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(57)  Die Erfindung betrifft eine Schneid- und Trans-
portwalze (1) und ein Verfahren zum Schneiden von Ma-
terialbahnen (7), die auf der Umfangsflache (3) der
Schneid- und Transportwalze anliegen.

Dabei wird das Durchtrennen der Materialbahnen
(7) mit Hilfe einer Schneidvorrichtung (4), die sich in ih-
rer Ruhestellung im wesentlichen innerhalb der Mantel-
flache der Schneid- und Transportwalze (1) befindet und
die zumindest ein Messer (9) aufweist, das beim
Schneiden der Materialbahn durch eine Offnung (6) der

Schwenkbare Einzelmesser sowie Verfahren zum Schneiden mit solchen Messern

Mantelflache der Schneid- und Transportwalze hin-
durchgreift.

Die Schneidbewegung, welche bei dem Schneid-
vorgang von den Schneidflachen (9a, 9b) des minde-
stens einen Messers ausgefiihrt wird, weist hierbei ro-
tatorische Komponenten auf, wobei die Rotationsbewe-
gungen des zumindest einen Messers (9) jeweils um
Achsen (D, 36) verlaufen, die entweder parallel oder in
spitzem Winkel zu einem Lot auf der Ebene stehen, wel-
che von den Radial- (r) und Axial- (z) Koordinaten der

Schneid- und Transportwalze aufgespannt wird.

6 .
_Figur 1 9
10
Q
f‘,/(:/‘/‘/l /3
Y P
~
1 5 o
\ 0a—{ 1N 0
4
E— N
- ] 40b
27/// ]
1 -
M- \ B

L2
39
47

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 190 821 A2
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneid und Transportwalze mit integrierter Schneidvorrichtung nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zum Schneiden einer Materialbahn mit Hilfe einer solchen Walze.
[0002] Schneid- und Transportwalzen der erwadhnten Art sind bekannt. Die EP 0 698 571 A2 zeigt eine Schneid- und
Transportwalze, die eine dulRere mit einer schlitzférmigen Offnung versehene Mantelflache aufweist und eine Schneid-
vorrichtung fir Materialbahnen enthélt, die die Materialbahnen, welche auf der Umfangsflache der Transportwalze
anliegen, durchtrennt.

[0003] Diese Schneidvorrichtung besitzt einen Messerbalken mit einem Messer, mit einer gezackten Schneidflache.
[0004] Der Messerbalken ist an der Schneidvorrichtung angelenkt. Beim Schneidvorgang von an der Schneid- und
Transportwalze anliegenden Materialbahnen vollziehen Messer und Messerbalken eine Translationsbewegung in der
radialen Richtung der Schneid- und Transportwalze, wobei zumindest das Messer durch den Schlitz in der Mantelflache
ausgreift und die Folie durchsté3t. Nach dem Schneidvorgang werden Messer und Messerbalken wieder in das Innere
der Walze zuriickgezogen.

[0005] Vorrichtungen der beschriebenen Art sind mechanisch aufwendig, da die Krafte, die beim Durchtrennen der
Materialbahnen benétigt werden, groR sind. Uberdies miissen Messer und Messerbalken nach dem abgeschlossenen
Schneidvorgang ins Innere der im Normalfall rotierenden Walze zurlickgezogen werden. Bei diesem Vorgang muss
die von der Schneidvorrichtung aufgebrachte Kraft eine erhebliche Zentrifugalbeschleunigung, welche auf Messer und
Messerbalken wirkt, Gberwinden.

[0006] Die grol3e Kraft, die beim Schneidvorgang von der Schneidvorrichtung aufgebracht wird, wird zumindest teil-
weise auf die Materialbahn Ubertragen und muss dort beispielsweise durch aufwendige Vakuum- oder Saugeinrich-
tungen, welche ein Wegdriicken und anschlieRendes Abgleiten der Materialbahn von der Walze verhindern sollen,
kompensiert werden.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, den mechanischen Aufwand einer solchen
Vorrichtung zu reduzieren.

[0008] Diese Aufgabe wird gelést, indem der in der Walze integrierten Schneidvorrichtung zumindest ein schwenkbar
an einem Messerhalter angelenktes Messer zugeordnet wird, wobei die schwenkbare Anlenkung des zumindest einen
Messers fir die zumindest eine Schneide des Messers eine Drehachse definiert, die entweder parallel oder in spitzem
Winkel zu einem Lot auf der Ebene steht, welche von den Radial- (r) und Axial- (z) Koordinaten der Schneid- und
Transportwalze aufgespannt wird.

[0009] Durch diese Mafinahme vollziehen die Schneidklingen des zumindest einen Messers wahrend des Schneid-
vorgangs eine Bewegung, die zumindest rotative Komponenten enthalt.

[0010] Die erfindungsgemafle Ausgestaltung einer Schneid- und Transportwalze bringt eine Reihe von Vorteilen mit
sich.

[0011] Beispielsweise muss wahrend einer Schneidbewegung mit ausschlielich rotatorischen Komponenten ledig-
lich das zumindest eine Messer nicht aber der in der Regel schwere Messerbalken bewegt werden.

[0012] Neben der einfacheren mechanischen Ausgestaltung des Schneidmechanismus wird auch der Aufwand, der
durch die Notwendigkeit des Festhaltens der Folie auf der Walze nach dem Stand der Technik verursacht wird, redu-
ziert. Bei einem Schneidvorgang, der ausschlieBlich durch eine Translation des Messers in der radialen Richtung der
Walze durchgefiihrt wird, wird die Folie auch ausschlie3lich in radialer Richtung nach auen gedriickt.

