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(54) FUHRUNG VON FLECHENMATERIAL IN ANLAGEN MIT RUNDMESSERN

(57)

Die Erfindung betrifft eine Filhrung von Flichenma-
terial in Anlagen mit Rundmessern. Zur Erreichung einer
verbesserten Schnittbreitentoleranz, Schnittgiite der
Bénder bei kontrollierbarem Austrag derselben sowie
Verléngerung der Standzeit, vereinfachter Nachschiirfung
der Messer ist die Fiihrung dadurch gekennzeichnet, dafl
2wischen Messerscheiben (rz\g’ welche mit einer Gegenmes-
serscheibe (3) schnitterzeugend zusammerwirken, ein
Druckring (4) angeordnet ist, dessen AuBendurchmesser
griBer ist als der AuBendurchmesser der Gegenmesser-
scheibe (3) und der einen Innendurchmesser aufweist,
der groBer ist als der griiBte AuBendurchmesser der Mes-
serscheiben (1),(2). Der Druckring (4) ist mittels ei-
nes elastischen Elementes (8) abgestiitzt, wobei sich
die Schneidkanten (1'),(2’) der Messerscheiben (1,2)
mit den Schneidkanten (3°),(3”) der Gegenmesserscheibe
(3) um hdchstens 5 % des Durchmessers der griften Mes-
serscheibe iiberlappen.
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Die Erfindung betrifft eine Fiihrung von Flichenmaterial in Anlagen mit Rundmessern und des (der) aus dem
Flichenmaterial geschnittenen Bandes (Bénder) im Schnitt- und Austragsbereich von auf freilaufenden oder
angetriebenen Wellen befestigten Messerscheiben, zwischen welchen Druckringe angeordnet sind.

Fithrungen von Flichenmaterial in Schneidanlagen mit Rundmessern dienen in erster Linie dazu, daB der
Austrag des geschnittenen Bandes bzw. der geschnittenen Bénder aus dem Spalt bzw. den Spalten zwischen den
Messerscheiben nicht unkontrolliert erfolgt. Es gibt eine Reihe von Moglichkeiten und Vorrichtungen,
geschnittene Biinder aus Messerspalten herauszudriicken, wie beispielsweise holzeme Finger und insbesondere
Zwischenringe, die gegebenenfalls aus elastischem Material gefertigt sind. In der Fachwelt werden derartige Ringe
auch als Auswerferringe bezeichnet. Durch den Einbau von z. B. gummierten Auswerferringen bzw. separaten
Gummiringen in Anlagen mit Rundmessern, sogenannten Spaltanlagen, konnen einige Probleme, die beim
Schneiden von Flichenmaterial zu Béindern auftreten, jedoch nicht oder nur unbefriedigend gelost werden.

Der (Die) Schneidspalt(e) zwischen Rundmessern und der Schnittdruck der beiden gegeniiberliegenden
Schneidkanten auf das Schneidgut verursachen die Entstehung von mechanischen Momenten, welche eine
Verbiegung des Flichenmaterials unmittelbar vor dem Schnitt zur Folge haben kann, wodurch gegebenenfalls ein
Einklemmen der Bénder zwischen den Rundmessern sowie unterschiedliche Breiten der Bénder und starke
Schnittgrate entstehen, welche die Bandgiite nachteilig beeinflussen. Oftmals ist daher ein Nacharbeiten der
Bandkanten, beispielsweise durch Schleifen, erforderlich. Weiters herrschen beim Schnitt infolge einer
Verbiegung des Flichenmaterials an den Schneidkanten bzw. in den Schneidkantenbereichen der Rundmesser hohe
spezifische Materialbelastungen auf Druck und insbesondere auf Biegung, wodurch ein entsprechend hoher
KantenverschleiB mit gegebenenfalls Kantenausbriichen auftritt und somit die Standzeit der Messer begrenzt ist
bzw. ein oftmaliges Nachschirfen erfolgen muB. Zusitzlich treten dabei auch hohe Belastungen der
Messerscheibenfixierungen der Wellen und Anlagenteile auf. Beim Nachschirfen der Messerscheiben werden diese
von der Welle demontiert und sind in einer eigenen Vorrichtung zu spannen, wonach ein Abschleifen am
AuBenmantel erfolgt. Mit einem zeitaufwendigen Nachschérfen der Messer sind Produktionsausfélle und
wirtschaftliche Nachteile verbunden.

