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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, mit welcher
Lagenmaterial, wie Papier, Folien oder dgl., bearbeitet,
transportiert und/oder geteilt werden kann. Das Lagen-
material ist zweckmaBig biegeflexibel und kann ein
Gewicht von weniger als 500, 200 oder 100 g/m? auf-
weisen, z.B. als Verpackungsmaterial geeignet sein, mit
welchem ein Paket, wie ein Papierstapel, eng anliegend
eingewickelt wird. Die Bearbeitung kann durch Werk-
zeugeingriff in das Material so erfolgen, daB dadurch
quer zur Materialebene eine Kraft auf das Material aus-
gelibt wird, welche die Oberflache oder die Form des
Materials verandert. Solche Bearbeitungen kénnen
Schneiden, Scheren, Perforieren, Krimpen, Pragen
oder dgl. sein, durch welche der Querschnitt des Mate-
riales im Bearbeitungsbereich verandert wird. Die Bear-
beitung kann auch im linienférmigen Auftrag eines
Mediums, beispielsweise eines Haftmittels, oder im
Durchstechen mit linienférmig beabstandeten Heft-
klammern oder dgl. bestehen, so daB sich ein regelma-
Big intermittierender Bearbeitungs-Eingriff ergibt.

Besonders zur Herstellung von rechteckigen oder
ahnlichen Verpackungsbégen oder dgl. wird das Mate-
rial zweckméBig als Bahn von einem Speicher, wie
einer Rolle, abgezogen und im kontinuierlichen Durch-
lauf einem oder mehreren Langsschneidern zugefihrt,
welche auf einer oder beiden L&ngsseiten einander
quer gegeniberliegend je einen Randstreifen von der
Bahn abtrennen und dadurch die gewlinschte Breite
des Verpakkungsbogens festlegen. Nach dem Lé&ngs-
schnitt wird die Bahn in die gesonderten Bégen durch
Querschnitte unterteilt, wonach die Bogen entweder
kantenbindig gestapelt oder unmittelbar einer Verpak-
kungsstation zugefihrt werden, in welcher sie aufeinan-
der folgend maschinell so vollstindig um eine zu
verpackende Einheit gefaltet werden, daB diese voll-
standig abgedeckt ist. Um die Bégen an unterschiedlich
breite Verpackungseinheiten anpassen bzw. den
Langsschnitt in unterschiedliche Breitenbereiche des
Materiales verlegen zu kénnen, ist mindestens ein
Langsschneider von Hand oder mit einem Antrieb quer-
verstellbar und in seiner jeweiligen Arbeitsposition fest-
setzbar. Dies gilt auch fir jede andere linienférmige
Bearbeitung, deren Arbeitsbreite wesentlich kieiner als
die Halfte der Materialbreite oder ein Zehntel davon ist.

Zur Querverstellung kann das Werkzeug, wie eine
Schneid- oder Scherrolle, auBer Eingriff mit dem Mate-
rial gebracht, dann querverstellt und wieder in Eingriff
mit dem Material gebracht werden. Die beiden, dadurch
gegeneinander querversetzten Lé&ngsbearbeitungen
sind dann nicht kontinuierlich Giber eine entsprechende
Querbearbeitung miteinander verbunden. Im Falle
eines Schnittes sind das vordere Ende des einen
Langsschnittes und das querversetzte hintere Ende des
anderen Langsschnittes dann nicht tber einen durchge-
henden Verbindungsschnitt miteinander verbunden,
wodurch die beiden aneinander schlieBenden, unter-
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schiedlich breiten Abschnitte des Randstreifens mit der
Ubrigen Materialbahn verbunden bleiben und von dieser
in einem gesonderten Arbeitsgang abgetrennt werden
missen, um den Randstreifen als durchgehenden
Abfallstreifen von dem Ubrigen Material wegfihren zu
kénnen. AuBerdem ist fur die Querverstellung die For-
derbewegung der Materialbahn zu unterbrechen, so
daB sich groBe Stillstandszeiten fir die Querverstellung
ergeben.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine
Vorrichtung sowie ein Verfahren der beschriebenen Art
zu schaffen, bei welchen Nachteile bekannter Verfah-
rensweisen bzw. der beschriebenen Art vermieden sind
und die insbesondere eine Querverstellung der jeweili-
gen Bearbeitungszone in verklrzter Zeit bzw. ohne Still-
setzen der Vorrichtung erméglichen.

ErfindungsgemaB sind Steuermittel vorgesehen,
um die jeweilige Werkzeug-Einheit wahrend der Quer-
verstellung in unmittelbarem Eingriff mit dem Material
zu halten und/oder um wahrend der Querverstellung die
kontinuierliche oder eine langsamere Langs- und Vor-
schubbewegung zwischen Werkzeug-Einheit und Mate-
rial nicht zu unterbrechen, sondern fortzufhren.
Dadurch kann vom Beginn bis zum Ende der Querver-
stellung vermieden werden, daB Zeit benétigt wird, um
die Werkzeug-Einheit auBer Arbeitseingriff zu bringen
bzw. um die Vorschubbewegung stillzusetzen. Die ist
insbesondere vorteilhaft, wenn das Material in einem
Werkzeugspalt bearbeitet wird, dessen einander
gegeniberliegende Begrenzungen gemeinsam in der
genannten Weise verstellt werden.

Sofern die Werkzeug-Einheit so ausgebildet ist,
daB sie fur die Bearbeitung eine vorbestimmte Spuraus-
richtung benétigt, namlich eine Ausrichtung parallel zur
Bearbeitungslinie, ist die Werkzeug-Einheit zweckma-
Big hinsichtlich dieser Spurausrichtung stufenlos konti-
nuierlich veranderbar, beispielsweise &hnlich einem
gelenkten Rad eines Fahrzeuges um eine einzige, zur
Materialebene rechiwinkig quer liegende Achse
schwenkbar, die durch den Eingriffsbereich geht, in wel-
chem die Werkzeug-Einheit das Material bearbeitet.
Der Lenkausschlag, die Querbewegung und die Vor-
schubbewegung kénnen einander so (berlagert wer-
den, daB die beiden zueinander parallelen, jedoch
gegeneinander querversetzten Langsschnitte oder dgl.
Uber einen durchgehend geradlinigen Verbindungs-
bzw. Schragschnitt oder dgl. unmittelbar miteinander
verbunden sind, der spitzwinklig zu den Langsschnitten
liegt. Die Uberlagerung erméglicht jedoch auch einen
polygonalen oder gekrimmten Verbindungsschnitt bzw.
eine entsprechende andere Bearbeitung, die nur Gber
einen Teil der so bearbeiteten Materialbreite oder Uber
die gesamte Materialbreite durchgehen kann. Es
kénnte daher auch mit dem langsbearbeitenden Werk-
zeug eine linienférmige Bearbeitung rechtwinkiig zur
Materialbahn, beispielsweise eine volistandige Quer-
trennung, durchgefiihrt werden.

Die Werkzeug-Einheit weist zweckméBig zwei bei-
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derseits des Materiales einander unmittelbar gegen-
Uberliegende Werkzeuge auf, die bei der Bearbeitung
gleichzeitig in das Material von beiden Seiten und/oder
ineinander unmittelbar mit Druck bzw. Vorspannung ein-
greifen und gegenlaufig drehbar sein kénnen. Beide
Werkzeuge flihren die Vorschubbewegung, die Querbe-
wegung und/oder die Lenkbewegung gemeinsam aus,
so daB ihre gegenseitig Relativiage stets gleich bleibt.
Ein Werkzeug kann dabei zur Abstitzung des Materia-
les bei der Bearbeitung bzw. gegen den Bearbeitungs-
druck des anderen Werkzeuges vorgesehen sein und
im Falle eines Schneiders eine das Material nicht durch-
setzende Scherkante bilden, mit welcher das andere,
das Material durchsetzende Werkzeug scherend
zusammenwirkt. Die Halterungen oder Lagerungen der
beiden Werkzeuge sind lber einen Trager starr mitein-
ander verbunden, der bei der Bearbeitung seitlich
auBerhalb des noch nicht bearbeiteten oder bereits
bearbeiteten Materiales liegt und auf nur einer oder bei-
den Seiten der Materialebene in Lenklagern gelagert
sein kann.

