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(54) Querschneidevorrichtung und Verfahren zum Betrieb einer solchen

Querschneidevorrichtung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Querschneidevorrich-
tung und ein entsprechendes Betriebsverfahren zum
Herstellen von Ausschnitten (34) aus einer in einer
Transportrichtung (T) bewegten Flachmaterialbahn (30).
Die Vorrichtung weist zwei Querschneideeinheiten (10,
20) auf, die jeweils ein feststehendes Messer (12) und
ein auf einem Drehkorper (14) angeordnetes rotierendes
Messer (16) aufweisen und in Transportrichtung (T) von-

einander beabstandet sind. Der zweite Drehkorper (24)
ist derart an eine Saugvorrichtung anschliessbar, dass
der Ausschnitt (34) im Anwendungsfall zumindest zwi-
schenzeitlich auf dem zweiten Drehkorper (24) festge-
halten wird. Erfindungsgemass hat der zweite Drehkdr-
per (24) entlang seiner Umfangflache mehrere Zonen
(60, 62, 64), die einzeln und/oder kombiniert mit Saugluft
beaufschlagt werden kénnen, um Ausschnitte (34) un-
terschiedlichen Formats festzuhalten.

FIG. 1
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Quer-
schneidevorrichtung geméss dem Oberbegriff von An-
spruch 1 und ein Verfahren zum Betrieb einer solchen
Querschneidevorrichtung.

[0002] Bei der Herstellung von einzelnen Produkten,
z.B. Einzelblattern, aus einer endlosen Flachmaterial-
bahn, insbesondere aus Papier, kann das Problem auf-
treten, dass zwei aufeinanderfolgende Produkte nicht
durch einen einzigen Schnitt voneinander getrennt wer-
den kdnnen. Dies ist insbesondere dann der Fall, wenn
die Lage der Blattkanten relativ zu Registermarken oder
Wasserzeichen und dergleichen definiert ist. Dies flhrt
dazu, dass Ausschnitte aus der Flachmaterialbahn ab-
zutrennen sind.

[0003] Querschneidevorrichtungen mit zwei Quer-
schneideeinheiten zum Herstellen von einzelnen Pro-
dukten aus einer Flachmaterialbahn und zum Abtrennen
von Ausschnitten von der Flachmaterialbahn bzw. vom
Produkt sind beispielsweise aus den Dokumenten EP-A
0622320, EP-A 1570960, DE-A 3145912, US 5,199,341
und WO-A 95/01245 bekannt. Die Querschneideeinhei-
ten weisen jeweils ein feststehendes Messer und ein auf
einem Drehkdrper angeordnetes rotierendes Messer auf
und sind in Transportrichtung der Flachmaterialbahn
voneinander beabstandet. Bei einer gattungsgemassen
Vorrichtung geméass EP-A 0622320 oder DE-A 3145912
hat der zweite Drehkdrper eine an eine Saugvorrichtung
anschliessbare Zone mit Saugoffnungen, die dazu dient,
die Vorderkante des abzuschneidenden Ausschnitts der
Flachmaterialbahn vor dem Schneidevorgang auf dem
zweiten Drehkdrper festzuhalten und somit aus der
Transportebene zu drehen. Die Verbindung zur Saug-
vorrichtung wird nach dem Abtrennen des Ausschnitts
wieder unterbrochen, so dass der Ausschnitt entweder
aufgrund der Schwerkraft abfallt, mechanisch vom zwei-
ten Drehkdrper abgeschabt oder mit Blasluft weggestos-
sen und entsorgt werden kann. Die Vorderkante des
nachfolgenden schon abgetrennten oder noch von der
Materialbahn abzutrennenden Produkts sollte jedoch
nicht aus der Transportebene abgelenkt, sondern in
Transportrichtung weitergeférdert werden. Um dies si-
cherzustellen, werden die Saugdéffnungen innerhalb ei-
nes Bearbeitungszyklus getaktet mit Saugluft beauf-
schlagt.

[0004] Unter Bearbeitungszyklus werden im Folgen-
den die Prozesse verstanden, die zum Abtrennen jeweils
eines Produkts und gegebenenfalls jeweils eines Aus-
schnitts fuhren, inshesondere Anfertigen eines ersten
Trennschnitts zum Trennen von Produkt und nachfolgen-
der Materialbahn und Anfertigen eines zweiten Trenn-
schnitts zum Trennen von Ausschnitt und Produkt. Der
erste Trennschnitt wird Ublicherweise durch die in Trans-
portrichtung hinten liegende erste Querschneideeinheit
und der zweite Trennschnitt durch die nachfolgende
zweite Querschneideeinheit durchgefiihrt. Falls kein
Ausschnitt angefertigt wird, entféllt der zweite Trenn-
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schnitt. Statt einem vollstdandigen Trennen kann bei-
spielsweise auch eine Perforation angebracht werden.
[0005] Problematisch an den bekannten Querschnei-
devorrichtungen ist, dass die Grésse und Lage der Saug-
zone fest vorgegeben ist. Bei den Vorrichtungen gemass
EP-A 0622320 und DE-A 3145912 ist die Saugzone bei-
spielsweise in Transportrichtung unmittelbar hinter dem
bzw. im Bereich von dem rotierenden Messer angeord-
net. Dies fuhrt dazu, dass die maximale Breite des Aus-
schnitts, der am drehbaren Korper fixiert werden kann,
durch die Breite der Saugzone bestimmt ist. Um auch
grossere Ausschnitte halten zu kbnnen, muss die Saug-
zone daher relativ breit sein. Dies fuhrt wiederum dazu,
dass beim Ansaugen von im Vergleich zur Breite der
Saugzone schmalen Ausschnitten Falschluft in das
Saugsystem gerat. Hierdurch wird die Saugvorrichtung
belastet und die Saugleistung stark beeintrachtigt.
[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, die bekannten Querschneidevorrichtungen derart
weiterzuentwickeln, dass auf einfache Weise die Anpas-
sung an verschiedene Formate des Ausschnitts méglich
ist, ohne die Saugvorrichtung zu stark zu belasten.
[0007] Die Aufgabe wird geldst durch eine Quer-
schneidevorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch
1 und ein Betriebsverfahren mit den Merkmalen von An-
spruch 12. Vorteilhafte Weiterentwicklungen der Vorrich-
tung und des Verfahrens sind in den abhéngigen Ansprii-
chen, der Beschreibung und den Zeichnungen angege-
ben.

