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(54) Gegenwerkzeug zum Schneiden von bahnartigem Material sowie Verfahren zur Erzeugung
von Querschnitten in einem bahnartigen Material mit einem solchen Gegenwerkzeug

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung 7 zum Schneiden von bahnartigem Material 1 so-
wie ein Verfahren zur Erzeugung von Querschnitten 6
in einem bahnartigen Material 1 in einem kontinuierli-
chen Arbeitsprozess. Zur Erhdhung der Standzeiten der

Vorrichtung 7 und Verbesserung der Schnittsicherheit
wird vorgeschlagen, dass das Gegenwerkzeug 10 zum
Schneidwerkzeug 8 in Aktivposition (Schnittposition) ei-
ne stumpfe, unmittelbar mit dem bahnartigen Material 1
in Verbindung stehende, nicht schnittfahige Gegenfla-
che 12 fiir das Schneidwerkzeug 8 bildet.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 555 096 A2 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Schneiden von bahnartigem Material gemafn
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie ein Ver-
fahren zur Erzeugung von Querschnitten in einem bahn-
artigen Material gemafR dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 13.

[0002] Bei der Herstellung von Erzeugnissen aus z.
B. Pappe oder Wellpappe wird im Produktionsprozess
von einem bahnartigem Material, welches in der Regel
in Form von Rollen bereitgestellt wird, ausgegangen.
Dieses bahnartige Material wird in einem kontinuierli-
chen Verarbeitungsprozess zur Herstellung verschiede-
ner Produkte zunachst mittels eines Langsschneiders
in mehrere Langsbahnen (Nutzen) bestimmter Breite
(erste Bahnaufteilung) langsgeschnitten und anschlie-
Rend weiterverarbeitet. Eine Anderung der GréRe der
Erzeugnisse erfolgt im kontinuierlichen Ablauf dadurch,
dass mittels des Langsschneiders Schnitte fir Langs-
bahnen (Nutzen) andersartiger Breite (zweite Bahnauf-
teilung nach Formatwechsel) erzeugt werden. Im Uber-
gangsbereich zwischen erster und zweiter Bahnauftei-
lung wird mindestens ein Schnitt erzeugt, der in Quer-
richtung verlauft. Zur Erzeugung eines solchen Schnit-
tes ist die erfindungsgemafe Vorrichtung sowie das er-
findungsgemaRe Verfahren vorgesehen.

[0003] US-A-5 152 205 zeigt eine Vorrichtung zum
Schneiden von bahnartigem Material, welche ein rotie-
rendes Messer aufweist, das gegen einen umlaufen-
den, aus elastischem Material bestehenden Gurt
schneidet. Der Gurt wird durch einen vertikal verfahrba-
ren Zylinder mit Stempel an der dem rotierenden Mes-
ser gegeniberliegenden Seite in der Aktivposition
(Schnittposition) gestlitzt, in der Passivstellung (Nicht-
Schnittposition) jedoch nicht gestiitzt.

[0004] Das Schneiden gegen weiches Material be-
dingt einen hohen Verschleil® des Gurts und als Folge
davon geringe Standzeiten d. h. haufige Service-Inter-
valle. Auflerdem ist die Schnittsicherheit nicht gewahr-
leistet.

[0005] Aus der EP-A-0 894 583 B1 ist eine Vorrich-
tung zum Schneiden von bahnartigem Material bekannt,
bei der einzelne Messerstlicke aus einer rotierenden
Walze herausklappbar sind und diese Messer in Aktiv-
position gegen eine Walze schneiden, die aus weichem
Material, insbesondere Polyurethan, besteht. Das wei-
che Material der Walze unterliegt einem hohen Ver-
schleil}, der zu geringen Standzeiten fihrt.

[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, die gattungsgemafe Vorrichtung sowie das
gattungsgemaRe Verfahren derart weiterzubilden, dass
zum einen die Standzeiten der Vorrichtung erhéht wer-
den, zum anderen eine hohe Schnittsicherheit besteht.
[0007] Die vorstehende Aufgabe wird beim Gegen-
stand von Patentanspruch 1 dadurch gel6st, dass das
Gegenwerkzeug zum Schneidwerkzeug in Aktivposition
(Schnittposition) eine stumpfe, unmittelbar mit dem
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bahnartigen Material in Verbindung stehende, fir das
Schneidwerkzeug nicht schnittfahige Gegenflache bil-
det. "Nicht schnittféahig" bedeutet das Gegenwerkzeug
soll keinem in Kauf genommenen Verschleill unterlie-
gen, wie dies beim Stand der Technik der Fall ist. Das
bahnartige Material wird demzufolge unter Einsatz ei-
nes nicht schnittfahigen Gegenlagers geschnitten. Da-
durch, dass das Gegenlager nicht schnittfahig ist, ent-
fallt ein haufiger Austausch desselben. Gleichzeitig wird
durch die erfindungsgemale Vorrichtung eine hohe
Schnittsicherheit gewahrleistet.