Die Lenkachse durchsetzt das Material und der die
Materialebene durchsetzende Teil des Tragers liegt in
Vorschubrichtung, insbesondere in der Vorschubrich-
tung des Materiales, gegeniber der L&ngsachse
und/oder der Bearbeitungszone versetzt, so daB3 er
stets im Bereich des bereits bearbeiteten Abschnittes
des Materiales liegt und unmittelbar benachbart zu des-
sen zugehdriger Seitenkante die Materialebene durch-
setzt. Im Falle eines Schnittes liegt der genannte
Tragerteil dann stets in geringem Abstand benachbart
zur Schnittkante des in der Materialebene weiterlaufen-
den Materialteiles.

Die Werkzeug-Einheit bzw. deren Halterung oder
Lagerung ist an einem parallel zur Materialebene und
rechtwinklig quer zur Vorschubrichtung verfahrbar gela-
gerten Querschlitten angeordnet, der bzw. dessen
Schilittenlagerung, bezogen auf die Vorschubrichtung,
auf der vom genannten Tragerteil abgekehrten Seite
der Bearbeitungsstelle liegt, z.B. in Vorschubrichtung
des Materiales stromaufwérts dieser Bearbeitungs-
stelle. Der Abstand der Schlittenlagerung von dieser
Bearbeitungsstelle bzw. der Lenkachse kann dabei klei-
ner als der Abstand des die Materialebene durchset-
zenden Tragerteiles sein.

Zur Durchfahrung der Lenkbewegung ist ein
Antrieb, beispielsweise ein Linearantrieb, wie ein Fluid-
antrieb, vorgesehen, welcher die Querbewegung mit
ausfuhrt und am Schlitten gelagert ist. Dieser Stell-
oder Lenkantrieb kann so gesteuert sein, daB er mit
dem Beginn der Querbewegung, also wahrend der
impulsartig kurzen Beschleunigung auf die ansonsten
konstante Geschwindigkeit der Querbewegung die
Lenkbewegung und Anderung der Ausrichtung der
Werkzeug-Einheit ausfihrt, wonach wéhrend der kon-
stanten Querbewegung keine Lenkbewegung stattfin-
det. Entsprechend arbeitet die Lenkbewegung auch bei
der negativen Beschleunigung, wahrend welcher die
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konstante Querbewegung stillgesetzt wird, wobei dann
der Lenkausschlag entgegengesetzt gerichtet zu der
Werkzeugausrichtung zuriickfihrt, welche vor der
Querbewegung gegeben war. Die Lenkbewegung kann
in diesen beiden Endstellungen jeweils durch einen
Anschlag starr festgelegt sein, so dafB sich trotz der
schnellen Lenkbewegung eine sehr genaue Ausrich-
tung ergibt.

Die Anschlage sind vorteilhaft durch Justierung
lageveranderbar, um den Lenkausschlag zu veréndern.
Im Falle einer geradlinigen Schragbearbeitung ist die
konstante Geschwindigkeit der Querbewegung zweck-
maBig gleich dem Tangens des Schragwinkels der
Schragbearbeitung multipliziert mit der Vorschubge-
schwindigkeit. Der Schragwinkel gegentber der Vor-
schubrichtung betrégt vorteilhaft hdchstens 60, 30 oder
20° und mindestens 3 bzw. 5°, vorzugsweise etwa 10°.
Vorteilhaft sind beiderseits der Langsmittelebene des
Materiales oder dgl. zwei gleiche bzw. spiegelsymme-
trisch angeordnete oder unterschiedliche Arbeitseinhei-
ten vorgesehen, um das Material gleichzeitig an zwei
gesonderten Bearbeitungsstellen zu bearbeiten, die in
einer gemeinsamen, zur L&ngsmittelebene rechtwinklig
querliegenden Querebene vorgesehen sind.

Diese Arbeitseinheiten sind unabhangig voneinan-
der und/oder synchron gegenlaufig querbewegbar,
woflr gesonderte Querantriebe oder ein einziger,
gemeinsamer Querantrieb vorgesehen sein kénnen.
Die Schlittenlagerungen dieser Arbeitseinheiten kon-
nen miteinander fluchten. Gestellfeste Fihrungen bzw.
Laufschienen fur die Querbewegungen kdnnen starr an
einem Vorrichtungsgestell bzw. zwischen dessen seitli-
chen Wangen befestigt sein, welche seitlich auBerhalb
der Materialbreite stehen.

Unabhéangig von der beschriebenen Ausbildung
wird erfindungsgeman so verfahren, daB3 das Lagenma-
terial und die Werkzeug-Einheit ohne Unterbrechung,
ggf. mit Verzégerung, der Vorschubbewegung gegen-
einander querverstellt werden. Selbst wenn dabei die
Werkzeug-Einheit motorisch auBer Bearbeitungseingriff
gebracht wird, ergabe sich dennoch flir die Querverstel-
lung eine wesentliche Zeitverkirzung gegentber einer
Verfahrensweise, bei welcher der Vorschub fir die
Querverstellung unterbrochen wird. Der wahrend der
Querbewegung nicht bearbeitete Langsabschnitt des
Materiales kénnte dann wie der mit Querbearbeitungen
versehene Langsabschnitt durch unmittelbar an seine
beiden Enden angrenzende Querschnitte mit einem
gesonderten Werkzeug der Vorrichtung aus der Materi-
albahn herausgetrennt und als Abfall abgefihrt werden.

Die einander zu Uberlagernden Bewegungen wer-
den zweckméBig elektronisch bzw. Uber einen Compu-
ter oder Rechner mit einem Prozessor gesteuert. Die
Bewegungen bzw. deren Geschwindigkeiten werden
mit Sensoren erfaBt und Uber Signalleitungen dem Pro-
zessor vermittelt. Eine entsprechende Signalleitung
kann auch MeBwerte einer in Laufrichtung den Arbeits-
einheiten nachgeschalteten Bearbeitungsstation fir das



5 EP 0 816 028 A1 6

Material an den Prozessor vermitteln und dadurch vor-
gegebene Programme fiir die einander zu Uberlagern-
den Bewegungen auslésen. Beispielsweise kann in der
Verpackungsstation die GréBe der jeweiligen Verpak-
kungseinheit erfa3t und danach selbsttétig die Material-
bahn im jeweils zugehdrigen Breitenbereich variierbar
langsbearbeitet werden. Es kdnnen daher im kontinu-
ierlichen Durchlauf aufeinanderfolgend Materialab-
schnitte unterschiedlicher Breite mit durchgehend
gemeinsamer Langsmittelebene hergestellt werden,
von denen die beiderseits von der Langsmittelebene
entfernten Randstreifen trotz unterschiedlich breiter
Langsabschnitte kontinuierlich zusammenhangend von
demjenigen Materialabschnitte abgetrennt werden, wel-
cher zur Weiterverarbeitung bestimmt ist. Eine wesent-
liche Zeitersparnis ergibt sich auch, wenn fir die
Querverstellung die Vorschubbewegung stillgesetzt, die
Werkzeug-Einheit oder das gesonderte Werkzeug
jedoch bearbeitend in Eingriff mit dem Material steht.

Diese und weitere Merkmale gehen aufB3er aus den
Anspriichen auch aus der Beschreibung und den Zeich-
nungen hervor, wobei die einzelnen Merkmale jeweils
fur sich allein oder zu mehreren in Form von Unterkom-
binationen bei einer Ausfihrungsform der Erfindung
und auf anderen Gebieten verwirklicht sein und vorteil-
hafte sowie fUr sich schutzfahige Ausfihrungen darstel-
len kénnen, fir die hier Schutz beansprucht wird.
Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeich-
nungen dargestellt und werden im Folgenden naher
erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 die erfindungsgemaBe Vorrichtung in verein-
fachter Darstellung und in Draufsicht bzw. in
Ansicht rechtwinklig zur Materialebene,

Fig. 2 einen Ausschnitt der Vorrichtung gemaB Fig.
1 in vergréBerter Darstellung, ohne Material-
bahn und ohne Obermesser,

Fig. 3 einen zum Langsvorschub parallelen Schnitt
durch die Vorrichtung nach Fig. 2 in vergré-
Berter Darstellung,

Fig. 4 die gemaB Fig. 2 linke Arbeitseinheit in
Ansicht entgegen dem Langsvorschub sowie
in der seitlich duBersten Endstellung und
Fig. 5 einen Ausschnitt der Fig. 4 im Schnitt parallel
zur Materialebene und ohne Werkzeuge.

