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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schneiden
von in einem Schuppenstrom geférderten Papierpro-
dukten mit einem Rotationsschneidmesser.

Schneidmesser fiir Rotationsschneidanlagen sind
grundséatzlich bekannt und kénnen einstlickig oder
mehrteilig ausgebildet sein. In der DE 37 19 721 C2 ist
ein mehrteiliges Rotationsschneidmesser beschrieben,
das einen runden Grundkérper aufweist, wobei am
AuBenumfang des Grundkoérpers eine Vielzahl von ein-
zelnen Klingen oder Messern befestigt ist. Die Offenba-
rung dieser Druckschrift wird ausdricklich zum
Gegenstand der vorliegenden Ameldung gemacht.

Fig. 1 zeigt ein &hnliches Rotationsschneidmesser,
wie es aus der oben bekannten Druckschrift bekannt ist
in einer herkdmmlichen Rotationsschneidanlage. Hier-
bei ist das Rotationsschneidmesser 10, wie bislang
tblich, als Obermesser eingesetzt und arbeitet mit
einem ebenfalls angetriebenen Gegenmesser 12
zusammen, das als Untermesser ausgebildet ist. Die-
ses Gegenmesser 12 besitzt keine einzelnen Klingen
oder Messer sondern ist im wesentlichen als Kreiszylin-
der ausgebildet. Dieses Gegenmesser schneidet nicht
in das Papier ein, sondern bildet - vergleichbar zu einer
Schlagschere - eine Scherkante fur das Obermesser.
Das Untermesser wird mit der gleichen Geschwindig-
keit wie der Produktstrom angetrieben und bewegt sich
im Schnittbereich in gleicher Richtung wie der Produkt-
strom. Es sind jedoch auch grundsatzlich feststehende
Gegenmesser bekannt. Wie die in Fig. 1 dargestellten
Pfeile zeigen, dreht sich das Rotationsschneidmesser
10, d.h. das Obermesser entgegen dem Uhrzeigersinn,
jedoch in gleicher Richtung wie der Produktstrom 14.
Durch die Anordnung der einzelnen Messer auf dem
Rotationsschneidmesser 10, d.h. durch die hierdurch
insgesamt gebildete gestufte Schneidkante des Rotati-
onsschneidmessers wird der Produkistrom nach dem
Scherenschnittprinzip geschnitten, d.h. das Schneiden
ist mit dem Schneiden einer Schere vergleichbar.

Fig. 2 zeigt eine VergréBerung des Schnittberei-
ches von Fig. 1, wobei sich im Schnittbereich ein soge-
nannter Schuppensprung befindet, d.h. der Ubergang
zwischen zwei schuppenartig aufeinanderliegenden
Produkten. Wie aus Fig. 2a gut zu erkennen ist, liegt ein
vorauslaufendes Produkt 16 im Schnittbereich plan auf
einem Fordermedium auf und auf diesem vorauslaufen-
den Produkt 16 liegt wiederum schuppenartig ein nach-
folgendes Produkt 18 auf. Durch diesen
Schuppensprung bildet sich zwischen den beiden Pro-
dukten 16 und 18 ein Hohlraum 20, der beim Schneiden
des Schuppenstromes zu Problemen flhrt. Das in Fig.
2a dargestellte Einzelmesser 11 des Rotationsschneid-
messers 10 dringt beim Rotationsschneiden von oben
in den Schuppenstrom ein und driickt dabei das oben-
liegende Produkt 18 auf das darunterliegende Produkt
16. Aufgrund des vorhandenen Hohlraums 20 am
Schuppensprung und aufgrund der Scherkante 21, die
das untere Produkt 16 bildet, kénnen jedoch bei
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bestimmten Produkten sogenannte Schnittmarken in
diesem Bereich entstehen, d.h. es bilden sich nach dem
Schnitt Einrisse in dem obenliegenden Produkte aus,
die durch Niederdricken des oberen Produktes 18
durch das obere Rotationsschneidmesser 10 gegen die
Scherkante 21 des untenliegenden Produktes 16 ent-
stehen. Diese Schnittmarken treten insbesondere bei
dickeren Papierprodukten auf und insbesondere dann,
wenn das untere Produkt 16 bereits eine geschnittene
Seite besitzt, die eine ausgepragte Scherkante 21 bil-
den kann.

Fig. 2b verdeutlicht in einer VergréBerung die an
der Scherkante 21 auftretenden Schnittkrafte. Wie gut
zu erkennen ist, weist die resultierende Schnittkraft Fg
im wesentlichen vertikal nach unten und bewirkt somit
ein EinreiBen des oberen Produktes 18 an der Scher-
kante 21 des unteren Produktes 16.