Es wurde schon vorgeschlagen, wie aus der DE-AS-1 036 013 bekannt ist, in Kreismesserscheren zwischen
den Messerscheiben Stiitzringe anzuordnen, wobei Widerlager bzw. Stiitzrollen, welche mit Quertrégern an
senkrechten Fiihrungen des Maschinenrahmens einstellbar sind, eine Positionierung des Stiitzringes im
Schnittstellenbereich ermoglichen. Durch derartige sehr aufwendige Stiitzringe bzw. Druckringhalterungen
kénnen zumeist die erforderlichen Parameter zum Schneiden von Flichenmaterial mit hoher Schnittgiite mit
geringen Toleranzen nicht eingestellt werden und ein Nachschleifen der Messerscheiben ist nicht einfach
durchfiihrbar.

Bei einer anderen Vorrichtung (FR-PS-2 167 554) werden auf Wellen diinne Messer- und
Gegenmesserscheiben befestigt, zwischen welchen elastisch in radialer Richtung verschiebbare Druckringe
angeordnet sind, die den gleichen Durchmesser wie die Messerscheiben aufweisen. Beim Schnitt wird das
Flichenmaterial groBteils zwischen den radial verschiebbaren Druckringen gefiihrt, wodurch Wolbungen und
ungenaue Trennungen entstehen konnen. Weiters sind beim Nachschirfen des Messers auch simtliche
zwischenliegenden Druckringe abzuarbeiten.

Aus der DE-PS-3 510 847 ist eine Kreismesserschere zum gratfreien Schneiden von bandformigem Material
bekannt, bei welcher zwei Paar Kreismesser schnitterzeugend zusammenwirken, wobei das erste Messerpaar das
Flichenmaterial anschneidet und das zweite Messerpaar eine Durchtrennung desselben von der Gegenrichtung
bewirkt. Das Flichenmaterial muB jedoch um den inneren, gummielastisch gelagerten Schneidring herumgefiihrt
werden, was ein Verbiegen des Flichenmaterials erfordert und oftmals mit einer plastischen bzw. bleibenden
Verformung verbunden ist.

Ausgehend vom Stand der Technik lag der Erfindung die Aufgabe zugrunde, die obigen Nachteile zu vermeiden
und eine Fithrung von Flichenmaterial in Anlagen mit Rundmessem zu schaffen, die eine Verbesserung der
Schnittbreitentoleranz und Schnittgiite der Bander bei kortrollierbarem Austrag derselben aus den Messerspalten
bewirkt, wobei die Schneidhaltigkeit bzw. die Standzeit der Rundmesser verlingert, der Vorgang des
Nachschiirfens vereinfacht und in kiirzerer Zeit durchfiihrbar sowie die Belastungen der Messerscheibenfixierungen
sowie der Anlagenteile herabgesetzt sind.