[0013] Bei einer erfindungsgemafen Vorrichtung kénnen die Schneidmesser so positioniert werden, dass die Folie
lediglich wahrend der ersten Halfte des Einschneidvorgangs von der Walze weggedriickt wird. Wahrend dieses Zeit-
raums ist die Folie jedoch lediglich perforiert und noch nicht ganzlich durchtrennt. Daher wird die Folie ohnehin durch
ihre Umschlingung um die Walze zu beiden Seiten der Perforation und durch die noch bestehende Bahnspannung
weitgehend auf der Walze gehalten.

[0014] Nachdem die rotative Bewegung der Messerschneiden in radialer Richtung ihren Scheitelpunkt Gberschritten
hat, wirkt die Rotationsbewegung des Messers radial in Richtung auf die Hauptsymmetrieachse der Walze und wirkt
auf diese Weise einem Abheben der Materialbahn von der Walze entgegen. Dieser Umstand ist angesichts der Zen-
trifugalbeschleunigung, die auf diese Materialbahn wirkt, wenn die Walze um ihre Hauptsymmetrieachse rotiert, von
groRem Nutzen.

[0015] Die beschriebenen Vorteile bleiben auch dann erhalten, wenn der erfindungsgeméafRen Rotationsbewegung
tranlatorische Bewegungskomponenten Gberlagert werden. Mechanisch lasst sich diese Anforderung beispielsweise
durch eine Bewegung des Messerbalkens in. radialer Richtung umsetzen.

[0016] Angesichts der enormen Fliehkrafte, die bei den mittlerweile geforderten hohen Walzendrehzahlen auftreten,
kann eine erfindungsgemaRe Vorrichtung jedoch auch zu ihrem Vorteil mit Vakuum- oder Saugeinrichtungen, die das
Abheben der Materialbahn von der Walze insbesondere nach dem Schneidvorgang verhindern, versehen werden.
[0017] Vor allem eine erfindungsgeméafie Vorrichtung mit einer Mehrzahl von Messern kommt mit sehr diinnen Klin-
gen aus. In einer Vorrichtung dieser Art kdnnen daher auch kostengtinstige Industriemesser oder Messer aus ange-
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schliffenem diinnen Stahlblech zum Einsatz kommen.

[0018] Bei einer Vorrichtung mit einer Mehrzahl von Messern ist es vorteilhaft, wenn die Abstédnde der Messer zu-
einander kleiner oder gleich der Lange des Schnitts sind, den sie wahrend des Schneidvorgangs in die Materialbahn
einbringen.

[0019] Auf diese Weise wird die vollstandige, saubere Durchtrennung der Bahn gewahrleistet. Bei Vorrichtungen,
die keinen kontinuierlichen Schnitt Giber die gesamte Bahnbreite gewahrleisten, kann immer noch eine Durchtrennung
der Bahn durch ein Durchreifen der Materialreste beispielsweise infolge der Fliehkrafteinwirkung zustande kommen.
Dieser Effekt ist jedoch in der Regel unerwiinscht.

[0020] Eine andere Méglichkeit, eine vollstandige, saubere Durchtrennung der Bahn zu gewahrleisten, liegt in einer
Translation des Schneidwerkzeuges vorzugsweise in axialer Richtung wahrend des Schneidvorgangs.

[0021] Wird der Schneidvorgang von einer Mehrzahl von Messern durchgefiihrt, sind Schneidverfahren vorteilhaft,
bei denen die unterschiedlichen Messer zu unterschiedlichen Zeitpunkten in Kontakt mit der Materialbahn kommen.
Auf diese Weise wird der Kraft- beziehungsweise Drehmomentaufwand des Schneidvorganges reduziert. Vorteilhafte
Vorrichtungen zur Durchfiihrung eines solchen Verfahrens enthalten beispielsweise Messer unterschiedlicher Lange
oder Messer die an Drehpunkten aufgehangt sind, die in der radialen Richtung der Walze versetzt zueinander posi-
tioniert sind.

[0022] Eine weitere vorteilhafte Art, das erfindungsgemaRe Verfahren durchzufiihren, kann mit Hilfe einer Kreis-
schneideeinrichtung, die ahnlich einer Kreissdge aufgebaut sein kann, durchgefihrt werden. Eine solche Kreis-
schneideeinrichtung stellt vorzugsweise mit Hilfe eines Elektromotors ein Drehmoment zur Verfligung und versetzt
damit ein im wesentlichen kreisscheibenférmiges Messer in eine erfindungsgemafle Rotationsbewegung um seine
Hauptsymmetrieachse. Um breite Materialbahnen in ihrer gesamten Breite sauber zu durchtrennen, kann das diinne,
im wesentliche kreisférmige Messer in der axialen Richtung der Walze verfahren werden.

[0023] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den weiteren Unteranspriichen und der nach-
stehenden Beschreibung in Verbindung mit den Zeichnungen, in denen Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung schema-
tisch veranschaulicht werden. Die Figuren zeigen:

Fig. 1:  Einen Schnitt durch eine Schneid- und Transportwalze

Fig. 2:  Eine Skizze einer Schneidvorrichtung mit mehreren Messern. Die die Schneidvorrichtung enthaltende Walze
ist nicht dargestellt.

Fig. Eine Darstellung der Schneidbewegung mehrerer Messer

Fig. Eine Darstellung verschiedener Phasen der Schneidbewegung eines Messers

Fig. 5:  Eine Skizze eines Schneidvorgangs bei dem zwei Messergruppen beim Schneiden Drehbewegungen mit
entgegengesetztem Drehsinn ausfiihren.

Fig. Einen Schnitt durch eine Schneid- und Transportwalze, die eine Kreischneideinrichtung enthalt.

