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(54) MATERIALBAHNSCHNEIDEINRICHTUNG

(57) Die Erfindung betrifft eine Materialbahnschneid-
einrichtung zum Zerschneiden einer Materialbahn (1) in
eine Vielzahl von Streifen (2) mit einer Zuführung (3) zum
Transport der Materialbahn (1) in eine Bahnlängsrich-
tung (x), und mit mehreren quer zur Bahnlängsrichtung
(x) in einer Querrichtung (q) in einem Abstand zueinander
angeordneten Schneidmessern (4, 4’) zum Bilden der
Streifen (2). Erfindungsgemäß ist zumindest ein an eine
Steuerung angeschlossener Lagesensor (7) vorgese-

hen, der zur Bestimmung eines Randes der Materialbahn
(1) eingerichtet ist. Des Weiteren ist eine Messerverstel-
lanordnung (8) ebenfalls an die Steuerung angeschlos-
sen, wobei zumindest ein Teil der Schneidmesser (4) in
Querrichtung (q) durch die Messerverstellanordnung (8)
verschiebbar ist. Gegenstand der Erfindung ist des Wei-
teren auch ein Verfahren zur Bildung einer Vielzahl von
Streifen (2).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Materialbahn-
schneideinrichtung zum Zerschneiden einer Material-
bahn, insbesondere einer Kunststofffolie, in eine Vielzahl
von Streifen mit einer Zuführung zum kontinuierlichen
Transport der Materialbahn in eine Bahnlängsrichtung,
und mit mehreren quer zur Bahnlängsrichtung in einer
Querrichtung in einem Abstand zueinander angeordne-
ten Schneidmessern zum Bilden der Streifen.
[0002] Bei den bekannten Materialbahnschneidein-
richtungen werden in einem Rüstvorgang die Schneid-
messer gemäß der gewünschten Breite der zu bildenden
Streifen montiert, wobei die Gesamtsumme der Breite
der einzelnen Streifen zweckmäßigerweise auf die Breite
der zugeführten Materialbahn abgestimmt ist.
[0003] Da die Breite der zugeführten Materialbahn in-
nerhalb von Produktionsschwankungen variieren kann,
erfolgt in der Praxis an einer Seite oder auch an beiden
Seiten ein Besäumungsschnitt, an dem überstehende
äußere Ränder abgeschnitten werden, die dann als Aus-
schuss anfallen.
[0004] Um beispielsweise acht Streifen zu bilden, sind
dann neun Schneidmesser vorgesehen, wobei die bei-
den äußeren Schneidmesser zur Entfernung des über-
stehenden Randes vorgesehen sind.
[0005] Eine gattungsgemäße Materialbahnschneid-
einrichtung zum Zerschneiden einer Materialbahn, ins-
besondere einer elastischen Folie, in eine Vielzahl von
Streifen ist aus der DE 10 2004 035 649 B4 bekannt,
wobei die detaillierte Ausgestaltung der Materialbahn-
schneideinrichtung nicht beschrieben ist.
[0006] Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden
Erfindung die Aufgabe zugrunde, bei dem Bilden von
Streifen aus einer Materialbahn mit einfachen Mitteln ei-
ne Effizienzsteigerung zu erreichen.
[0007] Gegenstand der Erfindung und Lösung der Auf-
gabe sind eine Materialbahnschneideinrichtung gemäß
Patentanspruch 1 sowie ein Verfahren zur Bildung einer
Vielzahl von Streifen aus einer Materialbahn gemäß Pa-
tentanspruch 11.
[0008] Ausgehend von einer gattungsgemäßen Mate-
rialbahnschneideinrichtung ist demnach erfindungsge-
mäß vorgesehen, dass die Materialbahnschneideinrich-
tung zumindest einen an eine Steuerung angeschlosse-
nen Lagesensor aufweist, der zur Bestimmung einer Po-
sition eines Randes der Materialbahn eingerichtet ist, wo-
bei eine Messerverstellanordnung ebenfalls an die Steu-
erung angeschlossen ist und wobei zumindest ein Teil
der Schneidmesser in Querrichtung durch die Messer-
verstellanordnung verschiebbar ist.
[0009] Durch den zumindest einen an die Steuerung
angeschlossenen Lagesensor kann auf eine variierende
Breite der zugeführten Materialbahn in Querrichtung re-
agiert werden, wobei dann die Schneidmesser in Quer-
richtung durch die Messerverstellanordnung entspre-
chend verschoben werden können.
[0010] Zweckmäßigerweise ist die Messerverstellan-

