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(57)  Die Erfindung betrifft einen Messerzylinder zum
Trennen von Bahnmaterial. Der Erfindung liegt die Auf-
gabe zu Grunde, einen Messerzylinder zu schaffen, der
glinstigere Massenverhaltnisse aufweist und fiir hdhere
Schnittleistungen bzw. Verarbeitungsgeschwindigkeiten
von Bahnmaterial geeignet ist.

Gel6st wird die Aufgabe dadurch, indem in einer Ausbil-
dung der Messerzylinder 20 eine am Umfang angeord-

Messerzylinder zum Trennen von Bahnmaterial

nete Nut 1 fir die Aufnahme eines Messers 14 und der
Nut 1 diametral gegenuberliegend einen die Zylinderach-
se 3 umschlieRenden Zylinderkern 4 aufweist. Innerhalb
des Zylinderumfangs mit einem theoretischen Durch-
messer 6 zwischen Nut 1 und Zylinderkern 4 sind sich in
radialer sowie in axialer Richtung erstreckende Seiten-
flachen 7, 8 angeordnet und diese Seitenflachen 7, 8
sind ausgehend von dem Zylinderkern 4 zur Nut 1 hin
geneigt.

FIG.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Messerzylinder zum
Trennen von Bahnmaterial nach dem Oberbegriff von
Anspruch 1. Der Messerzylinder umfasst zumindest ein
Messer zum Trennen, beispielsweise zum Querschnei-
den oder Querperforieren, des in Férderrichtung beweg-
ten Bahnmaterials. Mittels des Messerzylinders kann
vorzugsweise Papier, Wellpappe, Kunststoff- oder Me-
tallfolie, Gewebematerial etc. verarbeitet werden.
[0002] Ein Messerzylinder dieser Art ist aus GB 884
194 zum Trennen von Bahnmaterial mitmindestens einer
Nut fir die Aufnahme eines parallel zur Zylinderachse
des Messerzylinders angeordneten Messers bekannt.
Der Messerzylinder weist eine am Umfang angeordnete
Nut und der Nut diametral gegeniiberliegend einen die
Zylinderachse umschlieRenden Zylinderkern auf. Inner-
halb des Zylinderumfangs mit einem theoretischen
Durchmesser zwischen Nut und Zylinderkern sind in
Richtung der Zylinderachse sich erstreckende Seitenfla-
chen angeordnet, die ausgehend vom Zylinderkern zur
Nut hin geneigt sind. Das am Messerzylinder angeord-
nete Messer, speziell dessen Schneide, ist dabei parallel
zur Zylinderachse angeordnet.

[0003] Dem am rotierbaren Messerzylinder angeord-
neten Messer ist parallel ein feststehendes Gegenmes-
ser zugeordnet, wobei zwischen beiden Messern das
Bahnmaterial geférdert wird. Beide parallel angeordnete
Messer weisen eine Mehrzahl an Zahnen auf, so dass
der Trennschnitt des Bahnmaterials gezackt ausgeftihrt
ist.

[0004] Ein weiterer rotierbarer Messerzylinder ist aus
GB 628 154 bekannt, welcher zwei am Umfang diametral
gegentuberliegend angeordnete, den Zylinderkern ein-
schlieende Nuten fiir die Aufnahme je eines Messers
aufweist. Ausgehend vom Zylinderkern sind die Seiten-
flachen in Richtung der Nuten geneigt. Den am rotierba-
ren Messerzylinder angeordneten Messern ist ein rotier-
barer Zylinder mit umfangsseitig 180° versetzt und par-
allel zur Zylinderachse angeordneten Nuten zugeordnet,
wobei zwischen beiden Zylindern das Bahnmaterial ge-
fordert wird. Das jeweils am Messerzylinder angeordnete
Messer, speziell dessen Schneide, ist dabei parallel zur
Zylinderachse angeordnet. Bei Rotation beider Zylinder
taucht jeweils eines der Messer am Messerzylinder in
eine der Nuten des zugeordneten Zylinders ein, so dass
ein Trennschnitt realisiert wird.

[0005] Aus DE 33 03 628-C2 ist ein Messerzylinder
bekannt, welcher mindestens eine Nut zur Aufnahme ei-
nes im Wesentlichen parallel zur Zylinderachse ange-
ordneten Messers zum Trennen des bewegten Bahnma-
terials aufweist. Dieser Messerzylinder umfasst ferner
Uber die Lange jedes Messers verteilte angeordnete
Druckmittelzylinder zum kraftschliussigen Fixieren des
jeweiligen Messers gegentiber dem Messerzylinder. Die
eine Nut fir die Aufnahme eines Messers ist am Zylin-
derumfang des Messerzylinders angeordnet bzw. sind
mehrere Nuten fir die Aufnahme des jeweiligen Messers
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am Zylinderumfang des Messerzylinders verteilt ange-
ordnet. Bei einer gemaR Fig. 2 beispielhaften Anordnung
von sechs Nuten am Messerzylinder sind diese um je-
weils 60° am vollen Zylinderumfang versetzt angeordnet.
Fir héhere Verarbeitungsgeschwindigkeiten von Bahn-
material ist eine derartige Ausbildung eines Messerzy-
linders weniger geeignet.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ei-
nen Messerzylinder der eingangs genannten Art zu
schaffen, der glinstigere Massenverhaltnisse aufweist
und fiir héhere Schnittleistungen bzw. Verarbeitungsge-
schwindigkeiten von Bahnmaterial geeignet ist.

