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(54) Vorrichtung und Verfahren zur Perforation von Folien

(57) Beschrieben werden eine Vorrichtung zur Per-
foration von Folien sowie ein entsprechendes Verfahren
unter Anwendung der erfindungsgemäßen Vorrichtung.
Die Vorrichtung umfasst eine Schneide und eine Gegen-
schneide, wobei die Gegenschneide ein Muster aufweist,
welches mit der Schneide entlang einer Wirklinie derart

zusammenwirkt, dass eine Folie in Kontaktbereichen mit
der Schneide und der Gegenschneide perforiert wird. Es
können somit an der Gegenschneide Perforationsnuten
oder dergleichen vorgesehen werden, so dass eine ein-
fache Schneide verwendet werden kann, die sich kosten-
günstig bei Verschleiß austauschen lässt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Per-
foration von Folien sowie ein entsprechendes Verfahren
unter Anwendung der erfindungsgemäßen Vorrichtung.
[0002] Folien eignen sich bekanntermaßen für die Eti-
kettierung von Behältern, wie beispielsweise Flaschen.
Hierzu wird beispielsweise eine Folienbahn, ein Folien-
schlauch oder ein anderes geeignetes bahnförmiges Ma-
terial von einer Rolle abgewickelt und an vorgegebenen
Trennstellen mit einer Querperforation versehen. Einzel-
ne Etiketten werden dann vorzugsweise unmittelbar vor
der Etikettierung durch Abtrennen entlang der Perforati-
on hergestellt.
[0003] Eine Vorrichtung zur Querperforierung bahn-
förmigen Materials ist beispielsweise aus der DE 20 2006
015 561 U1 bekannt. Das bahnförmige Material wird zwi-
schen zwei rotierenden Walzen hindurchgeführt, wobei
an einer der Walzen zwei um 180° versetzte genutete
Perforiermesser vorgesehen sind, die die Folie gegen
die andere Walze drücken und dabei das bahnförmige
Material perforieren. Die Perforiermesser sind hierbei fe-
derelastisch in der Mantelfläche der Walze gelagert, um
die Ausschussquote beim Anfahren und Anhalten der
Schneidvorrichtung zu reduzieren. Nachteilig ist jedoch,
dass das Perforationsmuster in die Schneide des Perfo-
rationsmessers eingearbeitet ist. Für die Perforation wird
somit ein vergleichsweise aufwändig herzustellendes
und teures Verschleißteil benötigt.
[0004] Ein Schneidwerkzeug zum Schneiden von Eti-
ketten ist ferner aus der DE 10 2009 009 820 A1 1 be-
kannt. Das Schneidwerkzeug umfasst zwei um 180° ver-
setzte und parallel zu einer gemeinsamen Drehachse
angeordnete Schneidelemente, die federnd gelagert
sind. Diese wirken mit einer rotierenden Schneidwalze
zusammen, in der den Schneidelementen entsprechen-
de Gegenschneidleisten vorgesehen sind. Von einer
Rolle abgerollte Etiketten werden zwischen die rotieren-
de Schneidvorrichtung und die rotierende Schneidwalze
eingeführt und durch das Zusammenwirken der Schnei-
delemente und der Gegenschneidleisten abgetrennt.
Zwar lässt sich das Schneidelement durch federnde Hal-
terung in einer Nut vergleichsweise einfach austau-
schen, jedoch ist dieses ein vergleichsweise teueres Ver-
schleißteil.
[0005] Somit besteht der Bedarf für eine Vorrichtung
zur Perforation von Folien, bei dem die Verschleißteile
auf einfache Weise, kostengünstig und flexibel ausge-
tauscht werden können.
[0006] Die gestellte Aufgabe wird mit einer Vorrichtung
nach Anspruch 1 gelöst. Demnach umfasst die erfin-
dungsgemäße Vorrichtung eine Schneide und eine Ge-
genschneide, wobei die Gegenschneide ein Muster auf-
weist, welches mit der Schneide entlang einer Wirklinie
derart zusammenwirkt, dass eine Folie in Kontaktberei-
chen mit der Schneide und der Gegenschneide perforiert
wird. Die Perforation ist insbesondere eine Querperfora-
tion. Es kann ein beliebiges bahnförmiges Material ver-

