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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rotationstrennvor-
richtung, die die Merkmale des Oberbegriffs von An-
spruch 1 umfasst, und ein Verfahren, das die Merk-
male des Oberbegriffs von Anspruch 5 umfasst. Die
Vorrichtung ist so beschaffen, dass sie, beispielswei-
se in einer Fertigungsstrale fir bandférmiges Bahn-
material, etwa eine gewellte Faserplattenbahn, die
gewellte Faserplattenbahn, die aus dem vorherge-
henden Schritt kontinuierlich zugefihrt wird, auf vor-
bestimmte Langen abschneidet. Ein Beispiel fur eine
derartige Vorrichtung findet man in dem Dokument
US-A-1,006,783.

[0002] Die genannten Vorrichtungen fir das Ab-
schneiden von gewellten Faserplatten enthalten eine
Einrichtung, wie sie beispielsweise in Fig. 5 und
Fig. 6 dargestellt ist. Fig. 5 zeigt eine Vorderansicht
der Schneideeinrichtung, wobei einige Teile der Ein-
richtung weggeschnitten sind. Fig. 6 zeigt eine Quer-
schnittsansicht in Richtung der Pfeile VI-VI in Fig. 5.

[0003] Bei dieser herkdmmlichen Einrichtung zum
Abschneiden von gewellten Faserplatten, siehe
Eig. 5, sind ein oberer Messerzylinder 102 und ein
unterer Messerzylinder 103 tiber und unter der Bahn-
durchgangslinie 101L (siehe Fig. 6) angeordnet, auf
und entlang der eine gewellte Faserplatte (Bahn) 101
zugefiuhrt wird. Die beiden Messerzylinder sind dabei
einander gegenlberliegend angebracht. Der obere
Messerzylinder 102 und der untere Messerzylinder
103 werden im Weiteren einfach als "die Messerzylin-
der 102, 103" bezeichnet. Jeder der Messerzylinder
102, 103 ist jeweils Uber Lager 105, 106 drehbar in
Rahmen 104a, 104b aufgenommen, die aufrecht ste-
hend an den gegeniberliegenden Seiten der
Messerzylinder 102, 103 angeordnet sind (zu beiden
Seiten der Fertigungsstralle).

[0004] An den gegenilberliegenden Seiten des obe-
ren Messerzylinders 102 sind Zahnrader 107 befes-
tigt. In vergleichbarer Weise sind an den gegenuber-
liegenden Seiten des unteren Messerzylinders 103
Zahnrader 108 angebracht. Diese Zahnrader 107,
108 greifen mit einem Ubersetzungsverhaltnis von 1
: 1 ineinander ein. Da die Zahnrader 107 und die zu-
gehérigen Zahnrader 108 mit einem Ubersetzungs-
verhaltnis von 1 : 1 ineinander eingreifen, drehen sich
der obere Messerzylinder 102 und der untere
Messerzylinder 103 synchron und einander entge-
gengerichtet.

[0005] Die Messerzylinder 102, 103 sind auf ihren
jeweiligen Umfangsflachen mit wendelférmigen Mes-
sern 113, 114 versehen. Durch die Drehung der ge-
genlaufigen Messerzylinder 102, 103 stellen die Mes-
ser 113, 114 bei jeder vollen Umdrehung einen zwi-
ckenden Eingriff miteinander her, wobei sich der
Punkt des zwickenden Eingriffs allmahlich entlang

der Achsen der Messerzylinder 102, 103 bewegt (an-
ders ausgedrickt von einer Seite eines jeden
Messerzylinders zur gegentiberliegenden Seite), wo-
durch die gewellte Faserplattenbahn 101 abgeschnit-
ten wird, die sich auf der bzw. entlang der Bahndurch-
gangslinie 101L bewegt.

[0006] In Fig. 5 bezeichnet das Bezugszeichen 109
einen Elektromotor, der die Kraft fir den Rotationsan-
trieb liefert. Fur die Kraftlibertragung vom Elektromo-
tor 109 ist ein Zahnrad 111 auf der Motorwelle 110
befestigt, das in ein Zahnrad 112 eingreift, das auf ei-
nem Endabschnitt der Welle des unteren Messerzy-
linders 103 befestigt ist.

[0007] Beim Zufiihren der Bahn 101 werden die
Messerzylinder 102, 103, die zu beiden Seiten kom-
biniert Gber und unter der Bahndurchgangslinie 101L
angeordnet sind, zueinander gegensinnig in Drehung
versetzt. Da sich die Messerzylinder 102, 103 dre-
hen, stellen das obere und das untere Messer 113,
114 aufgrund der beschriebenen Anordnung einen
zwickenden Eingriff her, wodurch die Bahn 101
durchtrennt wird.

[0008] In einer derartigen beschriebenen Abschnei-
devorrichtung fiir gewellte Faserplatten ist jedoch
eine Kontrolle der Drehung erforderlich, damit sich
der obere und der untere Messerzylinder 102, 103
nach einer Verzdégerung oder Beschleunigung mit der
gleichen Geschwindigkeit drehen und die Bahn 101
abhangig von der Zuflihrgeschwindigkeit auf die ge-
forderten vorbestimmten Langen geschnitten wird.
Bei der beschriebenen Abschneidevorrichtung fur
gewellte Faserplatten besteht die Schwierigkeit, dass
das Gesamttragheitsmoment GD?, das beim Drehen
der Messerzylinder 102, 103 in entgegengesetzte
Richtungen auftritt, gro3 wird, und zwar aufgrund des
eingesetzten Trennverfahrens, bei dem der zwicken-
de Eingriff der beiden Messer 113, 114 verwendet
wird.

[0009] Zusétzlich zum  Tragheitsmoment der
Messerzylinder 102, 103 tritt das Tragheitsmoment
der  synchronisierenden  Verbindungszahnrader
(Zahnrader 111, 112) als Last fir den Elektromotor
109 auf, der die Antriebsquelle darstellt. Der Elektro-
motor 109 muss deshalb sehr leistungsstark ausge-
legt werden.

