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(54) VERFAHREN ZUR ABTRENNUNG VON PROFILABSCHNITTEN

C

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Abtrennung
von Profilabschnitten in Extrusionslinien, bei dem
wdahrend des laufenden Extrusionsprozesses ein
Schliitten (2) in einer stromaufwartigen Stellung mit
einem Kalibrierten Profilstrang (12) gekoppelt wird, um
sich mit dem Profilstrang (12) mitzubewegen, wobei in
dem gekoppelten Zustand ein Messer (9) im Schlitten
(2) aus einem Anfangszustand (19) senkrecht zur
Extrusionsrichtung in einen Endzustand (20) bewegt
wird, um einen Profilabschnitt vom Profilstrang (12)
abzutrennen, danach das Messer (9) in den
Anfangszustand (19) zuriickbewegt wird, wonach der
Schliitten (2) vom Profilstrang (12) abgekoppelt wird
und wieder den stromaufwartigen  Zustand
zuriickbewegt wird. Ein verbesserter Schnitt wird
dadurch erreicht, dass die Bewegung des Messers (9)
aus einer Hauptbewegung und einer Querbewegung
in unterschiedlicher Richtung zusammengesetzt ist
und dass dass die Hauptbewegung des Messers (9)
durch den Profilstrang (12) hindurch  mit
veranderlicher  Geschwindigkeit (v bis vy
durchgefiihrt wird, wobei die Bewegung in
Bewegungsabschnitte (b, bis b7) unterteilt wird, und
wobei die Bewegung innerhalb eines
Bewegungsabschnitts (b, bis b;) mit einer
unterschiedlichen Geschwindigkeit (v4 bis v7) im
Vergleich zu benachbarten Bewegungsabschnitten
(b4 bis by) erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Abtrennung von Profilabschnitten in Extrusionsli-
nien, bei dem wahrend des laufenden Extrusionsprozesses ein Schlitten in einer stromaufwarti-
gen Stellung mit dem kalibrierten Profilstrang gekoppelt wird, um sich mit dem Profilstrang mitzu-
bewegen, wobei in dem gekoppelten Zustand ein Messer im Schlitten aus einem Anfangszustand
quer zur Extrusionsrichtung in einen Endzustand bewegt wird, um einen Profilabschnitt vom Pro-
filstrang abzutrennen, danach das Messer in den Anfangszustand zuriickbewegt wird, wonach
der Schlitten vom Profilstrang abgekoppelt wird und wieder den stromaufwartigen Zustand zu-
rickbewegt wird.

[0002] Bei der Extrusion von Kunststoffprofilen beispielsweise fiir die Herstellung von Fenstern
oder Tlren wird typischerweise in einem Extruder ein Profilstrang extrudiert und unmittelbar da-
nach kalibriert und abgekihlt. Ein Raupenabzug stromabwarts der Kalibrierwerkzeuge dient zum
Transport des Profilstrangs durch die Extrusionslinie. Stromabwarts des Raupenabzugs werden
Profilabschnitte hergestellt, die typischerweise 6 m Lange aufweisen. Dies erfolgt notwendiger-
weise wahrend des laufenden Extrusionsprozesses durch eine Sage oder eine sogenannte Guil-
lotine. Bei der Verwendung von S&gen kann ein sehr exakter Schnitt erzielt werden, nachteilig
sind jedoch die anfallenden Spane, die hohe Staubbelastung und der hohe Larmpegel. Die Ver-
wendung einer Guillotine ermdglicht eine gerauschlose und saubere Abtrennung, birgt jedoch die
Gefahr einer Deformation des Profilabschnitts an der Trennflache. Diese Gefahr steigt mit zuneh-
mender Bewegungsgeschwindigkeit des Messers wahrend des Schnittvorgangs an.

[0003] Die vorliegende Erfindung betrifft ein verbessertes Verfahren zum Betreiben einer solchen
Guillotine und eine verbesserte Guillotine selbst.

[0004] Die Guillotine besitzt dabei ein typischerweise in senkrechter Richtung bewegliches auf
einem Schlitten befestigtes Messer, das wahrend des Abtrennens des Profilabschnitts mit dem
Profilstrang mit bewegt wird. Nach dem vollstandigen Abtrennen wird das Messer in seine Aus-
gangsposition zuriickbewegt, wonach der Schlitten wieder zurlickbewegt werden kann.