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Ausbildungsmerkmale von Anspruch 1 geldst. Weiterbil-
dungen ergeben sich aus den abhangigen Ansprichen.
[0008] Ein erster Vorteil des Messezylinders ist darin
begriindet, dass dieser gegeniiber den bekannten Mes-
serzylindern eine spirbare Massenreduzierung aufweist
bzw dass mit dem erfindungsgemafRen Messerzylinder
héhere Schnittleistungen bzw. Verarbeitungsgeschwin-
digkeiten realisierbar sind. Die Massereduzierung wird
dadurch erreicht, indem innerhalb des Zylinderumfangs
des Messerzylinders mit einem theoretischen Durch-
messer zwischen dem speziellen Messer bzw den spe-
ziellen Messern und dem der Zylinderachse benachbar-
ten Zylinderkern sich in Richtung Zylinderachse erstrek-
kende und zu den Messern mit Schneiden hin geneigte
Seitenflachen angeordnet sind. Entsprechend der nach-
stehend beschriebenen, speziellen Ausbildung der Mes-
ser sind die Seitenflachen insbesondere schraubenfor-
mig oder schrag zur Zylinderachse bzw. zum Zylinder-
kern geneigt angeordnet. Daraus resultiert, dass der
Massenschwerpunkt des Messerzylinders stets auf der
Zylinderachse liegt und mégliche Unwuchten vermieden
werden.

[0009] Die Massereduzierung kann zusétzlich durch
die Anordnung von mit den Seitenflachen kommunizie-
render Durchbriiche (Offnungen) verbessert werden. Bei
Rotation des Messerzylinders werden dann die Durch-
briiche von der Umgebungsluft durchstrémt. Alternativ
kann statt der Durchbriiche jede Seitenflache Vertiefun-
gen, beispielsweise Ausfrdsungen, aufweisen, welche
durch einen Materialabtrag der jeweiligen Seitenflache
gebildet sind. Die Vertiefungen sind in einer Ausbildung
geschlossen und kénnen somit nicht von der Umge-
bungsluft durchstrémt werden. In einer zweiten Ausbil-
dung weisen die Vertiefungen Durchbriiche (Offnungen)
auf, welche von der Umgebungsluft durchstrémt werden
kénnen.

[0010] Eine weitere Massereduzierung ist durch den
Einsatz geeigneter Werkstoffe erzielbar, beispielsweise
durch Grauguss oder Leichtmetallguss, insbesondere
Aluminiumguss, oder beispielsweise durch Strangpres-
sprofile, insbesondere Aluminiumprofilmaterial. Weiter-
hin ist geschdumtes Aluminium einsetzbar. Alternativ
kann ein derartiger Messerzylinder aus einem Kunststoff,
einschlief3lich FKV (Faserkunststoffverbund) oder spe-
ziell CFK (hochfester Kunststoff mit eingebetteten Koh-
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lefasern), gebildet sein. Ebenso ist geschdumter Kunst-
stoff einsetzbar. Bei Bedarf sind entsprechende Verstei-
fungen vorgesehen. Beispielsweise kann auf einem
Kunststoffmaterial ein plattenférmiges Material mit ei-
nem hohen E-Modul (Elastizitdtsmodul), wie ein Kera-
mikmaterial (einzelne oder mehrere Keramikplatten)
oder FKV, angeordnet sein, welches der Erhéhung der
Steifigkeit dient.

[0011] Einzweiter Vorteil besteht darin, dass der Mes-
serzylinder mittels eines Maschinenantriebes oder vor-
zugsweise mit einem Einzelantrieb, d.h. eigenmotorisch,
antreibbar ist. In einer Ausbildung ist der Einzelantrieb
schaltungstechnisch mit einer Maschinensteuerung der
Verarbeitungsmaschine gekoppelt.

Mittels des Einzelantriebes und bedingt durch die Mas-
senreduzierung kann der Messerzylinder, beispielswei-
se bei Vorliegen eines sicherheitsrelevanten Ereignis-
ses, in sehrkurzer Zeit - ausgehend von der vorliegenden
Verarbeitungsgeschwindigkeit - zum Stillstand gebracht
werden. Alternativ kann der Messerzylinder - ausgehend
vom Stillstand bzw. einer relativ niedrigen Verarbeitungs-
geschwindigkeit - auf die maximale Verarbeitungsge-
schwindigkeit beschleunigt werden. Hierzu werden dem
Einzelantrieb seitens der Maschinensteuerung entspre-
chende Signale zugefihrt. Der Messerzylinder ist jedoch
nicht auf einen derartigen Antrieb beschrankt. Vielmehr
kann ein derartiger Messerzylinder auch mit dem Haupt-
antrieb der Verarbeitungsmaschine, bevorzugt unter
Verwendung eines Getriebes, gekoppelt sein.

[0012] Als dritter Vorteil ist anzufiihren, dass mittels
des Einzelantriebes und bedingt durch die relativ gerin-
gen Masseverhaltnisse das Bahnmaterial unter Berlck-
sichtigung gleicher oder ungleicher Formatlangen wah-
rend des Verarbeitungsbetriebes getrennt werden kann.
Bei der Trennung ungleicher Formatldangen bei einem
mit Verarbeitungsgeschwindigkeit geférderten Bahnma-
terial werden dem Einzelantrieb von der Maschinen-
steuerung entsprechende Signale zugefiihrt. Hierbei
kann der Einzelantrieb verzdgert oder beschleunigt zur
Fordergeschwindigkeit des Bahnmaterials betrieben
werden. Damit kénnen beliebige Formatldngen aus dem
geférderten Bahnmaterial getrennt werden.

[0013] Einvierter Vorteil ergibt sich daraus, dass durch
die Kontur und trotz die Massereduzierung eine hohe
Steifigkeit, insbesondere bei der Wirkung einer Kraft auf
die Schneidkante eines Messers in radialer Zylinder-
achsrichtung, des Messerzylinders erzielbar ist. Dabei
ist in vorteilhafter Weise die Ausbildung des Messerzy-
linders nicht auf die umfangsseitige Anordnung von le-
diglich einem Messer beschrankt. Bei der umfangsseiti-
gen Anordnung von zwei Messern sind diese um 180°,
bei der Anordnung von drei Messern sind diese um je-
weils 120° bzw. bei der Anordnung von vier Messern sind
diese um jeweils 90° versetzt angeordnet usw.

