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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindungist ein Schneidwerk-
zeug zum Schneiden von Rovings, insbesondere Koh-
lenstofffasern, aus zwei gegenlaufigen zylindrischen
Walzen mit sich senkrecht von der Mantelflache einer
Messerwalze in Querrichtung erstreckenden modifizier-
ten Schneidmessern auf einer der Walzen.

[0002] Die mit diesem Schneidwerkzeug geschnitte-
nen Fasern werden zur Herstellung von faserverstarkten
Kunststoffen (FVK), beispielsweise Sheet Moulding
Compound (SMC) benétigt.

[0003] US 2005/0161486 A1 beschreibt das Schnei-
den von Isolierungen oder Ddmmmatten fiir die Ge-
baudeisolierung, beispielsweise aus Glaswolle. Diese
sollen perforiert werden, entweder durch Einstiche, die
das Material Uber deren Héhe vollstandig durchdringen
kénnen, oder Schnitte tUber die gesamte Breite des Ma-
terial bewirken, die das Material aber nicht Gber die ge-
samte Héhe durchtrennen. Die Einstiche oder Einschnit-
te in das Produkt sollen das Schneiden oder Falten der
Isolierung am spateren Einsatzort ermdglichen bezie-
hungsweise vereinfachen. Die Walzen des Schneid-
werks haben bedingt durch die Hohe des zu verarbeiten-
den Materials einen definierten Abstand zueinander. Das
zu verarbeitende Material wird mit Férderbandern zum
und vom Schneidwerkzeug wegtransportiert.

[0004] Neben herkdmmlichen Messern zum vollstan-
digen Durchtrennen des Materials werden Messervari-
anten eingesetzt, um das Material durch Einschnitte Giber
die gesamte Breite oder Perforierungen in Form von Ein-
stichen zu versehen.

[0005] EP 1916322 A2betrifft ein Zerkleinerungsgerat
zum Zerkleinern abgewickelter Ianglicher Elemente. Be-
ansprucht wird ein Verfahren zum Trennen langer Lan-
gen eines abgewickelten Gegenstandes (abgewickelter
Gegenstande), der (die) aus der Gruppe ausgewahlt ist
(sind), die aus Fasern, Faserblndeln, Schnur, Garn,
Draht, schmalem Band und breitem Band besteht, in
Segmente von mindestens etwa 25 mm Lange, Folgen-
des umfassend:

(i) Zufiihren eines oder mehrerer Gegenstande in
abgewickelter Form in einen Hacksler mit einer Ge-
schwindigkeit, die etwa 305 m/min Ubersteigt, der
eine drehbare Stiltzwalze umfasst und wobei die
Stiitzwalze eine elastomere periphere Arbeits-
schicht mit einer peripheren Arbeitsflache und einer
Hackselbreite auf der peripheren Arbeitsflache auf-
weist,

(ii) eine drehbare Messerwalze, die mehrere Messer
aufweist, welche um ihre Peripherie zwecks Kontakt
mitdem Gegenstand (den Gegenstéanden) undin die
periphere Arbeitsschicht der Stiitzwalze beabstan-
det sind,

(iii) wobei die Messerwalze einen Messerhalter, der
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mehrere Schlitze aufweist, die um die Peripherie des
Messerhalters herum beabstandet sind, und mehre-
re beabstandete Hackselmesser umfasst, wobei
sich zwischen jedem Paar von Hackselmessern ein
oder mehrere Messerhalteschlitze befinden, wobei
jedes Hackselmesser in einem der mehreren Schlit-
ze in dem Messerhalter liegt, und

(iv) einen Blindmesserschlitzfiller, der in jedem der
Schlitze zwischen jedem Paar von Hackselmessern
angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

(v) jeder Blindmesserschlitzfiller Folgendes um-
fasst:

(a) einen Schlitzfillerabschnitt in einem Mittel-
abschnitt des Blindmesserschlitzfillers, der ei-
ne Hohe aufweist, die gleich der Tiefe des Schlit-
zesist, denerfillen soll, oderinnerhalb von etwa
0,5 mm dieser Tiefe liegt,

(b) dass die Lange des Mittelabschnittes min-
destens so lang wie die Breite einer Hackselzo-
ne auf der Stitzwalze des Hackslers ist, in die
der Blindmesserschlitzfiller bei Verwendung
zum Hackseln des Gegenstands (der Gegen-
sténde) eingreifen wird, und

(c) einen Schlitzfiller und eine Hackselmesser-
kante und einen abgeschragten Abschnitt zwi-
schen dem Schlitzfilller und der Hackselmes-
serkante an jedem Endabschnitt des Blindmes-
serschlitzfullers,

(vi) und der Gegenstand (die Gegenstande) auf Lan-
genvonwenigstens etwa 25 mm gehackseltwerden.