ordnung dazu eingerichtet, einen äquidistanten Abstand
zwischen den in Querrichtung aufeinanderfolgenden
Schneidmessern einzustellen.
[0011] Auf einen Beschnitt der Materialbahn an einem
äußeren Rand wird erfindungsgemäß verzichtet. Viel-
mehr können die Schneidmesser so positioniert werden,
dass auch die an den beiden Rändern der Materialbahn
gebildeten Streifen trotz der Schwankungen der Breite
der zugeführten Materialbahn innerhalb vorgegebener
Toleranzen liegen.
[0012] Es ist somit möglich, mit einer vorgegebenen
Anzahl von n Schneidmessern n+1 Streifen zu bilden.
[0013] Wenn dann die Breite der Materialbahn von ei-
nem Sollwert B um eine Differenz von ΔB abweicht, kann
diese Maßabweichung gleichmäßig auf die n+1 Streifen
verteilt werden. Für jeden Streifen ergibt sich dann von
einer Soll-Breite b eine Abweichung Δb = ΔB/(n+1).
[0014] Da die Maßabweichung der gesamten Materi-
albahn in der Querrichtung ΔB gleichmäßig auf sämtliche
Streifen verteilt wird, können üblicherweise vorgegebene
Toleranzen für die Breite der einzelnen Streifen einge-
halten werden, so dass keine weiteren
Korrekturmaßnahmen notwendig sind.
[0015] Gegenüber einer aus dem Stand der Technik
bekannten Materialbahnschneideinrichtung werden also
weniger Schneidmesser benötigt, weil kein Beschnitt ab-
getrennt werden muss. Es ergeben sich dadurch hin-
sichtlich der Schneidmesser geringere Anlagen- und
Wartungskosten.
[0016] Hinzu kommt, dass durch den Wegfall eines Be-
schnitts am Rande der Material-bahn eine bisher not-
wendige Entsorgung des abgeschnittenen Materials ent-
fällt, wodurch sich eine erhebliche Effizienzsteigerung
unter Reduzierung der Kosten und des Materialeinsatzes
ergibt.
[0017] Hinsichtlich der konkreten Ausgestaltung der
Messerverstellanordnung ergeben sich im Rahmen der
Erfindung verschiedene Ausgestaltungsmöglichkeiten.
Beispielsweise können die Stellmesser unabhängig von-
einander in Querrichtung durch einen Stellmotor, einen
Aktuator oder dergleichen beweglich sein, wobei dann
durch die Steuerung der äquidistante Abstand zwischen
den in Querrichtung aufeinanderfolgenden Schneidmes-
sern eingestellt werden kann.
[0018] Grundsätzlich ist es auch möglich, dass sämt-
liche Schneidmesser in Querrichtung verschiebbar sind.
Alternativ kann dagegen auch vorgesehen sein, dass bis
auf ein ortsfest angeordnetes Schneidmesser sämtliche
Schneidmesser mit der Messerverstellanordnung in
Querrichtung verschiebbar sind. Das eine ortsfest ange-
ordnete Schneidmesser bildet dann einen Fixpunkt, der
bei der Bahnsteuerung zu berücksichtigen ist. Ausge-
hend von dem ortsfest angeordneten Schneidmesser er-
folgt dann eine ziehharmonikaartige Verstellung der üb-
rigen Schneidmesser.
[0019] Das ortsfest angeordnete Schneidmesser kann
sich beispielsweise nahe eines Randes der Materialbahn
oder vorzugsweise in der Mitte der Materialbahn befin-