Der Messerzylinder kann die Messer mit Schneide in je
einer Nut aufnehmen. In einer weiteren,Ausbildung kann
der Messerzylinder mit wenigstens einem Messer mit
Schneide ausgebildet sein, welches unmittelbar am Mes-
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serzylinder, d.h. ohne Nut fir dessen Aufnahme, ange-
ordnetist. Dabei kann das Messer bzw. kénnen die Mes-
ser |[6sbar am Messerzylinder angeordnet sein. In einer
weiteren Ausbildung kann jede Schneide in den Zylin-
derkdrper des Messerzylinders integriert ausgefihrt
sein. Dem Messerzylinder bzw. den Messern ist eine Ge-
geneinrichtung zugeordnet, die entsprechend der Aus-
bildung der Messer zum Trennen des Bahnmaterials an-
gepasst ist.

[0014] Die Erfindung soll an einem Ausfiihrungsbei-
spiel naher erlautert werden. Dabei zeigen schematisch:

Fig. 1 einen Messerzylinder mit einer Nut zur Auf-
nahme eines Messers,

Fig. 2 einen Messerzylinder mit zwei Nuten zur Auf-
nahme je eines Messers,

Fig. 3 den Messerzylinder gemaf Fig. 2 in Vorder-
ansicht,

Fig. 4 eine Weiterbildung des Messerzylinders ge-
maf Fig. 2,

Fig. 5a eine Rotationsfigur eines Messerzylinders
mit schraubenférmig angeordnetem Messer,

Fig. 5b eine Rotationsfigur eines Messerzylinders
mit hyperbolisch angeordneten Messern,

Fig.6a ein Messerzylinder gemal Fig. 2 oder 4 mit
geneigten Seitenflachen,

Fig.6 b eine Darstellung der Relativlage einer
Schneide zur Zylinderachse,

Fig. 7 eine Darstellung zweier Seitenflachen eines
Messerzylinders (Draufsicht).

[0015] EinBahnmaterial 9 durchlauftin Forderrichtung

10 einen Spalt 16 in einer Verarbeitungsmaschine. Das
Bahnmaterial 9 ist vorzugsweise aus Papier,
einschliel3lich Wellpappe, Metall, Folie, einschlieRlich
Kunststoff, bzw. Gewebe etc. Der Spalt 16 ist aus einem
rotierbar angeordneten Messerzylinder 20 und einer Ge-
geneinrichtung 15 gebildet. Die Gegeneinrichtung 15
kann in einer Ausbildung ein drehbar gelagerter Gegen-
druckzylinder sein, der teilweise von dem Bahnmaterial
9 umschlungen ist. In einer weiteren Ausbildung kann
die Gegeneinrichtung 15 eine feststehende Flache sein,
Uber die das Bahnmaterial in Férderrichtung 10 trans-
portiert wird. Alternativ kann die Gegeneinrichtung 15 ei-
ne feststehende Schneideinrichtung umfassen, wie dies
in Fig. 1 und 2 gezeigt ist. In einer weiteren Ausbildung
kann die Gegeneinrichtung 15 ein baugleicher zweiter
Messerzylinder 20 mit entsprechender Anzahl von
Schneiden 25 bzw. Messern 14 mit Schneiden 25 sein.
[0016] Der Messerzylinder 20 dient dem Trennen von
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Bahnmaterial 9, wobei der Begriff "Trennen" das Schnei-
den, Perforieren, Lochen etc. umfasst. Hierzu ist der
Messerzylinder 20 in einem Gestell 11 beidseitig mit sei-
nen Zylinderzapfen in je einer Lagerung 12 drehbar ge-
lagert und mit einem Antrieb der Verarbeitungsmaschine
oder einem separaten Antrieb gekoppelt. Dazu sind die
Zylinderzapfen zu einer Zylinderachse 3 fluchtend ange-
ordnet.

[0017] Der Messerzylinder 20 weist ferner mindestens
eine Schneide 25 oder mindestens eine an einem Messer
14 vorhanden Schneide 25 (Schneidkante) aus einem
Schneidmaterial zum Trennen des Bahnmaterials 9 auf.
Der nachstehend verwendete Begriff "Messer" schlief3t
stets wenigstens eine am Messer 14 angeordnete
Schneide 25 ein.

[0018] Dabei erstreckt sich jede Schneide 25 bzw. je-
des Messer 14 in Richtung der Zylinderachse 3 und ist
zu dieser Zylinderachse 3 in einem Abstand 24 mit einer
die Zylinderachse 3 in einem Winkel  kreuzenden Re-
lativlage angeordnet. Bevorzugt sind zumindest die
Schneiden 25 bzw. die Messer 14 mit Schneiden 25 ge-
ringfligig schraubenférmig oder schrag (bei hyperboli-
scher Ausbildung) im Winkel B geneigt angeordnet. Die
Gegeneinrichtung 15 ist in der Kontur der gewahlten An-
ordnung der Schneiden 25 bzw. der Messer 14 entspre-
chend angepasst ausgefiihrt. Beispielsweise kann der
Messerzylinder 20 je eine Nut 1 (bzw. 2 etc.) fur die Auf-
nahme eines angeordneten Messers 14 mit wenigstens
einer Schneide 25 aufweisen.

[0019] Die Messer 14 kénnen eine oder mehrere,
durchgehende oder unterbrochene Schneiden 25 auf-
weisen. Bei einem Messer 14 mit durchgehender Schnei-
de 25 wird bekanntlich das Bahnmaterial 9 beim Durch-
laufen des Spaltes 16 in einzelne Bogen quer geschnit-
ten. Bei einem Messer 14 mit unterbrochener Schneide
25 wird bekanntlich das Bahnmaterial 9 beim Durchlau-
fen des Spaltes 16 in Formatldnge querperforiert. Durch
die Querperforation des Bahnmaterials 9 kann anschlie-
Rend das Bahnmaterial in Bogen, beispielsweise durch
Abreifen, getrennt werden bzw. kann sich der Querper-
foration ein Falzvorgang anschlieRRen.