Die Vorrichtung 1 dient zur Be- und Verarbeitung
einer endlos von einem Rollenspeicher zugefiihrten,
konstant breiten Bahn aus Substrat-Material 2, deren
Langskanten 3 parallel zueinander liegen. Das Material
2 wird unter permanenter Zugspannung benachbart
sowie parallel zu den beiden Kanten 3 entlang jeweils
einer Bearbeitungs-Linie 6 gleichzeitig im kontinuierli-
chen Durchlauf bearbeitet. Es kann aber auch nur ent-
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lang einer einzigen Linie 6 bearbeitet werden. Von
dieser Linie 6 bis zur gegeniberliegenden Linie 6 bzw.
der dieser zugehérigen Kante 3 bildet das Material 2
dann einen gegeniber dem Ausgangs-Material 2
schmaleren Streifen 4, welcher zur weiteren Verarbei-
tung zu Einzelbdgen oder dgl. bestimmt ist, die durch
querliegende Schnitte, Perforationen oder dgl. im Strei-
fen 4 voneinander getrennt oder gegeneinander
begrenzt werden. An die vom Streifen 4 abgekehrte
Seite jeder Linie 6 schlieBt ein schmaler Rand-Streifen
5 an, der als Abfall quer weggefihrt werden kann. Die
Breite der Streifen 4, 5 kann wahrend des Material-
Durchlaufes sowie wahrend der Bearbeitung symme-
trisch zur Langsmittel-Ebene 11 des Materiales 2 veran-
dert werden, wobei die Gesamtbreite der Streifen 4 und
5 gleich bleibt, da eine Verbreiterung des Streifens 4
zum Schmalerwerden jedes Streifens 5 um die Halfte
dieser Verbreiterung fuhrt; dasselbe gilt umgekehrt,
wenn der Streifen 4 schmaler wird.

Geman Fig. 1 befindet sich der Streifen 4 in schma-
lerer Bearbeitung, wobei strichpunktiert der Ubergang
zur breiteren Bearbeitung angedeutet ist. Im Bereich
der schmaleren Bearbeitung bilden die Streifen 4, 5
sowie die Linien 6 Langs-Abschnitte 7 mit ausschlieB-
lich parallelen Kanten, im Ubergangsbereich Langs-
Abschnitte 8 mit schragen Kanten und im Bereich des
breiteren Streifens 4 wiederum L&ngs-Abschnitte 9 mit
zueinander nur parallelen Kanten. In L&ngs-Richtung
des Materiales 2 gehen alle Streifen 4, 5 sowie Linien 6
jeweils ununterbrochen kontinuierlich Uber alle
Abschnitte 7 bis 9 durch, Uber welche die Streifen 5
ununterbrochen vom Streifen 4 getrennt werden.

Das Material 2 wird bei der Bearbeitung in einer
horizontalen Material-Ebene 10 gefihrt und dabei unter
Aufrechterhaltung der Zugspannung parallel zu seiner
Langsrichtung sowie zur Ebene 10 mit konstanter
Geschwindigkeit gefordert. Die zur Ebene 10 rechtwink-
lige Bezugs-Ebene 11 liegt parallel zur Langs- und Fér-
derrichtung 17 des Materiales 2. Jede Linie 6 bzw. die
diese herstellende Werkzeug-Einheit definiert eine
Bearbeitungs-Ebene 12 bzw. 13, welche bei der Her-
stellung aller Abschnitte 7 bis 9 rechtwinklig zur Ebene
10, bei der Herstellung der Abschnitte 7, 9 parallel zur
Ebene 11 und bei der Herstellung der Abschnitte 8
unter einem spitzen Winkel von 10° zur Ebene 11 liegt,
wobei dann beide Schrag-Ebenen symmetrisch zur
Ebene 11 vorgesehen sind.

Die Bearbeitung beider Linien 6 erfolgt im Bereich
punkt- bzw. linienférmiger Bearbeitungs-Stellen 16 von
weniger als 10 oder 5 mm Breite, die rechtwinklig quer
zur Ebene 11 benachbart zueinander liegen. Jede
Stelle 16 kann nur mit einem einzigen Werkzeug oder
mit zwei beiderseits der Ebene 10 liegenden Werkzeu-
gen bearbeitet werden. Jedes dieser Werkzeuge weist
eine Zone gréBter Anndherung an die Ebene 10 bzw.
groéBter Durchdringung der Ebene 10 auf und diese
Zone liegt in einer zu den Ebenen 10, 11 rechtwinkligen
Ebene 14 bzw. 15, welche eine Axialebene des zugeh6-



7 EP 0 816 028 A1 8

rigen Werkzeuges sein kann. Die beiden Ebenen 14, 15
sind in Férder- bzw. Vorschub-Richtung 17 des Materia-
les 2 geringfligig gegeneinander versetzt, insbesondere
derart, daB die Axialebene 14 des das Material 2 nicht
durchsetzenden, an der Material-Unterseite liegenden
Werkzeuges entgegen Richtung 17 gegeniber der Axi-
alebene 15 des anderen Werkzeuges versetzt ist, wel-
ches das Material 2 von dessen gegenuberliegenden
Seite, namlich der Oberseite, schneidend durchdringt
und scherend mit dem darunter liegenden Werkzeug
zusammenwirkt. Die Stellen 16 liegen dann zwischen
den Ebenen 14, 15 und sind durch diejenige Zone defi-
niert, in welcher das Material 2 von beiden Werkzeugen
zuerst gleichzeitig erfaBt wird.

Die beiden jeweils zusammenwirkenden Werk-
zeuge bilden eine Arbeits- bzw. Werkzeug-Einheit 25
und sind an gesonderten Arbeits-Képfen 26, 27 gehal-
tert oder bewegbar, insbesondere drehbar gelagert. Ein
Werkzeug 28, insbesondere das untere Werkzeug,
weist eine zylindrische Umfangsflache zur linienférmi-
gen Abstlitzung des Materiales 3 auf und wird an einer
Stirnseite, ggf. mit geringer axialer Anlagespannung,
vom anderen, oberen Werkzeug 29 Ubergriffen. Dieses
Werkzeug 29 bildet am AuBenumfang eine kreisférmige
gescharfte Schneidkante, welche unmittelbar in derjeni-
gen Stirnflache des Werkzeuges 29 liegt, welche der
genannten Scher- und Stirnflaiche des Werkzeuges 28
zugekehrt ist und mit dieser zusammenwirkt. Die Dreh-
achsen 14, 15 der Werkzeuge 28, 29 liegen stets paral-
lel zueinander. Bei zur Ebene 11 und zur Richtung 17
paralleler Ausrichtung der Werkzeuge 28, 29 liegen
deren Achsen 14, 15 rechiwinklig zur Ebene 11 und die
beiden Werkzeuge 28 einerseits sowie die beiden
Werkzeuge 29 andererseits der beiden Einheiten 25 lie-
gen achsgleich.

Bei Schragausrichtung der Einheiten 25 liegen die
Achsen der Werkzeuge 28 bzw. 29 jeweils unter einem
stumpfen Winkel zueinander bzw. unter einem spitzen
Winkel zur Ebene 11, welche dann die Achsen 14 einer-
seits und die Achsen 15 andererseits im selben Punkt
schneiden. Der Arbeitsdurchmesser des einen Werk-
zeuges 28 kann etwas grdBer als derjenige des ande-
ren Werkzeuges 29 sein, wobei die beiden Werkzeuge
28, 29 mit ihren Umfangsbereichen ein trichterférmig
sich zur Stelle 16 verengendes Einlaufmaul fur das
Material 2 bilden. Die Stelle 16 kann in der gemeinsa-
men Axialebene der beiden Werkzeug-Achsen 14, 15
liegen.

