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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung,
insbesondere Ultraschall-Schneidvorrichtung oder Zieh-
klingen-Schneidvorrichtung, eine Bearbeitungsanlage
mit einer solchen Schneidvorrichtung sowie ein Verfah-
ren zum Schneiden eines, insbesondere folienartigen
oder dinnwandigen, Materials, wie beispielsweise
klnstlichem oder natiirlichem Leder, einer Haut, insbe-
sondere aus einem Kunststoff oder Kautschuk, oder ahn-
lichem.

Stand der Technik

[0002] Zum Schneiden von Materialien, wie kunstli-
chem oder nattrlichem Leder, sind Ultraschall-Schneid-
vorrichtungen bekannt.

[0003] InderEP 2347 870 A1wird beispielsweise eine
Vorrichtung zum Herstellen einer AufreiRlinie in der
Ruckseite eines Abdeckmaterials gezeigt, wobei das Ab-
deckmaterial bevorzugt zumindest abschnittsweise aus
Kunststoff besteht, insbesondere eines Innenverklei-
dungsmaterials fir Fahrzeuge. Die Vorrichtung umfasst
eine Auflage, durch die das Abdeckmaterial abstiitzbar
ist, und ein in einem Abstand dariiber angebrachtes, mo-
torisch in Richtung der Auflage hin- und herbewegbares
Werkzeug, das in die Rickseite des Abdeckmaterials
eintauchbar und dem Verlauf der gewilinschten
Aufrei3linie folgend vorwarts bewegbar ist. Die Vorrich-
tung zeichnet sich dadurch aus, dass das Werkzeug
durch einen Meilel gebildet ist, dessen Hin- und Herbe-
wegung mit einer Frequenz von 16 bis 70kHz, bevorzugt
18 bis 40kHz bewirkt wird.

[0004] Bei der Bearbeitung von Materialien mit einer
Schneidklinge sind, je nach Ausbildung der Klinge (halb-
seitiger oder beidseitiger Anschliff), eine oder zwei
Schneidrichtungen zum Fihren der Schneidklinge ver-
fugbar. Wenn die Schneidvorrichtung an einem Mehr-
achsroboter angebracht ist, kann der Roboter eine Rich-
tungsanderung vornehmen, indem die Schneidvorrich-
tung und damit die von der Schneidvorrichtung betriebe-
ne Schneidklinge durch eine Achsbewegung des Robo-
ters neu ausgerichtet wird.

[0005] Die Achsgrenzen des Roboters kénnen jedoch
dabei schnell erreicht werden, sodass eine Bewegung
zum Umorientieren des Roboterarms auferhalb des zu
schneidenden Materials notwendig wird, um bestimmte
Schnittlinien einbringen zu kénnen. Dabei wird die
Schneidklinge aus dem zu schneidenden Material her-
ausgezogen, eine oder mehrere Achsen des Roboters
gedrehtund nachfolgend die Schneidklinge wiederindas
zu schneidende Material eingestochen.

[0006] Auf diese Weise kdnnen zwar Schnittkonturen
in unterschiedlichen Richtungen erzeugt werden. Aller-
dings verringert dieses Vorgehen die Taktzeit bei der
Schneidbearbeitung.
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Gegenstand der Erfindung

[0007] Die Erfindung zielt darauf ab, eine Schneidvor-
richtung bereitzustellen, mit der die Taktzeit bei einer
Schneidbearbeitung erhdht werden kann.

[0008] Eine solche Schneidvorrichtung istin Anspruch
1 beschrieben. Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen
sind in den abhangigen Ansprichen aufgefiihrt. Ferner
betrifft die Erfindung eine Bearbeitungsanlage mit einer
solchen Schneidvorrichtung sowie ein Verfahren, wobei
bevorzugt ist, dass bei diesem Verfahren eine solche
Schneidvorrichtung oder eine solche Bearbeitungsanla-
ge zum Einsatz kommt.

