich selbst nicht genau in der Richtung Y bewegen,
sondern um eine Drehachse D geschwenkt werden. Auf
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diese Weise wird bewirkt, dass der Schnitt nicht an allen
Stellen gleichzeitig durchgeführt wird, sondern in der be-
sagten Querrichtung Z von innen nach außen verläuft.
[0062] Figur 7 zeigt eine Rückansicht der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung. Dabei bezieht sich das Bezugs-
zeichen 50 auf eine Steuerungseinrichtung, welche eine
Steuerung der einzelnen Antriebe der Vorrichtung 1 be-
wirkt. Diese Steuerungseinrichtung ist dabei auf der
Rückseite des Trägers 30 angeordnet, d.h. auf der be-
züglich der eigentlichen Vorrichtung gegenüberliegen-
den Seite. Bevorzugt steuert diese Steuerungseinrich-
tung dabei sämtliche Antriebe, welche für den Transport
und den Pressvorgang zuständig sind.
[0063] Das Bezugszeichen 100 kennzeichnet eine
Steuerungseinrichtung zum Steuern der Vorrichtung 1.
Diese Steuerungseinrichtung kann dabei die einzelnen
Antriebe steuern, wie beispielsweise die Antriebe der
Transporteinrichtungen. Das Bezugszeichen 18 kenn-
zeichnet eine Sendeeinrichtung, die zur drahtlosen Aus-
gabe von Daten und/oder Signalen geeignet ist. Diese
Sendeeinrichtung 14 kann dabei auch in Kommunikati-
onsverbindung mit der Steuerungseinrichtung stehen
und von dieser Daten übermittelt bekommen.
[0064] Die Anmelderin behält sich vor sämtliche in den
Anmeldungsunterlagen offenbarten Merkmale als erfin-
dungswesentlich zu beanspruchen, sofern sie einzeln
oder in Kombination gegenüber dem Stand der Technik
neu sind. Es wird weiterhin darauf hingewiesen, dass in
den einzelnen Figuren auch Merkmale beschrieben wur-
den, welche für sich genommen vorteilhaft sein können.
Der Fachmann erkennt unmittelbar, dass ein bestimmtes
in einer Figur beschriebenes Merkmal auch ohne die
Übernahme weiterer Merkmale aus dieser Figur vorteil-
haft sein kann. Ferner erkennt der Fachmann, dass sich
auch Vorteile durch eine Kombination mehrerer in ein-
zelnen oder in unterschiedlichen Figuren gezeigter Merk-
male ergeben können.

Bezugszeichenliste

[0065]

D Drehachse
PB Pufferbereich
X Richtung
Y Richtung
Z Querrichtung
1 Vorrichtung
2 erste Transporteinrichtung/Fördereinrichtung
4 zweite Transporteinrichtung/Fördereinrichtung
6 Schneideinrichtung
12 Presseinrichtung
14 Sendeeinrichtung
16 Gegendruckrolle
16a Schlitz in Gegendruckrolle
18 Schneideinrichtung/Schneidrolle
20 Papiermaterial/Papierband/Materialband/lang-

gestrecktes Material

24 Antrieb/Antriebsmotor
25 Trägerrolle
26 Förderrolle
30 Träger
32 Transportrolle
34 Transportrolle
42 Transportrolle
44 Gegenrolle
46 Auflagefläche
50 Steuerungseinrichtung
52 Antriebsrad/Zahnrad
54 Zahnstange
56 Antriebsgestänge
62 Schneidelement
64 Schneidelement
65 Vorspanneinrichtungen
66 Schneidelement
68 Führungselement/Gegenschneidleiste
70 Träger
72 Pressstange
74 Pressstange
76 Pressstange
82 Matrize
84 Matrize
86 Matrize
100 Steuerungseinrichtung