wendet werden, wie beispielsweise aus Papier, Kunst-
stoff-, Metall- oder Gewebefolie, das sich durch das Zu-
sammenwirken einer Schneide und einer Gegenschnei-
de durchlochen lässt, beispielsweise Folien, Schläuche
und dergleichen.
[0007] Somit kann der Verlauf der Wirklinie im Wesent-
lichen durch das Muster der Gegenschneide vorgegeben
werden. Entsprechend kann eine im Wesentlichen ge-
radlinig verlaufende Schneide eingesetzt werden. Da ei-
ne geradlinige Schneide kostengünstiger herzustellen ist
als eine Schneide mit Perforationsnuten, lässt sich der
Aufwand beim Austausch von Verschleißteilen, insbe-
sondere der Schneide reduzieren.
[0008] Das Muster der Gegenschneide ist vorzugswei-
se dreidimensional. Das Muster kann beispielsweise aus
Erhebungen und Vertiefungen bestehen. Ebenso denk-
bar ist eine Gegenschneide, in der durchgehende Aus-
nehmungen ausgebildet sind. Die Gegenschneide könn-
te beispielsweise in Form einer Helix oder dergleichen
ausgebildet sein.
[0009] Die Wirklinie kann ferner derart ausgebildet
sein, dass das zu perforierende Material in Nicht-Kon-
taktbereichen mit der Schneide und der Gegenschneide
nicht perforiert wird. Es ist jedoch möglich, dass das Ma-
terial, insbesondere eine Folie, in den Nicht-Kontaktbe-
reichen in einem erwünschten Ausmaß beschädigt wird,
beispielsweise dadurch, dass eine Perforation aus dem
Kontaktbereich in Richtung des Nicht-Kontaktbereichs in
einem erwünschten Ausmaß weiter reißt, um auf diese
Weise einen Perforationsbereich zu erzeugen, der grö-
ßer ist, als der Kontaktbereich mit der Schneide und der
Gegenschneide.
[0010] Vorzugsweise ist die Wirklinie veränderbar, um
ein Verhältnis von Perforation zu Nicht-Perforation der
Folie einzustellen. Ein Austausch der Schneide bei einer
produktionsbedingten Änderung der Folienperforation ist
somit entbehrlich. Das Verhältnis von Perforation zu
Nicht-Perforation ist beispielsweise durch ein Längen-
verhältnis entlang der Wirklinie gegeben. Die Wirklinie
könnte beispielsweise dadurch verändert werden, dass
die Gegenschneide durch eine Gegenschneide eines an-
deren Typs ersetzt wird. Die Wirklinie kann auch verän-
dert werden, um bei Folien mit unterschiedlichen Mate-
rialeigenschaften und/oder Dicken ein einheitliches, vor-
gegebenes Verhältnis von Perforation zu Nicht-Perfora-
tion einzustellen.
[0011] Bei einer besonders günstigen Ausführungs-
form ist die Wirklinie durch Verändern der Lage der
Schneide und der Gegenschneide zueinander einstell-
bar. Dadurch wird ein Austauschen der Gegenschneide
beim Einstellen der Wirklinie entbehrlich. Die Wirklinie
und/oder das Verhältnis von Perforation zu Nicht-Perfo-
ration können dadurch flexibel an unterschiedliche Ma-
terialeigenschaften und/oder Materialdicken sowie an
unterschiedliche Verarbeitungsgeschwindigkeiten der
erfindungsgemäßen Vorrichtung angepasst werden. Bei
einer Querperforation der Folie kann die Lage der
Schneide und der Gegenschneide zueinander im We-
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sentlichen in einer Längsrichtung der Folie erfolgen.
[0012] Vorzugsweise verläuft das Muster, in einer
Draufsicht auf die Folie gesehen, in einem Einstellbe-
reich der Wirklinie schräg zur Wirklinie und/oder kurven-
förmig. Dadurch lässt sich die Wirklinie innerhalb des Ein-
stellbereichs besonders genau und insbesondere konti-
nuierlich verstellen. Die Perforation der Folie kann somit
an Materialeigenschaften und/oder die Dicke der Folie
und/oder an Einwirkzeiten und/oder Einwirkkräfte beim
Perforieren der Folie besonders genau, und/oder den je-
weiligen Produktionsbedingungen entsprechend, ange-
passt werden. Die Wirklinie kann über eine beliebige
Kombination geradliniger und gekurvter Musterabschnit-
te verlaufen.
[0013] Vorzugsweise wiederholt sich das Muster ent-
lang der Wirklinie periodisch. Dadurch lässt sich eine
über die gesamte Breite der Folie gleichmäßige und fle-
xibel einstellbare Perforation erzielen. Geeignete Muster
mit Periodizität sind beispielsweise Zick-Zack-Muster, si-
nusartige Kurvenverläufe oder beliebige Kombinationen
derartiger periodischer Kurvenformen. Die Wirklinie
schneidet das Muster in der Draufsicht somit mehrfach.
[0014] Vorzugsweise ist die Folie ein Folienband oder
ein Folienschlauch, und die Wirklinie verläuft diesbezüg-
lich quer, wobei das Verhältnis von Perforation zu Nicht-
Perforation durch Verändern der Lage der Gegenschnei-
de und der Wirklinie zueinander in Längsrichtung ein-
stellbar ist. Eine derartige Anordnung lässt sich beson-
ders günstig mit rotierenden Schneiden und Gegen-
schneiden realisieren. Es lässt sich somit eine Querper-
foration von Folienbändern oder Folienschläuchen mit
besonders hoher Maschinenleistung bereitstellen.
[0015] Bei einer besonders günstigen Ausführungs-
form liegen die Schneide und die Gegenschneide auf
miteinander synchronisierbaren Walzen. Ferner ist ein
Drehlagenversatz der rotierenden Walzen zueinander,
also ein Unterschied zwischen den Drehlagen der
Schneide und der Gegenschneide beim Zusammenwir-
ken, einstellbar. Auf diese Weise lässt sich eine Verstell-
barkeit der Wirklinie in Längsrichtung der Folie beson-
ders einfach bereitstellen. Zusätzliche Einrichtungen
zum Verstellen der Lage der Gegenschneide und/oder
der Schneide auf den zugehörigen Walzen in Längsrich-
tung der Folie, also in Rotationsrichtung der Walze, sind
daher entbehrlich. Die Gegenschneide kann insbeson-
dere in Rotationsrichtung mit der Walze fest verbunden
sein oder einstückig mit dieser ausgebildet sein.
[0016] Vorzugsweise ist die Gegenschneide eine in
die Walzenoberfläche eingearbeitete Werkzeugschnei-
de. Eine derartige Gegenschneide ist besonders robust
und zuverlässig und erübrigt zusätzliche Halterungen der
Gegenschneide an der Walzenoberfläche. Die Werk-
zeugschneide kann beispielsweise durch Lasergravur
der Walzenoberfläche hergestellt werden.
[0017] Vorzugsweise ist die Schneide eine austausch-
bare Werkzeugschneide oder Bestandteil einer aus-
tauschbaren Klinge. Dadurch lässt sich ein
verschleißbedingter Wechsel der Schneide auf beson-