[0009] Die Schneidvorrichtung umfasst eine Basis, die
eine Aufnahmevorrichtung zur Aufnahme einer Schneid-
klinge aufweist oder aufnimmt, sowie eine Antriebsein-
heit, die eingerichtet ist, die Aufnahmevorrichtung um ei-
ne Achse zu drehen.

[0010] Die Schneidvorrichtung kann somit um einen
bestimmten Winkel, beispielsweise 90°, drehbar an ei-
nem Werkzeughalter montiert sein. Die Drehbarkeit ist
dabei um eine Langsachse der Schneidvorrichtung vor-
gesehen, sodass eine Schneide einer durch die Aufnah-
mevorrichtung aufgenommenen Schneidklinge in ver-
schiedenen Ausrichtungen anordenbar ist.

[0011] Dadurch ergeben sich zusatzliche Schnittrich-
tungen einer von der Schneidvorrichtung aufgenomme-
nen Schneidklinge. Die Schnittrichtung der Schneidklin-
ge kann beispielsweise vor dem Eintauchen in das zu
schneidende Material festgelegt werden. Auf diese Wei-
se ist es moglich, ohne zwischenzeitliche Umorientie-
rungs-Bewegungen, in einem Arbeitsgang die festgeleg-
te Schnittlinie bearbeiten. Die Taktzeit, der Klingenver-
schleifld auf Grund der gezielten beidseitigen Nutzung der
Klingenhélften und die Erreichbarkeit kann mit dieser
schwenkbaren Werkzeugaufnahme verbessert werden.
[0012] Ein "Schneiden" bedeutet ein zumindest teil-
weises Trennen oder Perforieren eines zu schneidenden
Materials. Mittels der Schneidvorrichtung kann insbeson-
dere ein Trennschnitt oder eine Schwachungslinie an
oder in einem zu schneidenden Material eingebracht
werden. In einer beispielhaften Anwendung kann es sich
dabei um eine Schwachungslinie in einem Kunstleder-
material handeln, das zur Verkleidung eines Innenbau-
teils eines PKWs verwendet wird.

[0013] Die Aufnahmevorrichtung kann ein Abschnitt
der Basis der Schneidvorrichtung sein, oder die Aufnah-
mevorrichtung wird von der Basis, insbesondere beweg-
bar, aufgenommen oder gehalten. Es ist ferner bevor-
zugt, dass die Aufnahmevorrichtung eine Schneidklinge
aufnimmt, insbesondere eine einseitig oder zweiseitig
geschliffene Schneidklinge.

[0014] GemalR einer Ausflihrungsform umfasst die
Schneidvorrichtung ferner zumindest eine Klemmein-
richtung zum Arretieren der Basis. Somit kann die Basis,
und damit die Aufnahmevorrichtung, drehend in eine be-
stimmte Position bewegt und nachfolgend mittels der zu-
mindest einen Klemmeinrichtung arretiert werden. Somit
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ist die Basis gegen eine weitere Drehbewegung gesi-
chert und eine Schneidbearbeitung kann in einer ent-
sprechenden Schneidrichtung durchgefihrt werden.
[0015] Es ist bevorzugt, dass die Schneidvorrichtung
zumindest zwei Klemmeinrichtungen aufweist. Dabei
kann es ferner vorgesehen sein, dass die Klemmeinrich-
tungen an entgegengesetzten Seiten der Basis angrei-
fen, um die Basis zu arretieren.

[0016] Ferner kann es vorgesehen sein, dass die zu-
mindest eine Klemmeinrichtung pneumatisch oder hy-
draulisch betatigbar ist. Eine derartige Klemmeinrichtung
kann eine sichere Arretierung der Basis bewirken.
[0017] Die zumindest eine Klemmeinrichtung umfasst
eine Klemmbacke, die bei Betatigung der Klemmeinrich-
tung gegen die Basis gedriickt wird. Auf diese Weise
kann die Basis, und somit auch eine Schneidklinge, in
einer bestimmten Ausrichtung arretiert werden, sodass
eine Schneidbearbeitung in der festgelegten Richtung
durchgefiihrt werden kann.