[0010] Zum Ldsen dieses Problems kann man den
Entwurf eines Rotationssystems in Erwagung ziehen,
bei dem Messerzylinder 102, 103 und Zahnrader
107, 108, 111, 112 mit geringem Tragheitsmoment
verwendet werden. Eine Verringerung des Tragheits-
moments fuhrt jedoch zu einer kleineren Biege- und
Torsionsfestigkeit der Messerzylinder 102, 103, wo-
durch die Schneideleistung der Messer 113, 114
schlechter wird oder kein praziser zwickender Eingriff
zwischen den Messern 113 und 114 mehr zustande
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kommt und damit in manchen Fallen méglicherweise
keine Durchtrennung erfolgt.

[0011] Zudem erfordert das Sicherstellen einer gu-
ten Schnittqualitat ein Einstellen des zwickenden Ein-
griffs zwischen den Messern 113 und 114 und das
Einstellen einer geeigneten Vorbelastung bzw. eines
Zwischenraums. Die Herstellung und der Zusam-
menbau einer Spielbeseitigungsvorrichtung und wei-
terer Komponenten in einem mechanischen System
erfordern Genauigkeit. Zusatzlich zu hoher techni-
scher Qualifikation und betrachtlichem Zeit- und Ar-
beitsaufwand flr die Einstellungen ist auch eine hohe
Genauigkeit bei der Herstellung der Antriebszahnra-
der erforderlich. Dies fuhrt zu Schwierigkeiten, bei-
spielsweise zu einem Ansteigen der Herstellungs-
kosten.

[0012] Da die wechselseitige Beriihrung und das
Gleiten zwischen den Messern 113, 114 wie be-
schrieben die grundlegenden Schneidemechanis-
men bei diesem Abtrennverfahren sind, lasst sich
eine Zunahme der Reibung zwischen den Messern
nicht vermeiden. Es ist daher argerlich, dass haufig
geplante oder spontan erforderliche Einstellungen
des zwickenden Eingriffs zwischen den Messern und
ebenfalls haufig geplante oder spontan erforderliche
Schleifvorgange oder Auswechslungen der Messer-
schneiden anfallen. Dies fihrt zu betrachtlichen Ein-
bul’en bei der Betriebsdauer und Produktivitat der
Einrichtung.

[0013] Mit der Absicht, die beschriebenen Schwie-
rigkeiten zu beseitigen, ist eine Trennvorrichtung fur
gewellte Faserplatten vorgeschlagen worden, wie sie
beispielhaft in Fig. 7 und Fig. 8 dargestellt ist. Im
Weiteren wird die Trennvorrichtung fir gewellte Fa-
serplatten anhand von Fig. 7 und Fig. 8 beschrieben.
Eig. 7 zeigt eine Vorderansicht der Einrichtung, wo-
bei einige Teile weggeschnitten sind. Eig. 8 zeigt eine
Querschnittsansicht in der Richtung VIII-VIIl in Eig. 7.

[0014] Die in Eig. 7 dargestellte Trennvorrichtung
fur gewellte Faserplatten umfasst einen Messerzylin-
der 116 und eine mit einem Amboss umbhiillte Walze
117 (Ambosszylinder). Der Messerzylinder 116 ist
drehbar gehalten und tragt ein Messer 115, das wen-
delférmig auf der Umfangsflache des Zylinders mon-
tiert ist. Die mit dem Amboss umhiillte Walze 117 ist
parallel zum Messerzylinder 116 angeordnet und
drehbar aufgenommen. Dadurch wird das Messer
115, wenn sich der Messerzylinder 116 dreht, nach
und nach in einen zwickenden Eingriff mit der vom
Amboss umbhillten Walze 117 gebracht, und zwar
ausgehend von einer Seite hin zur gegenuberliegen-
den Seite des Messerzylinders 116.

[0015] Der Messerzylinder 116 wird von einem Elek-
tromotor 118 gedreht, wobei die Beschleunigung
oder Verzogerung abhangig von der Schnittlange ge-

regelt wird, damit der Trennvorgang mit einer Ge-
schwindigkeit beginnen kann, die zur Forderge-
schwindigkeit der Bahn 101 passt. Der Elektromotor
118 besteht beispielsweise aus einem Servomotor,
der von einem nicht dargestellten Controller gesteu-
ert wird.

[0016] Die mit dem Amboss umhillte Walze 117
wird von einem weiteren Elektromotor 119 in Dre-
hung versetzt, der sich vom Elektromotor 118 unter-
scheidet, und zwar in Ubereinstimmung mit der For-
dergeschwindigkeit der Bahn 101. In einer Weise, die
mit der anhand von Fig. 5 beschriebenen Vorrichtung
vergleichbar ist, ist ein Zahnrad 120 auf einer Motor-
welle 110 befestigt. Der Elektromotor 119 treibt die-
ses Zahnrad uUber den Eingriff mit einem Zahnrad 121
an, das auf dem Endabschnitt der Welle der mit dem
Amboss umhillten Walze 117 montiert ist. Auf diese
Weise wird die Kraft Gibertragen. Eine Ambossschicht
(geschichtetes Ambossteil) 122, siehe Fig. 8, umhuillt
in endlosverbundener Form die mit dem Amboss
Uberzogene Walze 117.