[0006] DE 1 685 568 A beschreibt ein Verfahren zum
Herstellen eines Bandes unmittelbar aus einem Werg,
das uber Einzugswalzen zugefiihrt und Giber Abziehwal-
zen als Band abgefiihrt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass das Werg zwischen den Einzugs- und den Abzieh-
walzen zwischen mindestens einem Paar von Schnitt-
kanten aufweisenden Walzen oder dergleichen derart
hindurchgefiihrt wird, dass ein erster Teil seiner Fasern
durch die Wirkung der Schnittkanten unmittelbar ge-
schnitten wird, dass ein zweiter Teil seiner Fasen durch
die Schnittkanten mit Schwachungsstellen versehen und
anschlieBend durch Verzug zerrissen, und dass ein drit-
ter Teil seiner Fasern nur durch Streckung zerrissen wird.
[0007] DE 10 2009 046 666 A1 betrifft ein Schneid-
messer eines Tabakschneiders der Tabakvorbereitung,
wobei das Schneidmesser eine zackenartige Schneid-
struktur aufweist. Das Schneidmesser wird dadurch wei-
tergebildet, dass das Schneidmesser mehrere Schneid-
messerkorper aufweist, wobei die Schneidmesserkdrper
Ubereinander oder nebeneinander |6sbar anordbar sind,
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so dass die zackenartige Schneidstruktur ausbildbar
oder ausgebildet ist. Ferner betrifft die Erfindung einen
Tabakschneider der Tabakvorbereitung sowie eine Ver-
wendung eines Schneidmessers zum Schneidenvon Ta-
bakgut. Auerdem betrifft die Erfindung einen Schneid-
messerkorper.

[0008] WO 98/01610 beschreibtein Schneidwerkzeug
fur Glasfaserrovings, das zwei mit gleicher Umfangsge-
schwindigkeit gegensinnig antreibbare Walzen, wobei
mindestens eine der Walzen mindestens ein auf einer
achsenparallelen Mantellinie angeordnetes Schneid-
messer aufweist und die Walzen sich in einerin der durch
die Walzenachsen aufgespannten Ebene gelegenen
Mantellinie angenahert berlihren, sowie eine Einrei-
chung zur Einleitung eines Rovings zwischen die Wal-
zen, wobei das Schneidwerkzeug dadurch gekennzeich-
net ist, dass der Umfangsabstand der Messer auf der
Walze an der Einleitstelle des Rovings variierbar ist.
[0009] Grundsatzlichbekanntistes, Rovingszwischen
zwei sich langs eine Mantellinie beriihrenden, gegensei-
tig angetriebenen, zylindrischen Walzen einzuflihren,
wobei mindestens eine der Walzen mindestens ein langs
einer achsparallelen Mantellinie angeordnete Schneid-
messer aufweist. Die Lange der erzeugten Fasern ist da-
bei durch den Abstand der auf der Schneidwalze ange-
ordneten Messer bestimmt.

[0010] Dem vorgenannten Stand der Technik gegen-
Uber besteht das technische Problem der vorliegenden
Erfindung in der Vereinzelung von Kohlenstofffaserbin-
deln, bei denen die einzelnen Filamente meist miteinan-
der verhakt sind, in einer Form, dass sie nicht nur in Fa-
serrichtung sondern auch quer zur Faserrichtung ausei-
nanderfallen. Dadurch soll eine mdglichst gleichmaRige
und regellose Verteilung auf dem nachfolgenden Trans-
portband erzielt werden. Dieses Problem besteht insbe-
sondere fiir Kohlenstofffasern mit hoher Filamentzahl,
beispielsweise mit 50.000 oder mehr Einzelfilamenten
(50k).