[0008] Erfindungsgemass enthalt der zweite Drehkdr-
per entlang seiner Umfangflache mehrere Zonen, die ein-
zeln und/oder kombiniert mit Saugluft beaufschlagt wer-
den kdnnen, um Ausschnitte unterschiedlichen Formats
festzuhalten. Dazu sind im Inneren des Drehkorpers vor-
zugsweise mehrere voneinander getrennte Saugkam-
mern vorhanden, die mit jeweils einer Saugzone in Ver-
bindung stehen und an eine Saugvorrichtung, z.B. eine
Vakuumpumpe, angeschlossen werden kénnen. Dabei
kann die Verbindung zur Saugvorrichtung fir einzelne
oder eine Kombination von Kammern freigegeben bzw.
unterbrochen werden, um eine resultierende Gesamt-
saugzone einer bestimmten, an das Format des Aus-
schnitts angepassten Form und Grisse zu erhalten. Das
Freigeben bzw. Unterbrechen der Saugluftzufuhr wird
mit einer Steuervorrichtung bewerkstelligt, die die Zu-
gange zu den Kammern vorzugsweise auf mechani-
schen Wege schliesst oder 6ffnet. Hierzu ist vorzugswei-
se ein zwischen verschiedenen Stellungen bewegliches
Steuerelement, welches sich bevorzugt mit dem zweiten
Drehkdérper mitbewegt. Bei einem ortsfesten Saugluftan-
schluss entscheidet so die Stellung des Steuerelements
relativ zum Drehkérper tber die Beaufschlagung der ein-
zelnen Kammern mit Saugluft und die Stellung des Kor-
pers relativ zum Saugluftanschluss tber die Zufuhr von
Saugluftinnerhalb eines Bearbeitungszyklus. Durch letz-
teres kann sichergestellt werden, dass nur die Vorder-
kante eines Ausschnitts angesaugt wird, nicht aber die
Vorderkante des eigentlichen Produkts, dasin der Trans-
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portebene weitergeférdert werden muss.

[0009] Durch die Erfindung wird daher auf vorteilhafte
Weise ermdglicht, dass die Saugluftzone des zweiten
Drehkdrpers im wesentlichen nur tber die Flache des
Ausschnitts mit Saugluft beaufschlagt wird. Es wird somit
verhindert, dass Falschluft ins Saugsystem gelangt. Die-
ses wird unterstitzt durch das Anschliessen der Saug-
zonen an die Saugluftquelle nur zu bestimmten Zeiten
innerhalb eines Bearbeitungszyklus.

[0010] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung werden die Saugkammern bzw. Saugzonen nach
dem Abtrennen des Ausschnitts von der Materialbahn
mit Blasluft zu beaufschlagen. Damit kann der Ausschnitt
auf einfache Weise vom zweiten Drehkorper entfernt
werden.

[0011] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung wird durch zusétzliche Massnahmen si-
chergestellt, dass sich die Materialbahn und das Produkt
in der gewiinschten Weise bewegen. Hierbei wird zu-
satzlich zur Saugluft Blasluft eingesetzt. Die im folgenden
beschriebenen Massnahmen kénnen mit VVorteil auch bei
Querschneidevorrichtungen ohne eine zweite Quer-
schneideeinheit, d.h. ohne die Moglichkeit zur Anferti-
gung von Ausschnitten, eingesetzt werden. In diesem
Fall ist das oben beschriebene Saugluftsystem entbehr-
lich.

[0012] Eine dieser Massnahmen besteht darin, am
zweiten Drehkorper eine zusétzliche Blaszone mit ent-
sprechender Blasluftzufuhr vorzusehen. Diese dient da-
zu, nach dem Abtrennen eines Ausschnitts die Vorder-
kante der Materialbahn vom Drehkdrper weg in Richtung
zur Transportebene abzulenken, um den zuverlassigen
Weitertransport in der Transportebene zu erleichtern.
Auch falls kein Ausschnitt angefertigt wird, wird so die
Ubergabe der Vorderkante an eine nachfolgende Trans-
porteinrichtung vereinfacht.

[0013] Eine weitere dieser Massnahmen besteht dar-
in, die Bewegung der Vorderkante der Materialbahn im
Bereich des stationdaren Messers einer Querschneide-
einheit durch geeignete Luftzufuhr zu beeinflussen. Vor-
zugsweise wird Blasluft im Bereich des stationdren Mes-
sers so eingeblasen, dass sie im wesentlichen parallel
zur Transportebene verlauft, z.B. durch einen parallel zur
Transportebene orientierten Blasluftkanal. Der Effekt
wird unterstiitzt durch ein Prallblech, das parallel zur
Transportebene orientiert ist. Durch den Luftstrom wird
in der Transportebene ein Unterdruck erzeugt und die
Vorderkante bzw. die Materialbahn in Richtung zum sta-
tionaren Messer gezogen (Venturi-Effekt). Gleichzeitig
wird das Produkt durch den Luftstrom in Transportrich-
tung bewegt. Auf diese Weise gelingt das Einschleusen
der Vorderkante der in Transportrichtung weiterzutrans-
portierenden Materialbahn bzw. eines Produkts in ein
nachfolgendes Transportsystem.

[0014] Besonders bevorzugt ist es, wenn die Blasluft
wahrend eines Bearbeitungszyklus ihre Richtung andert,
um das Ausschleusen eines Ausschnitts zu unterstitzen.
Bevorzugt wird ihre Richtung daher so geandert, dass
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sie beim Herannahen des abzutrennenden Ausschnitts
auf die Transportebene weist und die Vorderkante des
Ausschnitts in Richtung des Drehkdrpers ablenkt. Die
Vorderkante kann dann wie oben beschrieben zusétzlich
durch Saugluft am Drehkorper fixiert werden.