[0017] Bei der beschriebenen Anordnung wird beim
Einspeisen der Bahn 101 die mit dem Amboss uber-
zogene Walze 117 ubereinstimmend mit der Forder-
geschwindigkeit der Bahn 101 in Drehung versetzt.
Damit man eine vorbestimmte Schnittlange erhalt,
wird zum Einleiten des folgenden Schneidevorgangs
die Drehung des Messerzylinders 116 fur eine Be-
schleunigung oder Verzdgerung geregelt, und zwar
Ubereinstimmend mit der Fordergeschwindigkeit der
Bahn 101. Hierdurch beginnt das Messer 115 des
Messerzylinders 116 den Trennvorgang mit einer Ge-
schwindigkeit, die mit der Férdergeschwindigkeit der
Bahn 101 Ubereinstimmt. Der zwickende Eingriff er-
folgt dann fortschreitend von einem Ende hin zum ge-
genlberliegenden Ende der Ambossschicht 122 auf
der mit dem Amboss umhdlliten Walze 117.

[0018] Da nur die Beschleunigung bzw. Verzdge-
rung eines einzigen Zylinders geregelt werden muss,
d. h. in diesem Fall des Messerzylinders 116, kann
das Tragheitsmoment (GD?) verringert werden. Dies
ermoglicht es, einen kleineren Elektromotor als An-
triebsvorrichtung zu verwenden, d. h. als Elektromo-
tor 118, und auch die Geschwindigkeitsregelung zu
vereinfachen. Da von den beiden Walzen, d. h. der
oberen und der unteren Walze (dem Messerzylinder
116 und der mit dem Amboss umbhdillten Walze 117),
nur eine Walze mit dem Messer 115 versehen ist,
braucht kein Zwickvorgang zwischen den Messern
mehr justiert zu werden, und es ist keine hochwertige
Qualifikation bzw. Technik mehr erforderlich.

[0019] Die mit dem Amboss umhillte Walze 117,
siehe Fig. 7, ist als Amboss konstruiert, der der ein-
zigen Messerklinge gegenuberliegt, wobei die Walze
mit einem plattenférmigen Material (Ambossschicht
122) umhiilltist. Es ist daher nicht garantiert, dass die
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Ambossschicht 122 wahrend des Schneidens von
Eindringschaden (Einkerbungen) und Schlagscha-
den (Beulen) verschont bleibt.

[0020] Entstehen in der Ambossschicht 122 Scha-
den, beispielsweise Beulen, so zeigt die Amboss-
schicht 122 durch Klemmeffekte eine Verformbarkeit
in Drehrichtung. Dies fihrt zu einer VergroRerung des
urspringlichen Durchmessers der Ambossschicht
aufgrund einer entstehenden Langung in Drehrich-
tung. Dadurch werden Verformungen, etwa unnatir-
liche Wélbungen, ausgebildet, und die mit dem Am-
boss umhillte Walze 117 wird vorzeitig unbrauchbar.

[0021] Wird diese Ambossschicht 122 aus einem
harten Material ausgebildet, beispielsweise einem
Hartmetall oder Keramik, so wirde die Amboss-
schicht aufgrund der Sprodigkeit des harten Materi-
als brechen, wenn sie beim Einhullen und Umgeben
einer Walze (der mit dem Amboss umhdllten Walze
117 oder einer ahnlichen Walze) einer Biegeverfor-
mung ausgesetzt wird. Aus dem Blickwinkel der Um-
setzung betrachtet ist die Dicke des harten Materials
daher auf einige Zehntel Millimeter oder weniger be-
grenzt. Aufgrund der zwingenden Anforderung, den
Amboss hinsichtlich der Standfestigkeit so dick wie
moglich auszulegen, wird der Gebrauch eines sol-
chen Hartmaterial als nicht praktikabel erachtet.

[0022] Als Alternative kann man den Aufbau der mit
dem Amboss umhdllten Walze 117 selbst als Zylinder
(Ambosszylinder) in der Form eines harten Ambos-
ses aus einem Stlck bzw. aus Vollmaterial in Be-
tracht ziehen, ohne dass die Ambossschicht 122 zur
Hulle geformt wird. Dieser Zylinder muss eine ausrei-
chende Steifigkeit aufweisen, da er den Schneidebe-
lastungen des oberen Messerzylinders 116 ausge-
setzt ist. Der Zylinder muss daher mit groRem Durch-
messer und grofer Masse ausgelegt werden. Tat-
sachlich verwendet wird jedoch nur die Oberflachen-
schicht. Ein solcher Zylinder ist damit unwirtschaftlich
und der Schonung der natirlichen Ressourcen nicht
dienlich.

[0023] Hinsichtlich der genannten Schwierigkeiten
ist es wilnschenswert, eine Rotationstrennvorrich-
tung mit verbesserter Leistungsfahigkeit bereitzustel-
len, die eine einfache Geschwindigkeitsregelung er-
laubt, ohne dass eine hochwertige Qualifikation oder
Technik erforderlich ist, und mit der man einen wirk-
samen Betrieb verwirklichen kann, bei dem ein einfa-
ches Ersetzen des Ambossteils moglich ist, ohne
dass eine hohe Prazision beim Zusammenbau oder
umfangreiche Arbeiten erforderlich sind. Man erreicht
dies durch eine Vorrichtung, die die Merkmale nach
Anspruch 1 aufweist. Bevorzugte Ausfiihrungsfor-
men der Vorrichtung umfassen die Merkmale der ab-
hangigen Anspriche. Ein Verfahren zum Gebrauch
der Vorrichtung nach Anspruch 1 wird in Anspruch 5
bereitgestellt.

[0024] GemalR einer Ausfuhrungsform der Erfin-
dung wird eine Rotationstrennvorrichtung bereitge-
stellt, die einen Messerzylinder aufweist, auf dessen
AuBenumfangsflache ein Messer angeordnet ist und
der drehbar gehalten ist, und ein Ambossteil, mit dem
die freie Schneide des Messers durch eine Drehung
des Messerzylinders in Beriihrung gebracht werden
kann. Dadurch wird eine laufende bandférmige Bahn
zwischen dem Messer des Messerzylinders und dem
Ambossteil eingezwickt, damit die bandférmige Bahn
durchtrennt wird. Das Messer ist auf dem Messerzy-
linder Uber einen Polsterungs-Haltemechanismus
gehalten, der eine so grofie Polsterkraft aufbringt,
dass er die Schneidkraft aufnehmen kann, die zum
Abschneiden der bandférmigen Bahn erforderlich ist,
und der es erlaubt, dass das Messer beim Abschnei-
den der bandférmigen Bahn in einer Vorbelastungs-
richtung verschiebbar ist.