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB der zwischen den Messerscheiben, welche mit einer
gegeniiberliegenden Gegenmesserscheibe schnitterzeugend zusammenwirken, angeordnete Druckring einen
AuBendurchmesser aufweist, der um mindestens 2 mm, vorzugsweise um mindestens jenen Wert, der dem
Zehnfachen des groBten Abstandes der Schneidkanten voneinander im Uberlappungsbereich entspricht, groBer ist
als der AuBendurchmesser der Gegenmesserscheibe und einen Innendurchmesser aufweist, der gro@er ist als der
groBte AuBendurchmesser der Messerscheiben und dessen Breite Kleiner ist als der Abstand zwischen den
Messerscheiben, vorzugsweise diesem mit Schiebetoleranz entspricht, und in der, der durch die Verbindung der
Achsen der Wellen bestimmten Ebene, der Druckring in radialer Richtung beweglich verschiebbar, mittels eines
elastischen Elementes auf der Welle oder auf einem Distanzring abgestiitzt ist und die AuBenmantelfldche des
Druckringes in entlastetem Zustand der elastischen Abstiitzung einen groSeren Normalabstand zur Achse der
Welle als die Schneidkanten der Messerscheiben aufweist, wobei zwischen Schnitt- und Austragsbereich sich die
Schneidkanten der Messerscheiben mit den Schneidkanten der Gegenscheibe um héchstens 5 %, vorzugsweise um
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héchstens 1 %, des Durchmessers der groBten Messerscheibe iiberlappen. Damit wird erreicht, daB die
Schnittbreitentoleranz und die Schnittgiite des Bandes bzw. der Bénder bei leichterem Austrag derselben aus dem
Spalt bzw. aus den Spalten zwischen den Messern verbessert wird, die Schneidkantenbelastungen der Messer- und

" Grundmesserscheiben sowie die Belastung der Wellen und Anlagenteile verringert und somit zumindest die

Standzeiten der Messer erhoht sind und das Nachschérfen der Messerscheiben auf wirtschaftliche und einfache
Weise erfolgen kann. Vorteilhaft ist es, wenn der Druckring zumindestens in einem Teil des Bereiches, in
welchem dieser die Messerscheiben tiberragt, durch eine Ringfiihrung achsparallel zu Welle lose gehalten wird. Es
ist weiters vorteilhaft, wenn der Druckring in einer Halterung mit mindestens einem Fiihrungselement angeordnet
ist, welche im wesentlichen parallel zum FlLichenmaterial verschiebbar und in einer bestimmten Lage fixierbar
ist. Eine weitere Ausfiihrungsform einer Filhrung von Flichenmaterial besteht darin, daB zwischen einem
Druckring und einem Innenring ein elastisches Element angeordnet ist, wobei der Innendurchmesser des
Innenringes groBer ist als der groBte AuBendurchmesser der Messerscheiben. Besonders vorteilhaft fiir einen
Erhalt guter Kantenqualitiit von Bindern aus diinnem Flichenmaterial ist, wenn ein Druckring ortlich elastisch
verformbar ist und dessen Oberfliche im Bereich der Schneidkanteniiberlappung zumindest teilweise auf der
Oberfliiche des Flichenmaterials anliegt und dieses auf die Mantelfliiche der Gegenmesserscheibe driickt.

Zur Vermeidung der Reibung zwischen den aus Flichenmaterial geschnittenen Streifen und den Seitenflanken
bzw. Radialflichen der Messerscheiben kinnen diese vorteilhafterweise mit Hartstoff beschichtet sein.

Wenn eine Fiihrung des Flichenmateriales durch einen Druckring, welcher in radialer Richtung verschiebbar
ist und einen groBeren Durchmesser hat als eine Gegenmesserscheibe, die mit Messerscheiben schnitterzeugend
zusammenwirkt, erfolgt, wird schon unmittelbar vor dem Schnitt bzw. vor dem Messereingriff Flichenmaterial
auch mit geringen Dicken an einer Verbiegung gehindert und bleibt somit planeben. Bei geringeren
Schneidkantenbelastungen, insbesondere auf Biegung, entsteht dadurch eine prézise Schnittkante mit einer hohen
Giite, wobei genaue Bandbreiten erstellt werden. Infolge der geringeren Schneidkantenbelastungen sind auch die
mechanischen Belastungen von Anlagenteilen vermindert. Die vorteilhaften Wirkungen sind nur in einem engen
Uberlappungsbereich der Schneidkanten der Messer- und Gegenmesserscheiben gegeben. Weist ein Druckring
einen Innendurchmesser auf, der groBer ist als der groBte AuBendurchmesser von Messerscheiben, so kann
(kdnnen) nach einer Distanzierung der Messer- und Gegenmesserscheiben voneinander auf einfache Weise der (die)
Druckring(e) abgezogen werden und durch Abschleifen des AuBenmantels der Messer- und Gegenmesserscheiben
ein Nachschirfen erfolgen. Eine anfwendige Demontage mit einer nach dem Schleifvorgang notwendigen genauen
Einstellung und Fixierung der Messerscheiben auf den Wellen ist somit nicht mehr erforderlich.

