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verfahren  und  Vorrichtung  zum  Trennen  von  Stegplatten. 

5y  venanren  zum  i  rennen  von  Stegplatten  (12)  aus 
Kunststoff  im  wesentlichen  quer  zur 
Längserstreckung  der  Stegpiattenhohlräume  (24),  in- 
sbesondere  frisch  extrudierter  und  mit  Stützluft  im 
Inneren  der  Hohlräume  der  Stegpiatte  beauf- 
schlagter  Platten  wobei  eine  auf  eine  knapp  über  der 
Schmelztemperatur  des  Materials  der  Stegplatte  lie- 
gende  Temperatur  erwärmte  Schneide  durch  die 
'latte  bewegt  wird. 

Einrichtung  zur  Durchführung  dieses  Verfahrens 
iie  eine  Führung  (13)  für  ein  antreibbares  Trennele- 
nent  aufweist,  wobei  das  Trennelement  als  beheiz- 
jares  Messer  (17)  ausgebildet  ist. 
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Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Trennen  von  Stegplatten. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren 
zum  Trennen  von  Stegplatten  aus  Kunststoff. 

Stegplatten  sind  an  und  für  sich  bekannt,  bei- 
spielsweise  aus  US-A-4,305,982  und  EP-A- 
0108743.  Stegplatten  bestehen  aus  zwei  oder  meh- 
reren  im  Abstand  parallel  zueinander  angeordneten 
Deckflächen  und  eventuell  Zwischenflächen  und 
jeweils  parallel  zueinander  angeordneten,  die 
Flächen  miteinander  verbindenden  Stegen.  Derar- 
tige  Stegplatten  können  wirtschaftlich  im  Extru- 
sionsverfahren  hergestellt  werden. 

Für  das  Schneiden  von  Kunststoffplatten  sind 
Schlagscheren  bekannt,  welche  das  Material 
gleichzeitig  über  die  gesamte  Breite  der  Platte 
durchtrennen.  Diese  Anordnung  hat  den  Nachteil, 
dass  im  Falle  von  Stegplatten  diese  durch  die 
Schere  zusammengedrückt  werden  und  sich 
dadurch  Veränderungen  in  der  Profilierung  erge- 
ben.  Diese  Schneidvorrichtungen  eignen  sich  daher 
nur  für  Vollmaterial  oder  für  sehr  dünne  Stegplat- 
tenkonstruktionen,  bei  denen  allfällige  Verformun- 
gen  eher  akzeptabel  sind. 

Weiters  wurde  auch  schon  vorgeschlagen  zum 
Schneiden  von  Stegplatten  Messer  mit  Raumtem- 
peratur  zu  verwenden.  Mit  diesen  ergeben  sich 
zumindest  bei  dünneren  Stegplatten  geringere 
Deformationen  der  Platten,  doch  ergeben  sich  bei 
der  Verwendung  von  Messern  in  der  Regel  nur 
sehr  kleine  Schneidgeschwindigkeiten  und  beim 
Schneiden  von  dickeren  Stegplatten  sind  erhe- 
bliche  Deformationen  nicht  auszuschließen.  Zur 
Vermeidung  dieser  Nachteile  und  zur  Erreichung 
höherer  Schneidgeschwindigkeiten  wurde  auch  - 
schon  vorgeschlagen  Sägen  zu  verwenden.  Damit 
lassen  sich  zwar  hohe  Schnittgeschwindigkeiten  er- 
zielen,  doch  ergeben  sich  aufgrund  der  unvermeid- 
lichen  Spane  Schwierigkeiten.  So  laden  sich  die 
Spane  elektrisch  auf  und  dringen  in  die  Kanäle  der 
Steplatten  ein  aus  denen  sie  aus  optischen 
Gründen  entfernt  werden  müssen,  was  mit  einem 
erheblichen  Aufwand  verbunden  ist.  Beim  Durch- 
trennen  von  frisch  extrudierten  Strängen  quer  zu 
deren  Längsrichtung  zu  Stegplatten  ergeben  sich 
aber  noch  weitere  Nachteile,  die  sich  aus  dem 
Umstand  e-geben,  daß  die  Werkzeugbreite  der 
Sägen  größer  als  die  Breite  der  Kanäle  der  Steg- 
platte  ist,  so  daß  beim  Durchtrennen  ein  Ver- 
schließen  der  in  der  Regel  mit  Stützluft,  die  über 
die  Extrusionsdüse  eingebracht  wird,  beauf- 
schlagten  Kanäle  erfolgt.  Dies  hat  zur  Folge,  daß 
zufolge  der  ständig  nachgelieferten  Stützluft  sich 
die  Kanäle  im  Querschnitt  kurzzeitig  vergrößern,  so 
daß  am  Ort  des  der  Extrusionsdüse  nachgeordne- 
ten  Kaiibrators  kurzfristig  ein  vergrößerter  Quer- 
schnitt  kalibriert  wird,  was  zu  optischen  Fehlern 

und  somit  zu  einer  Ausschußzone  der  Stegplatte 
führt. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  diese  Nachteile 
zu  vermeiden,  insbesondere  im  Hinblick  auf  die 