[0025] Die die Erfindung ausflihrende Rotations-
trennvorrichtung ist so konstruiert, dass der Messer-
zylinder das Messer Uber dem Polsterungs-Halteme-
chanismus halt. Dadurch ist es mdglich, ein Ab-
schneiden zu erzielen, bei dem der Zwickdruck zwi-
schen dem Messer und dem Ambossteil auf den Wert
Null oder einen besonders kleinen Wert eingestellt
ist. Somit lassen sich Abrieb bzw. Verschleils beim
Messer und beim Ambossteil betrachtlich verringern.

[0026] In einer friiher vorgeschlagenen Walze, die
mit dem Amboss umhiillt ist, neigt die Ambossschicht
zu Brichen, und zwar durch die Vertiefung von Ein-
kerbungen oder Beulen in ihr selbst, oder sie neigt
dazu, Verformungen zu entwickeln, z. B. wie be-
schrieben Wélbungen oder Biegungen aufgrund ihrer
duktilen Langung wahrend des Abschneidens oder
durch wiederholte Abschneidvorgange. Eine die Er-
findung ausflihrende Rotationstrennvorrichtung ist
mit diesen Problemen jedoch kaum belastet. Da-
durch wird es méglich, das Ambossteil in einer bevor-
zugten Form zu erhalten.

[0027] Weiterhin enthalt eine die Erfindung ausfih-
rende Rotationstrennvorrichtung nur einen Messer-
zylinder, der beschleunigt und abgebremst werden
muss. Verglichen mit einer Rotationstrennvorrich-
tung, die mit zwei Messerzylindern dieser Bauart aus-
gerustet ist, verringert sich das Tragheitsmoment auf
den halben Wert. Dadurch kann man eine Antriebs-
vorrichtung mit geringerer Leistungsabgabe verwen-
den. Zusatzlich ist die Geschwindigkeit des Messer-
zylinders leicht regelbar, ohne dass eine hochwertige
Qualifikation oder Technik fur diffizile Einstellungen
erforderlich ist. Dies stellt einen wesentlichen Beitrag
zur verbesserten Leistung der Vorrichtung dar.

[0028] Es wird nun beispielhaft auf die beiliegenden
Zeichnungen Bezug genommen. Es zeigt:

[0029] Fig. 1 eine Vorderansichtsskizze einer Rota-
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tionstrennvorrichtung, bei der einige Teile wegge-
schnitten sind;

[0030] Fig. 2 eine Querschnittsansicht in der Rich-
tung der Pfeile II-Il in Fig. 1;

[0031] Fig.3 eine Querschnittsansicht entspre-
chend dem Querschnitt in der Richtung der Pfeile II-II
in Fig. 1, die den fluidgefillten Polsterschlauch des
Polsterungs-Haltemechanismus in der Rotations-
trennvorrichtung darstellt;

[0032] Fig. 4 eine Skizze, die eine zulassige Unter-
grenze fur die Schneidelast bei der Rotationstrenn-
vorrichtung mit einem Messer beschreibt, das vom
Polsterungs-Haltemechanismus gehalten wird;

[0033] Fig. 5 eine Vorderansichtsskizze einer friher
vorgeschlagenen Trennvorrichtung fir gewellte Fa-
serplatten;

[0034] Fig. 6 eine Querschnittsansicht der Trenn-
vorrichtung fir gewellte Faserplatten in Fig.5 in
Richtung der Pfeile VI-VI in Eig. 5;

[0035] Fig. 7 eine Vorderansichtsskizze einer weite-
ren friher vorgeschlagenen Trennvorrichtung fiir ge-
wellte Faserplatten; und

[0036] Fig. 8 eine Querschnittsansicht der Trenn-
vorrichtung fir gewellte Faserplatten in Eig.7 in
Richtung der Pfeile VIII-VIIl in Eig. 7.

[0037] Im Weiteren wird eine Ausfihrungsform der
Erfindung anhand von Eiq. 1 bis Fig. 4 beschrieben.
Fig. 2 dieser Abbildungen stellt keine Rotationstrenn-
vorrichtung der Erfindung dar, da sie keinen fluidge-
fullten Polsterschlauch als Polsterungs-Haltemecha-
nismus aufweist. Die Beschreibung anhand von
Eig. 2 erfolgt jedoch trotzdem, da sie das Verstandnis
der in Eia. 3 dargestellten Ausfihrungsform der Er-
findung unterstutzt.

[0038] Eine Rotationstrennvorrichtung, siehe Fig. 1
und Fig. 2, ist in einer FertigungsstralRe fir gewellte
Faserplattenbahnen (bandférmige Bahn) 101 ange-
ordnet. Sie ist mit einem Messerzylinder 1 und einem
zylindrischen Ambossteil (Ambosszylinder) 7 verse-
hen. Der Messerzylinder 1 ist drehbar gehalten und
tragt ein Messer 2, das auf seiner aufleren Umfangs-
flache angeordnet ist. Das Ambossteil 7 ist parallel
zum Messerzylinder 1 angeordnet. Dreht sich der
Messerzylinder 1, so wird das Messer 2 nach und
nach von einem Ende des Messers 2 zum gegeni-
berliegenden Ende mit dem Ambossteil 7 in Berih-
rung bzw. Eingriff gebracht. Die kontinuierlich zuge-
fuhrte laufende Bahn 101 wird zwischen dem Messer
2 des Messerzylinders 1 und dem Ambossteil 7 ein-
gezwickt. Dadurch wird die Bahn 101 durchtrennt.