[0008] ZweckmaRigerweise besteht das Gegenwerk-
zeug aus Hartmaterial wie z. B. gehéartetem Stahl. Da-
durch, dass das Gegenwerkzeug im wesentlichen hori-
zontal von der Aktivposition in eine Passivposition
(Nicht-Schnittstellung) und umgekehrt verfahrbar ist,
wird einerseits ein reduzierter Raumbedarf ermdglicht,
andererseits kann das Gegenwerkzeug in Passivpositi-
on zur Abstltzung des bahnartigen Materials herange-
zogen werden, da die Verfahrbewegung des Gegen-
werkzeugs parallel zur Ebene des bahnartigen Materi-
als erfolgt.

[0009] ZweckmaRigerweise umfasst das Gegen-
werkzeug einzelne Werkzeugsegmente, die im wesent-
lichen horizontal einzeln oder in Gruppen von der Aktiv-
in die Passivstellung und umgekehrt gezielt verfahrbar
sind. Hierdurch kénnen je nach Auswahl der betreffen-
den Werkzeugsegmente beliebige Teilschnitte in belie-
biger Lange und Anordnung in Querrichtung zum bahn-
artigen Material vorgenommen werden.

[0010] In vorteilhafter Weise ist eine Stlitzvorrichtung
fur das Gegenwerkzeug vorgesehen, die beispielswei-
se als mindestens eine ortsfeste Traverse, entlang derer
die einzelnen Werkzeugsegmente sich befinden, vorge-
sehen sein kann.

[0011] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der vor-
liegenden Erfindung ist das Gegenwerkzeug gedampft,
insbesondere gefedert. Hierdurch wird das Messer in
Aktivposition etwas entlastet.

[0012] ZweckmaRigerweise ist das Gegenwerkzeug
harter als das Schneidwerkzeug. GemaR einer alterna-
tiven Ausgestaltung koénnen Gegenwerkzeug und
Schneidwerkzeug etwa auch die gleiche Harte besitzen.
[0013] In einer weiteren zweckmaRigen Ausgestal-
tung der vorliegenden Erfindung ist als Schneidwerk-
zeud ein rotierender Messerbalken oder ein pendelnder
Messerbalken vorgesehen.

[0014] Zur Erzeugung von Querschnitten in diskreter
Grofle und Anordnung weist das Schneidwerkzeug in
einer alternativen Ausfiihrung einzelne Schneidwerk-
zeugsegmente auf, die von einer Aktivposition in eine
Passivposition und umgekehrt bringbar sind. Das Ge-
genlager ist in diesem Fall nicht segmentiert.

[0015] Zur Lésung der patentgemafien Aufgabe wer-
den beim erfindungsgemafen Verfahren folgende Ver-
fahrensschritte vorgeschlagen:

- Positionieren eines Schneidwerkzeugs auf einer er-
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sten Seite des Langsweges des bahnartigen Mate-
rials,

- Positionieren eines Gegenwerkzeugs auf einer
zweiten Seite des Langsweges des bahnartigen
Materials,

- Auswahlen wenigstens eines Abschnitts des bahn-
artigen Materials,

- Querschneiden des bahnartigen Materials im Be-
reich des wenigstens einen ausgewahlten Ab-
schnittes und

- zum Schneiden das Schneidwerkzeug mit einer
stumpfen, vom Schneidwerkzeug nicht schnittfahi-
gen Gegenflache des Gegenwerkzeugs in direkten
Kontakt tritt.

[0016] Hierbei kann das Querschneiden (ber die ge-
samte Breite des bahnartigen Materials oder aber nur
Uber einen Teil desselben erfolgen, d. h. ohne Unterbre-
chung des bahnartigen Materials.

