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€9 Verfahren zum Querschneiden von Materialbahnen und Einrichtung dazu.

@ Um auf einer Auflage geforderte Materialbahnen (2)

quer durchzuschneiden, sind mindestens zwei Uber 5 :
der Materialbahn (2) angeordnete rotierbare Walzen (4, 5) s
mit jeweils einem daran angeordneten Obermesser (4’, 5) —t —\-
vorgesehen, welche die Materialbahn (2) zu einem jeweils
einstellbaren Zeitpunkt in Abhédngigkeit der Forderge- |
schwindigkeit durchschneiden. Insbesondere eignet sich l .:;..}
das Verfahren fur Papier- oder Kunststoffstreifen. Vorzugs- -\
weise werden nach der zweiten Messerwalze (5) jeweils i | ..—P
alternierend die durch die Messerwalze (5) abgeschnitte- 9 -—-—"’; L/
nen Materialbahnsticke in zwei unterschiedliche Richtun- | A
gen weggefihrt. Damit eignet sich das Verfahren insbe-
sondere fir das Beschneiden von bedruckten Materialbah- 5
nen, bei welchen zwischen den bedruckten Bereichen L \*(' _l

3

=\

unbedruckte Abschnitte vorhanden sind, welche wegge-
schnitten werden mussen. ¢ o
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Querschneiden einer Uber einer Auflage gefor-
derten Materialbahn mittels einem auf einer rotier-
baren Walze angeordneten Obermesser mit zuge-
horigem Untermesser sowie eine Einrichtung hier-
fur.

Um auf Anlagen geférderte Materialbahnen quer
durchzuschneiden, wird herkdémmlicherweise ein an
einer rotierbaren Walze angeordnetes Messer ver-
wendet, welches zusammen mit einem unterhalb
der Materialbahn angeordneten, stehenden Gegen-
messer die Materialbahn jeweils nach einem Um-
gang der Messerwalze quer durchschneidet.

Solche Einrichtungen werden beispielsweise in
der papierverarbeitenden Industrie verwendet, in-
dem auf Rolien angeordnete, lange Papierbander in
einzeine Blatter geschnitten werden.

Es stelit sich nun insbesondere bei bedruckten
Papierbandern das Problem, dass diese auf eine
bestimmte Grosse in Einzelblatter geschnitten wer-
den missen, wobei die Schnittkanten an bestimm-
ten Positionen des bedruckten Papierbandes zu lie-
gen kommen missen. Wenn nun die Papierbander
mittels Druckwalzen bedruckt werden, stellt sich als
weiteres Problem, dass die bedruckten Bereiche
nicht unmittelbar aufeinanderfolgen, da der Umfang
der Druckwalze eine fest vorgegebene Lange des
Druckbereiches vorgibt, aber der eigentiiche be-
druckte Bereich in der Regel kleiner ist. Dies be-
deutet nun auch fiir das Schneiden solcher be-
druckten Papierbahnen, dass nicht nur ein Schnitt
in regelmassigem Abstand durchgefihrt werden
muss, sondern jeweils noch ein zweiter Schnitt not-
wendig ist, um den nicht bedruckten Bereich weg-
zuschneiden.

Dies erfolgt herkdmmlicherweise dadurch, dass
die auf eine bestimmte Lange mittels einer Messer-
walze abgeschnittenen Papierbogen zu einem Pa-
ket gesammelt werden und anschliessend mittels
einer weiteren Schneidemaschine gemeinsam der
Rand abgeschnitten wird. Dies hat den Nachteil,
dass die kontinuierliche Verarbeitung unterbrochen
wird und anschliessend die Papierbogen wieder
vereinzelt werden muissen, um beispielsweise ver-
packt oder anderen Druckerzeugnissen beigefligt zu
werden.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestand
nun darin, ein Verfahren vorzusehen, bei welchem
die geschilderten Nachteile behoben werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméass dadurch
gelost, dass die Materialbahn unter einer ersten
Messerwalze und mindestens einer weiteren Mes-
serwalze hindurchgefihrt wird, und dass die Mes-
serwalzen zu einem jeweils einstellbaren Zeitpunkt
in Abhangigkeit von der Fdrdergeschwindigkeit des
Papierstreifens diesen quer durchschneiden. Damit
ist es moglich, die Materialbahn regelmassig alter-
nierend in zwei beliebig lange Papierbogen zu zer-
schneiden. Damit kdnnen beispielsweise bedruckte
Papierbogen genau von dazwischenliegenden, un-
bedruckten Bereichen abgetrennt werden.