[0005] Die typischerweise aus PVC hergestellten Profile sind sehr widerstandsfahig und es wer-
den daher hohe Kréafte bendtigt, um einen Profilabschnitt abzutrennen. Daher besteht stets die
Gefahr, dass das Profil im Schnittbereich durch die Schnittkraft deformiert wird, so dass eine
Weiterverarbeitung nicht mehr mdéglich ist. Es ist eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und
eine Vorrichtung anzugeben, bei denen diese Gefahr verringert wird.

[0006] Eine weitere Problemstellung in Zusammenhang mit der Erfindung besteht darin, dass der
fir die Bewegung des Schlittens erforderliche Spielraum in Langsrichtung des Profilstrangs ei-
nerseits von der Extrusionsgeschwindigkeit und andererseits von der Dauer des Abtrennvor-
gangs abhangt. Bei hohen Extrusionsgeschwindigkeiten kann es dazu kommen, dass der verflig-
bare Verfahrweg des Schlittens nicht ausreicht, um den Abtrennvorgang abzuschlieBen. In einem
solchen Fall muss entweder die Extrusionsgeschwindigkeit verringert werden oder die Schnittge-
schwindigkeit erhéht werden. Im ersten Fall wird die Produktivitat verringert und im zweiten Fall
besteht die Gefahr einer Deformation des Profilabschnitts an der Schnittflache.

[0007] Die CN 104 118 012 A offenbart ein Verfahren der oben beschrieben Art. Dabei wird das
Messer im Wesentlichen gleichméBig linear durch den Profilabschnitt bewegt. Die erreichbare
Schnittqualitat ist wenig zufriedenstellend.

[0008] Aus der DE 20 2005 016 168 U ist ein Verfahren bekannt, bei der das Messer in unter-
schiedlichen Richtungen senkrecht zur Extrusionsrichtung bewegt werden kann. Damit ist eine
gewisse Verbesserung erzielbar, allerdings ist dieses Verfahren nicht fir die Verwendung in
Extrusionslinien geeignet.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, diese Nachteile zu vermeiden und eine Lésung
anzugeben, bei der auch bei hohen Extrusionsgeschwindigkeiten eine Schnittfldche mit hoher
Qualitat erzielt werden kann.
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[0010] Erfindungsgeman wird dies durch ein Verfahren erreicht, bei dem die Bewegung des Mes-
sers vom Anfangszustand in den Endzustand aus einer Hauptbewegung und einer Querbewe-
gung in unterschiedlicher Richtung zusammengesetzt ist und dass dass die Hauptbewegung des
Messers durch den Profilstrang hindurch mit veranderlicher Geschwindigkeit durchgefiihrt wird,
wobei die Bewegung in Bewegungsabschnitte unterteilt wird, und wobei die Bewegung innerhalb
eines Bewegungsabschnitts mit einer unterschiedlichen Geschwindigkeit im Vergleich zu benach-
barten Bewegungsabschnitten erfolgt.

[0011] Wesentlich ist also, dass die Bewegung nicht wie bei bekannten Lésungen linear oder im
Wesentlichen linear ist, sondern zweidimensional entlang eines Polygons oder einer gekriimmten
Kurve. Die Hauptbewegung ist im Wesentlichen die, die einer direkten Verbindung von Anfangs-
zustand und Endzustand entspricht, die Querbewegung eine dazu geneigte Bewegung, also bei-
spielsweise eine Bewegung senkrecht zur Hauptbewegung. Dies bedeutet insbesondere, dass
neben der typischerweise senkrecht nach unten gerichteten Hauptbewegung eine senkrecht dazu
gerichtete Querbewegung ausgefiihrt werden kann, wobei diese Querbewegung selektiv in ein-
zelnen Bereichen ausgefiihrt wird. Beispielsweise kann eine solche Querbewegung eine Verbes-
serung der Qualitat bewirken, wenn ein waagerecht liegender Abschnitt des Profils nicht einfach
durch das senkrecht nach unten bewegte Messer durchtrennt wird, sondern gleichzeitig eine
waagrechte Bewegung des Messers Uberlagert wird. Da die Schneide des Messers typischer-
weise nicht genau senkrecht auf die Hauptbewegungsrichtung angeordnet ist, also nicht waage-
recht sondern leicht ansteigend orientiert ist, wird durch diese Querbewegung auch die Schnitt-
geschwindigkeit beeinflusst. Dieser Effekt kann bei der Festlegung der Bewegungsgeschwindig-
keit in der Hauptbewegungsrichtung entsprechend beriicksichtigt werden.