Die Stellen 16 sind simultan und synchron in entge-
gengesetzten Richtungen 18 rechtwinklig quer zur
Ebene 11 und parallel zur Ebene 10 verfahrbar, so daB
sie gegenlber der Ebene 11 stets gleiche Abstande
haben. Ferner ist jede Einheit 25 um eine einzige Achse
20 schwenkbar, welche rechtwinklig quer zur Ebene 10
bzw. zur Richtung 17 und parallel zur Ebene 11 bis 15
liegt. Die Achse 20 kann in der jeweiligen Ebene 14, 15
sowie rechiwinklig zu den Werkzeug-Achsen liegen und
insbesondere mit der Stelle 16 zusammenfallen.
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Die Schwenkbewegungen der beiden Einheiten 25
um die Langs-Achse 28 erfolgen synchron gegenlaufig
in den Richtungen 19, so daB die Einheiten 25 stets
gleiche Winkel gegentber der Ebene 11 einnehmen.
Die zur Ebene 11 parallele Ausrichtung der Einheiten
25 stellt eine Mittellage dar, aus welcher die beiden Ein-
heiten 25 in beiden entgegengesetzten Richtungen um
gleiche Winkelbetrage anschlagbegrenzt geschwenkt
werden kénnen, so daB sich eine sehr einfache Steue-
rung ergibt. Ausgehend von dieser Mittellage betragt
hier der maximale Schwenkwinkel in jeder Richtung
10°, er kann aber auch mehr als 40 oder 90° betragen.

GemaB Fig. 1 wird ein schmaler Abschnitt 7 des
Streifens 4 im Durchlauf in Richtung 17 dadurch
geschnitten, daB das Material 2 an beiden Stellen 16
gleichzeitig bearbeitet wird. Soll der Streifen 4 verbrei-
tert werden, so werden die Einheiten 25 einerseits
gleichzeitig um die Stellen 16 mit gleichen Geschwin-
digkeiten in den Richtungen 19 auf die divergierenden
Schragspuren des Abschnittes 8 ausgerichtet und
andererseits werden sie gleichzeitig in den Richtungen
18 auseinandergefahren, wahrend die Bearbeitung an
den Stellen 16 ununterbrochen fortgefiihrt wird.

Die Schwenkbewegungen um die Achsen 20, wel-
che in den Ebenen der bearbeitenden Stirnflachen der
jeweiligen Werkzeuge 28, 29 liegen, erfolgen nur tber
einen gegen Null gehenden Teil der Lédnge der Schrag-
abschnitte 8 der Linien 6, so daB der Ubergang zu die-
sen schragen Abschnitten nicht oder nur sehr
geringfugig gerundet ist.

Im weiteren Verlauf werden die schragen
Abschnitte 8 der Linie 6 geschnitten, wahrend die Vor-
schubbewegung und die Querbewegungen fortgeflhrt
werden. Sobald oder kurz bevor die Stellen 16 der Ein-
heiten 25 den gewlnschten Abstand voneinander
erreicht haben, welcher der gréBeren Breite des Strei-
fens 4 bzw. dem gréBeren Abstand der Linien 6 im
Abschnitt 9 entspricht, werden die Einheiten 25 wieder
in die zur Ebene 11 parallele Ausrichtung zurlickge-
fuhrt. Auch diese rickflihrende Lenkbewegung am
Ende der schragen Abschnitte 8 erfolgt so wie die Aus-
lenkung an deren Anfang, so dafB auch die Enden der
schragen Abschnitte 8 nicht oder nur geringfigig gerun-
det in die Abschnitte 9 der Linien 6 Ubergehen. Der
Streifen 4 kann nun weiter kontinuierlich mit der veran-
derten, jedoch wieder konstanten und hier gréBeren
Breite weiter bearbeitet bzw. geschnitten werden.

Zwischen den beiden Abschnitten 7, 9 des Strei-
fens 4, 5, die konstante Breite haben, ist der Abschnitt 8
mit sich kontinuierlich verandernder Breite gebildet,
welcher die Abschnitte 7, 9 einteilig verbindet und in
Richtung 17 nach der Vorrichtung 1 mit Querschnitten
aus dem Material 2 herausgetrennt werden kann. Der
Streifen 4 kann entsprechend umgekehrt auch jederzeit
wieder schmaler gemacht werden. Die trotz der Breiten-
anderung kontinuierlich vom Streifen 4 abgetrennten
Streifen 5 werden in Richtung 17 unmittelbar nach den
Stellen 16 bzw. den Werkzeugen 28, 29 quer zur Ebene
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10 nach unten umgelenkt und unmittelbar in einen
Behalter Gberfahrt.

Die Vorrichtung 1 weist ein auf einem Fundament
starr anzuordnendes Basis-Gestell 22 auf, das insbe-
sondere zwei seitlich auBerhalb der Materialbreite par-
allel zur Ebene 11 stehende Seitenwangen und
Traversen 24 enthalt, welche diese beiden Wangen
starr miteinander verbinden. Im wesentlichen samtliche
Bestandteile der Vorrichtung 1 kénnen unmittelbar an
diesem Gestell bzw. den Wangen befestigt oder gela-
gert sein. Die Vorrichtung 1 kann aber auch eine vor-
montierte Baueinheit sein, welche als Einschub auf der
Oberseite des Basis-Gestelles 22 auswechselbar anzu-
ordnen ist und rechiwinklig zur Richtung 17 bzw. paral-
lel zur Ebene 10 eingesetzt bzw. enthommen werden
kann.

In diesem Fall ist das Gestell 22 ein vom Basis-
Gestell gesondertes, in sich formsteifes Gestell des
Vorrichtungs-Moduls 1, dessen Wangen ebenengleich
zu denen des Basis-Gestelles liegen und wahrend der
Bearbeitung mit diesem starr verspannt sind. In jedem
Fall liegt die Ebene 10 zweckmaBig mit Abstand ober-
halb der Wangen, so daB das Material 2 und die Stellen
16 jederzeit gut zuganglich sind. Zwischen den Wangen
und an diesen bzw. einer Traverse 24 sind zwei gleiche,
stets spiegelsymmetrisch beiderseits der Ebene 11 lie-
gende Schlitten 23 in den Richtungen 18 hin- und her-
gehend verfahrbar gelagert, die in Fig. 2 mit
ausgezogenen Linien in ihrer Endlage gréBter Annahe-
rung an die Ebene 11 und mit strichpunktierten Linien in
ihrer Endlage gréBter Entfernung von der Ebene 11
angedeutet sind.

In Fig. 4 ist der linke Quer-Schlitten 23 in seiner
Endlage groéBter Entfernung von der Ebene 11 darge-
stellt. In Fig. 2 sind der Ubersichtlichkeit halber nur die
unteren Werkzeuge 28 der Einheiten 25 dargestellt, und
in Fig. 5 ist die zugehdrige Einheit 25 nicht dargestellt,
um unter ihr liegende Teile zu verdeutlichen. An jedem
Schlitten 23 ist eine der beiden Einheiten 25 um die
Achse 20 schwenkbar gelagert, wobei beide gleiche
Einheiten 25 stets spiegelsymmetrisch zur Ebene 11
liegen, jedoch auch wie die Stellen 16 in Richtung 17
gegeneinander versetzt sein kdnnten.

Der jeweilige Schlitten 23 liegt vollstandig mit
Abstand von und unterhalb der Ebene 10 und weist eine
zur Ebene 10 sowie zur Richtung 17 rechtwinklige, plat-
tenférmige Basis 30 auf, die an Schienen 31 des
Gestelles 22 ausschlieBlich in den Richtungen 18 hin-
und hergehend verfahrbar ist. Die stromaufwérts der
Stellen 16 liegenden Schienen 31 sind Ubereinanderlie-
gend an der den Stellen 16 zugekehrten Seite der Tra-
verse 24 starr befestigt und liegen wie die Basis 30 mit
Abstand von dieser Seite. An der zugehdrigen Platten-
seite sind an der Basis 30 Lauf- bzw. Spurrollen 32
drehbar gelagert, welche an den Schienen 31 form-
schltssig so gefiihrt sind, daB der Schlitten 23 quer zur
Ebene 10 und parallel zur Richtung 17 spielfrei gelagert
ist. Statt Rollen kénnen auch andere Laufer 32 vorgese-
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hen werden.

Far die Querbewegung der Schlitten 23 ist ein
gemeinsamer Antrieb 33 vorgesehen, welcher benach-
bart zur genannten Seite der Traverse 24 und wie diese
vollstandig unterhalb der Ebene 10 liegt. Es ist auch
denkbar, gesonderte Antriebe flir beide Schlitten 23
bzw. Einheiten 25 vorzusehen, so dafB diese unabhéan-
gig voneinander bzw. asynchron oder gleichzeitig
bewegt bzw. geschwenkt werden kdnnen. In diesem
Fall kénnten die Abschnitte 7, 9 des Streifens 4 bzw. 5
bei Aufrechterhaltung der vorgegebenen Breite seitlich
gegeneinander versetzt liegen.