[0017] Zur Erzeugung von Querschnitten definierter
Lange sowie Position umfasst das Gegenwerkzeug
zweckmaligerweise eine Mehrzahl von Gegenwerk-
zeugsegmenten, die einzeln oder in Gruppen zusam-
mengefasst im wesentlichen horizontal von einer Aktiv-
in eine Passivposition und umgekehrt verfahrbar sind.
[0018] Aufgrund der horizontalen Verfahrbarkeitist es
moglich, dass das bahnartige Material auch in Passiv-
position des Gegenwerkzeugs bzw. des jeweiligen Ge-
genwerkzeugsegments eine Auflage fiir das bahnartige
Material begriindet.

[0019] Identische, wiederkehrende Merkmale werden
der Ubersichtlichkeit halber lediglich einmal mit einem
Bezugszeichen gekennzeichnet.

[0020] ZweckmaRige Ausgestaltungen der vorliegen-
den Erfindung sind anhand von Zeichnungsfiguren
nachstehend néher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1  einen Formatbreitenwechsel zwischen einer
ersten Bahnaufteilung und einer zweiten
Bahnaufteilung wahrend der Bearbeitung von
bahnartigem Material in einem kontinuierli-
chen Arbeitsprozess;

Fig. 2 eine Ausfihrungsform der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung zum Schneiden unter Ver-
wendung einzelner Schneidwerkzeugseg-
mente in perspektivischer Darstellung;

Fig. 3 eine etwas vergroRerte Ausschnittsdarstel-
lung aus Fig. 2 zur Verdeutlichung der unter-
schiedlichen Stellungen der Schneidwerk-
zeugsegmente;

Fig. 4  eine Darstellung der Anordnung der Schneid-
werkzeugsegmente gemaf der Ausflihrungs-
form nach Fig. 3 aus ruckwartiger, perspekti-
vischer Sicht sowie
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Fig. 5 eine Schnittdarstellung der erfindungsgema-
3en Vorrichtung zum Schneiden von bahnarti-
gem Material gemafR der vorstehenden Aus-
fuhrungsform.

[0021] Bezugsziffer 1inFig. 1 kennzeichnet ein bahn-

artiges Material, wie z. B. Wellpappe, welches in einem
kontinuierlichen Prozess bearbeitet wird. Zur gleichzei-
tigen Herstellung unterschiedlich groRer Erzeugnisse
(z. B. Faltschachteln aus Wellpappe) wird das bahnar-
tige Material 1 durch Langsschnitte 4 in mehrere Bah-
nen ("Nutzen") aufgeteilt. Der in Fig. 1 rechte Abschnitt
stellt einen ersten Formatbreitenbereich mit mehreren
Nutzen 2 dar. Dieser erste Formatbreitenbereich wird
durch eine (in Fig. 1 nicht dargestellte) Messeranord-
nung geschnitten.

[0022] Bei einem Wechsel der Formatbreiten auf Er-
zeugnisse einer andersartigen GrofRRe erfolgt Gber die
Messeranordnung ein Formatbreitenwechsel von der
ersten Bahnaufteilung zu einer zweiten Bahnaufteilung
mit Nutzen 3, welche durch die Schnittlinien 5 gekenn-
zeichnet ist. Dieser Formatbreitenwechsel erfolgt eben-
falls im kontinuierlichen Herstellungsprozess.

[0023] Um einen stérungsfreien Ubergang des ersten
Formatbreitenbereichs zu dem zweiten Formatbreiten-
bereich sicherzustellen, sind im Ubergangsbereich
Querschnitte 6 vorgesehen. Der Querschnitt 6 in Fig. 1
verbindet einen Langsschnitt 4 des ersten Formatbrei-
tenbereichs mit einem Langsschnitt 5 des zweiten For-
matbreitenbereichs. Zwei weitere, im Randbereich po-
sitionierte Querschnitte liegen im Bereich des Versatzes
des jeweils randseitigen Schnittes (Trimm).

[0024] Fig. 2 zeigt eine zweckmaRige Ausgestaltung
der erfindungsgemafen Vorrichtung 7 zur Erzeugung
des Querschnitts 6 in Fig. 1.

[0025] Die Vorrichtung 7 umfasst ein Gestell 15, in-
nerhalb dessen das (in Fig. 2 nicht dargestellte) bahn-
artige Material 1 in Transportrichtung A kontinuierlich
fortbewegt wird. Zum Schneiden des bahnartigen Ma-
terials 1 ist ein Schneidwerkzeug 8 in Form eines mit
einem Messer 9 (vgl. Fig. 5) versehenen, rotierenden
Zylinder vorgesehen. Das Messer 9 erstreckt sich bei
dieser Ausgestaltung Uber die gesamte Breite des
bahnartigen Materials 1.