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den.
[0020] Wenn sich das ortsfest angeordnete Schneid-
messer nahe eines Randes der Materialbahn befindet,
ist die Materialbahn so zu steuern, dass zwischen dem
ortsfest angeordneten Schneidmesser und dem benach-
barten Rand der Materialbahn ein erster Streifen mit der
gewünschten Breite erzeugt wird, während die übrigen
Schneidmesser dann im notwendigen Maße nachgestellt
werden. Mit zunehmendem Abstand eines Schneidmes-
sers von dem ortsfest angeordneten Schneidmesser
nimmt dann auch der Verstellweg zu.
[0021] Wenn das ortsfeste Schneidmesser mittig an-
geordnet ist, wird die Materialbahn zweckmäßigerweise
so gesteuert, dass sich in Querrichtung gesehen die Mitte
der Materialbahn genau an dem ortsfest angeordneten
Schneidmesser befindet, wobei dann die an beiden Sei-
ten anschließenden, in Querrichtung verschiebbaren
Schneidmesser im Wesentlichen spiegelsymmetrisch zu
einer in Bahnlängsrichtung verlaufenden Symmetrieach-
se verstellt werden. Bei einer solchen Anordnung ist üb-
licherweise eine ungerade Anzahl an Schneidmessern
vorgesehen.
[0022] Wie bereits zuvor erläutert, kann jedes
Schneidmesser mit einem zugeordneten Aktuator oder
dergleichen versehen sein, um die Messerverstellanord-
nung zu bilden.
[0023] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung weist die Messerverstellanordnung jedoch ein
mechanisches Stellglied auf, an welches sämtliche in
Querrichtung verschiebbaren Schneidmesser ange-
schlossen sind, so dass sich ein besonders einfacher
Aufbau ergibt, der auch leicht gewartet werden kann.
[0024] Beispielsweise kann das Stellglied für jedes da-
ran angeschlossene Schneidmesser eine Führungsku-
lisse aufweisen. Durch eine Bewegung des Stellgliedes
werden dann die Schneidmesser über die Führungsku-
lissen in einer vorgegebenen Weise in Querrichtung ver-
schoben.
[0025] Eine besonders einfache Anordnung ergibt
sich, wenn das Stellglied um eine Drehachse mit einem
an die Steuerung angeschlossenen Drehantrieb verstell-
bar angeordnet ist, wobei der Verlauf der Führungsku-
lissen jeweils abhängig von dem Abstand der jeweiligen
Führungskulisse zu der Drehachse bestimmt ist. Mit zu-
nehmendem Abstand zu der Drehachse nimmt auch in
Querrichtung der Verstellweg für die einzelnen Schneid-
messer zu.
[0026] Wenn in Querrichtung gesehen ein mittleres
Schneidmesser ortsfest angeordnet ist und die weiteren
Schneidmesser an beiden Seiten symmetrisch anschlie-
ßen, ist auch die Drehachse in Querrichtung gesehen an
dem mittleren Schneidmesser angeordnet.
[0027] Der Drehantrieb kann beispielsweise über ei-
nen Verbindungshebel an das Stellglied angeschlossen
sein.
[0028] Um einen einfachen Aufbau der Materiabahn-
schneideinrichtung zu erreichen, können auch zumin-
dest die mit der Messerverstellanordnung verschiebba-