Die bevorzugte Ausfihrungsform nach Anspruch
2 erlaubt eine einfache Einstellung der Schnittab-
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stdnde und insbesondere ein zuverldssiges Beibe-
halten der Abstdnde wahrend des gesamten
Schneidevorganges.

Die bevorzugte Ausfihrungsform nach Anspruch
3 erlaubt vorzugsweise die Trennung der beiden
unterschiedlich langen Materialbahnsticke.

Die bevorzugte Ausfihrungsform nach Anspruch
4 oder 5 eignet sich besonders gut fur bedruckte
Papierbereiche, welche zwischen den Druckberei-
chen unbedruckte Bereiche aufweisen, welche als
Ausschuss weggefiihrt werden sollen. Die in der ur-
springlichen Bahnrichtung weitergefiihrten Material-
bahnstiicke kdénnen beispielsweise in weiteren,
nachgeschalteten Bearbeitungseinrichtungen konti-
nuierlich weiterverarbeitet werden. Beispielsweise
kénnen solche Sticke gefaltet und anschliessend
verpackt werden. Dies eignet sich insbesondere fur
die Verarbeitung von auf Papier gedrucktem Pro-
spektmaterial.

Eine erfindungsgemasse Einrichtung zur Durch-
fuhrung des Verfahrens ist in den Anspriichen 6 bis
11 beschrieben.

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird nach-
stehend anhand von Zeichnungen noch naher er-
lautert. Es zeigen

Fig. 1 den schematischen Querschnitt einer erfin-
dungsgemaéassen Querschneideeinrichtung;

Fig. 2 einen Ausschnitt des Bereiches der Um-
lenkvorrichtung von Fig. 1 in der Ausgangsstellung;

Fig. 3 die Ansicht von Fig. 2 kurz nach dem
Schnitt der zweiten Walze;

Fig. 4 die Ansicht von Fig. 2 beim Schnitt der er-
sten Walze.

In Fig. 1 ist schematisch eine erfindungsgemasse
Querschneideeinrichtung dargestelit, bei welcher ein
Materialband 2, beispielsweise ein Papierstreifen,
welcher beispielsweise von einer Rolle abgewickelt
wird, mittels Férderrollen 3 unter zwei nacheinander
angeordneten Messerwalzen 4 und 5 hindurchge-
schoben wird. Am Umfang der Messerwalzen 4, 5
ist je ein quer zur Transporrichtung des Bandes 2
ausgerichtetes Obermesser 4’ resp. 5 angeordnet.
Jeder Messerwalze 4, 5 ist unterhalb des Material-
bandes ein feststehendes Untermesser 47, 5” zuge-
ordnet.

Bei der Rotation der Messerwalzen 4, 5 wird je-
weils beim Durchgang des Obermessers 4, 5 am
entsprechenden Untermesser 47, 5” das Material-
band 2 an dieser Stelle quer durchschnitten.

Zwischen den beiden Messerwalzen 4, 5 sind
vorteilhafterweise noch weitere Fdrderrolien 6 ange-
ordnet, welche das Materialband zusatzlich antrei-
ben.

Der Antrieb der Transportrollen 3 erfolgt bei-
spielsweise Uber einen Motorkasten 7. Dieser treibt
in einem einstellbaren Ubersetzungsverhaltnis die
beiden Messerwalzen 4, 5 Uber ein Differentialge-
triebe 8 an. Dabei wird das Ubersetzungsverhéitnis
derart eingestellt, dass die Materialbahn 2 jeweils
an einer vorbestimmten Stelle regelméssig durch
die Messerwalzen 4, 5 durchschnitten wird. Mittels
des Differentialgetriebes 8 kann die relative Winkel-
position der beiden Obermesser 4° und 5 zueinan-
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der stufenlos eingestellt werden, vorzugsweise auch
wahrend des Betriebes der Vorrichtung. Damit kén-
nen alternierend zwei unterschiedlich oder gleich
lange Abschnitte der Materialbahn 2 erzeugt wer-
den, welche anschliessend weitertransportiert oder
gesammelt werden kénnen.

Als Antrieb kénnen fur die einzelnen Transport-
rollen und Messerwalzen auch jeweils separate
Elektromotoren verwendet werden, welche mittels
einer elektronischen Steuerung oder Regelung im
beschriebenen Sinn betrieben werden.