[0012] Wesentlich zur Erreichung einer hohen Schnittqualitéat ist, dass die Hauptbewegung re-
produzierbar ansteuerbar ist.

[0013] Eine beglinstigte Ausflihrungsvariante der Erfindung sieht vor, dass die Querbewegung
eine hin- und hergehende Bewegung ist. Insbesondere ist es dabei glinstig, wenn die Querbewe-
gung in Richtung einer Schneide des Messers erfolgt. Die zusammengesetzte Bewegung ist so-
mit zick-zack-férmig oder sinusférmig und entspricht in etwa einer handisch ausgefiihrten
Schneidbewegung.

[0014] Ein weiterer wesentlicher Aspekt der erfindungsgemaBen Lésung ist, dass die Bewegung
des Messers vom Anfangszustand in den Endzustand mit veranderlicher Geschwindigkeit durch-
gefiihrt wird. Die Grundidee dabei ist, dass die Bewegungsgeschwindigkeit des Messers unter-
schiedlich kritisch ist, je nachdem welche Teile des Profils im jeweiligen Augenblick den Schnitt-
vorgang unterworfen sind. Auf diese Weise ist es mdglich, die Dauer des Schnittvorgangs zu
verkilrzen, ohne eine Minderung der Qualitat der Schnittflache beflirchten zu miissen.

[0015] Im Anfangszustand ist das Messer typischerweise eine vorbestimmte Wegstrecke ober-
halb des abzutrennenden Profilstrangs angeordnet. Die Vorschubbewegung bis zur Beriihrung
des Messers mit dem Profilstrang kann mit maximaler Geschwindigkeit durchgefiihrt werden,
ohne Nachteile in Kauf nehmen zu miissen. Ebenfalls besteht die Mdglichkeit, dass die Bewe-
gung des Messers vom Anfangszustand bis zur Beriihrung mit dem Profilstrang mit einer hheren
Geschwindigkeit durchgefiihrt wird als die Bewegung des Messers durch den Profilstrang hin-
durch.

[0016] Erfindungsgemaf wird die Bewegung des Messers durch den Profilstrang hindurch in Be-
wegungsabschnitte unterteilt und die Bewegung innerhalb eines Bewegungsabschnitts erfolgt mit
einer unterschiedlichen Geschwindigkeit im Vergleich zu benachbarten Bewegungsabschnitten.
Die Wahl der jeweiligen Geschwindigkeit in Abhéngigkeit von der Stellung des Messers kann
dabei an der maximal méglichen Geschwindigkeit in diesem Bereich orientiert werden, bei der
keine Verschlechterung der Qualitat des Schnitts auftritt.

[0017] In diesem Zusammenhang ist es besonders giinstig, wenn die Bewegung des Messers in
Bewegungsabschnitten, in denen fragile Bereiche des Profilstrangs durchtrennt werden, langsa-
mer erfolgt als in Bewegungsabschnitten, bei denen dies nicht der Fall ist. Als fragile Bereiche im
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obigen Sinn sind so genannte Extremitaten des Profils anzusehen, d.h. Vorspriinge mit Dich-
tungsnuten und dergleichen oder auch dinnwandige Stege im Inneren des Profils.