Es ist das der Erfindung zugrundeliegende Problem
(Aufgabe), die Probleme zu beseitigen, die beim
Schneiden von in einem Schuppenstrom geférderten
Papierprodukten am Schuppensprung auftreten.

Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt durch die nach-
folgend beschriebenen und beanspruchten Ausfih-

rungsformen.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer herkémmli-
chen Rotationsschneidanordnung;

Fig.2aund 2b  eine VergréBerung des Schnittbe-
reichs von Fig. 1;

Fig. 3a eine erste Ausfohrungsform der
Erfindung;

Fig. 3b eine Querschnittsansicht von Fig. 3a;

Fig. 4a eine zweite Ausfihrungsform der
Erfindung;

Fig. 4b eine Querschnittsansicht von Fig. 4a;

Fig. 5a eine dritte Ausfihrungsform der
Erfindung;

Fig. 5b eine Querschnittsansicht von Fig. 5a;

Fig. 6a eine vierte Ausfihrungsform der
Erfindung;

Fig. 6b eine Querschnittsansicht von Fig. 6a;

Fig. 6¢ eine VergroéBerung des in Fig. 6a ein-
gekreisten Schnittbereiches;

Fig. 7a bis 7¢ eine finfte Ausfihrungsform der
Erfindung;

Fig. 8 eine sechste Ausfihrungsform der
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Erfindung;

Fig. 9aund 9b  eine VergréBerung des Schnittberei-

ches von Fig. 8;
Fig. 10a eine Darstellung der auftretenden
Schnittkraft bei der herkémmlichen
Anordnung der Fig. 1 und 2;
10b

Fig. eine Darstellung der Schnittkraft bei

der Anordnung gemas Fig. 8 und 9;

eine Seitenansicht einer Rotations-
schneidanlage;

Fig. 11

eine Seitenansicht einer weiteren
Ausfihrungsform einer Rotations-
schneidanlage;

Fig. 12

Fig. 13 eine Draufsicht auf die Rotations-

schneidanlage von Fig. 12; und
Fig. 14 die Darstellung eines in bei-
derlei Drehrichtung verwendbaren
Schneidmessers gemaB der Erfin-
dung.

Fig. 3a zeigt eine erste Ausfihrungsform der Erfin-
dung, bei der als Obermesser 10 ein herkdémmliches
Rotationsschneidmesser mit Einzelklingen 11 verwen-
det wird, das sich im Schneidbereich in Férderrichtung
eines Schuppenstroms 17 mit positiver Schuppe dreht.
Als Untermesser 12 ist ebenfalls ein Rotationsschneid-
messer mit Einzelklingen 11" vorgesehen, das sich
jedoch entgegengesetzt zur Férderrichtung des Schup-
penstroms 17 dreht. Das Untermesser 12 kann auf der
konischen Seite angeschlifien sein, wodurch die
Schuppe 17 von unten um ca. 20 bis 40% eingeschnit-
ten werden kann, um das AusreiBen am Schuppen-
sprung zu vermeiden. Fig. 3b zeigt, daB das
Obermesser 10 mit seiner Produktseite zum Schuppen-
strom hin ausgerichtet ist, wohingegen das Untermes-
ser 12 mit seiner Produkiseite zu der Produkiseite des
Obermessers 10 hin ausgerichtet ist. Wie gut zu erken-
nen ist, schneidet das Untermesser 12 den Schuppen-
strom 17 von unten um ca. 25% ein und wirkt dabei
scherenartig mit dem Obermesser 10 zusammen, d.h.
die jeweiligen planen Seiten der beiden Messer berth-
ren sich. Bei dieser Ausfihrungsform kénnen auf vor-
teilhafte Weise herkdbmmliche Rotationsschneidmesser
verwendet werden, deren Herstellung und Handhabung
bekannt ist.

Fig. 4a zeigt eine weitere Ausfiihrungsform der
Erfindung bei der als Obermesser 10 wiederum ein her-
kémmliches Rotationsschneidmesser mit Einzelklingen
11 verwendet wird, das sich im Schnittbereich in glei-
cher Richtung wie der Schuppenstrom 17 bewegt. Mit
dem Obermesser 10 wirkt eine unterhalb des Obermes-
sers und unter dem positiven Schuppenstrom 17 ange-
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ordnete Gegendruckrolle 9 zusammen, welche den
Schuppenstrom beim Schneiden durch das Obermes-
ser 10 von unten abstltzt.