[0015] Ein Beispiel fur die Erfindung ist in den Zeich-
nungen dargestellt und nachfolgend beschrieben. Es zei-
gen rein schematisch:

Fig. 1 eine erfindungsgemasse Querschneide-
vorrichtung im Uberblick;

Fig. 2-9 die Querschneidevorrichtung aus Fig. 1 zu
verschiedenen Zeitpunkten wahrend des
Einrichtens bzw. innerhalb eines Bearbei-
tungszyklus;

eine Detailansicht des zweiten drehbaren
Kdrpers mit Zugangen zu den Saug- bzw.
Blasluftzonen;

Fig. 10

eine Detailansicht des zweiten drehbaren
Kdrpers mit einer Steuervorrichtung und
einem Anschlusselement fiir Saug- und
Blasluft;

Fig. 11-13

Fig. 14-17  Detailansichten der zweiten Quer-
schneideeinheit zur Darstellung eines Me-
chanismus zur Luftumlenkung im Bereich
des zweiten stationdren Messers;

Fig. 18 die Lage der Ausschnitte und der Produkte
in einer Flachmaterialbahn.

[0016] Figur 1 zeigt eine erfindungsgemasse Quer-
schneidevorrichtung im Uberblick. Sie besteht aus zwei
in Transportrichtung T hintereinander angeordneten
Querschneideeinheiten 10, 20. Ziel ist gemass Fig. 18
die Trennung einer Flachmaterialbahn 30 in einzelne
Produkte 38 der Lange d2 und Ausschnitte 34 der Lange
d1, indem mit den Querschneideeinheiten 10, 20 Trenn-
schnitte 130, 132 quer zur Transportrichtung T angefer-
tigt werden.

[0017] Die Querschneideeinheiten 10, 20 weisen je-
weils in einem ersten bzw. zweiten stationdren Messer-
block 11, 21 oberhalb der Transportebene E angeordne-
te stationédre Messer 12, 22 auf. Die Materialbahn wird
mit einem hier nicht gezeigten Materialbahntransport in
Transportrichtung T bewegt. Unterhalb der Transporte-
bene E der Materialbahn 30 befinden sich vorzugsweise
zylinderférmige erste bzw. zweite Drehkdrper 14, 24, die
um eine parallel zur Transportebene und quer zur Trans-
portrichtung T orientierte Drehachse D1, D2 drehbar sind
und jeweils ein am Drehkdrper 14, 24 fest angebrachtes
und daher mitrotierendes Messer 16, 26 aufweisen.
Durch Rotation des Drehkorpers 14, 24 werden die ro-
tierenden Messer 16, 26 an den stationaren Messern 12,
22 vorbeigefihrt. Die stationaren und rotierenden Mes-
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ser 12/16, 22/26 einer Querschneideeinheit 10, 20 sind
vorzugsweise jeweils leicht gegeneinander verschrankt,
so dass sich dabei eine quer zur Transportrichtung wan-
dernde Punktberiihrung und daher ein praziser Schnitt
ergibt.

[0018] Im vorliegenden Fall sind beide Drehkérper 14,
24 unterhalb der Transportebene E angeordnet. Hier-
durch lasst sich die Messerposition gut einstellen, die
Vorrichtung gut warten und der anzufertigende Aus-
schnitt 34 auf einfache Weise nach unten abfiihren. An-
dere Anordnungen, z.B. beide Drehkdrper 14, 24 oben
oder einer unten, einer oben, sind ebenso maglich.
[0019] Die beiden Drehkoérper 14, 24 werden vorzugs-
weise von zwei unabhéngigen Servoantrieben angesteu-
ertund angetrieben (hier nicht dargestellt). Zum register-
genauen Schneiden dienenin der Regel Registermarken
auf der Materialbahn 30. Durch die Eingabe der ge-
winschten Langen d1, d2 des Ausschnitts 34 und des
Produkts 38 in einer hier nicht gezeigten Steuereinheit
werden die Drehkorper 14, 24 automatisch richtig posi-
tioniert. Auf Anderungen der Absténde zwischen den Re-
gistermarken reagiert der Antrieb der ersten Quer-
schneideeinrichtung 10 bzw. des ersten Drehkérpers 14
mit positiven bzw. negativen Beschleunigungen. Diesen
folgt der Antrieb der zweiten Querschneideeinrichtung
20 bzw. des zweiten Drehkdrpers 24 in entsprechender
Weise.

[0020] Die erste Querschneideeinheit 10 ist im we-
sentlichen konventioneller Bauart. Unterschiede zum
Stand der Technik bestehen in einem Blasluftsystem im
stationaren Messerblock 11, auf das weiter unten einge-
gangen wird.

[0021] Die zweite Querschneideeinheit 20 weist im
zweiten Drehkorper 24 drei Saugluftzonen 60, 62, 64 auf,
die einzeln oder kombiniert mit Saugluft beaufschlagt
werden konnen, d.h. einzeln oder kombiniert zu bestimm-
ten Zeitpunkten wahrend des Bearbeitungszyklus mit ei-
ner hier nicht gezeigten Vakuum- bzw. Saugluftquelle in
Verbindung gebrachtwerden kénnen. Die Saugluftzonen
60, 62, 64 sind auf der Umfangflache 25 des zweiten
Drehkdrpers 24 angeordnet, wobei eine erste Saugluft-
zone 60 in Drehrichtung (hier entgegen des Uhrzeiger-
sinns) unmittelbar vor dem rotierenden Messer 26 ange-
ordnet ist und sich die weiteren Saugluftzonen 62, 64 in
Drehrichtung davor befinden. Die drei Saugluftzonen 60,
62, 64 nehmen insgesamt etwa ein Viertel der Umfangs-
flache des zweiten Drehkdrpers 24 ein und erstrecken
sich jeweils Uber einen Bogen entsprechend einem Win-
kel von ca. 30°. Je nach Lange der abzutrennenden Aus-
schnitte 34 kénnen auch weniger oder mehr und/oder
kiirzere bzw. langere Saugluftzonen 60, 62, 64 vorgese-
hen sein. Quer zur Transportrichtung besteht vorliegend
keine Unterteilung, kann aber vorgesehen werden, um
auch eine Anpassung an unterschiedlich breite Materi-
albahnen zu erhalten.