Fig. 7:  Eine Skizze mehrerer Messer mit beispielhaft ausgeformten Schneidklingen, welche den Schneidvorgang
weiter erleichtern.

o

o

[0024] Figur 1 skizziert einen Schnitt durch eine erfindungsgeméafle Schneid- und Transportwalze 1. Die Schneid-
und Transportwalze 1 ist entlang der von den Radial- und Winkelkoordinaten der Walze aufgespannten Ebene ge-
schnitten. Innerhalb der Mantelflache 3 der Schneid- und Transportwalze 1 befindet sich auch die Schneidvorrichtung
4 mit den Messern 9, welche in dieser Darstellung gerade durch den Messerspalt 6 hindurchgreifen. Die Materialbahn
7, die normalerweise auf der Mantelflache 3 anliegt und bei dieser Messerstellung gerade geschnitten wird, ist aus
darstellerischen Griinden nicht skizziert.

[0025] Die gesamte Schneidvorrichtung 4 ist in einem Kasten 2 untergebracht, der seinerseits an der Innenseite der
Mantelflache 3 der Walze 1 angebracht ist.

[0026] Um in Figur 1 den Blick auf das innere des Kastens 2 der Schneidvorrichtung 4 freizugeben, ist die vertikale
Wand 40b des Kastens der Schneidvorrichtung gebrochen dargestellt.

[0027] In dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel besteht der Messerbalken im wesentlichen aus einem t-Profil 10.
Unterhalb der horizontalen Auskragung des t-Profils ist ein Origazylinder 39 am Boden 42 des Kastens 2 angebracht.
Der Origazylinder wurde aus darstellerischen Griinden quaderférmig skizziert.

[0028] Der Origazylinder 39 besitzt einen Zapfen 41, der durch den Schlitz 43 in der horizontalen Auskragung 11
des t-Profils hindurchgreift und den Schlitten 13 der Zug-Schubstange 14 wahrend des Schneidprozesses bewegt.
[0029] In der Regel rotiert die Schneid- und Transportwalze wahrend des Schneidprozesses um ihre Hauptsymme-
trieachse 24. Im weiteren Verlauf der Beschreibung wird die Erfindung vor allem unter Bezugnahme auf das bereits in
Figur 1 skizzierte Zylinderkoordinatensystem der Schneide- und Transportwalze dargestellt.

[0030] Die Einzelheiten der Funktion des Messerbalkens werden in Figur 2 skizziert.

[0031] Figur 2 zeigt den Messerbalken 8 der bereits in Figur 1 gezeigten erfindungsgeméaflen Schneidvorrichtung.
Aus Griinden der Ubersichtlichkeit sind die Schneid- und Transportwalze 1, welche die Schneidvorrichtung enthalt,
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der ganze Haltemechanismus des Messerbalkens sowie der Origazylinder nicht dargestellt.

[0032] Das Basiselement des Messerbalkens ist ein t-Profil 10, an dem verschiedene Komponenten befestigt sind.
Auf der horizontalen Auskragung 11 des t-Profils 10 ist eine Sicherungsplatte 12 befestigt. Zwischen der Sicherungs-
platte 12 und der horizontalen Auskragung des t-Profils kann der Schlitten 13 der Zug-Schubstange 14 mit geringem
Spiel gleiten, wenn er durch den Schlitz 43 in der horizontalen Auskragung 11 durch den in Figur 2 nicht dargestellten
Zapfen 41 des Origazylinders 39 angetrieben wird. Die Zug und Schubstange 14 besitzt Bohrungen 15, durch welche
Zapfen 16 hindurchgreifen.

[0033] Diese Zapfen greifen auch durch die in Figur 2 nicht sichtbaren Langlécher 17 der Messer 9.

[0034] Die Messer 9 kdnnen mit geringem Spiel in dem Zwischenraum zwischen der vertikalen Auskragung 18 des
t-Profils 18 und der Fiihrungsplatte 19 gleiten. In dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung sind die Messer
9 mit Fihrungswulsten 20, die beispielsweise aus Teflon gefertigt sein kdnnen, versehen. Die Bolzen 21 durchgreifen
die vertikale Auskragung 18 des t-Tragers 10, die Fihrungsplatte 19 und die Messer 9 und bilden dabei den Drehpunkt
fur die Messer 9. Die Drehachse fur die Messer wird in Figur 2 mit D bezeichnet.

[0035] Wahrend des Schneidvorgangs wird die Schub- und Zugstange 14 wie erwahnt von dem Origaylinder 39
angetrieben. Die zur Durchfiihrung des Schneidvorgans notwendige Drehbewegung kann jedoch auch von jeder an-
deren geeigneten Vorrichtung, die eine Kraft bereitstellt oder direkt ein Drehmoment erzeugt, hervorgerufen werden.
Bei dieser Vorrichtung kann es sich unter anderem um einen normalen Pneumatikzylinder, um einen elektrischen
Linearantrieb oder eine normale Elektromaschine handeln.

[0036] Beiihrer linearen Bewegung bewegt die Schub- und Zugstange 14 die Zapfen 16, die durch die Langlécher
17 der Messer 9 durchgreifen und auf diese Weise Kraft auf die Messer 9 ibertragen. Hierdurch werden die Messer
9 in eine Rotationsbewegung versetzt. Die Rotations- beziehungsweise Schwenkbewegung der Messer 9, die von
dieser Ausfiihrungsform dargestellt wird, iberstreicht einen Winkel der deutlich kleiner als 360° ist. Die Schwenkbe-
wegung eines einzelnen Messers 9 ist in Figur detaillierter dargestellt.