[0011] Die Herausforderung besteht darin, die dicken
Faserbiindel, insbesondere Rovings so zu vereinzeln,
dass als Produkt ein quasiisotropes Material mit mog-
lichst homogenen Eigenschaften entsteht.

[0012] Die vorgenannte Aufgabe wird erfindungsge-
maR geldst durch ein Schneidwerkzeug zum Schneiden
von Kohlenstofffasern enthaltenden Faserblndeln aus
zwei gegenlaufigen zylindrischen Walzen 1,2, wobei die
eine Walze 1 auf ihrer achsparallelen Mantellinie ange-
ordnete Schneidmesser 3 aufweist, deren Schneidfase
Vertiefungen aufweist, die diese in schneidende und
nichtschneidende Abschnitte aufteilten und die andere
Walze 2 keine Schneidmesser aufweist.

[0013] Diese "modifizierten" Schneidmesser 3a, 3b
werden gegebenenfalls so angeordnet oder mit anderen
Messern 3c kombiniert, dass in Umfangsrichtung der
Messerwalze 1 auf die nichtschneidenden Abschnitte
schneidende Abschnitte folgen. Dabei sollten sich bevor-
zugt die schneidenden Abschnitte in Umfangsrichtung
leicht Gberdecken um zu gewahrleisten, dass keine zu
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langen Fasern das Schneidwerk verlassen.

[0014] Zunachst werden die einzelnen Faserblindel
vorzugsweise in einer dem Schneidwerkzeug vorgela-
gerten Spreizeinheit aufgefachert und dann in einem
breiten Faserteppich dem erfindungsgemafen Schneid-
werk zugeflhrt. Dies bewirkt, dass einzelne Filamente
moglichst breit nebeneinander liegen und sich somit im
Folgenden besser voneinander |16sen kdnnen.

[0015] Im erfindungsgemaRen Schneidwerk werden
die gespreizten Fasern bedingt durch die insbesondere
versetzt zueinander angeordneten Vertiefungen der
Schneidmesser 3a, 3b auf unterschiedliche Langen, bei-
spielsweise eine Lange von 12,5 mm und eine Lange
von 25 mm geschnitten. Die erfindungsgemafe Schneid-
technik bewirkt, dass sich die Fasern an den Ubergéngen
der Schnittlangen voneinander I16sen. Neben dem Errei-
chen einerhdheren GleichmaRigkeit werden weitere Ma-
terialeigenschaften wie Fasertrankung, FlieRfahigkeit
und Bauteiloberflache durch die beschriebenen Schnitt-
langenkombination gegeniiber dem Einsatz herkémm-
lich geschnittener Fasern deutlich verbessert.

[0016] In Fig. 1 wird eine Prinzipskizze des Schneid-
werks dargestellt.

[0017] DieausdenFaserbiindelnerhaltenengespreiz-
ten Kohlenstofffasern (Carbonfasern) durchlaufen den
Spalt zwischen zwei gegenlaufigen zylindrischen Wal-
zen 1,2. Die in Fig. 1 dargestellte Walze 1 weist dabei
Schneidmesser 3a und Schneidmesser 3b mit unterbro-
chener Schneidfase auf. Dabei sind die Schneidmesser
3a und 3b so angeordnet, dass ein nichtschneidender
Bereich in Umfangsrichtung stets von einem schneiden-
den Messerabschnitt gefolgt wird. Der Walze 1 gegenu-
ber befindet sich die gegenlaufig drehende Walze 2, so
dass die Fasern durch die Schneidmesser 3a, 3b der
Walze 1 geschnitten werden. Die Walze 2 weist keine
Schneidmesser auf.

[0018] In Fig. 2 wird ein modifiziertes Schneidmesser
3a (unten) mit Vertiefungen (Einkerbungen) einem wei-
teren Schneidmesser 3b der gleichen Walze
1gegeniibergestellt. Diese Einkerbungen der Schneid-
messer 3a oder 3b kdnnen unabhangig voneinander bei-
spielsweise rechteckig sein, wobeijedoch auch beliebige
andere geometrische Formen mit nicht rechten Winkeln
oder auch halbrunden oder halbelyptischen Querschnit-
ten maoglich sind. Desweiteren kann die nichtschneiden-
de Funktion auch auf andere Weise erzeugt werden. Bei-
spielsweise durch stumpfe Abschnitte auf gleicher Hohe
der Schneidfase oder durch entsprechende Ausfliihrung
der Gegenwalze 2.