[0022] In Drehrichtung mit einem kleinen Winkelab-
stand von ca. 10-30° hinter dem rotierenden Messer 26
befindet sich eine Blasluftzone 70. Diese hat vorliegend
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eine Lange entsprechend einem Winkel von ca. 60°.
[0023] Jeder der Zonen 60, 62, 64, 70 ist im Inneren
des zweiten Drehkdrpers 24 jeweils eine hier nicht dar-
gestellte Kammer zugeordnet, die mit jeweils einem Zu-
gang 66, 67, 68, 72 in Verbindung steht. Die Kammern
sind jeweils mit einem luftdurchléassigen Deckelement
abgedeckt, dessen jeweils eine Zone 60, 62, 64, 70 bil-
det. Das Deckelement ist z.B. eine Platte mit Bohrungen
oder bevorzugt ein luftdurchlédssig pordses Aluminium-
element. Durch letzteres wird eine besonders homogene
Saugwirkung erreicht. Die Zugéange 66, 67, 68, 72 sind
in der Stirnflache 28 des zweiten Drehkdrpers 24 ange-
ordnet und drehen sich daher mit dem Drehkdrper 24
mit. Sie kbnnen durch eine ebenfalls mitdrehende Steu-
erscheibe 112 einzeln oder in Kombination geschlossen
oder gedffnet werden. Indem die Zugénge 66, 67, 68, 72
an einem im Bereich der Drehachse D2 angeordneten
ortsfesten Anschlusselement 120 fur Saug- und Blasluft
vorbeigefuhrt werden, werden die Kammern und die zu-
geordneten Zonen 60, 62, 64, 70 je nach Stellung des
Drehkorpers 24 mit Saug- oder Blasluft beaufschlagt. Die
Auswahl der Zonen und ihre Funktion wéahrend eines Be-
arbeitungszyklus wird unten im Zusammenhang mit Fig.
11-13 néher beschrieben. Hierbei ist anzumerken, dass
auch uber die Saugzonen 60, 62, 64 Blasluft und Uber
die Blasluftzone 70 auch Saugluft austreten kann, was
bevorzugt gezielt eingesetzt wird. Die Bezeichnung der
Zonen wurde jedoch anhand ihrer Hauptfunktion ge-
wahlt.

[0024] In Transportrichtung T hinter den Quer-
schneideeinheiten 10, 20 befindet sich jeweils ein Trans-
portsystem 40 bzw. 50. Beide Transportsysteme 40, 50
sind &hnlich aufgebaut und weisen wenigstens ein Paar
angetriebene Transportrollen 42 bzw. 52 sowie obere
und untere Fiihrungselemente 44 bzw. 54 auf. Die Trans-
portsysteme 40, 50 haben vorzugsweise einen Antrieb,
der unabhangig vom hier nicht dargestellten Material-
bahnantrieb ist, mit dem die Materialbahn 30 der Quer-
schneidevorrichtung zugefiihrt wird. Bevorzugt kann da-
mit die vorlaufende Materialbahn bzw. ein Produkt nach
Ausfiihren eines ersten Trennschnitts 130 unter Bildung
einer Liicke 36 gegenliber der nachlaufenden Material-
bahn 30 beschleunigt werden.

[0025] Die Fuhrungselemente 44, 54 dienen dazu, die
herannahende Vorderkante 32 der Materialbahn 30 bzw.
eines Produkts 38 in den Bereich der Transportrollen 42,
52 zu bringen. Diese Funktion wird unterstitzt durch
Blasluftsysteme in den stationdaren Messerblocken 11,
21. Wie in Fig. 2-9 detaillierter dargestellt ist, weisen die
stationaren Messerblécke 11, 21 jeweils wenigstens ei-
nen Blasluftkanal 81, 91 auf, der im Bereich der Trans-
portebene E parallel zu dieser verlauft. Die Luft wird der
zweiten bzw. ersten Querschneideeinheit 20, 10 an ei-
nem Zugang 80, 90 am Messerblock 22, 11 zugefiihrt
und Uber den im wesentlichen senkrecht verlaufenden,
im Bereich der Transportebene E jedoch abknickenden
Blasluftkanal 81, 91 ausgeleitet. Ein Prallblech 89 bzw.
94 dient dazu, die Luft weiter parallel zur Transportebene
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E zu fuhren. Wenn sich die Materialbahn 30 bzw. das
Produkt unterhalb des Prallblechs 89, 94 befindet, wird
der der Luft zur Verfiigung stehende Strémungsquer-
schnitt verringert, die Luft entsprechend beschleunigt
und der Druck vermindert (Venturi-Effekt). Durch den
entstehenden Unterdruck wird die Materialbahn 30 bzw.
das Produkt leicht nach oben gezogen und mit dem Luft-
strom vorwarts transportiert. Hierdurch wird das Einfiih-
ren zwischen die Transportrollen 42, 52 der Transport-
systeme 40, 50 erleichtert.

[0026] Beiderzweiten Querschneideeinheit 20 soll je-
doch nur die Vorderkante 32 des Produkts 38 in Trans-
portrichtung T weitergefuhrt werden. Die Vorderkante
des Ausschnitts 34 ist durch den Drehkérper 24 nach
unten abzufihren. Um dieses zu unterstitzen, weist der
zweite Messerblock 21 einen zweiten Blasluftkanal 82
auf, der ebenfalls mit dem Zugang 80 verbunden werden
kann und im wesentlichen senkrecht auf die Transporte-
bene E weist. Die Blasluft wird abwechselnd den Kanalen
81 bzw. 82 zugefihrt, wobei die Vorderkante und der ihr
nachfolgende Teil der Materialbahn 30 entsprechend
nach oben oder nach unten abgelenkt wird. Der Mecha-
nismus zur Umstellung des Luftstroms wird unten mit Be-
zug auf Fig. 14-17 ndher beschrieben.