[0039] Im Beispiel in Fig. 2 ist das Messer 2 auf
dem Messerzylinder 1 Uber eine Feder 36 (Polste-
rungs-Haltemechanismus) gehalten, die eine Pols-
terkraft hat, die ausreicht, die Schneidkraft aufzuneh-
men, die zum Durchtrennen der Bahn 101 erforder-
lich ist, wodurch das Messer 2 in der Vorbelastungs-
richtung (d. h. in der Richtung, in der das Messer von
der Feder vorbelastet wird) beim Schneiden der Bahn
101 verschiebbar ist. Zudem ist das Ambossteil 7 auf
seiner Oberflache, auf der das Messer 2 das Am-
bossteil 7 beruhrt, einer Beschichtungsbehandlung
unterzogen worden. Dadurch wird eine Uberzugs-
schicht 7' ausgebildet, durch die das Ambossteil 7 ein
verlangertes Wartungsintervall erhalt. Der Polste-
rungs-Haltemechanismus und die Beschichtungsbe-
handlung werden im Weiteren ausfuhrlicher be-
schrieben.

[0040] Die Rotationstrennvorrichtung ist in diesem
Beispiel, siehe Fig. 1, zusatzlich zum Messerzylinder
1 und zum Ambossteil 7 auch mit den Rahmen 4a,
4b, einem Elektromotor 6, den Zahnradern 10, 11
und einem Elektromotor 12 versehen.

[0041] Wie beschrieben ist der Messerzylinder 1
drehbar gehalten und tragt das Messer 2 auf seiner
auleren Umfangsflache. Das in den Zeichnungen
dargestellte Messer 2 (Schneidenabschnitt) ist in
Form einer einfachen Klinge oder eines Metallsage-
blatts ausgebildet. Es ist mit einem Anstellwinkel auf
der auferen Umfangsflache des Messerzylinders 1
montiert. Das Messer 2, siehe die Darstellung in
Fig. 2, ist mit Hilfe einer Halterung 35 spiral- bzw.
wendelférmig auf dem Messerzylinder 1 montiert. Als
Material fur das Messer 2 kann man beispielsweise
ein Hartmaterial auf WC-Co-Basis (Hv = ungefahr
1000 bis ungefahr 1400 (Hv bezeichnet die Vickers-
hartezahl)) verwenden.

[0042] Der beschriebene Messerzylinder 1 mit dem
darauf montierten Messer 2 ist an gegenuberliegen-
den Enden einer Welle des Zylinders drehbar tber
Lager 5a bzw. 5b in den Rahmen 4a bzw. 4b gehal-
ten. Der Elektromotor 6 ist mit einem Ende der Welle
verbunden, so dass die Drehantriebskraft auf den
Messerzylinder 1 bertragen werden kann.

[0043] In diesem Beispiel ist der Messerzylinder 1
so angeordnet, dass die Bahn 101 in einer im We-
sentlichen senkrechten Richtung bezliglich der Lauf-
richtung der Bahn 101 in Stlicke mit vorbestimmter
Lange zerschnitten werden kann. Bei Vorrichtungen,
in denen das Messer 2 einen Anstellwinkel aufweist,
fuhrt die Anordnung des Messerzylinders 1, dessen
Mittenachse die laufende Bahn 101 senkrecht kreuzt,
zu einer entsprechend dem Anstellwinkel schrag ver-
laufenden Schnittlinie. Die Schnittlinie kann dann
nicht als tatsachlicher rechter Winkel ausgebildet
werden (d. h. senkrecht zu den Oberflachen der
Bahn). Es ist daher mdglich, die Bahn 101 mit einem

5/17



DE 698 27 883 T2 2005.05.19

tatsachlichen rechten Winkel zu durchtrennen, wenn
man die Bahn 101 in einer geneigten Position anord-
net, die dem Anstellwinkel entspricht.

[0044] Das Ambossteil 7 ist an gegentberliegenden
Enden einer Welle des Teils in den Rahmen 4a bzw.
4b drehbar gehalten. Eines der Enden ist iber Zahn-
rader 10, 11 mit dem Elektromotor 12 verbunden. Die
Zahnrader 10, 11 und der Elektromotor 12 bilden ein
Antriebssystem, das das Ambossteil 7 in Uberein-
stimmung mit der Bewegungsgeschwindigkeit der
Bahn 101 in Drehung versetzt.

[0045] Im Folgenden wird der Polsterungs-Halteme-
chanismus des Messers 2 beschrieben. In der dule-
ren Umfangsflache des Messerzylinders 1, siehe die
Darstellung in Fig. 2, ist eine Nut 34 ausgebildet, die
sich entlang der Mittenachse des Messerzylinders 1
erstreckt. Das Messer 2, das in der Halterung 35 mit
Schrauben 35a oder ahnlichen Mitteln befestigt ist, ist
in der Offnung der Nut 34 untergebracht. Das wie be-
schrieben angeordnete Messer 2 wird von einer Fe-
der 36 derart gehalten, dass sich das Messer 2 auf
die Uberzugsschicht 7' zu bewegen bzw. sich davon
weg bewegen kann, wobei die Halterung 35 in radia-
ler Richtung des Messerzylinders 1 innerhalb der Nut
34 gleiten kann.

[0046] Die Halterung 35 mit dem integriert daran be-
festigten Messer 2 wird von einem Anschlag 37, der
mit Schrauben 37a an der Umfangsflache des
Messerzylinders 1 montiert ist, daran gehindert, aus
der Nut 34 zu springen. Anders ausgedrickt ist das
Ende des Ausfahrhubs der Halterung 35 durch den
Anschlag 37 bestimmt.