[0019] Weiterhin zeigt Fig. 2 das modifizierte Schneid-
messer 3b, bei welchem die Einkerbungen gegentiber
denen des Schneidmessers 3a in Umfangsrichtung ver-
setzt angeordnet sind.

[0020] Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt der Messerwalze
1, hier mit parallel angeordneten modifizierten Schneid-
messern 3a und 3b sowie unmodifizierten Schneidmes-
sern 3c.

[0021] Auch zeigt Fig. 3 hier die Vertiefungen (Einker-
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bungen) in &quidistanten Abstdnden entlang der
Schneidfase der Schneidmesser 3a, 3b. Im Bereich der
Vertiefungen werden die Fasern beim Durchlaufen des
erfindungsgemaRen Schneidwerkzeugs nicht geschnit-
ten, sondern erst dann, wenn sie auf ein Schneidmesser
treffen, das an dieser Stelle keine Einkerbung aufweist
beziehungsweise auf ein Schneidmesser 3c, das eine
durchgehende Schneidfase aufweist. So ist in Fig. 3 er-
kennbar, dass sich die Vertiefungen eines Schneidmes-
sers 3a mit den erhabenen Bereichen des nachsten
Schneidmessers 3b in Umfangrichtung abwechseln. In
Fig. 3 ist auch dargestellt, dass die Schneidmesser 3a
entlang der Mantelflache der Messerwalze 1 parallel an-
geordnet sind. Dies ist jedoch keine zwingende Notwen-
digkeit. Hier sind beliebige Anordnungen, beispielsweise
kleine Winkelabweichungen bis zu 20° moglich.

[0022] An Stelle der in Fig. 3 dargestellten Schneid-
messer 3b ist es auch mdglich Schneidmesser 3c einzu-
setzen, die eine durchgehende Schneidfase aufweisen.
Die durchgehende Schneidfase der Schneidmesser 3c
sorgt dafiir, dass hier samtliche Fasern geschnitten wer-
den. Variiert man das Verhaltnis (Auswahl) der Schneid-
messer 3a zu den Schneidmessern 3b oder 3c, so ist es
moglich, eine Mehrzahl von verschiedenen Faserldngen
herzustellen. So ist es unter anderem mdoglich, die Ab-
folge der Schneidmesser 3a, 3b oder 3c entlang der Man-
tellinie zu variieren, um so gegebenenfalls eine Vielzahl
von unterschiedlichen Faserldngen herzustellen. So
kann die Messewalze 1 mit beliebigen Kombinationen
von Schneidmessern 3a, Schneidmessern 3b und
Schneidmessern 3c bestiickt werden. Auf diese Weise
geschnittene Fasern weisen dann zumindest zwei unter-
schiedliche Faserlangen auf.

[0023] Der Abstand der Messerwalze 1 zur Walze 2
(hier nicht dargestellt) wird im Wesentlichen konstant ge-
halten. Besonders bevorzugt erfolgt der Transport der
zu schneidenden Faserbiindel zum Schneidwerk tber
eine an sich bekannte Spreizeinheit, nicht durch das
Schneidwerk selbst.

[0024] Eine besondere Ausfiihrungsform der Erfin-
dung besteht darin, das Schneidwerkzeug so auszuge-
stalten, dass die nichtschneidende Wirkung durch eine
entsprechende Ausfiihrung der Gegenwalze 2 erreicht
wird. Die Oberflache der Walze 2 ist vorzugsweise von
elastischer Natur und besteht beispielsweise aus einem
Polyurethan, Gummi oder einem ahnlichen elastomeren
Material, das einen engen Kontakt der schneidenden Be-
reiche mit der Walze 2 gewahrleistet. Die Harte (Shore
A)der Oberflache sollte bevorzugt geringer als 85 sein,
damit die Faser gut gehalten und geschnitten werden.
Ist die Walze zu weich, so rutschen die Fasern unge-
schnitten durch. Ist die Walze zu hart, besteht die Gefahr,
dass die Messer zu schnell stumpf werden.