[0026] Die Vorrichtung 7 umfasst ein Gegenwerkzeug
10, welches bei der Ausgestaltung nach Fig. 2 eine Viel-
zahl einzelner Schneidwerkzeugsegmente 11 aufweist,
die in horizontaler Richtung individuell oder in Gruppen
zusammengefasst von einer Aktivposition in eine Pas-
sivposition und umgekehrt durch geeignete (in der Figur
nicht dargestellte) Ansteuerungsmittel bewegbar sind.
[0027] Abgestitzt werden die einzelnen Gegenwerk-
zeugsegmente 11 entlang einer quer verlaufenden Tra-
verse 14, die mit dem Gestell 15 verbunden ist. Der in
Fig. 2 nicht sichtbare, mit einem Messer 9 versehene
Zylinder, wird Uber einen seitlich am Gestell 15 vorge-
sehenen Antrieb 16 angetrieben.

[0028] Aus der vergréRerten Darstellung nach Fig. 3
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wird die jeweilige Stellung der Gegenwerkzeugsegmen-
te 11 innerhalb der erfindungsgemafRen Vorrichtung 7
deutlich. So stehen diejenigen Gegenwerkzeugseg-
mente 11, die in Transportrichtung A weiter stromab lie-
gen, in der Aktivposition, d. h. Schneidposition, wohin-
gegen sich die Ubrigen in der Passivposition befinden.
[0029] Bewegtwerdendie Gegenwerkzeugsegmente
11 Gber jeweils mit diesen verbundene Antriebselemen-
te in Form von Zylindern 17, die zwei Stellungen, nam-
lich eine ausgefahrene sowie eine eingefahrene Stel-
lung, ermdglichen. Sie werden einzeln Uber (in Fig. 3
nicht dargestellte) Steuereinrichtungen unmittelbar an-
gesteuert.

[0030] Aus der Darstellung gemaR Fig. 4 wird die
ruckseitige Ansicht der erfindungsgemafRen Vorrichtung
7 ersichtlich. Die in Transportrichtung A vorgeriickten
Gegenwerkzeugsegmente 11 sind diejenigen, die sich
in Aktivposition befinden.

[0031] Figur 5 zeigt die erfindungsgemafe Vorrich-
tung der vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsform
im Schnitt.

[0032] Unmittelbar benachbart zu dem Schneidwerk-
zeug 8 befindet sich das Gegenwerkzeug 10. In dem
zwischen Schneidwerkzeug 8 und Gegenwerkzeug 10
gebildeten Spalt verlauft das bahnartige Material 1. Das
Gegenwerkzeug 10 erstreckt sich ebenfalls Giber die ge-
samte Breite des bahnartigen Materials 1.

[0033] Unter Spalt ist zu verstehen, dass eine Anna-
herung zwischen dem Messer 9 des Schneidwerkzeugs
8 und dem Gegenwerkzeug 10 durch eine Messerein-
stellvorrichtung auf der Seite des Schneidwerkzeugs 8
und/oder durch eine Héhenverstellvorrichtung des Ge-
genwerkzeugs 10 realisiert werden kann. Wenn nicht
geschnitten wird, ist zwischen dem Messer 9 und dem
Gegenwerkzeug 10 ein Spalt. Wahrend des Schnittes
stehen Messer 9 und Gegenwerkzeug 10 in direktem
Kontakt. ZweckmaRigerweise ist hierbei eine Anpres-
skraft vorgesehen, beispielsweise mindestens 5000 N,
vorzugsweise 7000 - 13000 N, vorzugsweise 9000 -
11000 N.

[0034] Das Gegenwerkzeug 10 wird von einer Stitz-
vorrichtung 13 getragen, die an deren Ober- sowie Un-
terseite je eine Traverse 14 aufweist. Die Traverse 14
besitzt zweckmaRigerweise eine (in Fig. 5 nicht darge-
stellte) Hohenverstellung, mit der der Spalt zwischen
Schneidwerkzeug 8 und Gegenwerkzeug 10 verandert
werden kann.

[0035] Ander Oberseite der Stiitzvorrichtung 13 ist ei-
ne, leicht erhdhte Gegenflache 12 fir das Messer 9 des
Schneidwerkzeugs 8 vorgesehen. Das Gegenwerkzeug
10 bzw. die Gegenflache 12 desselben ist durch das
Messer 9 des Schneidwerkzeugs 8 nicht schnittfahig.
Bezlglich der Materialharte erflllt das Gegenwerkzeug
10 zweckmaRigerweise in etwa folgende Bedingung:
Hartegegenwerkzeug> Hartepyesser. Beispielsweise kann
das Gegenwerkzeug 10 aus gehartetem Stahl beste-
hen.