5  Vermeidung  der  Spanbildung,  wobei  aber  eine 
hohe  Schnittgeschwindigkeit  möglich  sein  soll. 

Erfindungsgemäß  wird  dies  bei  einem  Verfah- 
ren  der  eingangs  erwähnten  Art  dadurch  erreicht, 
daß  eine  auf  eine  knapp  über  der  Schmelztempera- 

w  tur  des  Materials  der  Stegplatte  liegende  Tempera- 
tur  erwärmte  Schneide  durch  die  Platte  bewegt 
wird.  Auf  diese  Weise  wird  jedwede  Spanbildung 
beim  Schneiden  vermieden,  wobei  die  Platte  ange- 
schmolzen  wird  und  sich  das  angeschmolzene  Ma- 

75  terial  praktisch  als  Schmierfilm  zwischen  die 
Schneide  und  das  feste  Material  legt.  Dadurch  wird 
aufgrund  der  geringen  Reibung  eine  hohe 
Schnittgeschwindigkeit  ermöglicht  und  aufgrund 
der  relativ  geringen  erforderlichen  Kraft  eine  Defor- 

20  mierung  der  Stegplatte  vermieden.  Beispielsweise 
kann  eine  Stegplatte  aus  Polycarbonat  mit  einem 
auf  200°  bis  300  °C  erwärmten  Messer  getrennt 
werden. 

Um  mit  einer  nur  sehr  kanpp  über  der  Sch- 
25  melztemperatur  des  Materials  der  Stegplatte  lie- 

genden  Temperatur  das  Auslangen  zu  finden  kann 
weiters  vorgesehen  sein,  daß  die  Schneide  zwi- 
schen  den  einzelnen  Schnitten  auf  der  knapp  über 
der  Schmelztemperatur  des  Materials  liegenden 

30  Schneidtemperatur  der  Stegplatte  liegenden  Tem- 
peratur  gehalten  wird  und  die  Energiezufuhr  bei 
jedem  Schnitt  erhöht  wird  um  die  Schneidtempera- 
tur  während  des  Schnittes  zu  halten.  Dadurch  er- 
gibt  sich  ein  besonders  dünner  Film  aus  ge- 

35  schmolzenem  Material,  wodurch  sich  besonders 
glatte  und  saubere  Schnittflächen  ergeben. 

Ein  weiters  Ziel  der  Erfindung  ist  es  eine  Ein- 
richtung  zur  Durchführung  des  erfindungsgemäßen 
Verfahrens  vorzuschlagen.  Bei  einer  Einrichtung, 

40  die  eine  Führung  für  ein  antreibbares  Trennelement 
aufweist,  wird  daher  gemäß  einem  weiteren  Merk- 
mal  der  Erfindung  vorgeschlagen,  daß  das  Trenne- 
lement  als  beheizbares  Messer  ausgebildet  ist. 
Damit  kann  eine  Stegplatte  auf  sehr  einfache  Wei- 

45  se  durch  Trennen  unter  Anschmelzen  des  Materials 
getrennt  bzw.  geschnitten  werden.  Dabei  kann  das 
Messer  selbst,  also  direkt  beheizt  sein,  oder  aber 
indirekt  beheizt  werden. 

Nach  einem  weiteren  Merkmal  der  Erfindung 
so  kann  vorgesehen  sein,  daß  das  Messer  einen  sich 

vorzugsweise  in  Richtung  zu  seiner  Schneide  er- 
streckenden  Schütz  aufweist  und  seine  durch  die- 
sen  voneinander  getrennten  Schenkel  an  einen 
Stromkreis  angeschlossen  sind.  Auf  diese  Weise 
ergibt  sich  eine  besonders  einfache  Konstruktion 
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üiiioo  unoni  uoiieizuarwn  Messers,  uaoei  ergiui 
sich  auch  die  Möglichkeit  rasch  auf  einen  unter- 
schiedlichen  Energiebedarf  des  Messer  z.B.  im 
Wartebetrieb  und  beim  Schnitt  reagieren  zu 
können.  In  diesem  Zusammenhang  ist  es  vorteil- 
haft,  wenn  ein  den  Stromkreis  steuernder  Regler 
vorgesehen  ist.  Bei  einem  Einsatz  einer  solchen 
Schneideinrichtung  bei  einer  Extrusionseinrichtung 
zur  Herstellung  von  Stegplatten  kann  vorgesehen 
sein,  daß  der  Regler  von  einem  Fühler  zur  Erfas- 
sung  der  Länge  des  extrudierten  Stranges  zur 
Festlegung  der  Schnittstelle  beeinflußt  wird. 