[0025] Prinzipiell kann die erfindungsgemalie
Schneidtechnik auch fiir den Einsatz anderer Verstar-
kungsfasern eingesetzt werden (Glas- , Basalt- Polyes-
ter-, Aramidfasern etc.). Die Wirkung ist dabei jedoch
nicht zwangslaufig gleich, beispielsweise fallen Glasfa-
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serrovings auch mit herkdmmlicher Schneidtechnik in
feinere Elemente auseinander, jedoch kénnen mit der
erfindungsgeméflen Schneidtechnik unterschiedliche
Faserlangen erzielt werden.

[0026] Eine weitere Ausfihrungsform der Erfindung
besteht darin, die Schneidmesser (3a, 3b und/oder 3c)
nicht parallel zur Achse der Messerwalze anzuordnen,
sondern in kleinem Winkel, beispielsweise bis zu 20° da-
zu.

[0027] Die Umfangsgeschwindigkeit der Walzen des
erfindungsgemaflen Schneidwerkzeugs betragt bei-
spielsweise mehr als 0 bis 200 m/min.

[0028] Die Anwendung des erfindungsgemafien
Schneidwerkzeugs mit den modifizierten Schneidmes-
sern begunstigt ein seitliches Auseinanderfallen der Fa-
sern, insbesondere von Kohlenstofffasern nach Verlas-
sen des Werkzeugs. Auch kénnen unterschiedliche Fa-
serlangen erhalten werden, die jedoch auch allein durch
den Einsatz herkdmmlicher Schneidmesser mit unter-
schiedlichen Abstéanden entlang der Mantellinie der
Schneidwalze erhalten werden kénnen. Die Vereinze-
lung der Fasern kann dariber hinaus durch Anblasen
der Fasern mit Luft oder durch mechanisches Zerschla-
gen, beispielsweise mit einer Pickerwalze unterstitzt
werden.

[0029] Wie oben in Bezug auf die Fig. 1 dargestellt,
weist die Walze 2 eine glatte Oberflache auf.

Patentanspriiche

1. Schneidwerkzeug zum Schneiden von Kohlenstoff-
fasern enthaltenden Faserbiindeln aus zwei gegen-
laufigen zylindrischen Walzen (1,2), wobei
die eine Walze (1) auf ihrer achsenparallelen Man-
tellinie angeordnete Schneidmessern (3) aufweist,
deren Schneidfase Vertiefungen aufweist, die diese
in schneidende und nichtschneidende Abschnitte
aufteilten und die andere Walze (2) keine Schneid-
messer aufweist.

2. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die nichtschneidenden Berei-
che stumpfe Abschnitte auf gleicher H6he mit der
Schneidphase umfassen oder erhaben sind.

3. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Abschnitte in 8quidistan-
ten oder beliebigen Abstdnden entlang der jeweili-
gen Schneidfase der Schneidmesser (3a, 3b) ange-
ordnet sind.

4. Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass sich die schnei-
denden Abschnitte eines Schneidmessers (3a) mit
nichtschneidenden Abschnitten des folgenden
Schneidmessers (3b) in Umfangsrichtung abwech-
seln.
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Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die nichtschnei-
denden Abschnitte Vertiefungen sind, die insbeson-
dere eckig, oval oder halbrund sind.

5
Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Messerwal-
ze (1) weiterhin Schneidmesser (3c) mit einer durch-
gehenden Schneidfase aufweist.

10

Schneidwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich modifizierte Schneidmes-

ser (3a) mit nichtschneidenden Abschnitten und
Schneidmesser (3c) mit einer durchgehenden
Schneidfase entlang der Mantelflache der Walze (1) 75
insbesondere aquidistant abwechseln oder in belie-
biger Reihenfolge angeordnet sind.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
7,dadurch gekennzeichnet, dass die Faserbliindel 20
Rovings umfassen.

Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Walze (2)
eine Oberflache aus elastischem Material aufweist. 25
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Fig.3
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