In Férderrichtung vor dem oberen Rotations-
schneidmesser 10 ist ein Untermesser 12 vorgesehen,
das jedoch nicht als Gegenmesser zu dem Obermesser
10 wirkt, sondern das mit einer oberhalb des Schuppen-
stroms 17 angeordneten Gegendruckrolle 13 zusam-
menwirkt.  Hierbei dreht sich das untere
Rotationsschneidmesser 12 in seinem Schnittbereich
entgegen der Férderrichtung des Schuppenstroms 17.
Sowohl das obere Rotationsschneidmesser 10 wie
auch das untere Rotationsschneidmesser 12 sind dabei
mit ihrer Produkiseite zum Schuppenstrom 17 hin
gerichtet und schneiden den Produktstrom nur teilweise
ein.

Bei dieser Ausfihrungsform kann ein Einschnitt in
die Schuppe nacheinander von oben und von unten
erfolgen, wobei der Einschnitt jeweils etwas tiefer als die
Schuppendicke durchgefiihrt werden kann. Hierdurch
entsteht am Schuppensprung kein EinriB. Um sicherzu-
stellen, daB die Schnittebenen im Produkt zusammen-
treffen, kénnen die beiden Rotationsschneidmesser 10
und 12 auch leicht geneigt werden.

Fig. 4b zeigt eine Querschnittsansicht des unteren
Rotationsschneidmessers 12 von Fig. 4a sowie der nur
schematisch angedeuteten Gegendruckrolle 13. Bei
dieser Ausfihrungsform kénnen ebenfalls bekannte
Messer verwendet werden, wobei die Schnittleistung
verdoppelt wird. Fur ein besonders gutes Schnittergeb-
nis kann es vorteilhaft sein, die PreBbander im Bereich
der Schneidvorrichtung symmetrisch zu 6ffnen und eine
Einrichtung vorzusehen, die eine gegenseitige Ver-
schiebung der einzelnen Produkie ausschliet. Wichtig
ist, daB die Schnittebenen der Rotationsschneidmesser
10 und 12 genau fluchten.

Fig. 5a zeigt eine weitere Ausflihrungsform der
Erfindung, die im wesentlichen der von Fig. 4 entspricht,
wobei jedoch die Rotationsschneidmesser 10 und 12 so
nah wie mdglich Ubereinander angeordnet sind,
wodurch die Gegendruckrollen 9 und 13 weggelassen
werden kdnnen. Wie Fig. 5b zeigt, sind die beiden Rota-
tionsschneidmesser 10 und 12 so nahe wie méglich
Ubereinander angeordnet, so daB jedes Schneidmesser
die Funktion einer Gegendruckrolle bernimmt. Bei die-
ser Ausflihrungsform ist es vorteilhaft, daB kein geson-
dertes Untermesser bzw. keine Gegendruckrolle
erforderlich ist.

Bei dieser Ausfliihrungsform kann es vorteilhaft
sein, wenn die positive Schuppe stets mittig durch die
beiden Rotationsschneidmesser lauft, da kein stiitzen-
des Untermesser vorgesehen ist. Auch ist es vorteilhaft,
wenn der Abstand des oberen und des unteren Rotati-
onsschneidmessers einstellbar ist, um verschieden
dicke Schuppen zu berticksichtigen. Hierzu kann die
zum Anpressen der Schuppe vorgesehene untere Rol-
lenleiste auf die Schuppendicke einstellbar sein, was
eine technisch einfache Ldsung darstellt. Es kénnen
jedoch auch Einrichtungen vorgesehen sein, welche die
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PreBbandrollen symmetrisch zur Schuppenmitte 6ff-
nen. Hierdurch ist keine Einstellung der Schuppendicke
erforderlich und die Schuppe verlauft genau mittig zu
dem oberen und dem unteren Schneidmesser. Auch
kénnen die PreBbandrollenleisten so ausgestaltet sein,
daf diese nach oben und nach unten symmetrisch 6fi-
nen.

Fig. 6 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform der Erfin-
dung, bei der die einzelnen Klingen bzw. Messer 11, 11’
des Obermessers 10 und des unteren Rotations-
schneidmessers 12 beim Durchschneiden des Schup-
penstromes mit positiver Schuppe miteinander
kdmmen. Bei dieser Ausfihrungsform liegen die
Schneidmesser 10 und 12 genau Ubereinander. Durch
eine reduzierte Klingendichte, d.h. eine geringere
Anzahl an Einzelklingen auf dem Umfang der Rotati-
onsschneidmesser und durch eine nur geringe Uberlap-
pung kénnen  die Klingen des  oberen
Rotationsschneidmessers 10 und des unteren Rotati-
onsschneidmessers 12 ineinander kimmen. Bei dieser
Ausfiihrungsform ergibt sich ein gleichzeitiger Schnitt
von oben und von unten, wodurch hinsichtlich der fluch-
tenden Ausrichtung der Schnittebenen zueinander
keine Probleme auftreten. Durch den abwechselnden
Klingeneingriff von oben und von unten ist das Schnitt-
bild gleichmaBiger.