[0018] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist es
vorgesehen, dass die Schneidvorrichtung mehrere Hal-
teelemente aufweist, die die Basis sowie die Antriebs-
einheit aufnehmen. Beispielsweise kann die Basis mit-
tels eines ersten Halteelements gehalten werden, das,
in Betriebsstellung der Schneidvorrichtung, an einem in
vertikaler Richtung unteren Abschnitt der Basis vorgese-
hen ist. Ferner kann ein zweites und/oder drittes Halte-
elementan einer, in Betriebsstellung der Schneidvorrich-
tung, in vertikaler Richtung unteren Abschnitt der Basis
vorgesehen ist.

[0019] Ferner ist es bevorzugt, dass die Antriebsein-
heit ein Schrittmotor ist. Somit kann eine winkelgenaue
Drehbewegung durchgefiihrt und somit die Aufnahme-
vorrichtung entsprechend prazise angeordnet werden.
[0020] GemaR eine Ausfihrungsform ist es vorgese-
hen, dass die Schneidvorrichtung eine Sonotrode um-
fasst, die an oder in der Basis aufgenommen ist. Somit
kann die Schneidvorrichtung als Ultraschall-Schneidvor-
richtung betrieben werden. Die Anordnung der Sonotro-
de an oder in der Basis ermdglicht eine kompakte Bau-
weise der Schneidvorrichtung.

[0021] Esistbevorzugt, dass die Sonotrode beabstan-
det zur Antriebseinheit angeordnet ist. Insbesondere
kann die Sonotrode in einem Abschnitt zwischen der Auf-
nahmevorrichtung und der Antriebseinheit angeordnet
sein. Mittels der Sonotrode kann die Aufnahmevorrich-
tung oszillierend angetrieben werden. Die Antriebsein-
heit kann eine Drehbewegung der Basis und der Sono-
trode bewirken.

[0022] Die Sonotrode kann eingerichtet sein, eine os-
zillierende Bewegung im Bereich von 18 bis 40kHz, ins-
besondere im Bereich von 30 bis 40kHz, zu erzeugen.
Dabei kann eine durch die Schneidvorrichtung aufge-
nommene Schneidklinge in ein zu schneidendes Material
eintauchen und dem Verlauf der gewtiinschten Schnittli-
nie, die beispielsweise als Aufreililinie ausgebildet wer-
den soll, folgend bewegt werden.

[0023] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist die
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Schneidvorrichtung als Ziehklingen-Schneidvorrichtung
ausgebildet, mit der eine Schneidklinge in einer transla-
torischen Bewegung geflihrt wird, um an einem Material
einen Schnitt auszufihren.

[0024] Ferner wird erfindungsgemall eine Bearbei-
tungsanlage bereitgestellt. Die Bearbeitungsanlage um-
fasst eine Schneidvorrichtung geman einem der voran-
gegangenen Aspekte und eine Handhabungseinrich-
tung, an der die Schneidvorrichtung angebracht ist. Die
Handhabungseinrichtung kann als Linearroboter oder
Mehrachsroboter, beispielsweise als 6-Achs-Roboter,
ausgebildet sein.

[0025] BeieinemLinearroboter, derbeispielsweise nur
eine, zwei oder drei Linearachsen aufweist, kann mit der
Schneidrichtung eine weitere Ausrichtung der Schneid-
klinge erreicht und somitdie Flexibilitdt der Bearbeitungs-
anlage gesteigert werden.

[0026] Im Fall eines Mehrachsroboters kann mittels
der Schneidrichtung eine weitere Ausrichtung der
Schneidklinge eingestellt werden, ohne eine Bewegung
mitdem (nicht dargestellten) Roboterarm durchzuflihren.
[0027] Die Bearbeitungsanlage kann derart betrieben
werden, dass die Schneidvorrichtung unabhangig von
einer Bewegung der Handhabungseinrichtung (insbe-
sondere eines Handhabungsarms der Handhabungsein-
richtung) um einen bestimmten Winkel, beispielsweise
90°, gedreht wird. Dadurch ergeben sich zusatzliche
Schnittrichtungen einer von der Schneidvorrichtung auf-
genommenen Schneidklinge. Insbesondere ist es mog-
lich, ohne zwischenzeitliche Umorientierungs-Bewegun-
gen in einem Arbeitsgang eine festgelegte Schnittlinie
bearbeiten. Die Taktzeit, der Klingenverschlei3 auf
Grund der gezielten beidseitigen Nutzung der Klingen-
halften und die Erreichbarkeit kann mit dieser schwenk-
baren Werkzeugaufnahme verbessert werden.