[0018] Zum erfindungsgemaBen Verfahren gehért auch die Festlegung des Verlaufs der Schnitt-
geschwindigkeit. In einer bevorzugten Ausfihrungsvariante der Erfindung ist vorgesehen, dass
vor dem Beginn des Extrusionsprozesses ein Lernzyklus durchlaufen wird, bei dem die die Be-
wegung des Messers vom Anfangszustand in den Endzustand mit verringerter Geschwindigkeit
simuliert wird, um fiir einzelne Bewegungsabschnitte die jeweilige Geschwindigkeit des Messers
festlegen zu kdnnen. Dabei wird zur Durchfiihrung des Lernzyklus in die ansonsten still stehende
Guillotine ein zuvor produziertes Stlick des jeweiligen Profils eingelegt und das Messer wird mit
geringer Geschwindigkeit handisch gesteuert nach unten verfahren. Durch das Setzen von Mar-
kierungen kénnen Bewegungsabschnitte definiert werden und es kann zu jedem Bewegungsab-
schnitt eine entsprechende Geschwindigkeit vorgegeben werden. Die Wahl dieser Geschwindig-
keit kann aufgrund von Erfahrungswerten erfolgen und auch im laufenden Produktionsprozess
angepasst werden, wenn in bestimmten Bereichen der Schnittflache Probleme auftreten sollten.

[0019] Die vorliegende Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Abtrennung von Profilab-
schnitten in Extrusionslinien, mit einem Schlitten, der in Langsrichtung des Profilstrangs zwischen
einer stromaufwartigen Stellung und einer stromabwartigen Stellung beweglich gefiihrt ist, wobei
der Schlitten eine Klemmeinrichtung aufweist, um ihn mit dem Profilstrang zeitweilig zu verbinden,
mit einem am Schlitten beweglich geflihrten Messer.

[0020] Eine Verkiirzung der Dauer des Schnittes kann erfindungsgeman dadurch erreicht wer-
den, dass eine Steuerungsvorrichtung vorgesehen ist, die die Bewegung des Messers vom An-
fangszustand in den Endzustand mit verénderlicher Geschwindigkeit steuert. Somit gibt die Steu-
erungsvorrichtung das Geschwindigkeit Profil fiir die Bewegung des Messers vor.

[0021] Die Eingabe der jeweiligen Geschwindigkeiten kann bevorzugter Weise dadurch erleich-
tert werden, dass die Steuerungsvorrichtung die Festlegung einer jeweils vorbestimmten Ge-
schwindigkeit fir einzelne Bewegungsabschnitte des Messers vom Anfangszustand in den End-
zustand vorsieht.

[0022] Eine besonders bevorzugte Ausflihrungsvariante der vorliegenden Erfindung sieht eine
erste Fuhrung fir die Bewegung des Messers vom Anfangszustand in den Endzustand und eine
weitere Flhrung fiir eine Bewegung des Messers rechtwinkelig dazu vor. Dadurch kann eine
besonders feine Anpassung der Bewegung des Messers in Bezug auf das Profil realisiert werden.

[0023] Insbesondere ist es glinstig, wenn das Messer eine Schneide aufweist, die mit der Bewe-
gungsrichtung des Messers vom Anfangszustand in den Endzustand einen stumpfen Winkel ein-
schlieft.

[0024] Im Zusammenhang mit der vorliegenden Erfindung ist es besonders vorteilhaft, wenn, das
Messer eine Einrichtung zur Beheizung aufweist. Es hat sich herausgestellt, dass durch die se-
lektive Auswahl einer angepassten Schnittgeschwindigkeit die Wirkung der Beheizung gesteigert
werden kann, da bei langsamer Schnittgeschwindigkeit naturgemaf die Dauer der Einwirkung
der Warme vergréBert wird. Auf diese Weise kdnnen besonders gute Ergebnisse erzielt werden.

[0025] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsvariante der Erfindung ist gegeben, wenn das Mes-
ser in Richtung der Schneide vorgespannt ist. Auf diese Weise kann die Gefahr einer Ausweich-
bewegung des Messers bei hohen Schnittgeschwindigkeiten verringert werden.

[0026] In der Folge wird die vorliegende Erfindung anhand der in den Figuren dargestellten Aus-
fihrungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen:

[0027] - Fig. 1 schematisch eine erfindungsgemaBe Vorrichtung in einer Ansicht von vorne;
[0028] « Fig. 2 ein Detail von Fig. 1;
[0029] - Fig. 3 einen Profilabschnitt im Detail.

[0030] In Fig. 1 ist schematisch ein Abschnitt einer erfindungsgemaBen Vorrichtung dargestellit.
Die Vorrichtung 1 besteht aus einem Schlitten 2, der auf einem Grundgestell 3 in Langsrichtung,
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also senkrecht auf die Zeichenebene in Fig. 1 beweglich ist.