[0020] In einer bevorzugten Ausbildung ist die Zylin-
derachse 3 bzw. ein Zylinderzapfen an einem Ende mit
einem, bevorzugt elektrischen Einzelantrieb 13 gekop-
pelt. Der Einzelantrieb 13 ist schaltungstechnisch mit ei-
ner vorgeordneten Maschinensteuerung gekoppelt, so
dass der Messerzylinder 20 eigenmotorisch in vorgeb-
barer Weise zur Verarbeitungsmaschine bzw. zum
Bahnmaterial 9 antreibbar ist. Mittels der Maschinen-
steuerung ist der Einzelantrieb 13 wéahrend der Verar-
beitung des Bahnmaterials 9 derart steuerbar, dass un-
terschiedliche Formate getrennt werden kénnen.
[0021] Gemal Figur 1 weistin einer ersten Ausbildung
der Messerzylinder 20 eine am Umfang angeordnete er-
ste Nut 1 und einen der Nut 1 diametral gegenlberlie-
gend angeordnet einen die Zylinderachse 3 umschlie-
Renden Zylinderkern 4 auf. Bevorzugt ist an dem Zylin-
derkern 4 - zur Nut 1 diametral gegenuberliegend - ein
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Massenausgleich 5 angeordnet. Die Nut 1 nimmt ein ein-
gangs beschriebenes Messer 14 mit wenigstens einer
Schneide 25 auf, welches in der Nut 1 angeordnet ist.
Alternativ kann das Messer 14 mit wenigstens einer
Schneide 25 oder die Schneide 25 selbst unmittelbar an
dem Messerzylinder 20 (ohne Nut) angeordnet sein. Bei-
spielsweise kann wenigstens eine Schneide 25 oder ein
Messer 14 mit wenigstens einer Schneide 25 am Mes-
serzylinder 20 haftfest oder lI6sbar angeordnet sein. In
einer Weiterbildung kann eine keilférmige Kante (Schnei-
de) des Messerzylinders 20 selbst als Schneide 25 aus-
gebildet sein.

[0022] Innerhalb des Zylinderumfangs des Messerzy-
linders 20 mit einem theoretischen Durchmesser 6 sind
in radialer Richtung zwischen der Schneide 25 oder we-
nigstens einer Schneide 25 am Messer 14 und dem Zy-
linderkern 4 und in axialer Richtung zwischen vorderer
und hinterer Seitenflachenkante 27, 28 sich erstrecken-
de erste und zweite Seitenflachen 7, 8 angeordnet. Die
benachbarten Seitenflachen 7, 8 sind - ausgehend vom
Zylinderkern 4 - innerhalb des Durchmessers 6 entspre-
chend der Ausbildung der Schneide 25, speziell schrag
im Winkel B geneigt oder verlaufen schraubenférmig (mit
verandernden Winkel ), vom Zylinderkern 4 zur Schnei-
de 25 hin jeweils in einem Winkel a schrég geneigt an-
geordnet. In der Position des Messerzylinders 20 mit
zwei Schneiden 25 gemal Fig. 6a ist der Winkel o mit
Bezug zur in dieser Position vorliegenden Vertikalen V
gezeigt. Dabei umschlieRt der Zylinderkern 4 innerhalb
des Durchmessers 6 die Zylinderachse 3 und gehtin den
bevorzugt angeordneten Massenausgleich 5 bzw. in die
Zylinderkontur mit den beschriebenen Seitenflachen 7,
8 Uiber. Je nach Neigung der jeweiligen Schneide 25 bzw.
der jeweiligen Nut 1, 2 bzw. des jeweiligen Messers 14
im Winkel B (zur Zylinderachse 3) verlaufen dazu die Sei-
tenwande 7, 8 bevorzugt parallel.

[0023] Jeder Zylinderkern 4 ist unabhangig von der je-
weiligen Ausbildung stets innerhalb des Zylinderum-
fangs mit einem Durchmesser 6 angeordnet. Bei auftre-
tender Umgebungswarme kann zum Ausgleich der War-
medehnung im Messerzylinder 20 an dessen Massen-
ausgleich 5 ein thermisches Ausgleichsmaterial 23 an-
geordnet sein. Alternativ ist der Massenausgleich 5
selbst aus einem thermischen Ausgleichsmaterial 23
ausgeflhrt. Das thermische Ausgleichsmaterial 23 ist
diametral gegenuberliegend der Nut 1 bzw. Schneide 25
angeordnet.

[0024] GemaR Figur 2 weist in einer zweiten Ausbil-
dung der Messerzylinder-20 zwei am Umfang angeord-
nete Nuten 1, 2 bzw. Messer 14 jeweils mit wenigsten
einer Schneide 25 auf. Die Messer 14 mit Schneiden 25
sind bzw. die erste Nut 1 ist dabei zur zweiten Nut 2
diametral gegenuberliegend, den Zylinderkern 4 ein-
schlieBend angeordnet, d.h. umfangsseitig um 180° ver-
setzt angeordnet. Jede Nut 1, 2 nimmt je ein eingangs
beschriebenes Messer 14 (mit wenigstens einer Schnei-
de 25) auf, welches in der jeweiligen Nut 1, 2 angeordnet
ist. Die um 180° versetzt angeordneten Schneiden 25
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am Messer 14 bzw. Nuten 1, 2 sind mit Bezug zur Zylin-
derachse 3 sich in einem Winkel B kreuzend (spiegel-
bildlich versetzt) am Messerzylinder 20 angeordnet (Fig.
6b). Bevorzugt ist ebenso ein derartiger Messerzylinder
20 als Modul ausgefiihrtund kann bei Bedarf gegen einen
anderen Messerzylinder ausgetauscht werden. Insbe-
sondere sind neben dem Messerzylinder 20 weitere Bau-
gruppen, beispielsweise die Lagerung 12, sowie die Ge-
geneinrichtung 15 als komplette Baueinheitinnerhalb der
Verarbeitungsmaschine gegen eine weitere Baueinheit
mit Messerzylinder, Lagerung und Gegeneinrichtung
austauschbar.