Fig. 6b zeigt eine Querschnittsansicht von Fig. 6a,
wobei zu erkennen ist, daB der Schuppenstrom 17
durch obere und untere PreBb&nder zusammenge-
drickt wird. Gleichzeitig ist zu erkennen, daB die Klin-
gen 11 und 11’ der beiden Rotationsschneidmesser von
oben und von unten symmetrisch den Schuppenstrom
17 schneiden.

Fig. 6¢ zeigt eine VergréBerung des in Fig. 6 kreis-
férmig eingezeichneten Schnittbereiches. Wie gut zu
erkennen ist, dreht sich das obere Rotationsschneid-
messer 10 entgegen dem Uhrzeigersinn und das untere
Rotationsschneidmesser 12 im Uhrzeigersinn, d.h. das
obere Rotationsschneidmesser 10 dreht sich im
Schnittbereich in Forderrichtung des Schuppenstroms
und das untere Rotationsschneidmesser 12 dreht sich
im Schnittbereich ebenfalls in Foérderrichtung des
Schuppenstroms. Durch den abwechselnden Eingriff
der oberen und unteren Klingen 11 und 11’ sind die am
Schuppenstrom auftretenden Schnittkrafte vergleich-
maBigt, so daB geringere Einrisse auftreten.

Fig. 7 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform der Erfin-
dung zur Verbesserung der Schnittprobleme am Schup-
pensprung. Bei dieser Ausflihrungsform sind die
einzelnen Messerklingen 11 bzw. 11’ der Rotations-
schneidmesser optimiert. Wie die Fig. 7a bis 7¢ zeigen,
sind in einige oder séamtliche Einzelklingen 11 des
Obermessers 10 oder auch des unteren Rotations-
schneidmessers 12 im Querschnitt gesehen V-férmige
Nuten eingefrast, die parallel verlaufen und sich in
Langsrichtung der Klingen erstrecken. Diese Nuten
erstrecken sich bis zur vorderen Schneidkante der Mes-
ser und bilden dadurch an der AuBenflache der Messer-
klinge eine Zickzackstruktur, d.h. jede Einzelklinge weist
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eine Mikroverzahnung auf. Bei dieser Ausflihrungsform
wird durch die Konzentration der Schnittkraft auf einen
bestimmten Punkt das Produkt eingeschnitten, bevor
sich eine zu hohe Kraft aufbauen kann. Das Vorsehen
einer Mikroverzahnung kann nicht nur bei oberen Rota-
tionsschneidmessern sondern auch bei unteren Rotati-
onsschneidmessern vorgesehen werden. Auch 4Bt
sich diese Mikroverzahnung vorteilhaft bei einstlickigen
Schneidmessern mit oder ohne Sagezahnschneidkante
anwenden.

Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung ist in
Fig. 8 dargestellt. Bei dieser Ausfiihrungsform ist ledig-
lich ein oberes Rotationsschneidmesser 10 mit einzel-
nen Klingen 11 vorgesehen, das mit einem
herkémmlichen, zylindrischen unteren Gegenmesser
12 zusammenwirkt. Das obere Rotationsschneidmes-
ser 10 wird jedoch entgegen der herk&mmlichen
Betriebsweise nunmehr im Schneidbereich entgegen
der Forderrichtung des Schuppenstroms 17 gedreht,
der eine negative Schuppe besitzt. Hierbei hat sich
Uberraschenderweise herausgestellt, daB durch eine
solche Verfahrensweise, d.h. durch ein Drehen des
Rotationsschneidmessers entgegen der Férderrichtung
die einzelnen Produkte in einer negativen Schuppe
beim Schnitt nicht aufgerissen oder nach oben gedrtickt
werden. Vielmehr ergibt sich im Bereich des Schuppen-
sprunges keine Schnittmarke, Ausfransung und auch
kein Einri. Um zu gewébhrleisten, daB die Einzelklingen
11 des Rotationsschneidmessers nicht mit einer Klin-
genecke 20 sondern mit der Klingenschneidkante 22
einschneiden, ist bei der in Fig. 8 dargestellten Ausfih-
rungsform ein Rotationsschneidmesser 10 verwendet,
das normalerweise auf der linken Seite des Schuppen-
stromes 17 eingesetzt wird. Durch Verwendung des "lin-
ken" Messers auf der rechten Seite und durch Drehen
des Messers entgegen der Forderrichtung des Schup-
penstroms ergibt sich Uberraschenderweise ein auBer-
ordentlich gutes Schnittverhalten am Schuppensprung.