ders einfache und zeitsparende Weise durchführen.
[0018] Bei einer besonders günstigen Ausführungs-
form ist die Schneide geradlinig. Dadurch lassen sich
verschleißbedingte Betriebskosten der erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung minimieren. Ferner lassen sich einheit-
liche Schneiden als Standardgarniturenteil für verschie-
dene Gegenschneiden einsetzen. Insbesondere können
Schneidmesser, wie sie in herkömmlichen Etikettierag-
gregaten verwendet werden, auch für die Perforation von
Folien eingesetzt werden. Dadurch lassen sich die Be-
triebskosten von Etikettieraggregaten weiter reduzieren.
[0019] Bei einer besonders günstigen Ausführungs-
form ist die Wirklinie mittels eines Motors und einer Steu-
ereinheit automatisch verstellbar in Abhängigkeit von
wenigstens einem Materialparameter der Folie, insbe-
sondere aus der Parametergruppe der Dicke, des Ela-
stizitätsmoduls und der Höchstzugspannung, und/oder
in Abhängigkeit von wenigstens einem Maschinenpara-
meter zum Abtrennen der Folie entlang der Perforation,
insbesondere einer zum Abtrennen eingestellten Zugs-
pannung. Dadurch lässt sich die Folienperforation flexi-
bel an unterschiedliche Produktionsbedingungen anpas-
sen. Der Motor ist beispielsweise ein Antriebsmotor einer
Schneidwalze und/oder ein Antriebsmotor einer Gegen-
schneidwalze. Durch eine Veränderung der Rotations-
geschwindigkeit der Schneidwalze und/oder der Gegen-
schneidwalze kann dann ein vorgegebener Winkelver-
satz zwischen den Walzen herbeigeführt werden. Der
Motor kann auch ein Stellantrieb sein, um die Lage der
Gegenschneide oder der Schneide auf der jeweiligen
Walze einzustellen. Die Materialparameter der Folie und/
oder die Maschinenparameter können laufend während
der kontinuierlichen Perforation einer Folienbahn oder
eines Folienschlauchs ermittelt werden und kontinuier-
lich von der Steuereinheit ausgewertet werden. Dadurch
lässt sich eine Perforation mit besonders gleichbleiben-
der Qualität bereitstellen.
[0020] Vorzugsweise ist zur federelastischen Lage-
rung der Schneider und/oder der Gegenschneide eine
mechanische, pneumatische oder hydraulische Fede-
rung vorgesehen. Dadurch lässt sich der Verschleiß der
Schneide weiter reduzieren. Außerdem können kurzzei-
tige Belastungen beim Anfahren, Herunterfahren und/
oder Ändern von Maschinenparametern reduziert wer-
den.
[0021] Die gestellte Aufgabe wird ferner gelöst mit ei-
nem Verfahren nach Anspruch 13 unter Anwendung der
erfindungsgemäßen Vorrichtung. Demnach wirkt die
Schneide mit dem Muster der Gegenschneide derart zu-
sammen, dass der Verlauf des Musters entlang der Wir-
klinie ein Verhältnis von Perforation zu Nicht-Perforation
der Folie definiert. Hierbei entspricht der Verlauf der Wir-
klinie im Wesentlichen dem Verlauf der Perforation auf
der Folie.
[0022] Vorzugsweise wird das Verhältnis von Perfora-
tion zu Nicht-Perforation durch Verschieben der Wirklinie
bezüglich des Musters eingestellt. Das Muster definiert
somit einen zweidimensionalen Wirkbereich, auf dem die
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Wirklinie verschoben werden kann. Der Wirkbereich um-
fasst Kontaktflächen zum Erzeugen der Perforation und
Nicht-Kontaktbereiche, in denen das zu perforierende
Material nicht durchlocht wird. Das Muster kann somit
als ein binär gerasteter Wirkbereich verstanden werden,
den die Wirklinie schneidet. Je nach Muster der Gegen-
schneide können durch Verschieben der Wirklinie unter-
schiedliche Verhältnisse von Perforation zu Nicht-Perfo-
ration realisiert werden.
[0023] Bei einer besonders günstigen Weiterbildung
des erfindungsgemäßen Verfahrens wird das Verhältnis
von Perforation zu Nichtperforation bei laufendem Pro-
duktionsbetrieb an einen Sollwert angepasst. Dadurch
können Folienabschnitte für eine nachfolgende Etikettie-
rung mit besonders hoher Zuverlässigkeit und Reprodu-
zierbarkeit mit der geforderten Qualität abgetrennt wer-
den.
[0024] Bevorzugte Ausführungsformen der Erfindung
sind in der Zeichnung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer ersten
Ausführungsform der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung;