[0027] Vorzugsweise sind zumindest bei der zweiten
Querschneideeinheit 20 quer zur Transportrichtung T je-
weils mehrere voneinander beabstandete erste ("Ventu-
ri") bzw. zweite Kanéle 81, 82 vorhanden, die einander
abwechseln, jeweils entlang einer Linie quer zur Trans-
portrichtung munden und jeweils eine Blasluftleiste bil-
den, was mit Bezug auf Fig. 14-17 néher erlautert wird.
[0028] Fig. 2-9 zeigen die Querschneidevorrichtung
aus Fig. 1 zu verschiedenen Zeitpunkten wahrend des
Einrichtens bzw. innerhalb eines Bearbeitungszyklus.
[0029] Fig.2zeigtdie Querschneidevorrichtung zu Be-
ginn des Einrichtens ohne eine Materialbahn 30. Die
Drehkorper 14, 24 befinden sich in einer definierten
Grundposition, die hier einer Stellung entspricht, in der
die rotierenden Messer 16, 26 etwa eine halbe Umdre-
hung von der Schneideposition entfernt sind. Formatre-
levante Daten werden in die Steuereinheit eingegeben,
insbesondere Lange des Produkts, mit oder ohne Aus-
schnitt, Lange des Ausschnitts (falls anzufertigen), op-
tional Papierdicke. Falls kein Ausschnitt anzufertigen ist,
wird der zweite Drehkdrper 24 automatisch in eine neu-
trale Position gefahren und deaktiviert.

[0030] Im n&chsten in Fig. 3 gezeigten Schritt wird die
Materialbahn 30 in der Transportebene E in Transport-
richtung T eingeschoben. Die Blasluftkanale 81, 91 in
den stationéren Messerbl6cken 11, 21 werden mit Blas-
luft beaufschlagt. Unter Ausnutzung des Venturi-Effekts
kann die Materialbahn 30 leicht in das erste bzw. zweite
Transportsystem 40, 50 eingefiihrt werden. Die Materi-
albahn 30 wird bis hinter das zweite Transportsystem 50
eingezogen.

[0031] Im né&chsten in Fig. 4 gezeigten Schritt macht
die erste Querschneideeinheit 10 einen Schnitt, indem
der erste Drehkorper 14 aus der Grundposition in die dort
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gezeigte Schneideposition, in der sich die Schneide des
rotierenden Messers 16 in der Transportebene E befin-
det, bewegt wird. Der in Transportrichtung T vorne lie-
gende Anschnittbogen 30’ wird tiber eine Makulaturwei-
che 100 mit dem zweiten Transportsystem 50 ausge-
schleust. Dadie Transportrollen 42, 52 etwa 10% schnel-
ler laufen als der Materialbahntransport, entsteht eine
Lucke 36.

[0032] Im nachsten in Fig. 5 gezeigten Schritt wird die
Vorderkante 32 in eine definierte, z.B. mit einem Sensor
Uberwachte, Position X in einem definierten Abstand vor
dem zweiten stationdren Messer 26 gefahren und dort
angehalten. Der Abstand betragt beispielsweise etwa 10
mm. Die Drehkorper 14, 24 werden in ihre in Fig. 5 ge-
zeigten Startpositionen gefahren. Die Startposition wird
von der Steuereinheit aufgrund der eingegebenen Lan-
gen di1, d2 des Ausschnitts 34 und des anzufertigenden
Produkts 38 bestimmt. In den Startpositionen befinden
sich die Schneiden der rotierenden Messer 16, 26 in ei-
nem solchen Winkelabstand zu den entsprechenden sta-
tionaren Messern 12, 22, dass beim simultanen Anfahren
der Materialbahn 30 und der Drehkdrper 14, 24 zum ei-
nen durch das zweite Messerpaar 22/26 ein zweiter
Trennschnitt 132 in einem Abstand d1 von der Vorder-
kante 32 angefertigt wird und zum anderen durch das
erste Messerpaar 12/16 ein erster Trennschnitt 130 in
einem Abstand d2 vom zweiten Trennschnitt 132 bzw.
der Vorderkante des Produkts 38 (siehe Fig. 18).
[0033] Falls bei einer mit konstanter Geschwindigkeit
transportierten Materialbahn 30 Formatlangen von der
Grdssenordnung oder mehr als der Umfangslange der
Drehkoper 14, 24 hergestellt werden sollen, kann einer
oder beide Drehkdrper 14, 24 asynchron mit variabler
Geschwindigkeit angetrieben werden. Nach dem Schnitt
wird der entsprechende Drehkdrper wieder so weit ab-
gebremst, dass die gewiinschte Formatlange durchlauft,
bevor ein weiterer Trennschnitt angebracht wird.

[0034] Je nach Lange d1 des Ausschnitts 34 werden
eine, zwei oder drei der Saugzonen 60, 62, 64 bzw. die
entsprechenden Zugange 66, 67, 68 durch die Steuer-
vorrichtung freigegeben, so dass sie je nach Stellung des
zweiten Drehkdrpers 24 mit Saugluft beaufschlagt wer-
den kénnen. Das Freigeben der Saugzonen 60, 62, 64
kann automatisch Uber die Steuereinheit oder manuell
erfolgen und wird unten mit Bezug auf Fig. 10-13 naher
beschrieben.

[0035] Nach dem in Fig. 5 gezeigten Schritt ist das
Einrichten beendet, und die Querschneidevorrichtung
kann fur den kontinuierlichen oder getakteten Normalbe-
trieb gestartet werden.