ren Schneidmesser und vorzugsweise sämtliche
Schneidmesser an einer in Querrichtung verlaufenden
Führungsschiene angeordnet sein.
[0029] Vorzugsweise weist die Materialbahnschneid-
einrichtung zwischen 5 und 13 Schneidmesser auf.
[0030] Die Schneidmesser können ohne Einschrän-
kung von Klingen, Schneidrollen oder auch Laser-
Schneidwerkzeugen gebildet sein. Vorzugsweise sind
die Schneidmesser auf einem Messerträger angeordnet,
wobei die Schneidmesser über den Messerträger ver-
stellbar sind. Die Messerträger können dazu in der be-
schriebenen Weise mit Führungskulissen eines mecha-
nischen Stellgliedes zusammenwirken und/oder auf der
Führungsschiene abgestützt sein.
[0031] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zur Bildung einer Vielzahl von Streifen aus einer Ma-
terialbahn mittels der zuvor beschriebenen Material-
bahnschneideinrichtung, wobei mit dem zumindest einen
Lagesensor die Lage eines Randes der Materialbahn be-
stimmt wird und wobei in Abhängigkeit der Lage des Ran-
des zumindest ein Teil der Schneidmesser derart mit der
Messerverstellanordnung verschoben wird, dass mit n
Schneidmessern ohne ein Verschnitt der Materialbahn
an ihren Rändern n+1 Streifen gebildet werden, welche
vorzugsweise innerhalb eines Toleranzbereiches eine
gleiche Breite in Quer-richtung aufweisen. Der Toleranz-
bereich liegt üblicherweise bei weniger als 6 10 %, vor-
zugsweise bei weniger als 6 5 % und besonders bevor-
zugt bei weniger als 6 2 %.
[0032] Wenn gewährleistet ist, dass die Materialbahn
hinsichtlich ihrer Breite mittig einläuft, ist im Rahmen der
Erfindung ein einziger Lagersensor an einem Rand der
Materialbahn ausreichend. Hinsichtlich der Schwankun-
gen der Breite ΔB ergibt sich bei einem mittigen Bahnlauf
an jeder Seite eine zu erwartende Schwankungsbreite
von ΔB/2, wobei der Lagesensor dann hinsichtlich dieser
zu erwartenden Schwankungsbreite ΔB/2 mittig ange-
ordnet wird.
[0033] Grundsätzlich können auch an beiden Rändern
der Materialbahn in der beschriebenen Weise Lagesen-
soren vorgesehen sein, wobei dann auch das Signal der
beiden Lagesensoren für eine Steuerung der Material-
bahn in Querrichtung genutzt werden kann.
[0034] Vorzugsweise wird im Rahmen des erfindungs-
gemäßen Verfahrens als Materialbahn eine elastische
Folie zugeführt. Besonders bevorzugt werden die aus
der elastischen Folie gebildeten Streifen nachfolgend mit
einem Abstand zueinander mit zumindest einer Nonwo-
venbahn kaschiert, um beispielsweise einen Verbund-
stoff zu bilden, aus dem elastische Verschlusselemente
von Wegwerfartikeln wie Babywindeln abgetrennt wer-
den können.
[0035] Die Erfindung im Folgenden anhand einer le-
diglich ein Ausführungsbeispiel darstellenden Zeichnung
erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Materiabahnschneideinrichtung
in einer Seitenansicht,
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Fig. 2A bis 2C die Materialbahnschneideinrichtung
gemäß der Fig. 1 in einer Frontansicht
mit unterschiedlichen Stellungen ei-
nes Stellgliedes zur Verstellung von in
einer Querrichtung verschiebbaren
Schneidmessern,