[0037] Figur 3 zeigt eine Darstellung der Schneidbewegung mehrerer Messer einer Schneideinrichtung. Bei dieser
Figur sind auch die Langlécher 17,, der Messer 9,, dargestellt. Die Abstande A, zwischen den Messern 9,, sind bei
diesem Ausfuhrungsbeispiel deutlich kleiner als die Schnittlangen S, der jeweiligen Messer 9,,. Die gestrichelte Linie
22 deutet die Position der Schnittflache 9a, am Ende des Schnittprozesses des Messers 9,, an. Die Bolzen 21, defi-
nieren die Drehpunkte der Messer 9,,.

[0038] Figur 4 skizziert die Schneidbewegung eines einzelnen Messers 9 mit den beiden Schneidflachen 9a und 9b
noch einmal detaillierter.

[0039] Vor dem Beginn des Schneidvorgangs befindet sich das Messer in der Ruheposition Ry. In dieser Position
ist das Messer 9 gebrochen dargestellt.

[0040] Wahrend des Schneidvorgangs rotiert das Messer 9 um den Bolzen 21. Zu Beginn des Schneidvorgangs Ubt
das Messer eine Kraft F, auf die Folie aus, die in radialer Richtung (r) von der Hauptsymmetrieachse der Schneid-
und Transportwalze wegfiihrt. Die Materialbahn 7 ist jedoch wahrend dieses Zeitraums noch nicht ganzlich durchtrennt,
so dass sie durch die Aufrechterhaltung der Bahnspannung und gegebenenfalls durch die Teilumschlingung der Folie
um die Walze 1 zum Andriicken der Materialbahn an die Walze beitrégt. Die Kraftwirkung F4 auf die Folie wird beendet,
wenn das Messer bei dem Schneidvorgang den Scheitelpunkt P4 erreicht. Nach dem Durchschreiten des Scheitel-
punktes Py entfaltet das Messer 9 eine Kraftwirkung F, auf die Materialbahn, die den Andruck der Materialbahn an die
Walze 1 unterstitzt.

[0041] Am Ende des Schneidvorgangs hat das Messer 9 einen Schnitt mit der Schneidlange S in die Materialbahn
7 eingebracht. Das Messer verharrt in der zweiten Ruhestellung R,. Das Messer 9 verfligt auch Uber eine zweite
Schneidflache 9b und kann daher auch schneiden, wenn der Schneidvorgang in entgegengesetzter Richtung durch-
gefuhrt wird.

[0042] Figur 5 skizziert einen Schneidvorgang, bei dem eine erste Gruppe N von Messern 9n, 9n-1 usw. beim Schnei-
den eine Drehbewegung mit negativem Drehsinn ausfiihrt, wahrend eine zweite Gruppe M von Messern 9m, 9m+1
usw. eine Drehbewegung mit positivem Drehsinn macht. Das Messer 9n Uberstreicht dabei einen Winkel -o.. Die un-
terschiedliche Schneidrichtung der beiden Messergruppen M und N ist noch einmal durch die gekrimmten Pfeile 22,
und 22, skizziert.

[0043] Auf diese Weise resultieren aus der entgegengesetzten Drehbewegung der Messerschneiden der beiden
Gruppen N und M zwei Kréfte, deren Axialkomponenten F,, und F,,, in entgegengesetzter Richtung wirken. Durch diese
MaRnahme wird die resultierende Gesamtkraft Fg , die wahrend des Schneidvorganges in axialer Richtung u, a. auf
die Folie einwirkt, reduziert.

[0044] Es ist mdglich, die in axialer Richtung wirkenden Schneidkréafte der beiden Messergruppen F, und F, so
abzustimmen, dass die resultierende Gesamtkraft Fg, die auf die Folie in axialer Richtung ausgetbt wird, weitgehend
verschwindet.

[0045] Bei dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel sind wieder die Schnittlangen der Messer so aufeinander abge-
stimmt, dass ein kontinuierlicher Schnitt iber die gesamte Breite der Materialbahn 7 zustande kommt. Bei der Abstim-
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mung der Schneidbewegungen einander benachbarter Messer mit Schneidbewegungen unterschiedlichen Drehsinns
- in der Figur 5 trifft diese Beschreibung auf die Messer 9,, und 9, zu - ist zusétzlich ein Zusammenstol} der beiden
Messer zu vermeiden. Zu diesem Zweck kann vorgesehen werden, dass das Messer 9m den Uberlapppunkt O erst
erreicht, wenn das Messer 9n den Schneidvorgang bereits abgeschlossen hat und sich in seiner gesamten Breite
innerhalb des Radius des Folienwickels Rg befindet.

[0046] Figur 5 zeigt auch, dass es mdglich ist, mit Hilfe einer einzelnen Kraft, die hier in axialer Richtung wirkt, die
einander entgegengesetzten Drehbewegungen der beiden Messergruppen N und M hervorzurufen.

[0047] Bei dem skizzierten Ausfiihrungsbeispiel greift die Schub- Zugstange 23 zu diesem Zweck mit den Zapfen
16n unterhalb der Drehpunkte 21, in die nicht dargestellten Langlécher 17 der Messer 9, 9, 4 der Gruppe N ein. Die
Zug- und Schubstange 23 lauft in diesem Ausflihrungsbeispiel in axialer Richtung gerade - also parallel zur Haupt-
symmetrieachse 24 der Walze. Die Messer der Gruppen N und M sind jedoch unterschiedlich beschaffen. So befinden
sich die Bolzen 21n der Gruppe N oberhalb der Schub- und Zugstange 23 wahrend die Bolzen 21m der anderen
Gruppe M unterhalb der Stange 23 angeordnet sind. Durch einfache MalRnahmen dieser Art kann mit einer einzigen
Kraft die entgegengesetzte Drehbewegung der beiden Messergruppen N und M hervorgerufen werden. Vorrichtungen,
welche die Drehbewegung der beiden Messergruppen mit Hilfe von Antriebseinheiten wie einer Elektromaschine, die
sofort ein Drehmoment statt einer Kraft bereitstellen, realisieren, kénnen mit ahnlich einfachen Drehmomentumkehr-
einrichtungen versehen werden. Auf diese Weise kdnnen die entgegengesetzten Drehbewegungen beider Messer-
gruppen von einer Antriebseinheit hervorgerufen werden.