Wird der Druckring durch eine Fiihrung zumindest in einem Bereich, in welchem dieser die Messerscheiben
iiberragt, lose gehalten, ist die schnittverbessemde Wirkung weiter gesteigert. Vorteilhafterweise ist der Druckring
im wesentlichen parallel zum Flichenmaterial durch mindestens ein Filhrungselement verschiebbar und in einer
bestimmten Lage fixierbar, womit in einfacher Weise unterschiedlichen Werkstoffeigenschaften des Schneidgutes
im Hinblick auf beste Schnittqualitiit und einem gewiinschten Austrag des Bandes Rechnung getragen werden
kann. Insbesondere fiir eine Bandherstellung aus diinnem Fldchenmaterial ist eine Fithrung desselben giinstig, bei
der ein Druckring im Schneidbereich derart verformt wird, daB der Abstand seiner Oberfliche zur Wellenachse sich
mit der Winkelénderung bei der Rotation unstetig dndert, wobei jedoch in achsparalleler Richtung zur Welle eine
Verformung weitgehend nicht erfolgt, wie dies beispielsweise beim Einsatz diinner hochelastischer Werkstoffe in
Rohrform, gegebenenfalls als Blechhohlzylinder ausgebildet, gegeben ist.

Die Schnittgiite der Blechstreifen, deren Austrag sowie die Belastung und Standzeit der Messerscheiben werden
weiter verbessert, wenn die Oberfliiche, insbesondere die Radialflsichen, der Messer- und Gegenmesserscheiben mit
Hartstoff beschichtet sind.

Anhand von Ausfiihrungsbeispielen sei die Erfindung néher erliutert. Es zeigen:

Fig. 1 Schnitt der Schneidwerkzeuge im Eingriff, mit Druckring und dessen Fithrung

Fig. 2 Seitenansicht

Fig. 3 Schnitt der Schneidwerkzeuge im Eingriff mit Druckring und Distanzring

Fig. 4 Seitenansicht

Fig. 5 Schnitt der Schneidwerkzeuge bei der Erzeugung mehrerer Binder aus Flichenmaterial

Fig. 6 Seitenansicht

Fig. 7 Schnitt der Schneidwerkzeuge im Eingriff mit zwischen Druck- und Innenring angeordnetem

elastischen Element

Fig. 8 Schnitt der Schneidwerkzeuge im Eingriff mit Druckring aus hochelastischem Werkstoff,

Die Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch ein Schneidwerkzeug im Eingriff. In einem Abstand, der der Bandbreite
weitgehend entspricht, sind zwei Schneidscheiben (1) und (2) auf einer freilaufenden oder angetriebenen Welle
(5) befestigt, wobei deren Schneidkanten (1') und (2') die Schneidkanten (3') und (3") der Gegenmesserscheibe
(3) iberlappend beriihren. Die Gegenmesserscheibe (3) ist auf der unteren Welle (6) befestigt und bewegt sich
gegensinnig zur oberen Welle (5). Zwischen den Schneidscheiben (1) und (2) ist das Schnittband, welches aus
dem Flichenmaterial (A) entsteht, gefiihrt, wobei der Druckring (4) dieses auf die Gegenmesserscheibe (3)
driickt, und das elastische Element (8), welches sich auf der Welle (5) abstiitzt, druckerzeugend wirkt. Der
Druckring (4) wird durch die Ringfiihrung (11) achsparallel zur Welle (5) lose gehalten.

Die Fig. 2 zeigt in Seitenansicht (Schnitt: (AB)) die Messerscheibe (1) und Gegenmesserscheibe (3),
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welche schnitterzeugend zusammenwirken. Der Druckring (4) mit seiner AuBenoberfliche (7) wird wie
schematisch dargestellt, von einer Ringfiihrung (11) achsparallel zur Welle lose gehalten. Die Fiihrungselemente
(10) und (10"), gegebenenfalls ein Fiihrungselement, wie ebenfalls schematisch dargestellt, kénnen (kann) den
Druckring im wesentlichen parallel zum Fléchenmaterial (A) verschieben bzw. fixieren.