[0047] Da das Messer 2 wie beschrieben beim Ab-
schneiden der Bahn 101 in der Vorbelastungsrich-
tung verschiebbar gehalten wird, kann man den
Druck, den das Messer 2 auf die Bahn 101 austibt,
exakt einstellen, d. h. anders ausgedrickt abhangig
vom Zustand des Ambossteils 7 fein abstimmen, also
abhangig vom Zustand des Ambossteils 7 wahrend
seiner Lebensdauer, die beim Einbau als neues Am-
bossteil beginnt und durch die Zerstérung seiner
Oberflache aufgrund der Schneidevorgéng, endet.

[0048] Die angesprochene Feder 36 kann man in ei-
nen Vorbelastungszustand versetzten, d. h. die Fe-
der wird durch Druckausiibung vorgespannt. Als Fe-
der 36 kan, man eine konische Tellerfeder verwen-
den, oder wie in Fig. 3 dargestellt, einen fluidgefullten
Polsterschlauch 38, der einen Polsterungs-Halteme-
chanismus mit Feder ersetzt. Zudem kann man das
Messer 2 in seinem Schneidekantenabschnitt mit ei-
ner Stirnflache versehen, die ungefahr einige hundert
Mikrometer breit ist, damit das Verhaltnis zwischen
Schnittleistung und Haltbarkeit ausgewogen ist.

[0049] Der Durchmesser des Messerzylinders 1, in

dem der beschriebene Polsterungs-Haltemechanis-
mus verwendet wird, und der Durchmesser des zuge-
hérigen Ambossteils 7 kann auf 200 bis 300 Millime-
ter eingestellt werden.

[0050] Die auf der auleren Umfangsflache des Am-
bossteils 7 ausgebildete Uberzugsschicht 7' erhélt
man in dieser Ausfiihrungsform beispielsweise da-
durch, dass man die duf3ere Umfangsflache des Am-
bossteils 7 einer Beschichtungsbehandlung unter-
zieht, beispielsweise dem Aufsprihen eines Hartma-
terials, etwa Carbidcement, das aus einem Material
auf WC-Co-Basis oder einem ahnlichen Material
oder einer Keramik besteht, die auf einem Al,O,-Ma-
terial beruht.

[0051] Bei der Rotationstrennvorrichtung, die ge-
malR der beschriebenen Ausflihrungsform der Erfin-
dung aufgebaut ist, wird das Ambossteil 7 beim Zu-
fihren der Bahn 101 in Ubereinstimmung mit der
Laufgeschwindigkeit der Bahn 101 in Drehung ver-
setzt. Gleichzeitig wird die Drehung des Messerzylin-
ders 1 Uber den Elektromotor 12 und die verbinden-
den Zahnrader 10, 11 geregelt. Dadurch wird der
Messerzylinder 1 im Wesentlichen auf die Drehzahl
verzogert oder beschleunigt, die der Laufgeschwin-
digkeit der Bahn 101 entspricht. Dies stellt den Be-
ginn des Schneidevorgangs durch den Messerzylin-
der 1 sicher, wenn festgestellt wird, dass sich die
Bahn 101 um eine vorbestimmte Schnittlange be-
wegt hat, und zwar anhand einer zurlickgelegten Ent-
fernung der Bahn 101, die ein nicht dargestellter De-
tektor misst.

[0052] Der Schneidevorgang beginnt dann durch
den zwickenden Eingriff des Messers 2 (das wendel-
formig auf dem Messerzylinder 1 montiert ist) in ein
Ende des Ambossteils 7, wobei eine Seitenkante der
Bahn 101 zwischen dem Messer und dem Amboss-
teil liegt. Dieser zwickende Eingriff schreitet nach und
nach entlang der Mittenachse des Messerzylinders 1
fort, wobei die Bahn 101 abgeschnitten wird. Der
Schneidevorgang ist abgeschlossen, wenn der zwi-
ckende Eingriff die gegenuberliegende Seitenkante
der Bahn 101 auf der Seite des gegenliberliegenden
Endes des Ambossteils 7 erreicht hat.

[0053] Die Belastung des zwickenden Eingriffs zwi-
schen dem Messer 2 und dem Ambossteil 7 wird
durch einen Federmechanismus wesentlich verrin-
gert, beispielsweise durch den beschriebenen Feder-
mechanismus (d. h. die Feder 36 oder den fluidgefull-
ten Polsterschlauch 38 als Polsterungs-Haltemecha-
nismus). Die Anordnung des Messers 2 auf dem
Messerzylinder 1 mit einem derart zwischengeschal-
teten Polsterungs-Haltemechanismus erlaubt es, die
Beschadigung des Ambossteils 7 zu verringern.

[0054] Anhand von Fig. 4 werden im Weiteren drei
Falle ausfiihrlich beschrieben, namlich ein Fall ohne
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irgendeinen Federmechanismus, ein anderer Fall,
bei dem ein steifer Federmechanismus verwendet
wird, und noch ein weiterer Fall, bei dem ein weicher
Federmechanismus verwendet wird. In Fig. 4 sind
die Belastungen auf jedem Federmechanismus auf
der Ordinate aufgetragen. Die Verschiebungen der
Federmechanismen sind auf der Abszisse aufgetra-
gen.

[0055] Zuerst sei der Fall ohne Federmechanismus
behandelt (Linie ® in Fig. 4; keine Federhalterung).
Die Last des zwickenden Eingriffs zwischen dem
Messer 2 und dem Ambossteil 7 wird ausgetbt, wo-
bei der Hauptkorper des Messerzylinders 1 als krafti-
ge Feder dient. Der Hauptkdrper des Messerzylin-
ders 1 weist allgemein eine Federkonstante im Be-
reich von 15000 bis 18000 kg/cm auf.