[0031] Auf senkrechten ersten Fiihrungen 5 sind Gleitschuhe 4 verschiebbar gelagert, so dass
ein Rahmen 6 vertikal beweglich ist, wie dies durch Doppelpfeile 7 angedeutet ist. In dem Rahmen
6 ist ein Hilfsrahmen 8 in horizontaler Richtung tber weitere Filhrungen 10 beweglich gelagert
(Doppelpfeile 11). In dem Hilfsrahmen 8 ist ein Messer 9 befestigt, das dazu bestimmt ist, einen
Profilstrang 12 abzutrennen, um Profilabschnitte herzustellen.

[0032] Das Messer 9 ist Uber Spannelemente 13 im Hilfsrahmen vorgespannt befestigt, damit die
Schneide 9a des Messers 9 in ihrer Langsrichtung unter einer Zugspannung steht.

[0033] Eine Klemmeinrichtung 14 ist dazu vorgesehen, den Profilstrang 12 wahren des Schneid-
vorgangs auf eine Unterlage 15 zu pressen, um die Bewegung des Schlittens 2 mit der des Pro-
filstrangs 12 zu synchronisieren.

[0034] Die Fig. 2 zeigt das Messer 9 wahrend des Schneidvorgangs mit einem Profilabschnitt 12.
Dieser besitzt dickwandige Abschnitte 16, Extremitaten 17 und diinnwandige Stege 18.

[0035] In der Fig. 3 ist der Profilabschnitt 12 mit den zugehdérigen Bewegungsabschnitten by bis
b- dargestellt. Jedem Bewegungsabschnitt b1 bis b7 ist ein entsprechende Geschwindigkeit v+ bis
vz zugeordnet, mit der das Messer 9 nach unten bewegt wird. Zuséatzlich dazu ist eine Geschwin-
digkeit vo fiir die Vorschubgeschwindigkeit des Messers bis zur Beriihrung mit dem Profilabschnitt
12 angegeben.

[0036] Die unterbrochenen Linien 19 bzw. 20 stellen den Anfangszustand bzw. den Endzustand
der Schneide 9a des Messers 9 dar.

[0037] Im vorliegenden Fall wird die Geschwindigkeit vo 100% betragen, also die maximal mog-
liche Geschwindigkeit sein. Im ersten Bewegungsabschnitt b1 betragt die Geschwindigkeit v1 bei-
spielsweise 55%, weil neben dickwandigen Abschnitte 16 auch Extremitaten 17 und dinnwan-
dige Stege 18 zu durchtrennen sind. Im zweiten Bewegungsabschnitt b, sind weniger kritische
Teile des Profils betroffen, so dass die Geschwindigkeit v. etwa 85% betragen kann. In den wei-
teren Bewegungsabschnitten bs und bs liegen wiederum kritischere Verhaltnisse vor, die Ge-
schwindigkeiten vsund vs von 40% bedingen. Im Bewegungsabschnitt bs sind wiederum weniger
kritische Teile betroffen, so dass die Geschwindigkeit v, etwa 90% betragen kann. Ahnliches gilt
fir die Geschwindigkeit vs im Bewegungsabschnitt bs. Im letzten Bewegungsabschnitt by kann
eine mittlere Geschwindigkeit v; von etwa 80% angesetzt werden, da nur eine relativ robuste
Extremitat zu berlcksichtigen ist.