[0025] Innerhalb des Zylinderumfangs des Messerzy-
linders 20 mit einem theoretischen Durchmesser 6 sind
in radialer Richtung zwischen den beiden Schneiden 25
bzw. Schneiden 25 an Messern 14 und dem Zylinderkern
4 und in axialer Richtung zwischen vorderen und hinteren
Seitenflachenkanten 27, 28 sich erstreckende jeweils er-
ste und zweite Seitenflachen 7, 8 entsprechend der spe-
ziellen Anordnung der Schneiden 25 angeordnet.
[0026] Die jeweils benachbarten Seitenflachen 7, 8
sind - ausgehend vom Zylinderkern 4 - zur jeweiligen
Schneide 25 hin in einem Winkel o. geneigt angeordnet
(Fig. 6a). In der Position gemaR Fig. 6a des Messerzy-
linders 20 mit zwei Schneiden 25 ist der Winkel o mit
Bezug zur in dieser Position vorliegenden Vertikalen V
gezeigt. Dabei umschlie3t der Zylinderkern 4 innerhalb
des Durchmessers 6 die Zylinderachse 3 und gehtin die
jeweilige Zylinderkontur mit den beschriebenen Seiten-
flachen 7, 8 Giber. Je nach Neigung der jeweiligen Schnei-
de 25 bzw. der jeweiligen Nut 1, 2 bzw. des jeweiligen
Messers 14 im Winkel  (zur Zylinderachse 3) verlaufen
die Seitenwéande 7, 8 dazu parallel.

[0027] In einer Ausbildung sind die sich dem Zylinder-
kern 4 jeweils anschlieRenden Seitenflachen 7, 8 schrau-
benférmig verlaufend bei schraubenférmig angeordne-
ten Schneiden 25 bzw. geradlinig verlaufend bei hyper-
bolisch angeordneten Schneiden 25 schrag geneigt an-
geordnet. Dabei ist bei schraubenférmig verlaufenden
Seitenflachen 7, 8 der Winkel B von je einer vorderen
Seitenflachenkante 27 zu je einer hinteren Seitenfla-
chenkante 28 ansteigend ausgebildet oder umgekehrt.
In einer weiteren Ausbildung sind die sich dem Zylinder-
kern 4 jeweils anschlieRenden Seitenflachen 7, 8 zusatz-
lich zur schraubenférmigen oder schrag geneigten, hy-
perbolischen Ausbildung konvex gekrimmt zu den
Schneiden hin geneigt angeordnet. Alternativ sind die
Seitenflachen 7, 8 - ausgehend vom Zylinderkern 4 - kon-
kav gekrimmt. Die konkave Krimmung der Seitenfla-
chen 7, 8 ist beispielsweise von Vorteil, wenn am Mes-
serzylinder 20 mehrere Schneiden 25, beispielsweise
zwei Messer 14 mit je einer Schneide 25 in einer oder je
einer Nut 1, 2, fir den Doppelschnitt angeordnet sind. In
einer Ausbildung weisen die benachbarten Seitenfla-
chen 7, 8 gleiche Neigungswinkel bzw. gleiche Kriim-
mungen auf.

[0028] Die Seitenflachen 7, 8 kdnnen als volle Flachen
oder alternativ durch Stege mit jeweils dazwischen lie-
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genden kommunizierenden Durchbriichen 19 gebildet
sein.

[0029] Der Zylinderkern 4 kann unabh&ngig von den
Ausfliihrungsformen an den freien Stellen in einer Aus-
bildung geradlinige Teilflachen 17, 18 aufweisen. In einer
weiteren Ausbildung kann der Zylinderkern 4 konvex
oder konkav gekrimmte (bevorzugt mit gleicher Krim-
mung) Teilflachen 17, 18 aufweisen.

[0030] IneinerWeiterbildung weisen die Seitenflachen
7, 8 kommunizierende Durchbriiche 19 (Offnungen) auf,
d.h. diese erstrecken sich quer zur Zylinderachse 3. Die
Durchbriiche 19 kénnen dabei von gleicher oder unglei-
cher Geometrie sein. Bei Rotation des Messerzylinders
20 werden die Durchbriiche 19 von Umgebungsluft
durchstromt. Je nach Drehrichtung des Messerzylinders
20 strémt beispielsweise in die Durchbriiche 19 an den
Seitenflachen 7 die Luft ein und an den Seitenflachen 8
aus. Die Durchbriiche 19 kénnen zum VerschlieRen, bei-
spielsweise durch aufsetzbare Kappen, ausgebildet
sein. Bei der Ausbildung mit Stegen befinden sich die
Durchbriiche 19 zwischen den Stegen.

[0031] Alternativ kann statt der Durchbriiche 19 jede
Seitenflache 7,8 Vertiefungen, beispielsweise Ausfra-
sungen, Sicken, kassettenformige Taschen, aufweisen,
welche beispielsweise durch einen Materialabtrag der je-
weiligen Seitenflache 7, 8 gebildet sind. Die Vertiefungen
sind geschlossen und kénnen somit nicht von der Um-
gebungsluft durchstrémt werden. Bevorzugt sind die Ver-
tiefungen auf den jeweils benachbarten Seitenflachen 7,
8 spiegelbildlich angeordnet.

[0032] In Weiterbildung von Fig. 2 zeigt Fig. 4 einen
Messerzylinder 20 mit erhdhter Steifigkeit. Danach weist
dieser ein in Richtung Zylinderachse 3 konzentrisch zu
dieser angeordnetes Tragrohr 21, beispielsweise aus
Stahl, Keramik, Kohlefaserwerkstoff (CFK) auf. Das
Tragrohr 21 nimmt endseitig die Zylinderzapfen auf oder
ist selbst als Zylinderzapfen in der Lagerung 12 beidseitig
abgesttitzt. Auf dem Tragrohr 21 sind der Zylinderkern 4
sowie die je nach Ausbildung angeordneten Seitenfla-
chen 7, 8 analog zu Fig. 2 angeordnet. Zylinderkern 4
sowie die Seitenflachen 7, 8 sind bevorzugt aus einem
Material mit geringerem Schubmodul (G) als das Trag-
rohr 21 ausgefiihrt. In einer Weiterbildung kann zuséatz-
lich zum Tragrohr 21 oder separat (ohne Tragrohr 21)
am Zylinderkern 4 - beispielsweise symmetrisch je eine
Keramikplatte 22 (oder eine Platte aus FKV), alternativ
kénnen mehrere Keramikplatten 22 (bzw. mehrere Plat-
ten aus FKV), angeordnet sein. Die Keramikplatten 22
sind haftfest mit dem Zylinderkern 4 verbunden und er-
héhen die Steifigkeit des Messerzylinders 20. Diese Plat-
ten weisen bevorzugt einen héheren E-Modul als der Zy-
linderkern 4 auf. Alternativ sind derartige Platten aus
Kohlefaserwerkstoff einsetzbar.