Fig. 3 zeigt eine Ausbildungsvariante, bei welcher die Messerscheiben (1) und (2) auf der Welle (5) in
einem bestimmten Abstand durch einen Distanzring (9) gehalten werden, auf welchem sich das elastische
Element (8) einerseits abstiitzt, um andererseits eine PreBkraft, welche der Druckring (4) auf das Band und dieses
auf die Gegenmesserscheibe (3) ausiibt, zu erzeugen.

Fig. 4 zeigt die Seitenansicht des Schnittes (AB) gemiB Fig. 3.

Fig. 5 zeigt eine Anlage mit vier Messerscheiben und drei Gegenmesserscheiben, eine sog. Spaltanlage, fiir
die Erzeugung von fiinf Bindern aus dem Flachmaterial (A), wobei die Druckringe (4), (4'), (4") eine
Anordnung bzw. Wirkung gemiB Fig. 3 aufweisen. '

Fig. 6 zeigt die Seitenansicht des Schnittes (AB) durch die Anlage.

Fig. 7 zeigt eine Ausbildungsvariante, bei welcher ein Druckring (4), der das Band bzw. Flichenmaterial (A)
auf die Gegenmesserscheibe (3) andriickt, mit einem Innenring (12) durch ein elastisches Element (8)
verbunden ist, wobei sich der Innenring (12), der einen gréBeren Durchmesser als die Messerscheiben (1) und
(2) anfweist, auf einen Distanzring (9) abstiitzt.

Fig. 8 zeigt eine andere Ausbildungsvariante, bei welcher ein Druckring (4) diinn und aus einem elastischen
Material gefertigt ist. In achsparalleler Richtung zur Welle (5) tritt keine Verformung des Druckringes (4) auf,
wodurch dessen Oberfliche (7) das Flichenmaterial (A) bzw. das Band iiber dessen gesamte Breite auf die
Gegenmesserscheibe (3) driickt. In einer Richtung senkrecht zur Achse der Wellen (5) und (6) wird der
Druckring (4) durch die FliichenpreBung des elastischen Elementes (8) in einem Teil des Uberlappungsbereiches
der Schneidkanten (1'), (2') bzw. (3"), (3") elastisch verformt, wodurch ein flichiges Anpressen des
Schnittgutes auf die Gegenmesserscheibe (3) erfolgt, was insbesondere bei diinnem Flichenmaterial vorteilhaft
fiir die Schnittgiite ist.

Eine Beschichtung der Oberflichen der Messerscheiben (1), (2) sowie der Gegenscheibe (3) mit Hartstoff,
beispielsweise Titankarbid, bewirkt eine Verbesserung der Standzeit der Schneidkanten der Messer und eine
Steigerung der Schnittqualitit der Bander. Auch nach dem Abschleifen des AuBenmantels der Rundmesser bleibt
die Beschichtung an den Radialflichen (111) und (22) sowie (33) und (33') (siehe Fig. 1, Fig. 3, Fig. 7,
Fig. 8) erhalten und wirkt sich giinstig auf den Schnittverlauf und den Austrag der Bénder aus dem Schneidbereich
der Messer aus.

Durch diese besondere Ausbildung einer Bandfiihrung wird erreicht, daB das Erzeugnis eine besonders gute
Schnittqualitit bei priiziser Breitentoleranz aufweist. Dabei kann der Druckring bzw. die aus Druckring, Innenring
und elastischem Element gebildete Einheit nach dem Distanzieren der Gegenmesserscheibe aus der
Arbeitsposition entfernt werden, sodaB ein Nachschiirfen der Messer durch Abschieifen des AuBenmantels erfolgen
kann, ohne daB diese demontiert und in einer eigenen Schleifeinrichtung bearbeitet werden miissen, wonach eine
neuerliche Justierung auf der Welle zu erfolgen hat.