[0028] GemalR einer Ausfihrungsform ist ferner eine
Steuereinrichtung vorgesehen, die eingerichtet ist, die
Antriebseinheit zu bestatigen. Somit kann eine Drehbe-
wegung der Schneidvorrichtung unabhangig von einer
Bewegung der Handhabungseinrichtung durchgeflhrt
werden.

[0029] In einer weiteren Variante umfasst die Bearbei-
tungsanlage eine Aufnahmeeinrichtung zur Aufnahme
eines, insbesondere folienartigen oder diinnwandigen,
Materials, wie beispielsweise kiinstlichem oder natirli-
chem Leder, einer Haut, insbesondere aus einem Kunst-
stoff oder Kautschuk, oder ahnlichem.

[0030] GemaR einer weiteren Zielrichtung stellt die Er-
findung ferner ein Verfahren zum Schneiden eines, ins-
besondere folienartigen oder diinnwandigen, Materials
bereit. Im Rahmen des Verfahrens kann eine Schneid-
vorrichtung oder eine Bearbeitungsanlage gemaf einem
der vorangegangenen Aspekte zum Einsatz kommen.
[0031] Beispielsweise kann mit dem Verfahren ein
Trennschnitt oder eine Schwéachungslinie in ein zu
schneidendes Material eingebracht werden. Rein bei-
spielhaft kann es sich bei einem solchen Material um ein
Kunstledermaterial handeln, das zur Verkleidung eines
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Innenbauteils eines PKWs verwendet wird.

[0032] Das Verfahren umfasst die Schritte: Herbeiftih-
ren einer Relativbewegung zwischen der Schneidvor-
richtung und dem zu schneidenden Material in einer ers-
ten Richtung und dabei Schneiden des Materials, Drehen
der Schneidklinge, und Herbeiflihren einer Relativbewe-
gung zwischen der Schneidvorrichtung und dem Material
in einer zweiten Richtung und dabei Schneiden des Ma-
terials.

[0033] Der hergestellte Schnitt kann entlang einer
Schnittlinie verlaufen, die geradlinig oder kurvenférmig
ist. Auch ist es moglich, dass die Schnittlinie winklig zu-
einander ausgerichtete Abschnitte, beispielsweise ge-
radlinig und/oder kurvenférmig, aufweist.

[0034] Es ist bevorzugt, dass die Schneidklinge vor
dem Drehen aus dem Material herausgefiihrt und nach
dem Drehen der Schneidklinge in das Material zurlick-
gefuhrt wird.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0035] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung einer
bevorzugten Ausfiihrungsform.

Fig. 1  zeigt perspektivische Ansicht einer Ausflh-
rungsform einer Schneidvorrichtung geman
der Erfindung.

Fig. 2  zeigt eine Seitenansicht der in Figur 1 darge-
stellten Schneidvorrichtung.

Fig. 3  zeigt eine Seitenansicht der in Figur 2 darge-

stellten Schneidvorrichtung.

Detaillierte Beschreibung der bevorzugten Ausfiihrungs-
form

[0036] Nachfolgend wird anhand der Figuren eine Aus-
fuhrungsform der Erfindung beschrieben. Weitere in die-
sem Zusammenhang genannte Modifikationen von Ein-
zelmerkmalen konnen jeweils miteinander kombiniert
werden, um weitere Ausfiihrungsformen der Erfindung
auszubilden. Auch wenn die beschriebene Ausfiihrungs-
form rein beispielhaft, und nicht einschrankend, zu ver-
stehen ist, konnen Einzelmerkmale der beschriebenen
Ausfiihrungsform zur Spezifizierung der Erfindung her-
angezogen werden.