[0033] Der Messerzylinder 20 ist nicht auf die Anord-
nung einer Schneide 25 bzw. eines Messers 14 mit we-
nigstens einer Schneide 25 bzw. einer Nut 1 oder zweier
Schneiden 25, Messer 14 mit wenigstens einer Schneide
25 bzw. Nuten 1, 2 beschrankt. Vielmehr sind umfangs-
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seitig weitere Schneiden 25, Messer 14 mit wenigstens
einer Schneide 25 bzw. Nuten 1, 2 etc. anordenbar (nicht
gezeigt).

[0034] Sokannin einer weiteren Ausbildung der Mes-
serzylinder 20 drei am Umfang angeordnete Schneiden
25, mit oder ohne Nuten 1, 2, .... bzw. Messer 14 aufwei-
sen, die jeweils um 120° (strahlenférmig) versetzt den
Zylinderkern 4 einschlieRend angeordnet sind. Innerhalb
des Zylinderumfangs mit einem theoretischen Durch-
messer 6 sind zwischen den Schneiden 25 bzw. drei Nu-
ten 1, 2, ... bzw. Messern 14 sich jeweils in Richtung des
Zylinderkerns 4 , erstreckende Seitenflachen 7, 8 ange-
ordnet. Diese einander benachbarten Seitenflachen 7, 8
sind ausgehend von dem Zylinderkern 4 jeweils zu den
drei Schneiden 25 bzw. Nuten 1, 2, ... (weitere nicht ge-
zeigt) bzw. Messern 14 mit Schneiden 25 hin schrag ge-
neigt angeordnet.

Ausgehend von dem Zylinderkern 4 liegen bei dieser
Ausbildung somit je drei Paare benachbarter Seitenfla-
chen 7, 8 vor.

[0035] In einer weiteren Ausbildung kann der Messer-
zylinder 20 vier am Umfang angeordnete Schneiden 25,
mit oder ohne Nuten 1,2, .... bzw. Messer 14 aufweisen,
die jeweils um 90° (strahlenférmig) versetzt den Zylin-
derkern 4 einschlieRend angeordnet sind. Innerhalb des
Zylinderumfangs mit einem theoretischen Durchmesser
6 sind zwischen den vier Schneiden 25 bzw. Nuten 1,
2, ...bzw. Messer 14 sich in Richtung des Zylinderkerns
4 erstreckende Seitenflachen 7, 8 angeordnet. Diese ein-
ander benachbarten Seitenflachen 7, 8 sind ausgehend
von dem Zylinderkern 4 jeweils zu den vier Schneiden
bzw. Nuten 1, 2, ... (weitere nicht gezeigt) bzw. Messern
14 mit Schneide 25 hin schrag geneigt angeordnet. Aus-
gehend von dem Zylinderkern 4 liegen bei dieser Aus-
bildung somit je vier Paare benachbarter Seitenflaichen
7, 8 vor.

[0036] Diese beispielhaften Ausfiihrungen sind eben-
so fir die Anordnung von finf (jeweils um 72° versetzt),
sechs (jeweils um 60° versetzt) oder eine weitere Anzahl
am Umfang angeordneter Schneiden 25 bzw. Nuten 1,
2, ... (weitere nicht gezeigt) bzw. Messern 14 Ubertrag-
bar. Der Messerzylinder 20 weist beispielsweise flinf am
Umfang angeordnete Schneiden 25 bzw. Nuten 1, 2, ...
bzw. Messer 14 auf, die jeweils um 72° versetzt den Zy-
linderkern 4 einschlieBend angeordnet sind. Innerhalb
des Zylinderumfangs mit einem theoretischen Durch-
messer 6 zwischen den finf Schneiden 25 bzw. Nuten
1,2, bzw. Messern 14 mit Schneiden 25 sind sich in Rich-
tung des Zylinderkerns 4 erstreckende Seitenflachen 7,
8 angeordnet und die Seitenflachen 7, 8 sind ausgehend
von dem Zylinderkern 4 jeweils zu den fiinf Schneiden
25 bzw. Nuten bzw. Messern 14 hin schrag geneigt. Al-
ternativ weist beispielsweise der Messerzylinder 20
sechs am Umfang angeordnete Schneiden 25 bzw. Nu-
ten 1, 2, .... bzw. Messer 14 auf, die jeweils um 60° ver-
setzt den Zylinderkern 4 einschlieBend angeordnet sind.
Innerhalb des Zylinderumfangs mit einem theoretischen
Durchmesser 6 sind zwischen den sechs Schneiden 25
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bzw. Nuten 1, 2’ ... bzw. Messern 14 sich in Richtung des
Zylinderkerns 4 erstreckende Seitenflachen 7, 8 ange-
ordnet und die Seitenflachen 7, 8 sind ausgehend von
dem Zylinderkern 4 jeweils zu den sechs Schneiden 25
bzw. Nuten 1, 2, .... bzw. Messern 14 hin schrag geneigt.
[0037] Beijederdervorstehend genannten Ausfiihrun-
gen sind stets die Seitenflachen 7, 8 zueinander benach-
bart angeordnet und erstrecken sich entsprechend der
Anzahlder Schneiden25bzw. Nuten 1, 2, ... bzw. Messer
14 mit Schneiden 25 sowie deren Anordnung mehrfach
zu diesen.

Die Seitenflachen 7, 8 sind analog der vorstehenden
Ausflihrungen ausgebildet.

[0038] In bevorzugter Ausbildung erstreckt sich jede
Schneide 25 uber die Formatbreite des Bahnmaterials
in Richtung der Zylinderachse 3 und istin einem Abstand
24 zur Zylinderachse 3 und mit einer die Zylinderachse
3 kreuzenden Relativlage (d.h. geringfiigig geneigt) am
Umfang des Messerzylinders 20 angeordnet. Dabei sind
wie bereits beschrieben vorzugsweise zwei spezielle
Ausbildungen realisierbar.