Der Antrieb 33 weist ein an der genannten Seite
zwischen den Schienen 31 sowie der Traverse 24 und
der Basis 30 liegendes Treibglied 34, namlich einen
endlos umlaufenden, gezahnten Riemen 34 auf, der
Uber zwei benachbart zu den Innenseiten der Gestell-
wangen liegende Umlenkungen 35, wie gezahnte Rol-
len, schlupffrei geflhrt ist. Die beiden bis zu den
Umlenkungen 35 parallelen Trume des Zahnriemens 34
liegen parallel zur Ebene 10 bzw. den Richtungen 18
sowie Ubereinander, da die Achsen der Umlenkungen
35 parallel zur Ebene 10 und zur Richtung 17 liegen.
Die Umlenkungen 35 sind an der Traverse 24 drehbar
gelagert. Das obere Trum ist mit einer Klemme 36 oder
dgl. zugfest am einen Schlitten 23 befestigt und das
untere Trum ist am anderen Schlitten 23 befestigt, so
daB die gegenlaufige Bewegung der Trume unmittelbar
auf die Schlitten 23 Ubertragen wird. Die Befestigungen
36 erlauben eine stufenlose Justierung der Schlitten 23
gegenuber dem Treibglied 34 in den entgegengesetzten
Richtungen 18. Die Klemmen 36 sind auf derselben
Seite wie die Laufer 32 an der Basis 30 befestigt.

Fur jede Schiene 31 sind zwei hintereinander lie-
gende Laufer 32 vorgesehen, so daB der Schlitten 23
kippfrei gelagert ist. Die Ubereinanderliegenden Laufer
32 sind an voneinander abgekehrten Langskanten der
Schienen 31 geflihrt, die jeweils an die Nuten der Laufer
32 angepaBte und im Winkel zueinander liegende Lauf-
flanken bilden. Eine der Umlenkungen 35 wird von
einem Motor bzw. Getriebe-Motor 37 angetrieben, des-
sen Motorachse rechtwinklig zur Ebene 10 und dessen
Getriebeausgang in der Achse dieser Umlenkung 35
liegt. Der Motor 37 ist an der Traverse 24 befestigt.

Die beiden Képfe 26, 27 der jeweiligen Einheit 25
bzw. die Halterungen oder Lagerungen von deren
Werkzeugen 28, 29 sind Uber einen Trager 40 starr mit-
einander verbunden, welcher ausschlieBlich auf der von
der Schlittenlagerung abgekehrten Seite der Stellen 16
und nach der Querabftihrung der Streifen 5 die Ebene
10 rechtwinklig quer durchsetzt. Dadurch kann der Tra-
ger 40 stromaufwarts der zugehérigen Stelle 16 in Ver-
langerung des zugehdrigen Streifens 5 liegen, ohne zu
storen.

Auf der Riick- bzw. Unterseite der Ebene 10 bildet
der Trager 40 in Hohe der unteren Schiene 31 und des
unteren Trums des Riemens 34 einen zur Ebene 10 par-
allelen, winkel- oder U-férmigen Bligel mit unterschied-
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lich langen Schenkeln 38, 39, 41. Von der Achse 20, die
stromabwarts der Basis 30 liegt, ragt gegen die Ebene
11 ein erster Arm 38, welcher in der Achse 20 mit einem
Lager 45 drehbar gelagert ist. Mit Abstand zwischen der
Achse 20 und der Ebene 11 schlieBt an den Arm 38
starr ein in Richtung 17 vorstehender Arm 39 an. An
diesen Arm 39 schlieBt in Richtung 17 im Abstand vom
Arm 38 ein von der Ebene 11 weg gerichteter Arm 41
an, welcher die Axialebene 12 der Achse 20 durchsetzt.

Auf der von der Ebene 11 abgekehrten Seite der
Ebene 12 schlieBt an das freie Ende des Armes 41 ein
Arm 42 an, welcher die Ebene 10 mit geringem Abstand
vor der Umlenkung der Streifen 5 rechtwinklig quer
sowie geradlinig durchsetzt und im Abstand oberhalb
der Ebene 10 in einen stromaufwérts gerichteten Arm
43 (bergeht. Mit Abstand zwischen der vertikalen
Stutze 42 und der Ebene 14 tragt der Arm 43 an seinem
freien Ende einen Tragkérper, wie eine Platte 44, wel-
che Uber den Arm 43 nach oben und zur Ebene 11 vor-
steht. An der zur Ebene 10 rechtwinklig querliegenden
Platte 44 ist der Kopf 27 zerstérungsfrei I6sbar befestigt.
Der Kopf 26 ist an dem unteren Trager-Bligel, beispiels-
weise nur am Arm 39, mit einem kasten- oder winkelfér-
migen Halter oder dgl. starr befestigt. Dadurch bilden
beide Képfe 26, 27 eine im Betrieb starre Einheit, die
um die Achse 20, beispielsweise die Schnittlinie zwi-
schen den Ebenen 12, 14 bzw. 13, 14 schwenkbar ist.

Der Schlitten 23 kénnte auch stromabwdérts der
Schienen 31, beispielsweise im Bereich der Stlitze 42,
mit einer weiteren Schiene 31 gefiihrt sein, um auch
hier sein Gewicht abzustiitzen, wobei der Trager 40
oberhalb der Schiene auf einem Stltzteller der Basis 30
schwenkbar gefuhrt sein kénnte.

Die genannte Einheit mit den Werkzeugen 28, 29
kénnte selbstausrichtend bzw. selbstlenkend ausgebil-
det sein, z.B. indem die Achse 20 der zugehdrigen
Stelle 16 entgegen Richtung 17 ausreichend weit nach-
geordnet ist, so daB die Werkzeuge von der Lagerung
45 gezogen bzw. geschleppt werden. ZweckmaBig ist
jedoch flr die Lenkbewegung ein Antrieb 46, beispiels-
weise eine Kolben-Zylinder-Einheit, vorgesehen, die
parallel zur Ebene 10 und mit Abstand unterhalb der
Ebene 10 etwa in der Ebene des Trager-Blgels oder
des Armes 39 angeordnet sein kann und in Draufsicht
stets schrég zu den Richtungen 17, 18 liegt. Ein Ende
des Antriebes 46 ist in einem Lager 47 unmittelbar an
der Basis 30 schwenkbar angelenkt und das andere
Ende in einem Lager 48, das am Trager-Blgel bzw. an
der AuBenseite von dessen U-Querschenkel 39 nahe
benachbart zum Abschnitt 41 angeordnet ist. Der
Antrieb 46 ist wahlweise in beiden entgegengesetzten
Richtungen mit einem Fluid antreibbar, um den Abstand
zwischen den Lagern 47, 48 zu vergrdoBern oder zu ver-
kleinern. Die Schwenkachsen der Lager 47, 48 liegen
parallel zur Achse 20.

Es ist denkbar, eines oder beide Werkzeuge 28, 29
ohne unmittelbaren Antrieb so vorzusehen, daB sie bei-
spielsweise nur durch die relative Vorschubbewegung

5

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zwischen Material 2 und Werkzeug angetrieben werden
oder starr gehaltert sind. Hier ist fir ein Werkzeug 28
unmittelbar ein Antrieb 49 vorgesehen, der mit dem
genannten Halter an dem Arm 39 starr befestigt ist. Der
Motor des Antricbes 49 liegt rechtwinklig quer zur
Ebene 14 und parallel zur Ebene 10 mit Abstand unter-
halb dieser Ebene 10 unmittelbar an der Oberseite des
Buigels oder Armes 39. Die gegen die Basis 30 gerich-
tete Welle dieses Motors 53 treibt ein allein vom Motor
53 getragenes Getriebe 54 an, auf dessen in der Achse
bzw. Ebene 14 liegender Ausgangswelle das Werkzeug
28 auswechselbar angeordnet ist. Der Motor 53 und
das Winkelgetriebe 54 bilden mit dem Werkzeug 28 den
Kopf 26, der zerstérungsfrei I6sbar am Trager 40 ange-
ordnet ist. Das andere Werkzeug 29 wird durch den Ein-
griff in das Material 2 und in das Werkzeug 28 zu
diesem gegenlaufig drehend angetrieben. Das Werk-
zeug 29 bendtigt deshalb keinen gesonderten Antriebs-
motor, obwohl auch ein solcher vorgesehen sein
kénnte.