[0036] Fig. 6-9 zeigen den Ablauf eines Bearbeitungs-
zyklus. Nach dem Start fahren der Materialbahntransport
und die Antriebe der Drehkérper 14, 24 synchron hoch.
Dadurch wird die Materialbahn 30 so weit vortranspor-
tiert, dass sie im Abstand d1 von der Vorderkante 32
geschnitten und der gewlinschte Ausschnitt 34 der Lan-
ge d1 entsteht. Kurz vor diesem Trennschnitt 132 wird
die erste Saugzone 60 mit Saugluft beaufschlagt. Falls
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Ausschnitte 34 mit einer grésseren Lange hergestellt
werden sollen, werden noch davor eine oder mehrere
der benachbarten Saugzonen 62, 64 mit Saugluft beauf-
schlagt. Gleichzeitig mit der Beaufschlagung der Saug-
kammern 60, 62, 64 mit Saugluft wird die Blasluftim zwei-
ten stationdren Messerblock 21 so umgestellt, dass sie
statt durch den parallel zur Transportebene E abgeknick-
ten ersten Kanal 81 durch den senkrecht auf die Trans-
portebene E weisenden zweiten Kanal 82 stromt. Damit
druckt der Luftstrahl die Vorderkante 32 bzw. den Aus-
schnitt 34 zuséatzlich gegen den zweiten Drehkérper 24.
Anschliessend wird der Trennschnitt 132 durchgefuhrt.
[0037] Wie Fig. 7 zeigt, wird der Ausschnitt 34 nach
dem ersten Trennschnitt durch Drehung des zweiten
Drehkdrpers 24 nach unten transportiert und dabei durch
das Vakuum gehalten. Kurz nach dem den Ausschnitt
abtrennenden Trennschnitt 123 wird die Blasluftim zwei-
ten stationdren Messerblock 21 wieder durch den ersten
(Venturi-) Kanal 81 geleitet. Gleichzeitig mit dem Ein-
schalten der Venturidisen wird mit einer zusatzlichen
Blasluft in der Blasluftzone 70 des zweiten Drehkdrpers
24 die nach dem Trennschnitt 132 entstandene neue
Vorderkante 32’ des Materialbogens 30 nach oben ge-
blasen. Damit wird ein sicherer Transport des herzustel-
lenden Produkts zum zweiten Transportsystem 50 ge-
wahrleistet. Der erste Drehkorper 14 dreht sich synchron
weiter und fiihrt in der in Fig. 7 gezeigten Stellung den
zweiten Trennschnitt im Abstand d2 von der neuen Vor-
derkante 32’ aus.

[0038] WieinFig.8gezeigtist, wird das fertige Produkt
38 anschliessend durch die Transportsysteme 40, 50
austransportiert. Durch die Voreilung der Transportrollen
42, 52 gegeniiber dem Bahnantrieb wird eine Liicke 36
zwischen dem Produkt 38 und der Materialbahn 32 er-
zeugt. Des weiteren wird die Saugluftin der ersten Saug-
luftzone 60 abgeschaltet und auf Blasluft umgeschaltet,
nachdem sich der zweite Drehkdrper 24 etwa um weitere
90° gedreht hat. Hierdurch wird der Ausschnitt 34 vom
zweiten Drehkoérper 24 weggeblasen und kann entsorgt
werden, z.B. durch Absaugen oder Aufnehmen in einer
Makulaturbox.

[0039] Durch weitere Rotation der Drehkorper 14, 24
und Vorschub der Materialbahn 32 wird eine im wesent-
lichen Fig. 5 entsprechende Situation erzeugt, und der
Bearbeitungszyklus beginnt erneut. Die Drehkérper 14,
24 kdénnen dabei mit konstanter Geschwindigkeit ange-
trieben werden oder auch mit ungleichférmiger Ge-
schwindigkeit, insbesondere um gréssere Formate als
die Umfangslange herzustellen.

[0040] Fig. 10-13 zeigen die Steuerung der Saug- und
Blasluftzufuhr in den zweiten drehbaren Kérper 24. Fig.
10 zeigt dazu eine Detailansicht des zweiten drehbaren
Korpers 24, der an seiner Umfangsflache die drei oben
beschriebenen Saugluftzonen 60, 62, 64 sowie die in
Umdrehungsrichtung U nachfolgende Blasluftzone 70
aufweist. Der zylinderférmige Drehkdrper 24 hat an sei-
nen Enden, von denen nur eines dargestellt ist, jeweils
einen Zapfen 29, an dem er auch gelagertist. In der Stirn-
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flache 28 des Drehkdrpers 24 bzw. des Zapfens 29 be-
finden sich vier Bohrungen, die voneinander getrennte
Zugange 66, 67, 68 zu den Saugluftzonen 60, 62, 64
Uber die ihnen entsprechenden Kammern bzw. einen Zu-
gang 72 zu der Blasluftzone 70 Uber die ihr entsprechen-
de Kammer darstellen. Der in Umdrehungsrichtung vor-
ne liegende Zugang 72 beliefert die in Umdrehungsrich-
tung hinten liegende Blasluftzone 72. Die sich daran in
Umdrehungsrichtung anschliessenden Zugange 68, 67
und 66 entsprechen den Kammern 64, 62 und 60 in der-
selben Reihenfolge.

[0041] Fig. 11-13 zeigen den zweiten Drehkdrper 24
mit der daran angebrachten Steuervorrichtung 110 zum
Einstellen des Zugangs zu den Saug- und Blasluftzugan-
gen 66, 67, 68, 72 sowie mit einem Anschlusselement
120 fur Blas- und Saugluft im zusammengebauten Zu-
stand (Fig. 11) bzw. in einer Explosionszeichnung in zwei
Ansichten (Fig. 12 und 13). Die Steuervorrichtung 110
umfasst eine koaxial und drehbar zum Drehkorper 24
angeordnete Steuerscheibe 112, die hier sieben durch-
gehende Aussparungen 114 hat. Diese haben etwa die
Form der Zugange 66, 67, 68, 72 und befinden sich im
gleichen Abstand von der Drehachse D2. Die Ausspa-
rungen 114 sind so angeordnet, dass je nach relativer
Stellung der Steuerscheibe 112 zur Stirnflache 28 jeweils
der Blasluftzugang 72 und wahlweise ein, zwei oder drei
Saugluftzugénge 66, 67, 68 freigegeben sind, wahrend
die Gibrigen Zugéange (falls vorhanden) geschlossen sind.
Zusammen mit einer Abdeckscheibe 116, die vier den
Saug- und Blasluftzugéangen 66, 67, 68, 72 entsprechen-
de Aussparungen 117 hat, wird die Steuerscheibe 110
drehfest mit dem Drehkérper 24 verbunden, z.B. mit
Druckstlcken.