Fig. 9 verdeutlicht nochmals die im Schnittbereich
auftretenden Verhéltnisse, allerdings am Beispiel der
positiven Schuppe. Wie Fig. 9a zeigt, schneidet durch
das erfindungsgemaBe Verfahren die Schneidkante 22
jeder Schneidklinge 11 gewissermafen von unten nach
oben ziehend durch die aufeinanderliegenden Produkte
16 und 18. Fig. 9b verdeutlicht die dabei auftretenden
Schnittkrafte. Wie gut zu erkennen ist, ist die resultie-
rende Schnittkraft Fg nicht mehr im wesentlichen verti-
kal nach unten gerichtet, sondern bildet mit der
Scherkante 21 und der sich daran anschlieBenden, ver-
tikalen Scherflache 21’ des unteren Produktes 16 einen
wesentlich gréBeren Winkel als dies beim herkémmli-
chen Schneiden gemaB Fig. 1 und 2 der Fall ist.

Fig. 10 verdeutlicht nochmals die unterschiedlichen
Verhaltnisse beim herkémmlichen Schneiden (Fig. 10a)
und beim Schneiden gemaB der Erfindung (Fig. 10b).
Hierbei ist jeweils mit einem Pfeil die Schnittkraft auf
das unterste Blatt des obenliegenden Produktes 18
angedeutet. Wie gut zu erkennen ist, wird dieses Blatt
bei dem erfindungsgeméaBen Verfahren nicht mehr
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senkrecht von oben auf die Scherkante 21 bzw. die
Scherflache 21' gedriickt. Vielmehr weist die resultie-
rende Kraft von der Scherflache 21' bzw. der Scher-
kante 21 weg.

Durch das Umkehren der Rotationsrichtung des
Rotationsschneidmessers wird also im Bereich des
Schuppensprunges die Neigung zum EinreiBen deut-
lich verringert, so daB weder Einrisse noch Ausfransun-
gen auftreten. Wie Fig. 8 zeigt, muB bei einem
Umkehren der Rotationsrichtung und bei Verwendung
eines  Rotationsschneidmessers mit  gezahnter
Schneidkantenkontur darauf geachtet werden, daB, in
Drehrichtung gesehen, die vordere Ecke des nachfol-
genden Schneidzahns bzw. der nachfolgenden
Schneidklinge 11 gegentiber der Schneidkante des vor-
hergehenden Schneidzahns bzw. der vorhergehenden
Schneidklinge radial nach innen versetzt ist. Wére dies
nicht der Fall, so wiirden die Schneidzdhne mit ihren
Ecken in das Produkt "einhacken” und nicht mit ihrer
Schneidkante 22 einen ziehenden Schnitt durchfihren.

Eine weitere vorteilhafte Ausflhrungsform der
Erfindung kann darin bestehen, bei einer in Fig. 2 oder
8 dargestellten positiven Schuppe das obere Rotations-
messer 12 als unteres Rotationsmesser anzuordnen.
Entsprechend mlBte das untere Gegendruckmesser 12
dann als "Obermesser” Uber der Schuppe angeordnet
werden. Bei einer Drehrichtung des Rotationsschneid-
messers in Férderrichtung kann durch diese Anordnung
bzw. Verfahrensweise besonders gut verhindert wer-
den, daB das obenliegende Produkt 18 an der Scher-
kante 21 des untenliegenden Produktes 16 teilweise
abgeschert wird und dadurch einreifit. Diese Anord-
nung entspricht somit derjenigen von Fig. 6, wobei aller-
dings als Obermesser ein herkémmliches Gegen-
druckmesser verwendet wird.

In Fig. 14 ist eine ganz besonders vorteilhafte Aus-
fahrungsform eines Rotationsschneidmessers mit Ein-
zelklingen dargestellt, das fiir beide Drehrichtungen
geeignet ist. Bei diesem Rotationsschneidmesser 10 ist
ebenfalls eine Vielzahl von einzelnen Schneidmessern
bzw. Schneidklingen auf einem Messertrager befestigt,
jedoch sind hier, im Gegensatz zu der herkémmlichen
Anordnung nach Fig. 1, die einzelnen Schneidklingen
radial ausgerichtet. Gleichzeitig sind die einzelnen
Schneidklingen 11 in Querschnitt gesehen dreieckig
ausgebildet, d.h. eine Firstlinie 50 verlauft auf der Sym-
metrielinie der Messerklinge und an diese Firstlinie 50
schlieBen sich symmetrisch zwei geneigte Flachenab-
schnitte 52 und 54 an (vgl. Fig. 14b). Der radial innere
Teil jeder Messerklinge ist wiederum herkémmlich aus-
gebildet, d.h. mit einer Offnung versehen, durch die
zwei Befestigungsschrauben gefiihrt sind. Erfindungs-
geman verlauft jedoch jede Firstlinie 50 jeder Messer-
klinge 11 radial, d.h. es ergibt sich insgesamt ein
symmetrischer Aufbau, der in der dargestellten Ausfih-
rungsform 36 Einzelklingen aufweist.