Ebenfalls ist es denkbar, dass flir die Herstellung
von einfachen Abschnitten aus dem Band 2 eine
der beiden Messerwalzen stillgelegt wird, oder dass
zusétzliche Messerwalzen angeordnet werden, falls
mehr als zwei unterschiedliche, aufeinanderfolgen-
de Schnittformate bendtigt werden sollten.

Vorzugsweise weist die Querschneideeinrichtung
1 eine Umlenkvorrichtung 9 auf, welche unmittelbar
nach resp. bei der zweiten Messerwalze 5 bei-
spielsweise unterhalb der Materialbahn 2 angeord-
net ist. Diese Umlenkvorrichtung 9 dient dazu, alter-
nierend jeweils einen abgeschnittenen Abschnitt der
Materialbahn 2 aus der urspringlichen Bahnrich-
tung wegzufiihren resp. in der urspriinglichen Bahn-
richtung zu belassen. Die Arbeitsweise der Umlenk-
vorrichtung wird anhand der Fig. 2 bis 4 nachste-
hend genauer erlautert.

Fig. 2 zeigt den Umlenkbereich der Querschnei-
deeinrichtung 1, wobei eine um eine Achse 10
schwenkbare Umlenkklappe 10 vorgesehen ist, wel-
che sich vorzugsweise Uber die gesamte Breite der
Messerwalze 5 erstreckt. Bevor das Obermesser 5
Uber das Untermesser 5” streicht, ist das freie
Ende der Umlenkklappe 10 nach oben verschwenkt
und leitet dabei den Anfang der Materialbahn 2
nach unten aus der urspringlichen Bahnrichtung
beispielsweise in einen Auffangbehaiter (nicht dar-
gestellt) ab.

Wenn nun das Obermesser 5 Uber das bnter-
messer 5” streicht, wie in Fig. 3 dargestellt, und da-
bei die Materialbahn 2 quer durchschneidet, wird
die Umlenkklappe 10 nach unten verschwenkt. Die-
se Bewegung kann vorzugsweise mittels einer Nok-
kensteuerung erfolgen, welche die Umlenkklappe
10 mit der Messerwalze 5 verbindet. Damit fallt der
nun abgeschnittene Abschnitt 2° der Materialbahn 2
vollstdndig nach unten, wahrend das nachfolgende
neue Ende der Materialbahn 2 Uber das freie Ende
der Umlenkklappe 10 hinweggleitet.

Anschliessend wird die Umlenkklappe 10 wieder
nach oben verschwenkt, wie in Fig. 4 gezeigt. Da-
bei wird die Materialbahn 2 weiterhin (ber das freie
Ende der Umlenkkiappe 10 geleitet. Inzwischen
wird die Materialbahn 2 auch noch durch die Mes-
serwalze 1 durchschnitten. Die neue Schnittkante
des folgenden Materialbandabschnittes wird nun er-
neut durch das freie Ende der Umlenkklappe 10
nach unten geleitet, wie bereits in Fig. 2 dargestelit.

Vorzugsweise werden die zusatzlichen Foérderrol-
len 6 derart betrieben, dass sie eine leicht grossere
Geschwindigkeit aufweisen als die Férderrollen 3.
Damit wird die durch die Messerwalze 4 erzeugte,
sehr kleine Schnittbreite im Materialband 2 zusétz-
lich aufgeweitet, was die Zuverlassigkeit der be-
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schriebenen Umlenkung erhéht.

Durch die Wahl der relativen Winkelstellung der
beiden Obermesser 4’ und 5 untereinander kann
das Verhéaltnis der alternierend aufeinanderfolgen-
den beiden Materialbandabschnitte stufenios einge-
stellt werden, wéhrend das Ubersetzungsverhaltnis
zwischen den Foérderrollen 3 und den Messerwal-
zen 4, 5 die absolute Lange zweier aufeinanderfol-
gender Materialbandabschnitte bestimmt.

Vorzugsweise kann anstelle von mechanischen
Getriebeubersetzungssystemen eine elektronisch
gesteuerte oder geregelte Ubersetzung der Antriebe
der Forderrollen und Messerwalzen vorgesehen
werden. Dazu werden zusétzliche Messelemente,
beispielsweise fir die effektive Materialbahnge-
schwindigkeit nach den Férderrollen 3, vorgesehen,
aufgrund deren Signale die Umlaufgeschwindigkeit
und gegebenenfalls die Positionierung der Messer-
walzen gesteuert resp. geregelt werden kdénnen.
Damit kdénnen gleichbleibend prazis positionierte
Schnitte erzielt werden.