[0042] Im Betrieb dreht der Drehkdrper 24 einschlies-
slich der Steuerscheibe 110 und der Abdeckscheibe 116
an einem feststehenden Anschlusselement 120 fir Blas-
und Saugluft vorbei. Das Anschlusselement 120 hat zwei
nierenfdrmige Ausfrasungen 122, 124, von denen die
obere mit Saugluft/Vakuum und die untere mit Blasluft
beaufschlagt ist. Die Ausfrasung 122 fir Saugluft befin-
det sich etwa oberhalb der Horizontalen und die Ausfréa-
sung 124 fiir Blasluft unterhalb der Horizontalen. Die La-
ge der Ausfrasungen 122, 124 ist so an die Lage der
Zugange 66, 67, 68, 72 angepasst, dass die Saug- und
Blasluftzonen zu den gewilinschten Zeitpunkten inner-
halb des Bearbeitungszyklus mit Saug- und Blasluft be-
aufschlagt werden.

[0043] Umbeim Einrichten die gewlinschte Anzahlvon
Saugzonen 60, 62, 64 ein- bzw. auszuschalten, wird die
Steuerscheibe 110 relativ zum Drehkorper 24 gedreht,
wahrend die Abdeckscheibe 116 relativ zum Drehkdrper
24 ortsfest bleibt. Vorzugsweise hat die Steuerscheibe
110 dazu definierte Rastpositionen. Die Steuerscheibe
110 kann manuell aber auch automatisch verstellt wer-
den. Bevorzugt kann ihre Stellung wahrend des Betriebs
verandert werden, so dass bei Formatanderungen kein
Anhalten und Neustart notwendig ist.

[0044] Um die Verstellung automatisiert auszufiihren,



11 EP 1837 137 Al 12

insbesondere auch auf beiden Zylinderwellenenden 29,
weist die Steuerscheibe 110 einen Nocken 113 auf. Eine
Raste 115 kann ferngesteuert in den Flugkreis des Nok-
kens 113 gestellt werden. Der zweite Drehkorper 24
macht zum Verstellen mindestens eine Umdrehung und
fahrt in eine definierte Grundposition, in der die Steuer-
scheibe 110 in einer definierten Stellung steht. Durch
weiteres Drehen des Drehkérpers 24 um einen bestimm-
ten Winkel wird die Steuerscheibe 110 verstellt und kann
die gewlinschte Kombination von Zugangen 66, 67, 68,
72 freigeben bzw. schliessen. Nach erfolgter Einstellung
wird die Raste 115 aus dem Flugkreis des Nockens 113
entfernt, so dass wahrend des normalen Betriebs keine
weitere Verstellung der Zugénge erfolgt.

[0045] Fig. 14-17 zeigen einen Mechanismus zum
Umschalten zwischen Venturi-Blasluft und normaler
Blasluft im Bereich des zweiten stationaren Messers 22.
Ein nicht mitdrehendes Rohr 83 mit Luftschlitzen 87, 88
wird in den stationéren zweiten Messerblock 21 montiert.
Jeder zweite Luftschlitz 87 miindet dabei in einen im Be-
reich des Messers 21 parallel zur Transportrichtung T
verlaufenden ersten Blasluftkanal 81. Die Ubrigen Luft-
schlitze 88 miinden in einen im Bereich des Messers 21
senkrecht zur Transportrichtung T verlaufenden zweiten
Blasluftkanal 82.

[0046] Ein Steuerrohr 84 ist drehbar an beiden Enden
des stationaren Rohrs 83 gelagert und mit einem Zahn-
riemen 102 verbunden. Die Blasluft wird hier von beiden
Seiten des Messerblocks 21 in das Steuerrohr 84 einge-
fihrt, kann aber auch nur von einer Seite kommen. Das
Steuerrohr 84 hatam Umfang Gruppen von durchgehen-
denBohrungen 85, 86. Diese haben den gleichen axialen
Abstand wie die Luftschlitze 87, 88. Sie sind jedoch in
radialer Richtung gegeneinander versetzt. Die Luftschlit-
ze 87 fuhren zu den in Querrichtung nebeneinander lie-
genden ersten Blasluftkandlen 81. Die Luftschlitzen 88
fuhren zu den zweiten Blasluftkanalen 82, die in Quer-
richtung nebeneinander, jedoch versetzt zu den ersten
Blasluftkanalen 81 liegen. Die zweiten Blasluftkanéle 82
munden in Transportrichtung vor den ersten Blasluftka-
nalen 81. Durch Drehung des Steuerrohrs 84 werden
entweder die Bohrungen 85 der ersten Gruppe mit den
Luftschlitzen 87 oder die Bohrungen 86 der zweiten
Gruppe mit den Luftschlitzen 88 zum Uberlapp gebracht.
Damit wird je nach Stellung des Steuerrohrs 84 die Ven-
turi- oder normale Blasluft eingeschaltet. Der Zeitpunkt
des Umschaltens kann mittels der 1:1 Ubersetzung durch
den Zahnriemen 102 optimal auf den Zeitpunkt des
Trennschnitts 132 abgestimmt werden.

[0047] In Fig. 17 ist beispielhaft gezeigt, wie ein Luft-
schlitz 88 im stationdren Rohr 83 permanent mit einem
zweiten Blasluftkanal 82 verbunden ist, jedoch nur mit
Blasluft beaufschlagt wird, wenn die Bohrung 86 des
Steuerrohrs 84 im Bereich des Luftschlitzes 88 befindet.
Der in Querrichtung hinter oder vor dem zweiten Blas-
luftkanal 82 liegende erste Blasluftkanal 81 ist gestrichelt
angedeutet und wird nicht tiber die Bohrung 86 mit Blas-
luft versorgt.
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[0048] Wenn eine getaktete Venturisteuerung nicht
bendétigt wird, kann alternativ eine Handverstellung vor-
gesehen werden. Ein Steuerrohr mit entsprechenden
Luftschlitzen kann so von Hand eingestellt werden, dass
die Venturi-Blasluftleiste oder die normale Blasluft oder
beides miteinander eingeschaltet ist.