Das derart ausgebildete Rotationsschneidmesser
weist eine symmetrisch ausgebildete Schneidkontur
auf, wodurch eine rechtsdrehende und auch eine links-
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drehende Verwendung des Messers méglich ist. Wie
bereits ausgefihrt wurde, muB bei herkdmmlichen
Rotationsschneidmessern mit unsymmetrischer
Schneidlinienkontur darauf geachtet werden, daB, in
Drehrichtung gesehen, die vordere Ecke des nachfol-
genden Schneidzahns bzw. der nachfolgenden
Schneidklinge gegentiber der Schneidkante des vorher-
gehenden Schneidzahns bzw. der vorhergehenden
Schneidklinge radial nach innen versetzt ist. Mit dem in
Fig. 14 dargestellten Rotationsschneidmesser treten
jedoch Uberhaupt keine vorstehenden Schneidecken
auf, so daB dieses Messer auf Umschlag verwendet
werden kann.

Wie die Fig. 14b und 14c zeigen, ergibt sich bei
Drehung des Rotationsschneidmessers entgegen der
Forderrichtung ein sanftes Einschneiden der Schneid-
kante 56. Das gleiche gilt fiir ein Drehen des Rotations-
schneidmessers 10 in Férderrichtung (Fig. 14c), da
auch in diesem Fall die Schneidkante 58 ordnungsge-
maB in das Produkt 14 einschneidet.

Durch dieses erfindungsgeméBe Rotations-
schneidmesser ergeben sich erhebliche Vorteile, da ein
Schnitt in oder entgegen der ProdukifluBrichtung még-
lich ist. Hierdurch ist zum einen keine Verwechslung von
links- und rechtsdrehenden Messern mehr méglich.
Auch lassen sich die Standzeiten deutlich verbessern,
da ein in der eingesetzten Drehrichtung stumpfes Mes-
ser in der anderen Drehrichtung weiterbetrieben wer-
den kann. Schlielich kann dieses symmetrische
Messer im Gegensatz zu dem bekannten asymmetri-
schen Rotationsschneidmesser einfacher gefertigt wer-
den, wobei jedoch die grundsatzlichen Vorteile wie zum
Beispiel die leichte Austauschbarkeit der Messerklingen
erhalten bleiben. Grundsatzlich ist es auch denkbar, ein
Rotationsschneidmesser wie es in Fig. 14 dargestellt
ist, als einstiickiges Messer auszubilden.

Obwohl vorstehend Uberwiegend Rotations-
schneidmesser mit darauf angeordneten Einzelklingen
bzw. Einzelmessern beschrieben wurden, k&nnen
samtliche AusfUhrungsformen der Erfindung auch bei
einstickig ausgebildeten Rotationsschneidmessern
Anwendung finden. Auch ist es mit Ausnahme der vier-
ten Ausfihrungsform nicht erforderlich, daB das Rotati-
onsschneidmesser eine sagezahnférmige oder
gezackte Schneidkantenkontur aufweist. Insbesondere
kann das in Verbindung mit Fig. 8 geschilderte Verfah-
ren auch vorteilhaft bei Rotationsschneidmessern ein-
gesetzt werden, die eine kreisrunde Schneid-
kantenkontur aufweisen. Fur die Durchfihrung der
erfindungsgeméaBen Verfahren eignen sich besonders
gut solche Rotationsschneidmesser, die produkiseitig
einen plan geschliffenen Umfangsbereich, d.h. einen
sich Uber den gesamten Umfang erstreckenden
Bereich, aufweisen. Durch die Kombination derartiger
Rotationsschneidmesser mit den erfindungsgeméaBen
Verfahren lassen sich aufgrund der verringerten Rei-
bungskrafte besonders gute Ergebnisse erzielen.

Ferner ist es bei Produkten mit einem Falz vorteil-
haft, wenn zunachst der sogenannte Langsschnitt
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durchgefiihrt wird, d.h. der Schnitt parallel zu dem Falz.
Hierdurch kann der Schuppenstrom am darauffolgen-
den Kopf- und FuBschnitt ohne EinreiBen am Schup-
penstrom geschnitten werden, wenn die
untenliegenden Produkie 16 so angeordnet werden,
daB sich der Falz des untenliegenden Produktes 16 im
Bereich des Hohlraums 20 befindet. Sofern zusatzlich
ein Untermesser mit einem Messersteg verwendet wird,
der eine unter 30° angeschragte Seitenwandung auf-
weist, so kénnen noch bessere Ergebnisse erzielt wer-
den.