Zur Begrenzung des Lenkausschlages der gesam-
ten Einheit 25, 26, 40 sind Anschlag-Mittel 50 vorgese-
hen, die im Abstand unterhalb der Ebene 10 in Héhe
des Trager-Bugels 38, 39, 41 oder unterhalb des Tra-
ger-Bligels bzw. Antriebes 49 liegen, welcher seiner-
seits die Oberseite dieses Blgels Ubergreift. An dem
Trager 40 bzw. Blgel ist ein Anschlag 51 vorgesehen,
welcher an einer Uber die AuBenseite des Armes 39 zur
Ebene 11 vorstehenden Verlangerung des Armes 38
starr befestigt ist. Beiderseits im Bewegungsweg dieses
um die Achse 20 parallel zur Ebene 10 schwenkbaren
Anschlages 51 sind an der Basis 30 starre Gegen-
Anschlage 52 befestigt, die unterhalb des Blgels 38,
39, 41 und des Antriebes 46 liegen. Nachdem die Ein-
heit 25, 26, 40 aus der in Fig. 5 anhand der Ebene 14
angegebenen Mittellage um den Winkel 21 geschwenkt
hat, liegt die zugehérige Anschlagflache des Anschla-
ges 51 durch den pneumatischen Antrieb 46 federnd an
dem zugehdrigen Anschlag 52 an, der stufenlos gegen-
Uber der Basis 30 einstellbar ist. Ein Anschlag ist unmit-
telbar an der Basis 30 gelagert und der andere an
einem Anschlagbtigel, welcher in Richtung 17 ber die
Basis 30 vorsteht und auf derselben Seite der Basis 30
wie der gesamte Trager 40 sowie die Antriebe 46, 49
liegt. In der Anschlagstellung ist die Einheit 26, 27, 40
starr ausgerichtet.

Das Dreh-Lager 55 fur das Werkzeug 29 ist gegen-
Uber dem Trager 40 und dem Werkzeug 28 parallel zur
Richtung 18 mit einer Lagerung 56 verschiebbar gela-
gert und in der Verschieberichtung mit einem Getriebe,
beispielsweise einem in eine Zahnstange eingreifenden
Ritzel oder dgl. manuell bewegbar bzw. in der jeweils
eingestellten Stellung mit einer Klemmeinrichtung
manuell festsetzbar. Die beiden ineinandergreifenden
Schlittenglieder der Lagerung 56 sind mit der Einheit 27
auswechselbar, da die Schilittenfihrung auswechselbar
an der den Bauteilen 30, 31 zugekehrten Seite der
Platte 44 befestigt ist. An dem Schlitten der Lagerung
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56 ist das Lager 55 rechtwinklig quer zur Ebene 10 mit
einer Lagerung 57 manuell gegeniiber dem Werkzeug
28 und dem Trager 40 verstellbar, wobei hier als Stell-
antrieb ein zur Ebene 15 paralleler Spindeltrieb vorge-
sehen sein kann.

Das Werkzeug 28 ist nur an seiner der Ebene 11
zugekehrten Stirnseite durch das Getriebe 54 und nicht
an der anderen Stirnseite gelagert, wobei die erstge-
nannte Stirnseite in der Ebene 12 bzw. 13 liegt und in
Uberlappendem Eingriff mit der gréBeren Stirnflache
des ebenfalls nur einseitig gelagerten Werkzeuges 29
steht. Durch die beschriebene, kompakte und sehr
formsteife Ausbildung kénnen die Schlitten 23 nahezu
bis zum gegenseitigen Anschlag einander angenahert
werden. Die Stellen 16 liegen in den einander zuge-
kehrten Stirnflachen der beiden Werkzeugsatze 28, 29.

Zur Fuhrung des Materials 2 im Bereich der Stelle
16 sowie in Richtung 17 davor und danach ist eine Leit-
Einrichtung 60 mit feststehenden und bewegbaren Leit-
gliedern 58, 59 vorgesehen, welche beispielsweise
Tisch- bzw. Gleitflachen fir das Material 2 bilden und
durch Blechplatten gebildet sein kénnen. Ein gegen-
Uber dem Gestell 22 feststehendes Leitglied 58
erstreckt sich symmetrisch beiderseits der Ebene 11
und kann an der Traverse 24 in Richtung 17 frei vorste-
hend befestigt sein. Seine Stutz- und Gleitflache liegt in
der Ebene 10. Auch an jeder quer verfahrbaren Einheit,
beispielsweise an deren Schlittenbasis 30, ist ein Leit-
glied 59 starr befestigt, dessen Stitz- und Gleitflache
nur um die Dicke des Leitgliedes 58 gegeniiber dessen
Gleitflache zurlckversetzt ist.

In Richtung 17 reichen die Glieder 58, 59 hdéch-
stens bis zur Trager-Stiitze 42, gegenliber welcher das
freie Ende des Gliedes 59 weiter als das freie Ende des
Gliedes 58 zurlickversetzt ist. Diese Enden bilden vier-
telkreisférmig gerundete Umlenkungen, um am freien
Ende des Leitgliedes 59 den Streifen 5 in der beschrie-
benen Weise von der Ebene 10 nach unten wegzufih-
ren. Das Leitglied 58 deckt auch die Traverse 24 und
das Leitglied 59 die Schienen 31 mit den Rollen 32 ab.
Beide Leitglieder 58, 59 kénnen auch das Werkzeug 28
im wesentlichen abdecken und von der Umfangszone
der Werkzeuge 28, 29 im Bereich der Stelle 16 durch-
setzt sein. Hierzu weist das Leitglied 58 ein sich in Rich-
tung 18 erstreckendes Fenster auf, damit es die
Querverstellung nicht behindert. Das Leitglied 59 weist
hierfar ein eng an den Umfangssektor des Werkzeuges
28 angepaftes Fenster auf. Mit seinem der Ebene 11
zugekehrten Rand untergreift das Leitglied 59 das
andere Leitglied 58 in jeder Stellung. Die Glieder 58, 59
liegen stets zwischen den Seitenwangen des Gestelles
22. Die Umlenkung der Streifen 5 erfolgt vor den Stut-
zen 42 der Trager 40, welche, in Richtung 17 gesehen,
U-férmig und oberhalb der Ebene 10 nicht am Gestell
22 gelagert sind.

Durch die beschriebene Ausbildung erfolgt diese
Umlenkung stets seitlich am Motor 53, am Getriebe 54
und am Arm 39 vorbei in einen unter diesen liegenden
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Bereich. Das gleiche gilt auch fir den Abschnitt 41, an
dessen Innenseite der Streifen 5 nach unten vorbeige-
fuhrt wird. Dadurch kénnen die Streifen 5 bertihrungs-
frei an dem Trager 40 vorbeigefihrt werden.

Die Veranderung der Nutzbreite des Streifens 4
bzw. 5 oder die Seitenverlagerung der Stelle 16 kann
mit Steuermitteln 61 vollstandig automatisiert sein, so
daB es fur den Ablauf einer Seitenverlagerung nur erfor-
derlich ist, manuell oder sensorgesteuert einen entspre-
chenden Befehl an die elektronischen Steuermittel 61
zu geben. Die Steuermittel 61 enthalten einen elektroni-
schen Prozessor 62, dessen Steuerfunktionen mit Hilfe
einer Eingabe 64 und/oder mit einer programmierbaren
Einheit 65 manuell verandert werden kénnen. Der Pro-
zessor 62 wirkt Uber Signalleitungen unmittelbar oder
unter Zwischenschaltung einer Schnittstelle 66 auf die
Antriebe 37, 46, 49 so, daB nach Eingabe eines Befeh-
les die zugehtrigen getriebenen Glieder 23, 25, 28, 29
aufeinander sowie auf den Langsvorschub 17 abge-
stimmt bzw. einander Uberlagernd die fur die Querver-
stellung erforderlichen Bewegungen ausfuhren.