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf eine Gegen-
schneide der ersten Ausführungsform mit einer
schematisch angedeuteten Wirklinie;

Fig. 3 einen schematischen Querschnitt durch eine
Schneide und eine Gegenschneide der ersten Aus-
führungsform; und

Fig. 4 eine schematische Ansicht einer Gegen-
schneide einer zweiten Ausführungsform der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung.

[0025] Wie die Fig. 1 erkennen lässt, umfasst eine er-
ste Ausführungsform 1 der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung zur Perforation von Folien 2 wenigstens eine
Schneide 3 und wenigstens eine Gegenschneide 5,
durch deren Kontakt mit der Folie 2 eine Perforation in
der Folie 2 hergestellt wird. Die Schneide 3 ist vorzugs-
weise an einer Schneidwalze 7 oder einer anderen dreh-
baren Halterung mit der Drehrichtung 7a vorgesehen,
die Gegenschneide 5 an einer Gegenschneidwalze 9
oder einer anderen drehbaren Halterung mit der Dreh-
richtung 9a, wobei die Drehachsen 7b und 9b parallel
zueinander ausgerichtet sind. Wie die Fig. 1 ferner an-
deutet, sind auf der Schneidwalze 7 insbesondere we-
nigstens zwei Schneiden 3 umfänglich gleichmäßig ver-
teilt, auf der Gegenschneidwalze 9 eine entsprechende
Anzahl umfänglich gleichmäßig verteilter Gegenschnei-
den 5. Besonders vorteilhaft sind je vier umfänglich ver-
teilte Schneiden 3 und Gegenschneiden 5.
[0026] An der Schneidwalze 7 und der Gegenschneid-
walze 9 ist jeweils ein Antriebsmotor 11, 13 vorgesehen.
Die Antriebsmotoren 11, 13 werden durch eine Steuer-
einheit 15 derart synchronisiert, dass bei Rotation der