PATENTANSPRUCHE

1. Fiihrung von Flichenmaterial in Anlagen mit Rundmessern und des (der) aus dem Flichenmaterial
geschnittenen Bandes (Bznder) im Schnitt- und Austragsbereich von auf freilaufenden oder angetricbenen Wellen
befestigten Messerscheiben, zwischen welchen Druckringe angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dafl der
zwischen den Messerscheiben (1), (2), welche mit einer gegeniiberliegenden Gegenmesserscheibe (3)
schnitterzeugend zusammenwirken, angeordnete Druckring (4) einen AuBendurchmesser aufweist, der um
mindestens 2 mm, vorzugsweise um mindestens jenen Wert, der dem Zehnfachen des groBten Abstandes der
Schneidkanten (2'), (3') bzw. (1'), (3") voneinader im Uberlappungsbereich entspricht, grofler ist als der
AuBendurchmesser der Gegenmesserscheibe (3) und einen Innendurchmesser aufweist, der groBer ist als der
groBte AuBendurchmesser der Messerscheiben (1), (2) und dessen Breite kleiner ist als der Abstand zwischen den
Messerscheiben, vorzugsweise diesem mit Schiebetoleranz entspricht, und in der, der durch die Verbindung der
Achsen der Wellen (5), (6) bestimmten Ebene, der Druckring (4) in radialer Richtung beweglich verschiebbar,
mittels eines elastischen Elementes (8) auf der Welle (5) oder auf einem Distanzring (9) abgestiitzt ist und die
AuBenmantelfliche (7) des Druckringes (4) in entlastetem Zustand der elastischen Abstiitzung einen gréBeren
Normalabstand zur Achse der Welle (5) als die Schneidkanten (1'), (2') der Messerscheiben (1), (2) aufweist,
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wobei zwischen Schnitt und Austragsbereich sich die Schneidkanten (1), (2') der Messerscheiben (1), (2) mit
den Schneidkanten (3'), (3") der Gegenmesserscheibe (3) um héchstens 5 %, vorzugsweise um hochstens 1 %,
des Durchmessers der groften Messerscheibe tiberlappen.

2. Fihrung von Flichenmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine Ringfithrung (11)
zumindest in einem Teil des Bereiches, in welchem der Druckring (4) die Messerscheiben (1), (2) iiberragt,
angeordnet ist, und dieser achsparallel zur Welle (5) lose gehalten wird.

3. Fihrung von Flichenmaterial nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Druckringhalterung mit mindestens einem Fiihrungselement (10), gegebenenfalls zwei (10), (10%) oder
mehreren Fithrungselementen, welches (welche) vorzugsweise in Bereichen der AuBenmantelfliche (7) des
Druckringes (4) angeordnet ist (sind), im wesentlichen parallel zum Flichenmaterial (A) verschiebbar und in
einer bestimmten Lage fixierbar ist.

4. Fithrung von Flichenmaterial nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem
Druckring (4) und einem Innenring (12) ein elastisches Element (8) angeordnet ist, wobei der Innendurchmesser
des Innenringes (12) groBer ist als der groBte AuBendurchmesser der Messerscheiben 1), (2).

5. Fiihrung von Flichenmaterial nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Druckring (4)
ortlich elastisch verformbar, insbesondere in Bereichen einer Druckeinwirkung durch elastische Biegung federnd,
ist, und daB dessen AuBenmantelfliche (7) zumindestens in einem Teil des Bereiches, in welchen sich die
Schneidkanten (1'), (2') und (3"), (3") iiberlappen, auf der Oberfliche des Fliichenmaterials (A) anliegt und
dieses auf die Mantelflsiche der Gegenmesserscheibe (3) driickt.

6. Fiihrung von Flichenmaterial nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflichen der
Messerscheiben, insbesondere die Radialfldchen (22); (111), (33), (33') der Messerscheiben, zwischen
welchen ein Druckring angeordnet ist, und gegebenenfalls die Radialflichen der Gegenmesserscheibe mit Hartstoff
beschichtet sind.
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