Der Getriebemotor 37 enthalt Steuermittel, z.B.
einen Encoder bzw. Schrittzahler oder Incrementalge-
ber 63, zur elektronischen Steuerung der Drehge-
schwindigkeit, der Drehphase sowie einer Motorbremse
in beiden entgegengesetzten Drehrichtungen. Auf diese
Steuermittel 63 wirkt der Prozessor 62 (iber eine Signal-
leitung. Der Wandler 66 betétigt Fluidventile zur Steue-
rung der Antriebe 46 in beiden entigegengesetzten
Antriebsrichtungen.

Als Beispiel erhalt der Prozessor 30 einen Befehl
dafir, gegen Ende eines Arbeitsprogrammes den
Abstand zwischen den parallelen Schneidebenen 12,
13 zu erhéhen, um die Breite des Streifens 4 an brei-
tere, in der Verpackungsstation zu verpackende, Ver-
packungs-Einheiten  anzupassen.  Sobald die
Bandlange des Streifens 4 zwischen den Stellen 16 und
der Verpackungsstation eine ausreichende Lange
erreicht hat, um die noch zu verarbeitenden schmaleren
Verpackungs-Einheiten zu verpacken, steuert der Pro-
zessor 62 die Antriebe 46 so, daf sich der Abstand zwi-
schen den Lagern 47, 48 unter Verkiirzung der Antriebe
46 verringert, wobei das Material 2 kontinuierlich weiter-
lauft.

Die Einheiten 25 schwingen um die Achsen 20 aus
der Mittellage tber den Winkel 21 bis der Anschlag 51
an dem an der Basis 30 unmittelbar befestigten
Anschlag 52 anschlagt. Dadurch divergieren die Ebe-
nen 12, 13 entgegen Richtung 17 bzw. gegenlber der
Ebene 11. Mit Beginn der Schwenkbewegung bzw.
gleichzeitig wird der Antrieb 33 so gesteuert, daB sich
die beiden Schlitten 23 mit gleicher Geschwindigkeit
voneinander und von der Ebene 11 wegbewegen.
Diese Bewegung erfolgt mit einer zum Tangens des
Winkels 21 proportionalen Geschwindigkeit nach der
Formal Vg=Vmxtang21. Darin ist Vq die Querge-
schwindigkeit des einzelnen Schlittens 23 und Vm die
Uber Null liegende Laufgeschwindigkeit des Materiales
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2 parallel zur Richtung 17.

Haben die Einheiten 25 den vorgegebenen
Abstand voneinander bzw. von der Ebene 11 erreicht,
werden die Schlitten 23 mit der Bremse des Antriebes
33 stillgesetzt und die Antriebe 46 flhren die Einheiten
25 in ihre Mittelstellung zuriick, in welcher sie dann
auch gegentber dem jeweils zugehérigen Schlitten 23
mit einer vom Antrieb 46 gesonderten Verriegelung
oder mit Anschlagen formschllssig arretiert werden
kénnen. In dieser Mittelstellung sind die Ebenen 12, 13
wieder parallel zur Ebene 11 ausgerichtet. Sobald der
schraggeschnittene Zwischenabschnitt 8 zwischen den
beiden Langsabschnitten 7, 9 konstanter Breite des
Streifens 4 im Bereich der Verpackungsstation
ankommt, wird er an dieser Station als Abfall vorbeige-
fahrt und der breitere La&ngsabschnitt konstanter Breite
steht zur Verarbeitung als Verpackungsmaterial zur Ver-
fiigung.

Wahrend dieser Vorgange werden die Streifen 5
kontinuierlich quer zur Ebene 10 weggeflhrt. Die Képfe
26, 27 bzw. Werkzeuge 28, 29 bedirfen keiner motori-
schen Antriebe, um sie quer zur Ebene 10 gegeniber
dem Trager 40 zu bewegen. Sie kénnen jedoch, bei-
spielsweise mit dem Stelltrieb 57, manuell von der
Ebene 10 wegbewegt und dadurch auBler gegenseiti-
gen Eingriff gebracht werden.

Stromabwarts unmittelbar benachbart zur Stelle 16
kann ein Fuhler 67 vorgesehen sein, welcher die Quali-
tat der Bearbeitung oder dgl. erfaBt. Dieser Fihler 67
liegt oberhalb der Ebene 10 und ist oberhalb dieser am
Trager 40 bzw. der Stiitze 42 so befestigt, daB er quer
zu jeder der Ebenen 10 bis 15 gegentiber der Stelle 16
verstellt werden kann. Die beiden Endstellungen jedes
Schlittens 23 sind durch Anschlagmittel bzw. Schalter
68 festgelegt, welche derselbe Nocken 69 in der jeweili-
gen Endstellung betéatigt. Der die Schienen 31 und den
Riemen 34 Ubergreifende Nocken 69 ist auf der von der
Einheit 25 abgekehrten Seite an der Basis 30 befestigt.
Die Endschalter 68 kénnen an der Traverse 24 befestigt
sein und sind Uber Signalleitungen mit dem Prozessor
62 verbunden. Bei Erreichen der Endstellung wird
dadurch der Antrieb 33 sofort stillgesetzt.