[0056] Da in einem mechanischen System Schwin-
gungen aufgrund der Drehung, der Schneidelasten
usw. nicht vermeidbar sind, schwankt die Last des
zwickenden Eingriffs zwischen dem Messer 2 und
dem Ambossteil 7 in jeglichem mechanischen Sys-
tem. Es sei angenommen, dass die Schwingungsver-
schiebungen im Bereich o liegen, siehe Eig. 4. Im
Fall ohne Federmechanismus (xa; siehe den Bereich
a in Fiqg. 4) wird die Last des zwickenden Eingriffs
zwischen dem Messer 2 und dem Ambossteil 7 auf
die Hohe "L1" eingestellt, damit eine Schneidelast er-
zeugt wird, die mindestens der zuldssigen unteren
Schneidegrenze entspricht (siehe G in Fig. 4), da der
Steifheitsmodul groR ist oder anders ausgedrickt der
Gradient der Last in Abhangigkeit von der Verschie-
bung steil ist.

[0057] Die Last und die Verschiebung schwanken
namlich im Bereich zwischen A und B, falls kein Fe-
dermechanismus verwendet wird (siehe die gerade
Linie @ in Eig. 4). Die Last kann damit eine Obergren-
ze der Schneidelast fir dem beschadigungsfreien
Betrieb des Ambosses betrachtlich Gbersteigen (sie-
he die Hohe "H" in Fig. 4). Dadurch entstehen tiefe
Schaden am Ambossteil 7, und das Messer 2 wird
auch beschadigt.

[0058] Verwendet man Federmechanismen (gerade
Linie @ in Fig. 4: eine steife Feder wird verwendet;
gerade Linie ®: eine weiche Feder wird verwendet),
so kann man den Gradient der Last in Abhangigkeit
von der Verschiebung in allen Fallen bezogen auf
den genannten Fall ohne irgendeinen Federmecha-
nismus flacher gestalten. Entstehen Schwingungs-
verschiebungen im gleichen Umfang wie im be-
schriebenen Fall ohne irgendeinen Federmechanis-
mus, d. h. im Bereich +g (siehe Bereiche b, ¢ in
Eig. 4) so kénnen die Bereiche der Lastschwankun-
gen verkleinert werden. Es gilt der Bereich von C bis
D fur eine steife Feder und der Bereich von E bis F fir
eine weiche Feder.

[0059] Anders ausgedriickt kann man die Lastni-
veaus "L2", "L3" des zwickenden Eingriffs zwischen
dem Messer 2 und dem Ambossteil 7 beide auf einen
geringen Wert in der Nahe der zuldssigen unteren
Schneidegrenze legen (siehe G in Fig. 4). Der Ge-
brauch eines solchen Federmechanismus erlaubt es
also, das Lastniveau des zwickenden Eingriffs zwi-
schen dem Messer 2 und dem Ambossteil 7 in den
Bereich zwischen der zulassigen unteren Schneide-
grenze und der beschadigungsfreien Obergrenze
(siehe den Bereich 1 in Fig. 4) zu legen. Dadurch
kann man das Ambossteil 7 vor Beschadigungen
schitzen.

[0060] Es kann noch wirksamer sein, einen Feder-
mechanismus zu verwenden, der eine Federkonstan-
te hat, die passend zu den Materialien gewahlt wird,
aus denen das Messer 2 und das Ambossteil 7 beste-
hen, beispielsweise eine Federkonstante zwischen
200 und 500 kg/cm.

[0061] Die Rotationstrennvorrichtung dieser Aus-
fuhrungsform kann daher die Bahn 101 durchtren-
nen, wobei der Zwickdruck zwischen dem Messer 2
und dem Ambossteil 7 auf den Wert Null oder einen
ganz besonders kleinen Wert eingestellt wird. Da-
durch wird es mdglich, den Abrieb oder Verschleil3
des Messers 2 und des Ambossteils 7 betrachtlich zu
verringern. Das Messer 2 und das Ambossteil 7 kon-
nen damit Uber eine langere Zeitspanne verwendet
werden.

[0062] In der Rotationstrennvorrichtung der obigen
Ausfuhrungsform der Erfindung halt der Messerzylin-
der 1 das Messer 2 Uiber einen Polsterungs-Halteme-
chanismus, der den fluidgeflillten Polsterschlauch 38
umfasst. Dadurch kann man einen Abschneidevor-
gang erhalten, bei dem der Zwickdruck zwischen
dem Messer 2 und dem Ambossteil 7 auf den Wert
Null oder einen ganz besonders kleinen Wert einge-
stellt wird. Dadurch wird es mdéglich, den Abrieb oder
Verschlei® des Messers 2 und des Ambossteils 7 be-
trachtlich zu verringern.

[0063] In einer friher vorgeschlagenen Walze, die
mit dem Amboss umhiillt ist (siehe das Bezugszei-
chen 117 in Fig. 7 und Fig. 8), neigt die Amboss-
schicht (siehe das Bezugszeichen 122 in Fig. 7 und
Fig. 8) zu Brichen, und zwar durch die Vertiefung
von Einkerbungen oder Beulen in ihr selbst, oder sie
neigt dazu, Verformungen zu entwickeln, z. B. Wél-
bungen oder Biegungen aufgrund ihrer duktilen Lan-
gung wahrend des Abschneidens oder durch wieder-
holte Abschneidvorgange. Die Rotationstrennvorrich-
tung gemal der obigen Ausfihrungsform der Erfin-
dung ist mit diesen Problemen jedoch nicht belastet.
Dadurch wird es mdéglich, das Ambossteil 7 in einer
bevorzugten Form zu erhalten.

[0064] Weiterhin enthalt die Rotationstrennvorrich-
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tung gemalf der obigen Ausfiihrungsform der Erfin-
dung nur einen Messerzylinder 1, der beschleunigt
und abgebremst werden muss. Verglichen mit einer
Rotationstrennvorrichtung, die mit zwei Messerzylin-
dern dieser Bauart ausgerustet ist, verringert sich das
Tragheitsmoment (GD?) auf den halben Wert. Da-
durch kann man eine Antriebsvorrichtung (Elektro-
motor 6) mit geringerer Leistungsabgabe verwenden.
Zusatzlich ist die Geschwindigkeit des Messerzylin-
ders 1 leicht regelbar, ohne dass eine hochwertige
Qualifikation oder Technik fur diffizile Einstellungen
erforderlich ist. Dies stellt einen wesentlichen Beitrag
zur verbesserten Leistung der Vorrichtung dar.