Fig. 11 zeigt eine Seitenansicht einer erfindungsge-
maBen Rotationsschneidstation, wobei die eigentlichen
Rotationsschneidmesser nicht dargestellt sind. Die dar-
gestellte Rotationsschneidstation 30 befindet sich dabei
vor einer Eckumlenkung 40, die den Schuppenstrom
um 90° umlenkt. Erfindungsgemés sind nun die Pref3-
bander 32 der Rotationsschneidstation 30 in Richtung
der Eckumlenkung 40 verlangert und wirken als Vor-
band fir die Eckumlenkung 40. Wie Fig. 11 zeigt, endet
die Rotationsschneidstation 30 an der Gehausekante
33, wobei bei herkdmmlichen Rotationsschneidmaschi-
nen die PreBbander innerhalb des Gehauses, das heift
vor der Gehausekante 33 umgelenkt werden. Hierdurch
ist bei solchen herkébmmlichen Maschinen ein weiteres
Forderband erforderlich, um den Schuppenstrom zu der
Eckumlenkung 40 zu férdern. Erfindungsgeman sind
jedoch die PreBbander 32 deutlich tiber die Gehause-
kante 33 der Rotationsschneidmaschine 30 hinaus ver-
langert und wirken dadurch als Vorband fir die
Eckumlenkung 40, wodurch ein gesondertes Vorband
einschlieBlich Antrieb entfallen kann. Die Bezugszei-
chen 34 und 36 bezeichnen Umlenkrollen.

Die Fig. 12 und 13 zeigen eine weitere Ausfih-
rungsform einer erfindungsgeméBen Rotationsschneid-
station, bei der die PreBbander 32', wie auch bei
herkdbmmlichen Stationen, innerhalb des Gehauses 30’
und innerhalb der vorderen Geh&ausekante 33' umge-
lenkt werden. Erfindungsgeman sind jedoch zwei wei-
tere, kurze Férderbéander 42 vorgesehen, die von den
PreBbandern 32' angetrieben werden. Hierzu sind die
beiden kurzen Forderbénder 42 jeweils auf einer
Umlenkrolle 44 gefahrt, welche auch die PreBbander
32" umlenkt. Am vorderen Ende der kurzen Férderban-
der 42 sind diese um jeweils eine weitere Umlenkrolle
46 gefihrt, die einen geringeren Durchmesser als die
Umlenkrollen 44 aufweist. Ein solcher geringer Durch-
messer am vorderen Ende des Férderbandes erweist
sich vorteilhaft fir die Ubergabe des Schuppenstroms
an die Eckumlenkung 40. Mittig zum Férderstrom ist
eine weitere Férdereinrichtung 48 in Form einer Rollen-
leiste angeordnet, die an sich bekannt ist, jedoch im
vorliegenden Fall ebenfalls Uber die Rotationsschneid-
maschine hinaus bis zur Eckumlenkung verlangert ist.

Diese zweite Ausfihrungsform einer Rotations-
schneidmaschine ist insofern besonders vorteilhaft, als
fur den Transport des Schuppenstromes von der Rotati-
onsschneidmaschine zur Eckumlenkung kein geson-
dertes Forderband mit gesonderten Antrieben und
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einer gesonderten Halterung erforderlich ist. Vielmehr
laBt sich der Schuppenstrom mit Hilfe des kurzen For-
derbandes 42 bis zur Eckumlenkung 40 férdern, wobei
der Antrieb der kurzen Férderbander 42 tber die PreB-
bander 32' erfolgt, wodurch erhebliche Kosten einge-
spart werden kénnen. Diese beiden beschriebenen
Ausfihrungsformen einer Rotationsschneidstation, die
eine Uber die Rotationsschneidstation deutlich hinaus-
gehende Verlangerung der Férdereinrichtungen auf-
weist, koénnen selbstverstandlich mit samilichen
erfindungsgeméfBen oder auch mit bekannten Rotati-
onsschneidmessern eingesetzt werden.

Es sei nochmals ausdricklich darauf hingewiesen,
daB samtliche in dieser Anmeldung beschriebenen
Rotationsschneidmesser bzw. Verfahrensweisen zum
Schneiden eines Schuppenstromes als zur Erfindung
gehdrig betrachtet werden, auch wenn nicht sdmtliche
Ausfihrungsformen separat beansprucht sind. Die
Erfindung erfaBt somit sowohl die beschriebenen
Anordnungen von Rotationsschneidmessern in einer
Rotationsschneidanlage sowie die Rotationsschneid-
messer selbst, das heiBt Vorrichtungen, wie auch die
beschriebenen Verfahrensweisen. Auch sind samtliche
in den Zeichnungen beschriebenen MaBe und Angaben
als zur Erfindung gehérig anzusehen. Die Erfindung
laBt sich besonders vorteilhaft beim Schneiden von
einem Schuppenstrom einsetzen, der aus schuppenar-
tig Gbereinander gestapelten Papierprodukten mit oder
ohne Falz besteht.