[0037] Die Schneidvorrichtung 10 geman der Ausfih-
rungsform ist als Ultraschallschneidvorrichtung ausge-
bildet, die durch Hin- und Herbewegen einer Schneid-
klinge 100 bei einer Frequenz von 18 bis 40kHz, bei-
spielsweise 35kHz, ein folienartiges oder diinnwandiges
Material, wie kiinstliches oder natlrliches Leder, eine
Haut, beispielsweise aus einem Kunststoff oder Kaut-
schuk, oder ahnlichem, schneiden kann. Wahrend der
oszillierenden Bewegung der Schneidklinge 100 wird
diese Schneidklinge 100 entlang einer Schneidrichtung
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gefuhrt.

[0038] Mittels der Schneidvorrichtung 10 kann das zu
schneidende Material teilweise oder vollstandig durch-
trennt werden. Auch ist es moglich, eine Perforierung
entlang einer bestimmten Linie einzubringen, um das
Material in diesem Bereich gezielt zu schwachen. Der
hergestellte Schnitt verlauft entlang einer Schnittlinie, die
geradlinig oder kurvenférmig verlauft oder winklig zuein-
ander ausgerichtete Abschnitte aufweist.

[0039] Die Schneidvorrichtung 10 umfasst Halteele-
mente 11a-11c, die zur Anbringung der Schneidvorrich-
tung 10 an einem gekropften Werkzeughalter 50 einge-
setzt werden. Am Werkzeughalter 50 ist wiederum eine
Anschlussplatte 60 vorgesehen, um den Werkzeughalter
50 an einem (nicht dargestellten) Sechs-Achs-Roboter-
arm anzubringen.

[0040] Die Schneidvorrichtung 10 umfasst eine Basis
12, die abschnittsweise als Hohlzylinder ausgebildet ist,
wobei die Basis 12 in einem ersten Bereich 12a eine
Sonotrode 14 aufnimmt und an einer Seite mit einer Ab-
deckplatte 13 verschlossen ist. Durch die Abdeckplatte
13 erstreckt sich ein St6Rel 15, an dem eine Aufnahme-
vorrichtung 16 zur Aufnahme einer Schneidklinge 100
vorgesehen ist. Der StoRel 15 wird durch die Sonotrode
14 in einer oszillierenden Bewegung mit einer Frequenz
im Bereich von 18 bis 40kHz, beispielsweise mit einer
Frequenz von 35kHz, angetrieben.

[0041] Die Schneidklinge 100 istim vorliegenden Aus-
fuhrungsbeispiel als einseitig geschliffene Schneidklinge
ausgebildet. Jedoch ist es auch mdglich, in der Aufnah-
mevorrichtung 16 eine beidseitig geschliffene Schneid-
klinge oder ein anderes Schneid- oder Perforierungs-
werkzeug aufzunehmen.

[0042] An einem weiteren Ende der Basis 12, insbe-
sondere an einem Ende eines zweiten Abschnitts 12b
der Basis 12, das in eine zur Schneidklinge 100 entge-
gengesetzte Richtung weist, ist ein Verbindungsflansch
17 vorgesehen, der mit einer Welle 18 verbunden ist. Die
Welle 18 kann durch einen Schrittmotor 20 (Antriebsein-
heit) drehend angetrieben werden. Somit wird durch eine
Drehbewegung der Welle 18 auf Grund der Verbindung
des Verbindungsflansches 17 auch eine Drehbewegung
der Basis 12 erreicht.

[0043] Der zweite Abschnitt 12b der Basis 12 umfasst
eine Offnung 12¢, um einen Zugang zu einem inneren
Bereich des zweiten Abschnitts 12b der Basis 12 zu er-
moglichen.

[0044] Der Schrittmotor 20 wird durch das zweite Hal-
teelement 11b und das dritte Halteelement 11c gehalten,
sodass der Schrittmotor 20 am Werkzeughalter 50 be-
festigt ist.