[0065] Zudem ist das Ambossteil 7 auf seiner Ober-
flache mit der Uberzugsschicht 7' versehen. Das Am-
bossteil 7 (Ambosszylinder) weist daher eine langere
Lebensdauer auf. Zudem entfallen Arbeiten wie das
Einhullen eines Zylinders mit einer Ambossschicht
und das Einsetzen der entstehenden Walze, die mit
dem Amboss umhiillt ist. Das Ambossteil lasst sich
leicht ersetzen. Man kann daher einen wirksamen
Betrieb erzielen, ohne dass eine hohe Zusammen-
baugenauigkeit und umfangreiche Arbeiten notwen-
dig sind. Ferner lasst sich das ausgebaute Amboss-
teil 7 erneut verwenden, indem man seine Oberflache
einer weiteren Beschichtungsbehandlung unterzieht.

[0066] In der beschriebenen Ausflihrungsform war
die bandférmige Bahn eine gewellte Faserplatten-
bahn. Die Erfindung ist jedoch nicht auf eine derartige
gewellte Faserplattenbahn eingeschrankt. Sie lasst
sich auf andere Materialien anwenden, sofern diese
als bandférmige Bahnen vorliegen. In derartigen An-
wendungen kann die Erfindung ahnlich vorteilhafte
Effekte oder Nutzanwendungen haben wie die be-
schriebene Ausfuhrungsform.

[0067] Zudem wurde in der obigen Ausflihrungs-
form das Ambossteil 7 von dem Elektromotor in Uber-
einstimmung mit der Bewegungsgeschwindigkeit der
Bahn 101 in Drehung versetzt. Man kann auch eine
andere Antriebsvorrichtung anstelle eines Elektromo-
tors einsetzen (z. B. einen Verbrennungsmotor). In ei-
ner solchen Ausfuhrungsform kann man &hnliche
vorteilhafte Effekte oder Nutzanwendungen erhalten.

[0068] Man beachte, dass die Erfindung nicht auf
die beschriebene Ausfuhrungsform eingeschrankt
ist, sondern durch Abwandlungen und Veranderun-
gen auf verschiedene Weisen verwirklicht werden
kann, ohne den Bereich der Anspriiche zu verlassen.

Patentanspriiche

1. Rotationstrennvorrichtung, versehen mit einer
Messerwalze (1), auf deren Aulienumfangsflache ein
Messer (2) angeordnet und drehbar gehaltert ist, und
einem Ambossteil (7), mit dem eine offene Kante des
Messers (2) durch Drehen des Messerwalze (1) in

Kontakt gebracht werden kann, so dass eine bandfér-
mige Bahn (101) beim Durchgang zwischen dem
Messer (2) der Messerwalze (1) und dem Ambossteil
(7) bezwickt und die bandférmige Bahn (101) abge-
schnitten wird, wobei

das Messer (2) auf der Messerwalze (1) mittels eines
gepolsterten Halterungsmechanismus (36, 38) ge-
haltert ist, der eine so groRe Polsterkraft aufbringt,
dass er die Schneidkraft aushalt, die zum Abschnei-
den der bandférmigen Bahn (101) erforderlich ist,
und das Messer (2) beim Abschneiden der bandfor-
migen Bahn (101) in einer vorgespannten Richtung
verschieblich ist; und

das Messer (2) wendelférmig auf dem Messerzylin-
der (1) angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Ambossteil (7) auf der Oberflache, wo die freie
Kante des wendelartigen Messers (2) mit dem Am-
bossteil (7) in Kontakt gelangt, einer Beschichtungs-
behandlung unterzogen ist; und

der gepolsterte Halterungsmechanismus einen flis-
sigkeitsgefillten Polsterschlauch (38) umfasst.

2. Rotationstrennvorrichtung nach Anspruch 1,
wobei das Ambossteil (7) auf seiner Oberflache eine
Beschichtung (7') hat, die durch Aufspriihen eines
harten Materials als Beschichtungsbehandlung auf
das Ambossteil hergestellt ist.

3. Rotationstrennvorrichtung nach Anspruch 2,
wobei das harte Material Carbidcermet ist.

4. Rotationstrennvorrichtung nach Anspruch 2,
wobei das harte Material Keramik ist.

5. Verfahren fur den Betrieb einer Rotationstrenn-
vorrichtung nach irgendeinem der Anspriche 1 bis 4,
umfassend das Einstellen der Vorspannkraft (L2, L3)
des Abzwickeingriffs zwischen dem wendelférmigen
Messer (2) und dem Ambossteil (7) derart, dass bei
Gebrauch der Vorrichtung die Vibrationsverschiebun-
gen (+0) des Messerzylinders (1) und des Amboss-
teils (7) nicht dazu fihren, dass sich die Vorspann-
kraft des Abzwickeingriffs so verandert, dass sie un-
ter die Untergrenze (G) fir ein erfolgreiches Abtren-
nen fallt oder die Obergrenze fir eine Schadensfrei-
heit des Ambosses (H) Ubersteigt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobei die Vor-
spannkraft des Abzwickeingriffs zwischen dem wen-
delférmigen Messer und dem Ambossteil tief in der
Nahe der Untergrenze fir ein erfolgreiches Trennen
eingestellt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, wobei die
Vorspannkraft des Abzwickeingriffs zwischen dem
wendelférmigen Messer und dem Ambossteil so ein-
gestellt wird, dass das untere Ende (C; E) des Spann-
kraftdanderungsbereichs (C bis D; E bis F) im Wesent-
lich gleich der Untergrenze fur ein erfolgreiches Ab-
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trennen ist.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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