[0039] In einer ersten Ausbildung gemaR Fig. 5a ist
jede Schneide 25, hier am Beispiel des Messers 14 mit
Schneide 25 gezeigt, mit kreuzender Relativlage zur Zy-
linderachse 3 in einem gleichen Abstand 24 zur Zylin-
derachse 3 angeordnet. Diese Ausbildung wird erreicht,
indem jede Schneide 25 schraubenférmig entlang des
Umfangs des Messerzylinders. 20 verlauft. Es liegt somit
jeweils eine schraubenférmig angeordnete Schneide 25
bzw. ein entsprechendes Messer 14 mitwenigstens einer
Schneide 25 vor. GemaR Fig. 5 a ist der Messerzylinder
20 mit lediglich einer schraubenférmigen Schneide 25
am Messer 14 gezeigt. Alternativ kdnnen wie bereits be-
schrieben mehrere derartige Schneiden 25 am Messer-
zylinder 20 angeordnet sein. Flr den Doppelschnitt kon-
nen zwei in geringem Abstand parallel angeordnete
schraubenférmige Schneiden 25 an bevorzugt einem
Messer 14 am Messerzylinder 20 angeordnet sein.
[0040] In einer zweiten Ausbildung gemaf Fig. 5b ist
jede Schneide 25, hier am Beispiel des Messers 14 mit
Schneide 25 gezeigt, mit kreuzender Relativlage (Winkel
B) zur Zylinderachse 3 in einem sich verdndernden Ab-
stand 24 zur Zylinderachse 3 angeordnet. Diese Ausbil-
dung wird erreicht, indem jede Schneide 25 als schrag
am Umfang des Messerzylinders 20 verlaufende Gerade
angeordnet ist, deren Abstand zur Zylinderachse 3 als
Hyperbel ausgebildet ist. Es liegt somit jeweils eine hy-
perbolisch angeordnete Schneide 25 vor. In Fig. 5 b ist
der Messerzylinder 20 mit zwei am Umfang angeordne-
ten Schneiden 25, beispielsweise Messern 14 und 14’
mit Schneiden 25, 25’, gezeigt. Dabei sind beide Messer
14 mit Schneide 25 (volle Linie) bzw. 14’ (gestrichelte
Linie) diametral um 180° versetzt gegeniiberliegend an-
geordnet. Alternativ kdnnen wie bereits beschrieben
mehrere derartige Schneiden 25, beispielsweise Messer
14 mit Schneide 25, am Messerzylinder 20 angeordnet
sein. FUr den Doppelschnitt kénnen zwei in geringem
Abstand parallel angeordnete hyperbolische Schneiden
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25 an bevorzugt einem Messer 14 am Messerzylinder
20 angeordnet sein.

[0041] InFig.6bisteine Schneide 25aneinem Messer
14 gezeigt dargestellt und das Messer 14 ist in einer Nut
1 aufgenommen. Beidieser Ausbildung gehen die beiden
Seitenflachen 7, 8 in eine beidseitig zum Messer 14 ver-
laufende Verdickung 26 Uber, welche der Stabilisierung
der Schneide 25 dienen.

[0042] InFig.7 isteine Draufsichtaufdie Seitenflachen
7, 8 bei einem Messerzylinder 20 mit zwei um 180° ver-
setzt angeordneten, schrag am Umfang des Messerzy-
linders 20 gerade verlaufenden Schneiden 25 gezeigt.
Hierbei ist erkennbar, dass die Seitenflachen 7, 8 im Be-
reich des Zylinderkerns 4 bzw. der Teilflache 17 von einer
vorderen Seitenflachenkante 27 zu einer hinteren Sei-
tenflachenkante 28 in einem Winkel y zur Zylinderachse
3 verlaufen.

Bezugszeichenliste

[0043]
1- Nut (erste)
2- Nut (zweite)

3- Zylinderachse
4 - Zylinderkern

5- Massenausgleich

6 - Durchmesser (theoretisch)

7 - Seitenflache (erste)

8- Seitenflache (zweite)

9- Bahnmaterial

10-  Forderrichtung

11-  Gestell

12- Lagerung

13-  Einzelantrieb

14 - Messer

15-  Gegeneinrichtung (Zylinder, Flache, Trennein-
richtung)

16-  Spalt

17 - Teilflaiche (erste)

18 -  Teilflache (zweite)

19-  Durchbruch (Offnungen)

20 -  Messerzylinder

21-  Tragrohr

22 -  Keramikplatte

23 - thermisches Ausgleichsmaterial

24 - Abstand

25-  Schneide

26 -  Verdickung

27 - vordere Seitenflachenkante

28 - hintere Seitenflachenkante

o-  Winkel

B-  Winkel

Y- Winkel

V- Vertikale
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Patentanspriiche

1.

Messerzylinder zum Trennen von Bahnmaterial mit
mindestens einer umfangsseitig angeordneten
Schneide, wobei der Messerzylinder einen der
Schneide diametral gegenuberliegenden, die Zylin-
derachse umschlieenden Zylinderkern aufweist
und innerhalb des Zylinderumfangs mit einem theo-
retischen Durchmesser zwischen Schneide und Zy-
linderkern sich in Richtung Zylinderachse erstrek-
kende Seitenflaichen angeordnet sind, die ausge-
hend vom Zylinderkern zur Schneide hin geneigt
sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass jede Schneide (25) in einem Abstand (24) zur
Zylinderachse (3) und mit einer die Zylinderachse
(3) in einem (Winkel B) kreuzenden Relativlage an-
geordnet ist.

Messerzylinder nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass jede der Schneiden (25) in einem sich veran-
dernden Abstand (24) zur Zylinderachse (3) ange-
ordnet ist.

Messerzylinder nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass jede der Schneiden (25) in einem gleichen Ab-
stand (24) zur Zylinderachse (3) angeordnet ist.