Eine solche Querschneideeinrichtung eignet sich
insbesondere fiir das Beschneiden von bedruckten
Papierrollen, bei welchen zwischen den eigentli-
chen Druckbereichen unbedruckte Bereiche wegge-
schnitten werden solien, und die bedruckten, zuge-
schnittenen Abschnitte weiterverarbeitet werden
sollen, beispielsweise gefaltet oder verpackt wer-
den sollen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Querschneiden einer Uber ei-
ner Auflage geférderten Materialbahn mittels einem
auf einer rotierbaren Walze angeordneten Ober-
messer mit zugehdérigem Untermesser, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Materialbahn unter einer er-
sten Messerwalze und mindestens einer weiteren
Messerwalze hindurchgefiihrt wird, und dass die
Messerwalzen zu einem jeweils einstellbaren Zeit-
punkt in Abhangigkeit von der Férdergeschwindig-
keit der Materialbahn diese quer durchschneiden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rotationsgeschwindigkeiten der
Messerwalzen in einem bestimmten Verhaltnis zur
Férdergeschwindigkeit eingestellt werden und mit-
tels einer Steuerung oder Regelung diese Einstel-
lung konstant gehalten wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass nach der zweiten Messerwal-
ze jeweils alternierend die durch die Messerwaize
abgeschnittenen Materialbahnsticke in zwei unter-
schiedliche Richtungen weggefihrt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass unmittelbar nach der
zweiten Messerwalze mittels einer Umlenkvorrich-
tung jeweils das ankommende Ende der Material-
bahn aus der urspringlichen Bahnrichtung wegge-
leitet wird, und eine Leitkante der Umlenkvorrich-
tung durch die Messerwalze derart gesteuert wird,
dass sie unmittelbar vor resp. bei einem Schneide-
vorgang dieser Messerwalze aus der Materialbahn
weggeschwenkt wird, damit die vordere Schnittkan-
te des folgenden Materialstreifens Ober die Umlenk-
vorrichtung in der urspriinglichen Materialbahnrich-
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tung weitergeférdert wird, und dass nachfoigend die
Leitkante der Umlenkvorrichtung wieder in die Ma-
terialbahn eingeschwenkt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Leitkante unmittelbar vor dem 5
Eingreifen des Obermessers in das Material aus
der Materialbahn ausgeschwenkt wird und wenig-
stens eine Viertelumdrehung der Messerwalze spa-
ter wieder in die Materialbahn eingeschwenkt wird.

6. Einrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens 10
nach einem der Anspriche 1 bis 5 mit einer Vor-
richtung zur Férderung von Materialbahnen, da-
durch gekennzeichnet, dass eine erste Messerwal-
ze mit Obermesser und mindestens eine zweite
Messerwalze mit Obermesser rotierbar Uber der 15
Materialbahn angeordnet sind, weiche jeweils unter
der Materialbahn feststehend angeordnete, zugehd-
rige Untermesser aufweisen.

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Messerwalzen relativ zueinander 20
verdrehbar einstellbar sind.

8. Einrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Walzen mit einem ein-
stellbaren Ubersetzungsverhaltnis beziglich der
Férdergeschwindigkeit des Materialstreifens syn- 25
chron rotierend angetrieben sind.

9. Einrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens unmit-
telbar nach dem Untermesser der zweiten Messer-
walze eine Umlenkvorrichtung mit einer Leitkante, 30
in welche die Materialbahn einschwenkbar resp.
ausschwenkbar ist, vorgesehen ist.

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umlenkvorrichtung mittels
einer Nockenscheibe auf der entsprechenden Mes- 35
serwalze derart betatigbar ist, dass die Leitkante,
jeweils vor oder unmittelbar nachdem das Ober-
messer in die Materialbahn eingreift, aus der Mate-
rialbahn wegschwenkbar ist und nach dem Eingrei-
fen des Messers wieder in die Materialbahn ein- 40
schwenkbar ist.

11. Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umlenkvorrichtung
aus einer gelenkig gelagerten Klappe gebildet ist,
welche unter der Materialbahn angeordnet und ge- 45
gen oben in die Materialbahn einschwenkbar ist.
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