[0036] Das jeweilige Messer 9 des Schneidwerk-
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zeugs 8 wird zweckmaRigerweise mittels einer (in Fig.
5 nicht dargestellten) Schmiereinrichtung z. B. mit Ol ge-
schmiert. Auch oder zuséatzlich hierzu kann eine Nach-
stellvorrichtung fiir das jeweilige Messer 9 des Schneid-
werkzeugs 8 vorgesehen sein, damit die Messer mehr-
fach nachgestellt werden kdnnen, bevor sie ausge-
tauscht werden.

[0037] Um die Vorrichtung zum Schneiden von einer
Aktivposition (Schnittposition) in eine Passivposition
(Nicht-Schnittposition) und umgekehrt zu bringen, ist
das Gegenwerkzeug 10 (im vorliegenden Ausflihrungs-
beispiel jedes Gegenwerkzeugsegment 11 als Teil des
Gegenwerkzeugs 10) in horizontaler Richtung bzw. et-
wa parallel zur Ebene des bahnartigen Materials 1 ver-
fahrbar. Hierzu ist das Gegenwerkzeug 10 auf einem
(nicht dargestellten) Schlitten mittels eines zugehdrigen
Zylinders 17, der pneumatisch verfahrbar sein kann
Uber einen (ebenfalls nicht dargestellten) Stellzylinder
bewegbar. Hierdurch kann die Gegenflache 12 des Ge-
genwerkzeugs 10 in die Aktiv- oder Passivposition ge-
bracht werden und zwar je nachdem, ob ein Schnitt des
bahnartigen Materials 1 gewlinscht ist oder nicht.
[0038] GemalR der Erfindung wird der Schnitt durch
direkte Anlage des Messers 9 an der Gegenflache 12
des aus Hartmaterial bestehenden Gegenwerkzeugs
10 gewahrleistet.

[0039] Beiderin den Fig. 2 - 4 dargestellten Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafRen Vorrichtung ist das
Gegenwerkzeug 10 in eine Vielzahl von Gegenwerk-
zeugsegmenten 11 unterteilt, die jeweils einzeln und/
oder in Gruppen angesteuert sind und je nach Bedarf in
die jeweilige Aktiv- oder Passivposition verfahrbar sind.
Hierdurch kdnnen beliebige Schnittpositionen und/oder
Schnittlangen Gber die Breite des bahnartigen Materials
1 realisiert werden.

[0040] Die horizontale, d. h. parallel zur Ebene des
bahnartigen Materials 1 erfolgende, Verschiebung des
Gegenwerkzeugs 10 bzw. der Gegenwerkzeugsegmen-
te 11 gewahrleistet den Vorteil, dass das Gegenwerk-
zeug 10 bzw. die Gegenwerkzeugsegmente 11 in Pas-
sivstellung als Auflage fiir das bahnartige Material 1
dient bzw. dienen. Im Ubrigen erfordert diese Konstruk-
tion lediglich eine geringe Bautiefe.

[0041] GemalR einer weiteren, in den Figuren nicht
dargestellten Ausfiihrungsform kann anstelle der Seg-
mentierung des Gegenwerkzeugs 10 auch eine Seg-
mentierung des Schneidwerkzeugs 8, beispielsweise
durch einzelne, individuell ansteuerbare Messer vorge-
sehen sein.