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Erzeugen von Füllmaterial mit einer
ersten Fördereinrichtung (2), welche zum Fördern
eines langgestreckten Materialbands (20) entlang
einer vorgegebenen Förderrichtung (X) geeignet
und bestimmt ist, und mit einer ersten Schneideein-
richtung (6), welche dazu geeignet und bestimmt ist,
das Materialband (20) in einer von der von der För-
derrichtung (X) abweichenden Richtung in Streifen
zu schneiden und mit einer Presseinrichtung (12),
welche diese Streifen durch Matrizen (82, 84, 86)
presst, um so aus diesen Streifen das Füllmaterial
zu erzeugen,
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest für die Presseinrichtung (12) und die
Transporteinrichtung (2) unterschiedliche Antriebe
(24) vorgesehen sind.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung (1) eine zweite Fördereinrichtung (4)
aufweist, welche entlang der Förderrichtung (X)
nach der ersten Fördereinrichtung (2) angeordnet ist
und welche ebenfalls dazu geeignet und bestimmt
ist, das langgestreckte Material (20) entlang der vor-
gegebenen Förderrichtung zu transportieren.

3. Vorrichtung (1) nach Anspruch 2,
dadurch kennzeichnet, dass
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zwischen der ersten Fördereinrichtung (2) und der
zweiten Fördereinrichtung (4) ein Pufferbereich (PB)
angeordnet ist, der unterschiedliche Mengen des
langgestreckten Materialbandes (20) aufnehmen
kann.

4. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine Fördereinrichtung (2, 4) dazu ge-
eignet und bestimmt ist, das Materialband (20) ge-
taktet zu fördern.

5. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet dass
die Vorrichtung (1) eine Vielzahl von entlang der För-
derrichtung (X) hintereinander angeordnete Schnei-
delemente (62, 64, 66) aufweist, die jeweils dazu
geeignet und bestimmt sind, das Materialband in der
von der Förderrichtung (X) abweichenden Richtung
(Y) zu schneiden.

6. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet dass
die Vorrichtung wenigstens eine Steuerungseinrich-
tung (50) zum Steuern der Antriebe der ersten För-
dereinrichtung (2) und der Presseinrichtung (12) auf-
weist, welche diese Antriebe derart steuert, dass die
Bandstreifen durch die Matrizen (82, 84, 86) ge-
presst werden, während die Bandstreifen nicht in der
Förderrichtung (X) gefördert werden.

7. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet dass
die Vorrichtung (1) eine zweite Schneideinrichtung
(18) aufweist, welche das Materialband (20) in einer
Richtung schneidet, die nicht mehr als 30° von der
Förderrichtung (X) abweicht.

8. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet dass
wenigstens eine Fördereinrichtung (2, 4) eine För-
derrolle (32, 42) aufweist, welche das Materialband
(20) in der Förderrichtung (X) fördert.

9. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet dass
die Vorrichtung (1) einen Träger (30) aufweist, an
dem wenigstens die erste Fördereinrichtung (2) und
die Presseinrichtung (12) angeordnet sind.

10. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Ansprüche,

dadurch gekennzeichnet dass
die Vorrichtung eine Sendeeinrichtung aufweist,
welche dazu geeignet und bestimmt ist, für die Vor-
richtung und/oder einen Betrieb der Vorrichtung (1)
charakteristische Daten auszusenden.

11. Verfahren zum Herstellen von Füllmaterial, wobei
ein Materialband (20) von einer ersten Förderein-
richtung (2) in einer Förderrichtung (X) transportiert
wird und von einer ersten Schneideeinrichtung ent-
lang einer ersten Schnittrichtung (Y), welche von der
Förderrichtung (X) abweicht, von dem Materialband
Materialstreifen abgeschnitten werden und diese
Materialstreifen mittels einer Presseinrichtung durch
Matrizen (82, 84, 86) gepresst werden, um so das
Füllmaterial zu erzeugen, wobei die Fördereinrich-
tung (2) und die Presseinrichtung von unterschied-
lichen Antrieben (24) angetrieben werden.
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