[0048] Die Messer der beiden Messergruppen kénnen auch weniger regelmaRig als in dem skizzierten Beispiel
angeordnet werden. So ist u.a. eine alternierende Anordnung von Messern aus beiden Gruppen N und M denkbar.
[0049] Figur 6 zeigt ein anderes Ausfihrungsbeispiel der Erfindung mit einer Kreisschneidevorrichtung, die ein schei-
benférmiges, im wesentlichen rundes Messer 25 besitzt, welches die Folienbahn 7 durchtrennt, so dass links des
runden Messers 25 die durchtrennte Folienbahn 34 zu sehen ist.

[0050] Das runde Messer 25 rotiert um die Achse 26, die damit eine Drehachse 36 definiert, die Lotrecht auf der
Ebene steht, die von den Axial- (z) und Radialkoordinaten (r) im Bezugssystem der Walze aufgespannt wird. Die
Rotationsrichtung ist in diesem Ausflhrungsbeispiel durch den gekrimmten Pfeil 38 dargestellt. Da die Drehachse 36
aus der Zeichnungsebene herauszeigt, ist sie in Figur 5 lediglich als Punkt darstellbar.

[0051] Das Drehmoment fiir die Rotationsbewegung wird von der Antriebseinheit 28 bereitgestellt und von der Welle
29 Uber das Band 27 auf die Achse 26 im Drehpunkt 36 des Messers 25 lbertragen.

[0052] Die gesamte Kreisschneidevorrichtung 35 vollzieht wahrend des Schneidprozesses eine Translation in axialer
Richtung (z). In Figur 6 findet gerade eine Bewegung in der durch den geraden Pfeil 37 dargestellten Richtung statt.
Zu diesem Zweck ist die Kreisschneideeinrichtung 35 auf dem Schlitten 30 angebracht, der auf der Schiene 31 gleitet.
Die Kraft fur diese Linearbewegung wird von dem Origazylinder 32 bereitgestellt, der dieselbe mit dem Zapfen 33 auf
den Schlitten 30 Ubertragt.

[0053] Anzumerken ist noch, dass das in Figur 6 skizzierte Schneidverfahren auf unterschiedliche Weise beginnen
kann. So kann die Kontaktaufnahme des Messers 25 mit der Materialbahn 7 durch eine Bewegung der Kreisschneide-
einrichtung 35 in axialer Richtung vollzogen werden. Dies ist insbesondere dann mdglich, wenn die Breite der Mate-
rialbahn 7 geringer ist als die maximale Arbeitsbreite des Messers 25, die durch die Léange des Verfahrweges des
Schlittens 30 und die Léange des Messerspalts 6 in der Mantelflache 3 der Walze 1 definiert wird.

[0054] Es ist jedoch auch mdglich, das Messer 25 mit einer Bewegung in radialer Richtung zu Beginn des Schneid-
vorganges in Kontakt mit der Materialbahn 7 zu bringen. Zu diesem Zweck kann beispielsweise auf dem Schlitten 30
eine Hubeinrichtung, welche die Kreisschneideinrichtung in radialer Richtung (r) bewegen kann, vorgesehen werden.
[0055] In diesem Zusammenhang ist noch einmal zu betonen, dass es bei allen dargestellten Ausflihrungsformen
der Erfindung vorteilhaft sein kann, die Schneidbewegung auch mit translatorischen Komponenten in radialer Richtung
zu unterstitzen. Zu diesem Zweck kann beispielsweise in radialer Richtung unterhalb des Messerbalkens 8 eine ge-
eignete Hubvorrichtung vorgesehen werden. Auch vorteilhafte Ausfiihrungsformen von Vorrichtungen und Verfahren
dieser Art werden durch einen Teil der nachstehenden Anspriiche umfasst.

[0056] Figur 7 zeigt eine Skizze mehrerer Messer mit beispielhaft ausgeformten Schneidklingen, welche den
Schneidprozess weiter verbessern.

[0057] Zu diesem Zweck werden Messer verwendet, bei denen unmittelbar an dem Kontaktpunkt Py, an dem die
Messer 9, und 9,5 erstmals in Kontakt mit der Materialbahn 7 kommen, spezielle Ausformungen dieser Messer vor-
genommen worden sind. So besitzt das Messer 9z eine halbkreisformige Ausnehmung 51 im Bereich seiner Schneid-
klinge direkt unterhalb des Punktes P,. Durch das Vorhandensein dieser halbkreisférmigen Ausnehmung 51 entsteht
ein Winkel x, zwischen dem oberen Bereich der Schneidkante 50 des Messers 9, und der Kante 49, der kleiner als 90°
ist. Auf diese Weise entsteht wahrend des Schneidprozesses des Messers 9, eine Kraftkomponente in radialer Rich-
tung (r) bevor das Messer den in Figur 4 gezeigten Scheitelpunkt der Schneidbewegung Py erreicht. In jedem Fall wird
durch die gezeigte MaRnahme die Kraftwirkung des Messers auf die Bahn in vorteilhafter Weise verandert.