Schneidwalze 7 und der Gegenschneidwalze 9 jeweils
eine Schneide 3 gegenüber einer Gegenschneide 5 zu
liegen kommt. Geeignete Drehlagen der Walzen 7, 9 sind
beispielsweise durch die angedeuteten Drehwinkel α, β
definiert. Die Folie 2 wird kontinuierlich in Richtung des
Pfeils 2a zwischen der Schneidwalze 7 und der Gegen-
schneidwalze 9 hindurchbewegt.
[0027] Die Schneiden 3 sind vorzugsweise an einer
mechanischen, pneumatischen oder hydraulischen Fe-
derung 17 in radialer Richtung federelastisch gelagert
und in umfänglicher Richtung geführt. Diesbezügliche
Führungsmittel sind der Übersichtlichkeit halber nicht
dargestellt. Eine federelastische Lagerung könnte alter-
nativ oder ergänzend an der Gegenschneidwalze 9 für
die Gegenschneiden 5 vorgesehen sein. Dies ist jedoch
zugunsten einer übersichtlicheren Darstellung ebenfalls
nicht gezeigt.
[0028] Die Gegenschneiden 5 sind vorzugsweise in
Richtung des Doppelpfeils 5a mittels Stelleinrichtungen
19 verstellbar. Diese könnten beispielsweise mecha-
nisch betätigt sein oder mittels eines Stellantriebs (nicht
gezeigt), der insbesondere durch die Steuereinrichtung
15 ansteuerbar ist. Mit der Stelleinrichtung 19 lässt sich
die Lage der Gegenschneide 5 beim Zusammenwirken
mit der korrespondierenden Schneide 3 in Längsrichtung
der Folie 2, also in Richtung des Pfeils 2a, einstellen.
[0029] Wie aus den nachfolgenden Figuren noch deut-
lich wird, dient die Stelleinrichtung 19 dazu, einen Kon-
taktbereich mit der Folie 2 einzustellen, in dem die
Schneide 3 und die Gegenschneide 5 derart zusammen-
wirken, dass die dazwischen liegende Folie 2 perforiert
wird. Generell wäre es auch denkbar, derartige Stellein-
richtungen an der Schneidwalze 7 vorzusehen, um die
Schneiden 3 entsprechend zu verstellen.
[0030] Die Fig. 2 zeigt eine schematische Draufsicht
auf die Gegenschneide 5 der ersten Ausführungsform 1.
Im Wesentlichen senkrecht zur Förderrichtung 2a der Fo-
lie 2 verläuft eine Wirklinie 21, die durch eine Überschnei-
dung der Schneide 3 (in Fig. 2 nicht dargestellt) und der
Gegenschneide 5 definiert ist. Hierbei entspricht die dar-
gestellte Wirklinie 21 einer ersten Überschneidung der
Schneide 3 und der Gegenschneide 5 in einer ersten
Relativposition der Gegenschneide 5 zur Schneide 3 und
die gestrichelt angedeutete Wirklinie 21’ einer zweiten
Überschneidung der Schneide 3 mit der Gegenschneide
5 in einer zweiten Relativposition der Gegenschneide 5
zur Schneide 3. Der Verstellbereich und die Verstellrich-
tung zwischen der ersten und zweiten Relativposition
sind durch den Doppelpfeil 21 a angedeutet.
[0031] Hierbei spielt es für das Wirkprinzip keine Rolle,
ob die Lage der Schneide 3 bezüglich der Gegenschnei-
de 5 verändert wird oder umgekehrt, oder ob die Gegen-
schneide 5 gegen eine Gegenschneide eines anderen
Typs ausgewechselt wird. Entscheidend ist, dass die Ge-
genschneide 5 ein dreidimensionales Muster 23 auf-
weist, das im Beispiel der Fig. 2 aus erhabenen Kontakt-
flächen 23a und demgegenüber abgesenkten Nicht-Kon-
taktbereichen 23b besteht. Wie der Fig. 2 ferner zu ent-