[0042] Mit der vorliegenden Erfindung wird eine er-
hebliche Verlangerung der Standzeiten der gattungsge-
malen Vorrichtung zum Schneiden von bahnartigem
Material erreicht. Darliber hinaus wird eine erhohte
Schnittsicherheit gewahrleistet. Schliellich erfordert die
erfindungsgemafe Vorrichtung einen vergleichsweise
geringen Raumbedarf fir die Konstruktion. Alles in al-
lem stellt die Erfindung infolgedessen eine ganz beson-
dere Bereicherung des diesbeziiglichen Standes der
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Technik dar.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0043]
1 bahnartiges Material
2 Nutzen im ersten Formatbreitenbereich
3 Nutzen im zweiten Formatbreitenbereich
4 Langsschnitt (erster Formatbreitenbereich)
5 Langsschnitt (zweiter Formatbreitenbereich)
6 Querschnitt
7 Vorrichtung zum Schneiden
8 Schneidwerkzeug
9 Messer
10  Gegenwerkzeug
11 Gegenwerkzeugsegmente
12 Gegenflache
13  Stltzvorrichtung
14  Traverse
15 Gestell
16  Antrieb
17 Zylinder
Patentanspriiche
1. Vorrichtung zum Schneiden von bahnartigem Ma-
terial (1), welches kontinuierlich durch die Vorrich-
tung entlang eines Vorschubweges gefiihrt wird, mit
einem ein- oder mehrteiligen Schneidwerkzeug (8),
welches Uber die Breite des Vorschubweges vorge-
sehen ist, einem Gegenwerkzeug (10) zu dem
Schneidwerkzeug (8), wobei das bahnartige Mate-
rial (1) mit seiner Oberund Unterseite zwischen
dem Schneidwerkzeug (8) und dem Gegenwerk-
zeug (10) hindurch verlauft,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Gegenwerkzeug (10) zum Schneidwerkzeug
(8) in Aktivposition (Schnittposition) eine stumpfe,
unmittelbar mit dem bahnartigen Material (1) in Ver-
bindung stehende, vom Schneidwerkzeug (8) nicht
schnittfahige Gegenflache (12) fir das Schneid-
werkzeug (8) bildet.
2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Gegenwerkzeug (10) aus Hartmaterial besteht.
3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Gegenwerkzeug (10) im wesentlichen horizon-
tal von der Aktivposition in eine Passivposition
(Nicht-Schnittstellung) und umgekehrt verfahrbar
ist.
4. \orrichtung nach einem der vorhergehenden An-

spriche,
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10.

1.

12.

13.

dadurch gekennzeichnet, dass
das Gegenwerkzeug (10) einzelne Werkzeugseg-
mente (11), die im wesentlichen horizontal einzeln
und/oder in Gruppen von der Aktiv- in die Passiv-
stellung und umgekehrt verfahrbar sind, aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass
eine Stitzvorrichtung (13) fir das Gegenwerkzeug
(10) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass
als Stltzvorrichtung (13) eine, insbesondere ortsfe-
ste, Traverse (14) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass
das Gegenwerkzeug (10) gedampft, insbesondere
gefedert ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass
das Gegenwerkzeug (10) harter ist als das
Schneidwerkzeug (8).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-7,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Gegenwerkzeug (10) und das Schneidwerk-

zeug (8) etwa die gleiche Harte besitzen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest die Gegenflache (12) des Gegenwerk-
zeugs (10) aus gehartetem Stahl besteht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass
als Schneidwerkzeug (8) ein rotierender Messer-
balken oder pendelnder Messerbalken vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass
das Schneidwerkzeug (8) einzelne Schneidwerk-
zeugsegmente aufweist, die von einer Aktiv- in eine
Passivposition und umgekehrt bringbar sind.

Verfahren zur Erzeugung von Querschnitten in ei-
nem bahnartigen Material, welches kontinuierlich
oder diskontinuierlich durch eine Schneidvorrich-
tung gefiihrt wird,



14.

15.

16.
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mit folgenden Verfahrensschritten:

- Positionieren eines Schneidwerkzeugs (8) auf
einer ersten Seite des Langsweges des bahn-
artigen Materials (1),

- Positionieren eines Gegenwerkzeugs (10) auf
einer zweiten Seite des Langsweges des bahn-
artigen Materials (1),

- Auswahlen wenigstens eines Abschnitts des
bahnartigen Materials (1),

- Querschneiden des bahnartigen Materials (1)
im Bereich des wenigstens einen ausgewahl-
ten Abschnittes,

dadurch gekennzeichnet, dass
zum Schneiden das Schneidwerkzeug (8) mit einer
stumpfen, vom Schneidwerkzeug (8) nicht schnitt-
fahigen Gegenflache (12) des Gegenwerkzeugs
(10) in direkten Kontakt tritt.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass
das bahnartige Material (1) ohne Unterbrechung
des bahnartigen Materials (1) geschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet, dass
das Gegenwerkzeug (10) eine Mehrzahl von Ge-
genwerkzeugsegmenten (11) umfasst, die einzeln
oder in Gruppen zusammengefasst im wesentli-
chen horizontal von einer Aktiv- in eine Passivposi-
tion und umgekehrt verfahrbar sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass

das bahnartige Material ( 1) auch in Passivposition

des Gegenwerkzeugs (10) bzw. der Gegenwerk-

zeugsegmente (11) auf dem Gegenwerkzeug (10)

bzw. dem Gegenwerkzeugsegment (11) aufliegt.
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