[0045] Da der Schrittmotor 20 winkelgenaue Drehbe-
wegungen durchfiihren kann, kann auf diese Weise die
Schneidklinge 100 in bestimmten Richtungen ausgerich-
tet werden. Beispielsweise ist die Schneidklinge um 90°
drehbar, sodass zuséatzlich zu einer bestimmten Ausrich-
tung der Schneidklinge 100 entlang einer Schneidrich-
tung eine weitere Ausrichtung der Schneidklinge 100 ein-
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gestellt werden, ohne eine Bewegung mitdem (nicht dar-
gestellten) Roboterarm durchzufiihren.

[0046] Die Schneidrichtung der Schneidklinge 100
wird Ublicherweise vor dem Eintauchen in das zu schnei-
dende Material festgelegt. Ohne zusatzliche Umorientie-
rungs-Bewegungen kann die Schnittlinie der Schneid-
klinge 100 durch eine Drehbewegung mit dem Schritt-
motor 20 festgelegt werden.

[0047] Fernerumfasst die Schneidvorrichtung 10 eine
erste Klemmeinrichtung 30a und eine zweite Klemmein-
richtung 30b, die von der ersten Halterung 11a aufge-
nommen werden und an entgegengesetzten Seiten der
Basis 12 angreifen kdnnen. Die Klemmeinrichtungen
30a, 30b umfassen jeweils eine Klemmbacke 31a, 31b,
die durch einen Kolben 32a, 32b in Richtung der Basis
12, oder von diesem weg, gefuhrt werden kann. Wenn
die Klemmbacken 31a, 31b gegen die Basis 12 driicken,
ist die Basis 12, und somit auch die Schneidklinge 100,
in einer bestimmten Ausrichtung arretiert, sodass eine
Schneidbearbeitung in der festgelegten Schneidrichtung
durchgefiihrt werden kann.

[0048] Soll die Ausrichtung der Schneidklinge 100 ge-
andert werden, so werden zunachst die Klemmeinrich-
tungen 30a, 30b geldst und somit die jeweilige Klemm-
backe 31a, 31b von der Basis 12 au3er Eingriff gebracht.
Nachfolgend kann der Schrittmotor 20 eine Drehbewe-
gung um die Achse der Basis 12 der Schneidvorrichtung
10 durchfiihren, durch die die Schneiden der Schneid-
klinge 100 in einer bestimmten Richtung ausgerichtet
wird. Sobald die Schneidklinge 100 die gewlinschte Aus-
richtung erreicht hat, wird eine Arretierung der Basis 12
mittels der Klemmeinrichtungen 30a, 30b durchgefiihrt,
um die Basis 12 zu fixieren. Die Schneidvorrichtung 10
ist nunmehr bereit, einen Schnittin der neu eingestellten
Ausrichtung der Schneidklinge 100 durchzufiihren.
[0049] Auch wenn gemafR der vorliegenden Ausflh-
rungsform zwei Klemmeinrichtungen beschrieben wer-
den, kdnnen geman weiteren Modifikationen auch ledig-
lich eine Klemmeinrichtung oder mehr als zwei Klemm-
einrichtungen vorgesehen sein. Auch ist es bei bestimm-
ter Ausgestaltung des Drehmotors, der vorliegend als
Schrittmotor ausgebildet ist, ebenfalls méglich, die Aus-
richtung der Schneidklinge durch den Drehmotor selbst
zu arretieren.

[0050] GemaR der Ausfiihrungsform ist eine Antriebs-
einheit als Schrittmotor 20 ausgebildet. GemaR weiteren
Ausfiihrungsformen kann eine solche Antriebseinheit
auch pneumatisch oder hydraulisch betatigt werden, um
eine Drehbewegung auszufiihren.

[0051] Auch wenn die Anschlussplatte 60 gemaf der
Ausfiihrungsform vorgesehen ist, die Schneidvorrich-
tung 10 an einem Sechs-Achs-Roboterarm anzubringen,
kann auch eine Anschlussplatte vorgesehen sein, die die
Schneidvorrichtung 10 an einem Linearroboter anbrin-
gen kann.