[0058] Das Messer 9,,5 besteht aus zwei Teilen 45 und 46. Das Teil 45 ist keilférmig und so geformt, dass zwischen
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der Schneidkante 48 und der Kante 47 ein Winkel 6 entsteht, der ebenfalls kleiner 90° ist.

[0059] Sowohl das Messer 9, als auch das Messer 9,5 sind lediglich beispielhafte Ausformungen von Messern, die
in unmittelbarer Umgebung des Punktes P, Kanten besitzen, die in einem Winkel von weniger als 90° stehen und
welche bereits wahrend einer frihen Phase des Schneidvorgangs die erwahnte Kraftwirkung einfalten. Besonders
vorteilhaft ist die Verwendung von Messern der beschriebenen Art am Rand der auf der Mantelflache 3 anliegenden
Materialbahn 7. Eine Verwendung von Messern der beschriebenen Art zum Durchtrennen der Materialbahn 7 Uber
ihre ganze Breite kann jedoch auch vorteilhaft sein.

Bezugszeichenliste

Schneid- und Transportwalze 1

Kasten der Schneidvorrichtung 2
Mantelflache 3
Schneidvorrichtung 4
Messer 5
Messerspalt 6
Materialbahn 7
Messerbalken 8
Messer 9 9, 9m
t-Profil 10
horizontale Auskragung des t-Profils 1
Sicherungsplatte 12
Schlitten der Zug-Schubstange 13
Zug-Schubstange 14
Bohrungen 15

Zapfen 16 16, 16,
Langlécher 17 17n 17m
vertikale Auskragung des t-Profils 18
Fihrungsplatte 19
Fuhrungswulste 20

Bolzen 21
gekrimmte Pfeile in Richtung des Drehsinns 22n | 22m
Zug- Schubstange 23
Hauptsymmetrieachse der Walze 24

rundes Messer 25

Achse des runden Messers 26

Band 27
Antriebseinheit 28

Welle 29
Schlitten der Kreisschneiseeinheit 30
Schiene 31
Origazylinder 32

Zapfen des Origazylinders 33
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(fortgesetzt)

Bezugszeichenliste

durchtrennte Folienbahn 34
Kreisschneideeinrichtung 35
Drehachse des runden Messers 36
gerader Pfeil 37
gekrimmter Pfeil 38
Origazylinder

vertikale Wand des Kastens der Schneideeinrichtung 40a 40b
Zapfen des Origazylinders 41
Boden des Kastens der Schneideeinrichtung 42
Schlitz in der horizontalen Auskragung des t-Profils 43
gestrichelte Linie 44
Teil des Messers 9,3 45
Teil des Messers 9,3 46
Kante des Messers 9,5 47
Schneidkante des Messers 9,3 48
Kante des Messers 9, 49
Oberer Teil der Schneidante des Messers 9, 50
halkreisférmige Ausnehmung des Messers 9, 51
Radialkoordinaten r
Axialkoordinaten z
Winkelkoordinaten (0}
Abstande zwischen den Messern A,
Schnittlangen der jeweiligen Messer Sn Sm
erste Ruheposition des Messers R4
zweite Ruheposition des Messers R,
Kraftwirkung auf die Folie Fq
Kraftwirkung auf die Folie Fs
Schneidflache 9a
Schneidflache 9b
Messergruppe N
Messergruppe

Messer der Messergruppe N 9n, 9n-1...
Messer der Messergruppe M 9m, 9m+1...
Winkel -0
Winkel +B3
Axialkomponente der Kraft auf die Materialbahn Fn
Axialkomponente der Kraft auf die Materialbahn Fn
resultierende Axialkomponente der Kraft auf die Materialbahn Fs




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 190 821 A2

(fortgesetzt)

Bezugszeichenliste

lineare Kraft FL

Radius des Folienwickels R

Uberlapppunkt von Schneidbewegungen von Messern, die unterschiedlichen (0]

Messergruppen N, M angehdren

Drehachse der Messer D

Scheitelpunkt des Messers Ps

Punkt der Kontaktaufnahme zwischen Messer und Materialbahn Py

Winkel

Winkel )
Patentanspriiche

1. Schneid- und Transportwalze, die eine duRere mit einer schlitzférmigen Offnung versehene Mantelfléche auf-
weist und eine Schneidvorrichtung fiir Materialbahnen enthalt, die die Materialbahnen, welche auf der Mantelflache
der Transportwalze anliegen, durchtrennt,

wobei die Schneidvorrichtung zumindest ein von einem Messerhalter gefihrtes Messer enthalt, das seinerseits
zumindest eine Schneidflache besitzt,

wobei das zumindest eine Messer schwenkbar an dem Messerhalter angelenkt ist und beim Schneiden der Ma-
terialbahn durch die Offnung in der Mantelflache ausgreift

dadurch gekennzeichnet, dass

die schwenkbare Anlenkung des zumindest einen Messers (9) fiir die zumindest eine Schneide (9a) des Messers
eine Drehachse definiert, die entweder parallel oder in spitzem Winkel zu einem Lot auf der Ebene steht, welche
von den Radial- (r) und Axial- (z) Koordinaten der Schneid-und Transportwalze (1) aufgespannt wird.

2. Schneid- und Transportwalze nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das zumindest eine Messer (9) an einem Messerbalken (8) angebracht ist, der eine Translationsbewegung in
radialer und/oder axialer Richtung der Schneid- oder Transportwalze (1) ausfiihren kann.