Fig. 3 eine schematische Darstellung der
Schwankung ΔB einer Materialbahn
mit vorgegebener Breite B.

[0036] Die Fig. 1 zeigt eine Materialbahnschneidein-
richtung zum Zerschneiden einer Materialbahn 1 in eine
Vielzahl von Streifen 2 (vgl. Fig. 3). Bei der Materialbahn
kann es sich beispielsweise um Papier, eine Folie und
vorzugsweise eine elastische Kunststofffolie handeln.
[0037] Mit einer Zuführung 3 in Form einer Walze wird
die Materialbahn 1 in einer Bahnlängsrichtung x bewegt.
[0038] Die konkrete Ausgestaltung der Materialbahn-
schneideinrichtung ergibt sich aus den Fig. 2A bis 2C.
[0039] Um die Materialbahn 1 in die Streifen 2 zu zer-
schneiden, sind quer zu der Bahnlängsrichtung x in einer
Querrichtung q mehrere Schneidmesser 4, 4’ in einem
Abstand zueinander angeordnet. Gemäß dem Ausfüh-
rungsbeispiel der Fig. 2A bis 2C sind insgesamt sieben
Schneidmesser 4, 4’ vorgesehen, wobei die Material-
bahnschneideinrichtung noch zwei weitere Schneidmes-
ser 4 zum Zerschneiden einer breiteren Materialbahn 1
aufnehmen kann (vgl. Fig. 3).
[0040] Aus einer vergleichenden Betrachtung der Fig.
2A mit der Fig. 1 ist ersichtlich, dass die Schneidmesser
4, 4’ als Schneidrollen ausgebildet sind, wobei die
Schneidrollen über jeweils einen zugeordneten Messer-
träger 5 auf einer in Querrichtung q verlaufenden Füh-
rungsschiene 6 angeordnet sind.
[0041] Erfindungsgemäß ist ein in der Fig. 2 angedeu-
teter Lagesensor 7 an zumindest einem Rand der Mate-
rialbahn 1 vorgesehen, wobei der Lagesensor 7 an eine
nicht dargestellte Steuerung angeschlossen ist. Des
Weiteren umfasst die Materialbahnschneideinrichtung
gemäß den Fig. 2A bis 2C eine Messerverstellanordnung
8, welche gemäß dem Ausführungsbeispiel ein um eine
Drehachse D drehbares Stellglied 9 aufweist.
[0042] Die Drehachse D befindet sich unterhalb eines
ortsfest angeordneten Schneidmessers 4’, also in Quer-
richtung q gesehen an derselben Position wie das orts-
fest angeordnete Schneidmesser 4’ in der Mitte der Ma-
terialbahnschneideinrichtung.
[0043] Die weiteren Schneidmesser 4, welche in einer
im Wesentlichen symmetrischen Anordnung an beiden
Seiten des feststehenden Schneidmessers 4’ anschlie-
ßen, sind in Querrichtung q über die Messerträger 5 auf
der Führungsschiene 6 verschiebbar angeordnet.
[0044] Um eine gleichmäßige Verstellung der ver-
schiebbar angeordneten Schneidmesser 4 zu bewirken,
weist das Stellglied 9 für jedes der daran angeschlosse-
nen Schneidmesser 4 eine angepasste Führungskulisse
10 auf.