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nehmen ist, umfasst das Muster 23 vorzugsweise eine
periodische Aneinanderreihung von Kontaktflächen 23a
und Nicht-Kontaktbereichen 23b.
[0032] Das Muster 23 der Gegenschneide 5 wirkt mit
der Schneide 3 entlang der Wirklinie 21 derart zusam-
men, dass die Folie 2 in Perforationsbereichen 25 per-
foriert wird und in Nicht-Perforationsbereichen 27 im We-
sentlichen nicht perforiert wird. Die Fig. 2 verdeutlicht
ferner, dass das Längenverhältnis der Kontaktfläche 23a
und der Nicht-Kontaktbereiche 23b entlang der Wirklinie
21 das Verhältnis zwischen der Länge der Perforations-
bereiche 25 und der Länge der Nicht-Perforationsberei-
che 27 festlegt. Ebenso ist zu erkennen, dass ein Ver-
schieben der Wirklinie 21 in oder entgegen der Trans-
portrichtung 2a der Folie 2 eine Veränderung des Perfo-
rationsverhältnisses wirkt. Dies ist durch die in der Fig.
2 nach oben verschobene Wirklinie 21’ angedeutet mit
kürzeren Perforationsbereichen 25’ und längeren Nicht-
Perforationsbereiche 27’.
[0033] Die Fig. 3 zeigt die Schneide 3 und die in der
Fig. 2 dargestellte Gegenschneide 5 im Querschnitt ent-
lang der Wirklinie 21. Dadurch, dass an der Gegen-
schneidleiste 5 erhabene Bereiche 5b und Perforations-
nuten 5c vorgesehen sind, lässt sich an der Gegen-
schneidleiste 5 ein dreidimensionales Muster 23 mit ent-
sprechenden Kontaktflächen 23a und Nicht-Kontaktbe-
reichen 23b auf einfache Weise realisieren. Eine derar-
tige Gegenschneide 5 lässt sich beispielsweise durch
Gravieren, insbesondere durch Lasergravur, auf der Ge-
genschneidwalze 9 herstellen oder auf einer austausch-
baren Gegenschneidleiste.
[0034] Wie in der Fig. 3 angedeutet ist, kann die
Schneide 3 folglich durchgehend, insbesondere gerad-
linig ausgebildet sein. Dies ist für einen durch Verschleiß
oder Beschädigung bedingten Austausch der Schneide
3 vorteilhaft. Die Schneide 3 kann ein standardisiertes
Garniturenteil zum Schneiden und/oder Perforieren von
Etiketten und dergleichen sein. Die Schneide 3 kann bei-
spielsweise als austauschbare Werkzeugschneide oder
Klinge bereitgestellt werden.
[0035] Die Wirklinie 21 lässt sich bezüglich des Mu-
sters 23 durch Einstellen der in der Fig. 1 angedeuteten
Drehwinkel α, β der Schneide 3 und der Gegenschneide
5 verschieben. Zusätzlich oder alternativ kann die um-
fängliche Relativposition 5a der Gegenschneide 5 auf
der Gegenschneidwalze 9 eingestellt werden. Letzteres
wäre beispielweise dann von Vorteil, wenn eine synchro-
nisierte Drehbewegung der Schneidwalze 7 und der Ge-
genschneidwalze 9 unverändert beibehalten werden
soll, unabhängig von der Lage der Wirklinie 21.
[0036] Um die Drehlagen α, β der Schneide 3 und der
Gegenschneide 5 zueinander einzustellen, könnte die
Drehgeschwindigkeit der Schneidwalze 7 oder die Dreh-
geschwindigkeit der Gegenschneidwalze 9 vorüberge-
hend verändert werden, bis die Wirklinie 21 um den ge-
wünschten Betrag verstellt ist. Danach laufen die
Schneidwalze 7 und die Gegenschneidwalze 9 bezüglich
der Drehlagen α und β wieder synchron.