Alle angegebenen Wirkungen und Eigenschaften,
wie Lagebestimmungen usw., kénnen genau wie
beschrieben oder nur anndhernd bzw. im wesentlichen
wie beschrieben, aber auch stark davon abweichend
vorgesehen sein. Die auf Basen, beispielsweise die
Ebenen bzw. Achsen 10 bis 15, die Stelle 16, die Rich-
tungen 17 bis 19 und die Achse 20 bezogenen Lagen
kénnen in Bezug auf die jeweilige Basis auch umge-
kehrt vorgesehen sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Bearbeitung von Lagenmaterial (2),
wie Papier, das eine Materialebene (10) und eine
Langsrichtung (17) definiert, mit einem Vorrich-
tungs-Gestell (22) sowie mindestens einer Arbeits-
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einheit (25), deren beispielsweise in einem
Arbeitszustand in das Lagenmaterial (2) etwa par-
allel zur Langsrichtung (17) bearbeitend sowie in
einer Arbeitszone (16) eingreifende Werkzeugein-
heit (28, 29) eine quer zum Lagenmaterial (2) orien-
tierte Arbeitsebene (12, 13) definiert und quer zur
Arbeitsebene (12, 13) gegenliber dem Lagenmate-
rial (2) verstellbar ist, dadurch gekennzeichnet, da
Steuermittel (61) zur Verstellung mindestens einer
Werkzeugeinheit (28, 29) im Arbeitszustand vorge-
sehen sind, daB insbesondere die Verstellrichtung
quer zur Arbeitsebene (12, 13) und/oder etwa par-
allel zur Materialebene (10) liegt und daB vorzugs-
weise die Arbeitszone im Bereich eines
Arbeitsspaltes liegt, dessen Spalt-Begrenzungen
(28, 29) mit den Steuermitteln (61) gemeinsam ver-
stellbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Werkzeugeinheit (28, 29) und das
Lagenmaterial (2) als in der Materialebene (10)
langsgespannte Bahn zur Ausfiihrung eines Vor-
schubes fir die Bearbeitung gegeneinander im
Bereich einer Langsflhrung in der Langsrichtung
(17) mit einem Antrieb bewegbar sowie wéhrend
des Vorschubes gegeneinander querverstellbar
sind, daB insbesondere die Werkzeugeinheit (28,
29) und das Lagenmaterial (2) gegeneinander
schrag zur Langsrichtung (17) bewegbar sind und
daf vorzugsweise das Lagenmaterial (2) nur paral-
lel zur Léngsrichtung (17) mit etwa konstanter
Geschwindigkeit lauft und die Werkzeugeinheit (28,
29) simultan eine Querbewegung etwa parallel zur
Materialebene (10) sowie etwa rechtwinklig zu der
zur Langsrichtung (17) etwa parallelen Arbeits-
ebene (12, 13) ausfihri.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Ausrichtung der Arbeits-
ebene (12, 13) veranderbar ist, daB insbesondere
die Arbeitsebene (12, 13) in Ansicht auf die Materi-
alebene (10) gegenilber der Langsrichtung (17)
schragstellbar ist und daB vorzugsweise die
Arbeitsebene (12, 13) bei der Querverstellung im
wesentlichen permanent parallel zur Relativbewe-
gung zwischen Lagenmaterial (2) und Werkzeug-
einheit (28, 29) liegt und/oder daB die
Werkzeugeinheit (28, 29) um eine zur Material-
ebene (10) querliegende Stellachse (20) schwenk-
bar ist, daB insbesondere die Stellachse (20)
annahernd rechtwinklig zur Materialebene (10) liegt
und daB vorzugsweise eine bei der Bearbeitung als
erstes in bearbeitenden und bertihrenden Eingriff
mit dem Lagenmaterial (2) gelangende Arbeitszone
(16) der Werkzeugeinheit (28, 29) im wesentlichen
annahernd in der Stellachse (20) liegt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
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Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Werkzeugeinheit (28, 29) mit einem Querschlitten
(23) annahernd rechtwinklig zur Langsrichtung (17)
mit einem Antrieb (33) bewegbar an dem Gestell
(22) gelagert ist, daB insbesondere die an einem
Arbeitssockel (26, 27, 40) der Arbeitseinheit (25)
bewegbar gelagerte Werkzeugeinheit (28, 29) mit
einem an dem Querschlitten (23) angeordneten
Werkzeugantrieb (49) in einer kontinuierlichen
Arbeitsbewegung bewegbar ist und daB vorzugs-
weise wenigstens ein Teil der Werkzeugeinheit (28,
29) an dem Querschlitten (23) quer zur Arbeits-
ebene (12, 13) verstellbar gelagert ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Werkzeugeinheit zwei beiderseits der Material-
ebene (10) gehalterte und im Arbeitszustand unmit-
telbar nur im Bereich einer einzigen Linie (6)
zusammenwirkende Einzel-Werkzeuge (28, 29)
aufweist, daB insbesondere die Werkzeuge (28,
29) gemeinsam sowie gegeneinander verstellbar
sind und daB vorzugsweise eines der Werkzeuge
(28, 29) durch Eingriff in das andere Werkzeug
und/oder in das Lagenmaterial (2) angetrieben ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Werkzeugeinheit (28, 29) nur auf einer Seite der
Materialebene (10) tragend unmittelbar mit dem
Gestell (22) verbunden ist, daB insbesondere die
Werkzeugeinheit (28, 29) an einem seitlich des
Lagenmateriales (2) die Materialebene (10) quer
durchsetzenden sowie mit der Werkzeugeinheit
(28, 29) linear und/oder schwenkend verstellbaren
Trager (40) angeordnet ist und daB vorzugsweise
der Tréger (40) unterhalb der Materialebene (10)
mit einem Querarm (38) an dem vollstandig unter-
halb der Materialebene (10) liegenden Querschlit-
ten (23) gelagert sowie mit einem an dem
Querschlitten (23) angeordneten Schwenkantrieb
(46) schwenkbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafB zwei
seitlich benachbarte sowie jeweils querverstellbare
Werkzeugeinheiten (28, 29) vorgesehen sind, daf
insbesondere die Werkzeugeinheiten (28, 29) mit
einem gemeinsamen Antrieb (33) im Arbeitszu-
stand simultan querverstellbar sind und daB vor-
zugsweise die Werkzeugeinheiten (28, 29)
gegenlaufig querverstellbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Werkzeugeinheit (28, 29) als scherender Langs-
schneider ausgebildet ist, daB insbesondere die
Werkzeugeinheit (28, 29) wenigstens teilweise quer
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zur Materialebene (10) verstellbar ist und daf vor-
zugsweise die Werkzeuge (28, 29) der nur in einer
einzigen Arbeitsebene (12, 13) arbeitenden Werk-
zeugeinheit in Langsrichtung (17) geringflgig
gegeneinander versetzt sind und die Stellachse
(20) in einer zur Materialebene (10) annahernd
rechtwinkligen Axialebene (14) des entgegen Fér-
derrichtung (17) versetzten Werkzeuges (28) liegt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR eine das
Lagenmaterial (2) anndhernd in der Arbeitszone
(16) quer zur Materialebene (10) stitzende zusatz-
liche Fihrung (60), wie mindestens ein im wesentli-
chen (ber die Materialbreite reichender Gleittisch
(58, 59), vorgesehen ist, daR insbesondere ein sich
seitlich nach auBen Gber die Arbeitsebene (12, 13)
hinaus erstreckender Fihrungskérper (59) der Fih-
rung gemeinsam mit der Werkzeugeinheit (28, 29)
querverstellbar ist und daB vorzugsweise in Ansicht
auf die Materialebene (10) zwischen der Arbeits-
zone (16) und einem die Materialebene (10) durch-
setzenden Tragerteil (42) des Tragers (40) eine
Querabfuhrung fur einen Randstreifen (5) des
Lagenmateriales (2) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Steu-
ermittel (61) gleichzeitig die Anderung der Ausrich-
tung der Werkzeugeinheit (28, 29) und den Beginn
bzw. das Ende von deren Querbewegung bewirken,
daB insbesondere die Steuermittel (61) die
Geschwindigkeit der Querverstellung auf den Tan-
gens des Winkels (21) der Schragausrichtung der
Werkzeugeinheit (28, 29) multipliziert mit der
Geschwindigkeit des relativen Langsvorschubes
zwischen Lagenmaterial (2) und Werkzeugeinheit
(28, 29) elektronisch festlegen und daB vorzugs-
weise die Steuermittel (61) einen Speicher fur
abrufbare Steuerungsprogramme enthalten, die far
unterschiedlich groBe und wahlweise entgegenge-
setzt gerichtete Querverlagerungen der Werkzeug-
einheit (28, 29) einzeln abrufbar sind.

Verfahren zur Bearbeitung von Lagenmaterial (2),
wie Papier, das eine Materialebene (10) und eine
Langsrichtung (17) definiert, insbesondere zum
Bearbeiten mit einer Vorrichtung (1) nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1, wobei das Lagen-
material (2) und eine in dieses bearbeitend eingrei-
fende Werkzeugeinheit (28, 29) zur Ausfihrung
einer Langsbearbeitung gegeneinander kontinuier-
lich in einer zur Langsrichtung (17) parallelen
Langsbewegung als Vorschubbewegung bewegt
werden, wonach die Werkzeugeinheit (28, 29) und
das Lagenmaterial (2) zur Anderung einer gegen-
seitigen ersten Querlage gegeneinander in einer
Querbewegung an Lagerungen (31, 45) querver-
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stellt und insbesondere nach Erreichen einer zwei-
ten Querlage in dieser wieder zur Ausfihrung der
Langsbearbeitung gegeneinander bewegt werden,
dadurch gekennzeichnet, daBB das Lagenmaterial
(2) und die Werkzeugeinheit (28, 29) ohne Unter-
brechung der Langsbewegung bzw. des Werkzeug-
eingriffes in das Lagenmaterial (2) gegeneinander
querverstellt werden und daB insbesondere dabei
das Lagenmaterial (2) durchgehend unter Zug-
spannung gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Werkzeugeinheit (28, 29) und das
Lagenmaterial (2) mit dem Beginn und/oder mit der
Beendigung der Querverstellung impulsartig mit
einer Ausrichtbewegung (19) in die gegenseitige,
durch Uberlagerung von jeweils im wesentlichen
konstant ausgerichteten Langs- und Querbewe-
gungen (17, 18) bestimmte sowie von der Langs-
richtung (17) abweichende, Vorschubbewegung
ausgerichtet werden, insbesondere wahrend der
Querverstellung (18) eine im wesentlichen durch-
gehend geradlinige, spitzwinklig schrég zur Langs-
richtung (17) liegende sowie ununterbrochen an die
Langsbearbeitung anschlieBende Querbearbeitung
vorgenommen wird und daS vorzugsweise die
Querverstellung (18) zur Anderung des Querab-
standes zwischen zwei querbenachbarten Langs-
bearbeitungen vorgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, daB zur Querverstellung die im
wesentlichen konstante Geschwindigkeit der
Langsbewegung (17) erfaBt und danach sowie
nach der vorbestimmt festzulegenden Kontur der
Querbearbeitung die Geschwindigkeit der Querbe-
wegung (18) rechnerisch eingestellt wird, daB ins-
besondere die Geschwindigkeit der Querbewegung
(18) Uber deren gréBten Wegbereich konstant
gehalten wird und daB3 vorzugsweise nur wahrend
der an die konstante Geschwindigkeit der Querbe-
wegung anschlieBenden Beschleunigung die
Werkzeugeinheit (28, 29) und das Lagenmaterial
die gegenseitige Ausrichtbewegung (19) ausflih-
ren.
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