[0052] Die Ausfuhrungsform ist als Ultraschall-
Schneidvorrichtung ausgebildet. GemaR einer weiteren
Ausfiihrungsform kann die Schneidvorrichtung auch als
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Ziehklingen-Schneidvorrichtung ausgebildet sein.

Patentanspriiche

1.

10.

Schneidvorrichtung (10), umfassend:

eine Basis (12), die eine Aufnahmevorrichtung
(16) zur Aufnahme einer Schneidklinge (100)
aufweist oder aufnimmt, und

eine Antriebseinheit (20), die eingerichtet ist, die
Aufnahmevorrichtung (16) um eine Achse zu
drehen.

Schneidvorrichtung (10) gemal Anspruch 1, umfas-
send zumindest eine Klemmeinrichtung (30a, 30b)
zum Arretieren der Basis (12).

Schneidvorrichtung (10) gemal Anspruch 2, wobei
die Schneidvorrichtung (10) zumindest zwei Klemm-
einrichtungen (30a, 30b) aufweist.

Schneidvorrichtung (10) geman einem der Anspri-
che 2-3, wobei die zumindest eine Klemmeinrich-
tung (30a, 30b) pneumatisch oder hydraulisch beta-
tigbar ist.

Schneidvorrichtung (10) geman einem der vorange-
gangenen Anspriiche, umfassend mehrere Haltee-
lemente (11a-11c), die die Basis (12) sowie die An-
triebseinheit (20) aufnehmen.

Schneidvorrichtung (10) geman einem der vorange-
gangenen Anspriiche, wobei die Basis (12) zumin-
dest abschnittsweise zylinderférmig ausgebildet ist.

Schneidvorrichtung (10) geman einem der vorange-
gangenen Anspriiche, wobei die Antriebseinheit (20)
ein Schrittmotor ist.

Schneidvorrichtung (10) geman einem der vorange-
gangenen Anspriche, ferner umfassend eine Sono-
trode (14), wobei die Sonotrode (14) eingerichtet ist,
die Aufnahmevorrichtung (16) oszillierend anzutrei-
ben, wobei bevorzugt ist, dass die Sonotrode (14)
an oder in der Basis (12) aufgenommen ist.

Schneidvorrichtung (10) gemal Anspruch 8, wobei
die Sonotrode (14) eingerichtet ist, eine oszillierende
Bewegung im Bereich von 18 bis 40kHz, insbeson-
dere im Bereich von 30 bis 40kHz, zu erzeugen.

Bearbeitungsanlage, umfassend eine Schneidvor-
richtung gemafl einem der vorangegangenen An-
spriiche und eine Handhabungseinrichtung, insbe-
sondere einen Mehrachsroboter, an der/dem die
Schneidvorrichtung angebracht ist.
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Bearbeitungsanlage gemal Anspruch 10, ferner
umfassend eine Steuereinrichtung, die eingerichtet
ist, die Antriebseinheit (20) zu betatigen.

Bearbeitungsanlage gemaR Anspruch 10 oder 11,
ferner umfassend eine Aufnahmeeinrichtung zur
Aufnahme eines, insbesondere folienartigen, Mate-
rials, wie beispielsweise kiinstlichem oder natirli-
chem Leder, einer Haut, insbesondere aus einem
Kunststoff oder Kautschuk, oder ahnlichem.

Verfahren zum Schneiden eines, insbesondere foli-
enartigen oder diinnwandigen, Materials, wie bei-
spielsweise kinstlichem oder natirlichem Leder, ei-
ner Haut, insbesondere aus einem Kunststoff oder
Kautschuk, oder dhnlichem, mit einer Schneidvor-
richtung (10), die eine Schneidklinge (100) auf-
nimmt, umfassend die Schritte:

Herbeiflihren einer Relativbewegung zwischen
der Schneidvorrichtung (10) und dem Material
in einer ersten Richtung und dabei Schneiden
des Materials,

Drehen der Schneidklinge (100), und
Herbeiflihren einer Relativbewegung zwischen
der Schneidvorrichtung (10) und dem Material
in einer zweiten Richtung und dabei Schneiden
des Materials.
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Fig. 1
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Fig. 2
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Fig. 3
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