Patentanspriiche

1. Querschneidevorrichtung zum Herstellen von Aus-
schnitten (34) aus einer in einer Transportrichtung
(T) bewegten Flachmaterialbahn (30) mit einer er-
sten Querschneideeinheit (10) fur die Flachmateri-
albahn (30), die ein erstes feststehendes Messer
(12) und ein auf einem ersten Drehkorper (14) an-
geordnetes erstes rotierendes Messer (16) aufweist,
einer in Transportrichtung (T) davon beabstandeten
zweiten Querschneideeinheit (20) fir die Flachma-
terialbahn (30), die ein zweites feststehendes Mes-
ser (22) und ein auf einem zweiten Drehkdrper (24)
angeordnetes zweites rotierendes Messer (26) auf-
weist, wobei der zweite Drehkdrper (24) derart an
eine Saugvorrichtung anschliessbar ist, dass der
Ausschnitt (34) im Anwendungsfall zumindest zwi-
schenzeitlich auf dem zweiten Drehkdrper (24) fest-
gehalten wird, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite Drehkdrper (24) entlang seiner Umfangflache
mehrere Zonen (60, 62, 64) enthdlt, die einzeln und/
oder kombiniert mit Saugluft beaufschlagt werden
kénnen, um Ausschnitte (34) unterschiedlichen For-
mats festzuhalten.

2. Querschneidevorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der zweite Drehkor-
per (24) eine weitere Zone (70) aufweist, die mittels
einer Blasvorrichtung mit Blasluft beaufschlagt wer-
den kann.

3. Querschneidevorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zonen (60, 62,
64, 70) in Drehrichtung des zweiten Drehkérpers
(24) hintereinander liegen.

4. Querschneidevorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der zweite Drehkérper (24) im Inneren mehrere
voneinander getrennte Kammern enthalt, die perma-
nent mit jeweils einer Zone (60, 62, 64, 70) in Ver-
bindung stehen und deren Verbindung mit der Saug-
vorrichtung wenigstens fir einen Teil der Kammern
unterbrechbar ist.

5. Querschneidevorrichtung nach Anspruch 4, ge-
kennzeichnet durch eine Steuervorrichtung (110),
mit der die Verbindung der Zonen (60, 62, 64) zur
Saugvorrichtung in Abh&angigkeit vom Format des
Ausschnitts (34) freigegeben bzw. unterbrochen
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werden kann.

Querschneidevorrichtung nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuervorrich-
tung (110) ein Steuerelement (112) enthalt, das zwi-
schen einem Anschlusselement (120) fur die Saug-
vorrichtung und Zugéngen (66, 67, 68) zu den Zonen
(60, 62, 64, 70) angeordnet ist, wobei das Steuer-
element (112) relativ zu den Zugéngen (66, 67, 68)
verschiedene Stellungen einnehmen kann und so
geformtist, dass es je nach Stellung einen oder meh-
rere Zugénge (66, 67, 68) freigibt bzw. unterbricht.

Querschneidevorrichtung nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zugange (66, 67,
68) an einer Stirnflache (28) des zweiten Drehkor-
pers (24) jeweils in gleichem Abstand von seiner
Drehachse (D2) angeordnet sind und dass das Steu-
erelement eine um die Drehachse (D2) drehbare
Steuerscheibe (112) mit einer Mehrzahl von durch-
gehenden Aussparungen (114) umfasst, die mit ei-
nem Teil der Zugénge (66, 67, 68) oder allen Zugén-
gen (66, 67, 68) in Uberdeckung gebracht werden
kénnen.

Querschneidevorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuervorrich-
tung (110) Mittel (113, 115) zum automatischen
Wechseln der Stellung des Steuerelements auf-
weist.

Querschneidevorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Querschneideeinheit (20) im Be-
reich des zweiten feststehenden Messers (22) derart
mit Blasluft beaufschlagt werden kann, dass die
Flachmaterialbahn (30) zumindest zwischenzeitlich
zum zweiten Drehkdrper (24) geblasen wird.

Querschneidevorrichtung nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Blasluft derart ab-
lenkbar ist, dass sie im wesentlichen parallel zur
Transportrichtung (T) stromt.

Querschneidevorrichtung nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Quer-
schneideeinheit (20) einen ersten Blasluftkanal (81)
aufweist, der in Transportrichtung (T) hinter dem
zweiten feststehenden Messer (22) miindet und ei-
nen im wesentlichen in Transportrichtung orientier-
ten Luftstrom zu erzeugen imstande ist, und einen
zweiten Blasluftkanal (82) aufweist, der im Bereich
des zweiten feststehenden Messers (22) mindet
und einen im wesentlichen senkrecht zur Transpor-
tebene (E) orientierten Luftstrom zu erzeugen im-
stande ist.

Verfahren zum Betrieb einer Querschneidevorrich-
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tung nach einem der vorangegangenen. Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zonen des
zweiten Drehkoérpers (24) entsprechend des For-
mats des Ausschnitts (34) ausgewahlt und die Zu-
gange (66, 67, 68) zu den Zonen (60, 62, 64) ent-
sprechend freigegeben oder unterbrochen werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ausgewahlten Zonen (60, 62,
64) wenigstens so lange mit Saugluft beaufschlagt
werden, bis der Abschnitt (34) mit der zweiten Quer-
schneideeinheit (20) von der Flachmaterialbahn (30)
abgetrennt wurde.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine weitere Zone (70) des zweiten
Drehkdrpers (24) mit Blasluft beaufschlagt wird,
nachdem der Abschnitt (34) von der Flachmaterial-
bahn (30) abgetrennt wurde.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12-14, da-
durch gekennzeichnet, dass der Bereich des
zweiten feststehenden Messers (22) derart mit Blas-
luft beaufschlagt wird, dass der Abschnitt (34) gegen
den zweiten Drehkorper (24) gedruckt wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Richtung der Blasluftim Bereich
des zweiten feststehenden Messers (22) nach Ab-
trennen des Abschnitts (34) derart gedndert wird,
dass die nachfolgende Flachmaterialbahn (30) vom
zweiten Drehkoérper (24) weggezogen wird.
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