Die erfindungsgemaBen Schneidverfahren eignen
sich besonders gut fir Produktfdrderstrome, deren
Schuppe aus Produkten gebildet ist, die eine Mindest-
seitenzahl von 32 Seiten aufweisen. Die besten Ergeb-
nisse wurden mit Produkten mit einer Seitenzahl von 96
Seiten erzielt.

Bei der Anwendung der erfindungsgeméaBen
Schneidverfahren kann es erforderlich sein, den Pro-
duktstrom von oben bzw. von unten gefedert gegen das
Gegenmesser zu dricken. Hierbei hat es sich als vor-
teilhaft erwiesen, das Gegendruckmesser nicht auf der
Hohe der Forderebene sondern etwas oberhalb der
Férderebene anzuordnen. Hierdurch ergibt sich bei Ver-
wendung von Produktstrémen mit einer relativ hohen
Dicke ein gewisser Ausgleich.

Auch kann es vorteilhaft sein, den Produktstrom
durch eine federnd bewegliche Mittelstlitze, beispiels-
weise eine Rélichenbahn zu unterstiitzen, die um eine
horizontale Achse verschwenkbar gelagert sein kann.
Diese verschwenkbare Rélichenbahn kann Gber eine
Mitnehmerstange so bewegt werden, daB sie stets den
Produktstrom unterstiitzt. Besonders vorteilhaft ist eine
zusatzliche Andruckrolle, die den Produktstrom vor dem
Einlauf zwischen die beiden PreBbander innerhalb der
Schneidstation andrtickt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schneiden von in einem positiven
Schuppenstrom (17) geférderten Papierprodukten
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(16, 18) mit einem Rotationsschneidmesser (10),
dadurch gekennzeichnet, daB

das Rotationsschneidmesser unterhalb des Schup-
penstromes angeordnet wird, diesen von unten
nach oben durchschneidet und entgegen der For-
derrichtung des Schuppenstromes rotiert wird.

Verfahren zum Schneiden von in einem positiven
Schuppenstrom (17) geférderten Papierprodukten
(16, 18) mit einem Rotationsschneidmesser (10),
das in Forderrichtung des Schuppenstromes rotiert
wird,

dadurch gekennzeichnet, daB

das Rotationsschneidmesser unterhalb des Schup-
penstromes angeordnet wird und diesen von unten
nach oben durchschneidet.

Verfahren zum Schneiden von in einem Schuppen-
strom (17) geférderten Papierprodukten (16, 18)
mit einem Rotationsschneidmesser (10), das ober-
halb des Schuppenstromes angeordnet wird und
diesen von oben nach unten durchschneidet
dadurch gekennzeichnet, daB

das Rotationsschneidmesser entgegen der Férder-
richtung des Schuppenstromes rotiert wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

auf der dem Rotationsschneidmesser gegentber-
liegenden Seite des Schuppenstromes ein im
wesentlichen als Kreiszylinder ausgebildetes
Gegendruckmesser angeordnet wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, daB

auf der dem Rotationsschneidmesser gegentber-
liegenden Seite des Schuppenstromes ein als
Rotationsschneidmesser ausgebildetes Gegen-
druckmesser angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daB

die beiden Messer miteinander kAmmen, hinterein-
ander angeordnet sind, oder mit ihren Schneidfla-
chen im wesentlichen aneinander anliegen.

Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, daB

als Rotationsschneidmesser ein Messer verwendet
wird, das einen runden Grundkérper aufweist, an
dessen AuBenumfang eine Vielzahl von einzelnen,
im wesentlichen rechteckigen Klingen befestigt ist,
wobei vorzugsweise der Grundkérper kegelstumpf-
férmig ist, die Klingen auf seiner konischen AuB3en-
flache befestigt sind, und mit ihren Langsachsen
einen Winkel zum Radius des Grundkérpers ein-
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8.

10.

11.

schlieBen.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Klingen derart an dem Grundkérper angeordnet
werden, daB eine voreilende Eckkante einer Klinge
einen geringeren Abstand zum Mittelpunkt des
Grundkérpers als eine nacheilende Eckkante der-
selben Klinge aufweist.

Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB

Klingen verwendet werden, deren Schneidkante
eine Mikroverzahnung aufweist.

Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB

Druckprodukte mit einer Seitenzahl von mehr als
32 Seiten, insbesondere mit 96 Seiten geschnitten
werden.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
zumindest einem der Anspriche 1 bis 10.
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