[0037] Die Fig. 4 zeigt eine gitterförmige Gegenschnei-
de 31 einer alternativen Ausführungsform der Erfindung
mit einem dreidimensionalen Muster 33, das Kontaktflä-
chen 33a zum Zusammenwirken mit der Schneide 3 um-
fasst sowie Nicht-Kontaktbereiche 33b, die durch die
Zwischenräume zwischen den Kontaktflächen 33a defi-
niert sind. Eine derartige Gegenschneide 31 könnte
durch beliebige dreidimensionale Strukturen umfassend
Streben, Bögen oder dergleichen ausgebildet werden.
Denkbar wären z. B. auch wendelförmige Strukturen.
Hierbei sind in vorteilhafter Weise die Kontaktflächen 33a
in einem periodisch wiederkehrenden Muster angeord-
net und weisen eine in der Transportrichtung 2a der Folie
2 und/oder in der Verstellrichtung 21 a der Wirklinie 21
variierende Breite auf. Dadurch lassen sich prinzipiell die
gleichen Vorteile, insbesondere Verstellmöglichkeiten,
erzielen, wie mit der ersten Ausführungsform 1. Die Ge-
genschneide 5, 31 könnte selbstverständlich in Anleh-
nung an den Umfang der Gegenschneidwalze 9 ge-
krümmt sein.
[0038] Entscheidend für die erfindungsgemäße Vor-
richtung und das erfindungsgemäße Verfahren ist, dass
die Gegenschneide 5, 31 ein dreidimensionales Muster
23, 33 mit Kontaktflächen 23a, 33a aufweist, das mit der
Folie 2 und mit der Schneide 3 zusammenwirkt, so dass
in Kontaktbereichen der Folie 2 mit der Schneide 3 und
der Gegenschneide 5 eine Perforation in der Folie 2 er-
zeugt wird. Hierbei lässt sich die Gegenschneide 5, die
im Vergleich zur Schneide 3 nur einen geringfügigen Ver-
schleiß aufweist, in vielfältiger Weise ausbilden. Entspre-
chend kann die Schneide 3 im Vergleich zum Stand der
Technik strukturell vereinfacht werden, so dass sich der
verschleißbedingte Austausch der Schneide 3 einfach
und kostengünstig durchführen lässt.
[0039] Das Verhältnis von Perforation zu Nicht-Perfo-
ration der Folie 2 kann dann durch ein einfaches Ver-
schieben der Wirklinie 21 bezüglich der Gegenschneide
5, 31 bewirkt werden. Dies lässt sich insbesondere bei
Verwendung miteinander korrespondierender Schneid-
walzen 7 und Gegenschneidwalzen 9 durch Ansteue-
rung der Antriebsmotoren 11, 13 auf einfache Weise rea-
lisieren.
[0040] Außerdem lässt sich die Perforation ständig an
geänderte Produktionsbedingungen anpassen, wie bei-
spielsweise an eine Zugspannung beim anschließenden
Abtrennen einzelner perforierter Abschnitte der Folie 2.
Beispielsweise kann sowohl die Perforation als auch die
Zugspannung an die Materialeigenschaften und/oder der
Dicke der Folie 2 angepasst werden.
[0041] Beim Betrieb der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung wird vorzugsweise eine Folie 2 oder eine Folien-
schlauch kontinuierlich zugeführt und zwischen der ro-
tierenden Schneidwalze 7 und der Gegenschneidwalze
9 hindurch geleitet. Deren Drehlagen α und β werden
ständig synchronisiert und bei Bedarf durch vorüberge-
hendes Anpassen der Drehgeschwindigkeit angepasst.
Ebenso kann die umfängliche Position der Schneide 3
oder der Gegenschneide 5 auf der jeweiligen Walze 7,
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9 nachgestellt werden. Durch Verschieben der Wirklinie
21 kann die Querperforation der Folie 2 im laufenden
Produktionsbetrieb eingestellt und bei Bedarf an aktuelle
Produktionsbedingungen angepasst werden.
[0042] Die beschriebenen Ausführungsformen und
Varianten lassen sich beliebig in technisch sinnvoller
Weise kombinieren.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (1) zur Perforation von Folien (2) mit:

- einer Schneide (3); und
- einer Gegenschneide (5),
wobei die Gegenschneide ein Muster (23) auf-
weist, welches mit der Schneide entlang einer
Wirklinie (21) derart zusammenwirkt, dass eine
Folie in Kontaktbereichen mit der Schneide und
der Gegenschneide perforiert wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Wirklinie
(21) veränderbar ist, um ein Verhältnis von Perfora-
tion (25) zu Nichtperforation (27) der Folie (2) einzu-
stellen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Wir-
klinie (21) durch Verändern der Lage der Schneide
(3) und der Gegenschneide (5) zueinander einstell-
bar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, wobei das Mu-
ster (23), in einer Draufsicht auf die Folie gesehen,
in einem Einstellbereich (21a) der Wirklinie (21)
schräg zur Wirklinie und/oder kurvenförmig verläuft.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, wobei sich das Muster
(23) entlang der Wirklinie periodisch wiederholt.

6. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorigen An-
sprüche, wobei die Folie (2) ein Folienband oder ein
Folienschlauch ist und die Wirklinie (21) diesbezüg-
lich quer verläuft, und wobei das Verhältnis von Per-
foration (25) zu Nichtperforation (27) durch Verän-
dern der Lage der Gegenschneide (5) und der Wir-
klinie (21) zueinander in Längsrichtung einstellbar
ist.

7. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorigen An-
sprüche, wobei die Schneide (3) und die Gegen-
schneide (5) auf miteinander synchronisierbaren
Walzen (7, 9) liegen und ein Drehlagenversatz der
rotierenden Walzen zueinander einstellbar ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, wobei die Gegen-
schneide (5) eine in die Walzenoberfläche eingear-
beitete Werkzeugschneide ist.

9. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorigen An-
sprüche, wobei die Schneide (3) eine austauschbare
Werkzeugschneide oder Bestandteil einer aus-
tauschbaren Klinge ist.

10. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorigen An-
sprüche, wobei die Schneide (3) durchgehend, ins-
besondere geradlinig ist.

11. Vorrichtung nach wenigstens einem der Ansprüche,
wobei die Wirklinie (21) mittels eines Motors (11, 13)
und einer Steuereinheit (15) automatisch verstellbar
ist in Abhängigkeit von wenigstens einem Material-
parameter der Folie, insbesondere aus der Parame-
tergruppe der Dicke, des Elastizitätsmoduls und der
Höchstzugspannung, und/oder in Abhängigkeit von
wenigstens einem Maschinenparameter zum Ab-
trennen der Folie entlang der Perforation, insbeson-
dere einer zum Abtrennen eingestellten Zugspan-
nung.

12. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorange-
gangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine mechanische, pneumatische oder hy-
draulische Federung (17) zur federelastischen La-
gerung der Schneide und/oder der Gegenschneide
vorgesehen sind.

13. Verfahren zur Perforation von Folien mit einer Vor-
richtung nach wenigstens einem der vorangegange-
nen Ansprüche, bei der die Schneide mit dem Muster
der Gegenschneide derart zusammenwirkt, dass der
Verlauf des Musters entlang der Wirklinie ein Ver-
hältnis von Perforation zu Nichtperforation der Folie
definiert.

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei das Verhältnis
von Perforation zu Nichtperforation durch Verschie-
ben der Wirklinie bezüglich des Musters eingestellt
wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, wobei das Ver-
hältnis von Perforation zu Nichtperforation bei lau-
fendem Produktionsbetrieb an einen Sollwert ange-
passt wird.
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