3. Schneid- und Transportwalze nach Anspruch 1 oder 2,

gekennzeichnet durch

Saugvorrichtungen oder Vakuumkammern innerhalb der Mantelflache der Schneid- und Transportwalze, welche
Verbindungen mit Offnungen in der Mantelflache der Schneid- und Transportwalze besitzen.

4. Schneid- und Transportwalze nach Anspruch 3,

gekennzeichnet durch

Vorrichtungen zum Offnen und SchlieRen der Verbindungen zwischen den Saugvorrichtungen oder Vakuumkam-
mern innerhalb der Mantelflaiche und den Offnungen in der Mantelfliche.

5. Schneid- und Transportwalze nach einem der vorangegangenen Anspriiche

gekennzeichnet durch

eine Vorrichtung zur Bereitstellung einer Kraft, die innerhalb der Mantelflache des Schneid- und Transportzylinders
angebracht ist und die besagte Kraft auf eine Zug- Schubstange (14, 23) ibertragt, die in der radialen Richtung
der Schneid- und Transportwalze (1) versetzt zu dem Drehpunkt des zumindest einen Messers (9) an dieses
Messer angelenkt ist.

6. Schneid- und Transportwalze nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
an der Zug- Schubstange Zapfen (16) angebracht sind, die durch Langlécher (17) in dem zumindest einen Messer
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(9) hindurchgreifen und die Messer antreiben.

7. Schneid- und Transportwalze nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Zug- Schubstange (14) als Schlitten (13) ausgepragt ist, der zwischen Fiihrungselementen der Schneidvor-
richtung lauft.

8. Schneid- und Transportwalze nach einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das zumindest eine Messer (9) aus einem flachen blechartigen Material besteht, wobei die Materialstarke klein
gegen die Messerbreite ist.

9. Schneid- und Transportwalze nach einem der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidvorrichtung eine Mehrzahl von Messern (9,,, 9,44 ...) enthalt, deren Schneidklingen (9a, 9b) in der
jeweiligen Ruhestellung Abstéande (S,, ) voneinander haben, die jeweils kleiner oder gleich der Lange des Schnitts
sind, den das zugeordnete Messer (9,, ) in die Materialbahnen einbringt.

10. Schneid- und Transportwalze nach einem der vorangegangenen Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidvorrichtung Messer (9) unterschiedlicher Lange oder Messer, die an Drehpunkten aufgehangt sind,
die in der radialen Richtung der Walze versetzt zueinander positioniert sind, enthalt.

11. Schneid- und Transportwalze nach Anspruch 2

dadurch gekennzeichnet dass

an dem Messerbalken eine Kreisschneideinrichtung, die ein scheibenférmiges, im wesentlichen rundes Messer
vorzugsweise mit einem Elektromotor in eine Rotationsbewegung versetzt, angebracht ist.

12. Verfahren zum Schneiden von Materialbahnen, die auf der Umfangsflache der Schneid- und Transportwalze
anliegen, mit Hilfe einer Schneidvorrichtung, die sich in ihrer Ruhestellung im Wesentlichen innerhalb der Mantel-
flache der Schneid- und Transportwalze befindet und die zumindest ein Messer aufweist, das beim Schneiden der
Materialbahn eine Offnung der Mantelflache der Schneid- und Transportwalze hindurchgreift,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidbewegung, welche bei dem Schneidvorgang von den Schneidflachen (9a, 9b) des mindestens einen
Messers ausgefiihrt wird, rotatorische Komponenten aufweist,

wobei die Roatationsbewegungen des zumindest einen Messers jeweils um Achsen verlaufen, die entweder par-
allel oder in spitzem Winkel zu einem Lot auf der Ebene stehen, welche von den Radial- (r) und Axial-(z) Koordi-
naten der Schneid- und Transportwalze aufgespannt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidbewegung, welche bei dem Schneidvorgang von den Schneidflachen (9a, 9b) des mindestens einen
Messers ausgeflhrt wird, auch translatorische Komponenten enthalt.

14. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidflachen (9a, 9b) des mindestens einen Messers bei dem Schneidvorgang einen Winkel tberstreichen,
der kleiner als 360° ist.

15. Verfahren nach Anspruch 14
gekennzeichnet durch die Abfolge folgender Verfahrensschritte:

(a) das zumindest eine Messer (9) ruht vor dem Beginn des ersten Schneidvorgangs in einer ersten Ruhe-
stellung (R4) innerhalb der Mantelflache (3) der Transportwalze (1);

(b) das zumindest eine Messer (9) vollzieht bei einem ersten Schneidvorgang, bei dem eine erste Schneid-
flache (9a) des zumindest einen Messers (9) genutzt wird, eine Drehbewegung in einer ersten Drehrichtung
und erreicht eine zweite Ruhestellung (R,) innerhalb der Mantelflache (3) der Transportwalze (3);

(c) das zumindest eine Messer (9) verharrt bis zu einem zweiten Schneidvorgang in der zweiten Ruhestellung
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(Ry) innerhalb der Mantelflache (3) der Transportwalze;

(d) das zumindest eine Messer (9) vollzieht bei einem zweiten Schneidvorgang, bei dem eine zweite Schneid-
flache (9b) des zumindest einen Messers genutzt wird, eine Schneidbewegung in der zweiten Drehrichtung,
die der ersten Drehrichtung entgegengesetzt ist und erreicht auf diese Weise wieder die erste Ruhestellung
(R4) innerhalb der Mantelflache der Transportwalze .

17. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine innerhalb der Mantelflache des Zylinders bereitgestellte Kraft zur Erzeugung der Schwenkbewegung des
zumindest einen Messers mechanisch in Drehmoment umgesetzt wird.

18. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

unterschiedliche Messer einer Schneidvorrichtung zumindest teilweise zu unterschiedlichen Zeitpunkten in Kon-
takt mit der zu schneidenden Folienbahn gebracht werden.

19. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schneidvorrichtung mehrere Messer enthalt, von denen zumindest eines einer Messergruppe (N) und zumin-
dest ein anderes einer Messergruppe (M) zugeordnet wird und

wobei das zumindest eine Messer (9,,) der ersten Gruppe wahrend eines Schneidvorgangs eine Schneidbewegung
ausfiihrt, deren rotatorische Komponenten einen Drehsinn besitzen, der dem Drehsinn der rotatorischen Kompo-
nenten der Schneidbewegung des zumindest einen Messers (9,,) der zweiten Gruppe (M) entgegengerichtet ist.

20. Verfahren nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Drehbewegungen mit entgegengesetztem Drehsinn, welche die Messer der beiden Messergruppen (N, M)
ausfiihren, durch die Umsetzung einer Kraft hervorgerufen werden, indem Komponenten der Kraft (F|) auf das
zumindest eine Messer (9,)) der ersten Gruppe (N) in radialer Richtung unterhalb der Drehachse der Messerbe-
wegung (21,,) tbertragen werden, wahrend Komponenten der Linearkraft auf das zumindest eine Messer (9,,,) der
zweiten Gruppe (M) in radialer Richtung oberhalb der Drehachse der Messerbewegung (21,,,) einwirken.

21. Verfahren nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Drehbewegungen mit entgegengesetztem Drehsinn, welche die Messer der beiden Messergruppen (N, M)
ausfiihren, durch Antriebseinrichtung zur Bereitstellung eines Drehmomentes hervorgerufen werden, wobei das
Drehmoment fiir die zweite Messergruppe mit getrieblichen Mitteln umgerichtet und auf die Messer Ubertragen
wird.

22. Verfahren nach Anspruch 12,
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

(a) eine in einer ersten Ruhestellung, die den Transport von Materialbahnen mit der Schneide- und Transport-
walze erlaubt, befindliche. Kreisschneideinrichtung versetzt ein scheibenférmiges, im wesentlichen rundes
Messer (25) in Rotation um seine Drehachse (36), wobei die besagte Drehachse (36) parallel oder im spitzen
Winkel zu einem Lot auf der von den Radial- (r) und Axialkomponenten (z) gebildeten Ebene liegt;

(b) das rotierende scheibenférmige, im wesentlichen runde Messer (25) wird in Kontakt zu den zu durchtren-
nenden Materialbahnen (7) gebracht;

(c) das rotierende scheibenférmige, im wesentlichen runde Messer (25) wird in eine Translation entlang der
schlitzférmigen Offnung (6) in der Mantelflache (3) versetzt, so dass das scheibenférmige, im wesentlichen
runde Messer (25) die Materialbahn (3) durchtrennt, wobei die besagte Translation entlang der schlitzférmigen
Offnung (6) im wesentlichen in axialer Richtung (z) verlauft.

(d) das rotierende scheibenférmige, im wesentlichen runde Messer (25) verharrtin einer zweiten Ruhestellung,
die den Transport weiterer Materialbahnen mit der Schneide- und Transportwalze (1) erlaubt.

23. Verfahren nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet, dass
das rotierende scheibenférmige, im wesentlichen runde Messer (25) zwischen den Schneidvorgéngen stillsteht.

10
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24. \erfahren nach Anspruch 22 oder 23,

dadurch gekennzeichnet, dass

das rotierende scheibenférmige, im wesentlichen runde Messer (25) nach dem Schneidvorgang aus der ersten in
die zweite Ruhestellung zurlickgefahren wird.

25. Vorrichtung und Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Messer verwendet wird, das in unmittelbarer Nahe des Punktes (P,), an dem das zumindest eine
Messer bei Beginn des Schneidvorgangs erstmals in Kontakt mit der Materialbahn kommt, eine obere Kannte (47,
49) besitzt, die zu der zumindest einen Schneidkante (48, 50) in einem Winkel (x, d) steht, der kleiner als 90° ist.

11



10

Figur 1

EP 1 190 821 A2

40b

=
/ )
~ \ <

12



EP 1 190 821 A2

Figur 2

20

‘ \_\/\\\
@

NN
5>

AN
VARVA

- 12



EP 1 190 821 A2

Uil

ufc

£ Jn6ig

|+ UDE

uge6

\\\\ ung

(+uqge6
<\\w\w\ \\\\\KKT\\ T T T T I T I T T IR T T I T IT T IR T T T 77T T TR
L -
us L +uy uy

«’l

14



EP 1 190 821 A2

/ Ll
/

P\

SR ERZ,
cd Ly
VI 7T 7 7 7777722277277 24077 L2 L \\\\\\\ A VAV A4 L L L L L L LLLLLL
/ | 96 / /om
L < . Sd

15



EP 1 190 821 A2

—_—————— . ————

wic

L

L+w6

16



EP 1 190 821 A2

Vo o7 77 7222 727 272 7272227222 22222 072722720 7020200000 L LUIN,

L

/

/

€

9 INBiH

9c

S

S¢

43
N e o _ 35

| \ /
\ I )

T T H
‘S S LS \\\\\\\\\W\\\\\\\\\A\ e

a7
) Tﬁm mi‘ \@V\\\\
d L2

’ 9€ ()

C -

17



EP 1 190 821 A2

£+26

26
97

L4184

il

I

€+Z1C

v

\VA AV A A AN AV Ve eV

==

Sy

S7 L7 £

\»N \\\\\\\\\\\\N\W\\\\\\
6

[ Jnbi4

7

| N\

X

18



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