[0045] Das um die Drehachse D drehbare Stellglied 9
kann durch einen Drehantrieb 11 verdreht werden, der
mit einem Verbindungshebel an einem Ende des Stell-
gliedes 9 angeschlossen ist.
[0046] Durch die Form der Führungskulissen 10 wird
erreicht, dass die verschiebbar angeordneten Schneid-
messer 4 durch eine Verdrehung gleichzeitig aber unter-
schiedlich stark entlang der Führungsschiene 6 bewegt
werden. Konkret nimmt der Stellweg der Schneidmesser
4 mit zunehmendem Abstand von der Drehachse D zu.
[0047] Die Führungskulissen 10 des Stellgliedes 9 sind
so geformt, dass durch eine Verdrehung stets ein äqui-
distanter Abstand zwischen den in Querrichtung aufein-
anderfolgenden Schneidmessern 4 eingestellt wird.
[0048] Die Fig. 2B zeigt die Schneidmesser 4, 4’ ein-
ander angenähert, während gemäß der Fig. 2C durch
eine Drehung des Stellgliedes 9 in eine entgegengesetz-
te Richtung die verschiebbar angeordneten Schneid-
messer 4 voneinander entfernt sind.
[0049] Der Drehantrieb 11 ist ebenfalls an die nicht dar-
gestellte Steuerung angeschlossen, mit der die Mess-
werte des Lagesensors 7 verarbeitet werden. Wenn die
Materialbahn 1 eine vorgegebene Breite B genau einhält,
ergibt sich die in Fig. 2A dargestellte Stellung des Stell-
gliedes 9. Die außenliegenden Streifen ergeben sich
dann durch die äquidistante Anordnung der Schneid-
messer 4, 4’ in Querrichtung q ohne einen seitlichen Be-
schnitt. Gemäß der Fig. 2A werden also insgesamt mit
n = sieben Schneidmessern 4, 4’ n+1 = acht Streifen 2
gebildet. In dem Ausführungsbeispiel gemäß den Fig. 2A
bis 2C ist die dargestellte Materialbahnschneideinrich-
tung nicht voll besetzt, wobei zwei weitere Schneidmes-
ser 4 außen ergänzt werden können, um bei einer dann
entsprechend breiteren Materialbahn 1 mit n’ = neun
Schneidmessern 4, 4’ n’+1 = zehn Streifen 2 bilden zu
können.
[0050] Wenn die Materialbahn 1 innerhalb einer ge-
wissen Schwankungsbreite von dem Sollwert der Breite
B abweicht und schmaler ist, werden die Messer gemäß
der Fig. 2B einander angenähert, um eine äquidistante
Streifenbreite zu erreichen. Dagegen zeigt die Fig. 2C
die Stellung der Schneidmesser 4, 4’ für die Materialbahn
1, die innerhalb der Toleranzen breiter ist als der Vorga-
bewert B.
[0051] In der Fig. 3 sind (exemplarisch für zehn Strei-
fen) die möglichen Abweichungen dargestellt, wobei sich
bei einem genau mittigen Zulauf der Materialbahn 1 an
den beiden Rändern eine Variationsbreite von ΔB/2 er-
gibt.
[0052] An dem unteren Ende der Fig. 3 ist angedeutet,
dass durch die erfindungsgemäße äquidistante Verstel-
lung der verschiebbar angeordneten Schneidmesser 4
die Änderung der Breite ΔB auf sämtliche Streifen 2 ver-
teilt wird. Ausgehend von einer mittleren Breite b der
Streifen gilt bei n = neun Schneidmesser 4, 4’ und ent-
sprechend n+1 = zehn Streifen 2, dass die Schwan-
kungsbreite der einzelnen Streifen 2 bei lediglich Δb =
ΔB/(n+1) liegt, so dass die einzelnen Streifen 2 auch mit
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einer solchen, vergleichsweise geringen Maßabwei-
chung in der Regel ohne weiteres weiterverarbeitet wer-
den können.
[0053] Gemäß der Erfindung wird vorzugsweise eine
elastische Folie als Materialbahn 1 zugeführt, aus der
dann elastische Streifen 2 gebildet werden, die in einem
Abstand zueinander mit zumindest einer Nonwovenbahn
in ein Laminat eingebunden werden, welches dann ab-
schnittsweise durch die elastischen Streifen 2 - gegebe-
nenfalls nach einer erstmaligen Aktivierung durch ein Re-
cken - elastisch Eigenschaften aufweisen.

Patentansprüche

1. Materialbahnschneideinrichtung zum Zerschneiden
einer Materialbahn (1), insbesondere einer Kunst-
stofffolie, in eine Vielzahl von Streifen (2) mit einer
Zuführung (3) zum Transport der Materialbahn (1)
in eine Bahnlängsrichtung (x) und mit mehreren quer
zur Bahnlängsrichtung (x) in einer Querrichtung (q)
in einem Abstand zueinander angeordneten
Schneidmessern (4, 4’) zum Bilden der Streifen (2),
gekennzeichnet durch zumindest einen an eine
Steuerung angeschlossenen Lagesensor (7), der
zur Bestimmung einer Position eines Randes der
Materialbahn (1) eingerichtet ist, und eine ebenfalls
an die Steuerung angeschlossene Messerverstella-
nordnung (8), wobei zumindest ein Teil der Schneid-
messer (4) in Querrichtung (q) durch die Messer-
verstellanordnung (8) verschiebbar ist.

2. Materialbahnschneideinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass bis auf ein ortsfest
angeordnetes Schneidmesser (4’) sämtliche
Schneidmesser (4) mit der Messerverstellanord-
nung (8) in Querrichtung (q) verschiebbar sind.

3. Materialbahnschneideinrichtung nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Mes-
serverstellanordnung (8) dazu eingerichtet ist, einen
äquidistanten Abstand zwischen den in Querrich-
tung (q) aufeinanderfolgenden Schneidmessern (4,
4’) einzustellen.

4. Materialbahnschneideinrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Messerverstel-
lanordnung (8) ein mechanisches Stellglied (9) auf-
weist, an welches sämtliche in Querrichtung (q) ver-
schiebbaren Schneidmesser (4) angeschlossen
sind.

5. Materialbahnschneideinrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Stellglied (9)
für jedes daran angeschlossene Schneidmesser ei-
ne Führungskulisse (10) aufweist.

6. Materialbahnschneideinrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass das Stellglied (9)
um eine Drehachse (D) mit einem an die Steuerung
angeschlossenen Drehantrieb (11) verstellbar ange-
ordnet ist, wobei der Verlauf der Führungskulisse
(10) jeweils abhängig von dem Abstand der jeweili-
gen Führungskulisse (10) zu der Drehachse (D) be-
stimmt ist.

7. Materialbahnschneideinrichtung nach Anspruch 6
und Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
ein in Querrichtung (q) gesehen mittleres Schneid-
messer (4’) ortsfest angeordnet ist, wobei die Dreh-
achse (D) in Querrichtung (q) gesehen an dem mitt-
leren Schneidmesser (4’) angeordnet ist.

8. Materialbahnschneideinrichtung nach einem der
Ansprüche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest die mit der Messerverstellanordnung (8)
verschiebbaren Schneidmesser (4) an einer in Quer-
richtung (q) verlaufenden Führungsschiene (6) an-
geordnet sind.

9. Materialbahnschneideinrichtung nach einem der
Ansprüche 1 bis 8, gekennzeichnet durch 5 bis 13
Schneidmesser (4, 4’).

10. Materialbahnschneideinrichtung nach einem der
Ansprüche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schneidmesser (4, 4’) jeweils von einer auf einen
Messerträger (5) angeordneten Schneidrolle gebil-
det sind.

11. Verfahren zur Bildung einer Vielzahl von Streifen (2)
aus einer Materialbahn (1) mittels einer Material-
bahnschneideinrichtung nach einem der Ansprüche
1 bis 10, wobei mit dem Lagesensor (7) die Lage
eines Randes der Materialbahn (1) bestimmt wird
und wobei in Abhängigkeit der Lage des Randes zu-
mindest ein Teil der Schneidmesser (4) derart mit
der Messerverstellanordnung (8) verschoben wird,
dass mit n Schneidmessern (4, 4’) ohne einen Ver-
schnitt der Materialbahn (1) an ihren Rändern n+1
Streifen (2) gebildet werden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, wobei die Streifen (2)
innerhalb eines Toleranzbereiches mit einer glei-
chen Breite in Querrichtung (q) gebildet werden.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, wobei als Ma-
terialbahn (1) eine elastische Folie zugeführt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobei die aus der elas-
tischen Folie gebildeten Streifen (2) nachfolgend mit
einem Abstand zueinander mit zumindest einer Non-
wovenbahn kaschiert werden.
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