[0038] Die vorliegende Erfindung ermdglicht es, die Geschwindigkeit des Abtrennens von Profil-
abschnitten zu optimieren.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Abtrennung von Profilabschnitten in Extrusionslinien, bei dem wahrend des
laufenden Extrusionsprozesses ein Schlitten (2) in einer stromaufwartigen Stellung mit einem
kalibrierten Profilstrang (12) gekoppelt wird, um sich mit dem Profilstrang (12) mitzubewe-
gen, wobei in dem gekoppelten Zustand ein Messer (9) im Schlitten (2) aus einem Anfangs-
zustand (19) senkrecht zur Extrusionsrichtung in einen Endzustand (20) bewegt wird, um
einen Profilabschnitt vom Profilstrang (12) abzutrennen, danach das Messer (9) in den An-
fangszustand (19) zuriickbewegt wird, wonach der Schlitten (2) vom Profilstrang (12) abge-
koppelt wird und wieder den stromaufwartigen Zustand zuriickbewegt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bewegung des Messers (9) vom Anfangszustand (19) in den End-
zustand (20) aus einer Hauptbewegung und einer Querbewegung in unterschiedlicher Rich-
tung zusammengesetzt ist und dass die Hauptbewegung des Messers (9) durch den Profil-
strang (12) hindurch mit veranderlicher Geschwindigkeit (v1 bis v7) durchgefiihrt wird, wobei
die Bewegung in Bewegungsabschnitte (b bis b7) unterteilt wird, und wobei die Bewegung
innerhalb eines Bewegungsabschnitts (b1 bis b7) mit einer unterschiedlichen Geschwindig-
keit (v bis v7) im Vergleich zu benachbarten Bewegungsabschnitten (b1 bis b) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Hauptbewegung reprodu-
zierbar ansteuerbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-
bewegung eine hin- und hergehende Bewegung ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Querbe-
wegung in Richtung einer Schneide (9a) des Messers (9) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewe-
gung des Messers (9) vom Anfangszustand (19) bis zur Berlihrung mit dem Profilstrang (12)
mit einer héheren Geschwindigkeit (vo) durchgefiihrt wird als die Bewegung des Messers (9)
durch den Profilstrang (12) hindurch.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewe-
gung des Messers (9) in Bewegungsabschnitten (b1 bis b7), in denen fragile Bereiche des
Profilstrangs (12) durchtrennt werden, langsamer erfolgt als in Bewegungsabschnitten (b;
bis b7), bei denen dies nicht der Fall ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Be-
ginn des Extrusionsprozesses ein Lernzyklus durchlaufen wird, bei dem die Bewegung des
Messers (9) vom Anfangszustand (19) in den Endzustand (20) mit verringerter Geschwin-
digkeit simuliert wird, um flr einzelne Bewegungsabschnitte die jeweilige Geschwindigkeit
(vo bis v7) des Messers (9) festlegen zu kénnen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Messer
(9) jeweils zwischen zwei Schneidvorgéangen erwarmt wird, wobei vorzugsweise eine Tem-
peratur zwischen 50°C und 300°C erreicht wird.

Vorrichtung zur Abtrennung von Profilabschnitten in Extrusionslinien, mit einem Schlitten (2),
der in Langsrichtung des Profilstrangs (12) zwischen einer stromaufwartigen Stellung und
einer stromabwartigen Stellung beweglich gefiihrt ist, wobei der Schlitten (2) eine Klemmein-
richtung (14) aufweist, um ihn mit dem Profilstrang (12) zeitweilig zu verbinden, mit einem
am Schlitten (2) beweglich geflhrten Messer (9), dadurch gekennzeichnet, dass eine erste
FOhrung (5) fir die Bewegung des Messers (9) aus einem Anfangszustand (19) in einen
Endzustand (20) in einer Hauptbewegungsrichtung und eine weitere Fiihrung (10) fir eine
Bewegung des Messers (9) quer dazu vorgesehen ist und dass eine Steuerungsvorrichtung
vorgesehen ist, die die Bewegung des Messers (9) vom Anfangszustand (19) in den Endzu-
stand (20) mit einer jeweils vorbestimmten unterschiedlichen Geschwindigkeit (v bis v7) fir
einzelne Bewegungsabschnitte (b bis b7) des Messers (9) vom Anfangszustand (19) in den
Endzustand (20) steuert.
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Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die weitere Flihrung (10)
rechtwinkelig auf die erste Fiihrung (5) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Mes-
ser (9) eine Schneide (9a) aufweist, die mit der Bewegungsrichtung (7) des Messers (9) vom
Anfangszustand (19) in den Endzustand (20) einen Winkel (a) einschlief3t.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Mes-
ser (9) eine Einrichtung zur Beheizung aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Mes-
ser (9) in Richtung der Schneide (9a) vorgespannt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ein-
richtung zur Messung der Schnittkraft vorgesehen ist, um die Schnittgeschwindigkeit zu steu-
ern.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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