Messerzylinder nach Anspruch 1 und einem der An-
spriiche 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Messerzylinder (20) zwei am Umfang dia-
metral gegeniberliegend angeordnete, den Zylin-
derkern (4) einschlielende Schneiden (25) aufweist,
dass innerhalb des Zylinderumfangs mit einem
theoretischen Durchmesser (6) zwischen den
Schneiden (25) sich in Richtung des Zylinderkerns
(4) erstreckende Seitenflachen (7, 8) angeordnet
sind, und

dass die Seitenflachen (7, 8) ausgehend von dem
Zylinderkern (4)-jeweils zu den Schneiden (25) hin
schrag in einem Winkel (o) geneigt sind.

Messerzylinder nach Anspruch 1 und einem der An-
spriche 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Messerzylinder (20) drei am Umfang an-
geordnete Schneiden (25) aufweist, die jeweils um
120° versetzt den Zylinderkern (4) einschlieiend an-
geordnet sind,

dass innerhalb des Zylinderumfangs mit einem
theoretischen Durchmesser (6) zwischen den drei
Schneiden (25) sich in Richtung des Zylinderkerns
(4) erstreckende Seitenflachen (7, 8) angeordnet
sind, und

dass die Seitenflachen (7, 8) ausgehend von dem
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Zylinderkern (4) jeweils zu den drei Schneiden (25)
hin schrag in einem Winkel (o) geneigt sind.

Messerzylinder nach Anspruch 1 und einem der An-
spruche 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Messerzylinder (20) vier am Umfang an-
geordnete Schneiden (25) aufweist, die jeweils um
90° versetzt den Zylinderkern (4) einschlieRend an-
geordnet sind,

dass innerhalb des Zylinderumfangs mit einem
theoretischen Durchmesser (6) zwischen den vier
Schneiden (25) sich in Richtung des Zylinderkerns
(4) erstreckende Seitenflachen (7, 8) angeordnet
sind,

und

dass die Seitenflachen (7, 8) ausgehend von dem
Zylinderkern (4) jeweils zu den vier Schneiden (25)
hin schrag in einem Winkel (o) geneigt sind.

Messerzylinder nach Anspruch 1 und einem der An-
spriiche 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Messerzylinder (20) fiinf am Umfang an-
geordnete Schneiden (25) aufweist, die jeweils um
72° versetzt den Zylinderkern (4) einschlieRend an-
geordnet sind,

dass innerhalb des Zylinderumfangs mit einem
theoretischen Durchmesser (6) zwischen den finf
Schneiden (25) sich in Richtung des Zylinderkerns
(4) erstreckende Seitenflachen (7, 8) angeordnet
sind,

und

dass die Seitenflachen (7, 8) ausgehend von dem
Zylinderkern (4) jeweils zu den finf Schneiden (25)
hin schrag in einem Winkel (o) geneigt sind.

Messerzylinder nach Anspruch 1 und einem der An-
spriiche 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Messerzylinder (20) sechs am Umfang an-
geordnete Schneiden (25) aufweist, die jeweils um
60° versetzt den Zylinderkern (4) einschlieRend an-
geordnet sind,

dass innerhalb des Zylinderumfangs mit einem
theoretischen Durchmesser (6) zwischen den sechs
Schneiden (25) sich in Richtung des Zylinderkerns
(4) erstreckende Seitenflachen (7, 8) angeordnet
sind, und

dass die Seitenflachen (7, 8) ausgehend von dem
Zylinderkern (4) jeweils zu den sechs Schneiden (25)
hin schrag in einem Winkel (o) geneigt sind.

Messerzylinder nach Anspruch 1 und 2 oder 3 und
einem der Anspriche 4 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die dem Zylinderkern (4) sich anschlieRenden
Seitenflachen (7, 8) geradlinig oder konvex ge-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

krimmt oder konkav gekrimmt zur jeweiligen
Schneide (25) hin geneigt sind.

Messerzylinder nach einem der Anspriiche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Zylinderkern (4) geradlinige oder konvex
gekrimmte oder konkav gekrimmte Teilflachen (17,
18) aufweist.

Messerzylinder nach Anspruch 1 oder einem der An-
spriiche 4 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Seitenflachen (7, 8) kommunizierende
Durchbriiche (19) aufweisen, die bei Rotation des
Messerzylinders (20) von Umgebungsluft durch-
strémt werden.

Messerzylinder nach Anspruch 1 oder einem der An-
spriiche 4 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Seitenflachen (7, 8) Vertiefungen aufwei-
sen, welche kommunizierende Durchbriiche (19)
aufweisen, die bei Rotation des Messerzylinders von
Umgebungsluft durchstrémt werden.

Messerzylinder nach Anspruch 1 oder einem der An-
spriche 4 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Seitenflachen (7, 8) Vertiefungen aufwei-
sen, welche geschlossen sind und nicht von Umge-
bungsluft durchstromt werden.

Messerzylinder nach Anspruch 1 oder einem der An-
spriiche 4 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass jede Schneide (25) in je einer am Messerzy-
linder (20) angeordneten Nut (1) aufgenommen ist.

Messerzylinder nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schneide (25) diametral gegentiberliegend
ein Massenausgleich (5) angeordnet ist.

Messerzylinder nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Messerzylinder (20) endseitig mit einem
Einzelantrieb (13) gekoppelt ist.

Messerzylinder nach Anspruch 1 und 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Einzelantrieb (13) schaltungstechnisch mit
einer Maschinensteuerung gekoppelt und in vorgeb-
barer Weise antreibbar ist.

Messerzylinder nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schneide (25) diametral gegentberliegend
ein thermisches Ausgleichsmaterial (23) angeordnet



19.

20.

15
ist.

Messerzylinder nach Anspruch 1 und 18,
dadurch gekennzeichnet,
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dass das thermische Ausgleichsmaterial (23) am

Massenausgleich (5) angeordnet ist.

Messerzylinder nach Anspruch 1 und 18,
dadurch gekennzeichnet,

dass das thermische Ausgleichsmaterial
gleichzeitig der Massenausgleich (5) ist.

(23)
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FIG.3
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FIG.4
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FIG. 52 FIG. 5b
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