Bei  einer  anderen  Ausführungsform  einer  erfin- 
dungsgemäßen  Einrichtung  kann  vorgesehen  sein, 
daß  an  mindestens  einem  Ende  des  Bewegungs- 
weges  des  Messers  eine  beheizbare  Kammer  an- 
geordnet  ist  in  die  das  Messer  einschiebbar  ist. 
Diese  Lösung  eignet  sich  besonders  für  die 
Ausführung  von  Schnitten  mit  eher  kürzeren 
Schnittlängen  zwischen  denen  nur  relativ  kurze 
Pausen  verbleiben.  Dabei  ergibt  sich  eine  beson- 
ders  einfache  Konstruktion  des  Messers,  wobei  die- 
ses  massiv  ausgebildet  sein  kann  und  deshalb  ein 
hohes  Maß  an  Stabilität  erreicht  werden  kann. 

Weiters  kann  vorgesehen  sein,  daß  an  dem 
Messer  mindestens  eine  Heizeinrichtung  befestigt 
st,  die  mit  diesem  in  wärmeleitendem  Kontakt 
steht.  Auf  diese  Weise  ergibt  sich  für  das  Messer 
n  Verbindung  mit  der  Heizeinrichtung,  die  beliebig 
ausgebildet  sein  kann,  eine  relativ  große  thermi- 
sche  Trägheit,  sodaß  die  Temperatur  der  Schneide, 
nsbesondere  während  relativ  kurzer  Schnitte  kaum 
absinkt  und  das  Messer  mit  nahezu  konstanter 
Energiezufuhr  auf  der  erforderlichen  Schneidtem- 
Deratur  gehalten  werden  kann. 

Um  bei  frisch  extrudierten  Stangen  von  Steg- 
3latten,  bei  denen  Stützluft  in  die  Hohlräume  des 
Stranges  eingebracht  wird,  eine  Blockierung  des 
\bströmens  der  Stützluft  beim  Zerschneiden  des 
Stranges  zu  verhindern  kann  nach  einem  weiteren 
Werkmal  der  Erfindung  vorgesehen  sein,  daß  der  in 
Jie  zu  schneidende  Stegplatte  eindringende  Be- 
eich  des  Messers  eine  Fläche  aufweist,  die  kleiner 
ils  die  in  Schnittrichtung  projizierte  Schnittfläche 
Jer  Hohlräume  der  Stegpiatte  ist.  Durch  diese 
Maßnahmen  wird  sichergestellt,  daß  die  Stützluft 
luch  während  des  Schneidens  des  extrudierten 
Stranges  aus  jedem  der  Hohlräume  abströmen 
;ann.  Dadurch  wird  ein  Aufblähen  der  Hohlräume 
n  dem  an  die  Extrusionsdüse  anschließenden  Be- 
eich,  bzw.  im  Bereich  des  diesen  nachge- 
ichalteten  Kaiibrators,  in  welchem  Bereich  die 
>tränge  noch  relativ  weich  und  leicht  verformbar 
sind,  sicher  verhindert,  da  es  durch  das  relativ  freie 
Abströmen  der  Stützluft  zu  keiner  Druckerhöhung 
m  Inneren  des  Hohlraumes  kommt. 

In  diesem  Zusammenhang  ist  es  vorteilhaft, 
renn  das  freie  Ende  des  Messers  schräg  geneigt, 

vorzugsweise  unter  einem  Winkel  von  40-50°  zur 
Schneidkante  verläuft.  Dadurch  kann  das  Messer 
relativ  breit  ausgebildet  werden,  wodurch  eine  ents- 
prechende  Stabilität  des  Messers  erreicht 

5  wird.Durch  das  abgeschrägte  freie  Ende  des  Mes- 
sers,  das  in  aller  Regel  nur  mit  seinem  freien 
Endbereich  in  den  zu  schneidenden  Strang  ein- 
dringt,  wird  sichergestellt,  daß  beim  Schneiden 
stets  nur  ein  Teil  eines  jeden  Hohlraumes  durch 

70  das  Messer  abgedeckt  wird,  wodurch  die  Stützluft 
auch  während  des  Schneidens  des  Stranges  ab- 
strömen  kann.  Der  Winkel  von  40-50°  zwischen 
dem  freien  Ende  des  Messers  und  dessen 
Schneidkante  stellt  einen  günstigen  Kompromiß 

75  zwischen  einer  schmalen  Ausbildung  des  in  den  zu 
trennenden  Strang  eindringenden  Bereiches  des 
Messers  und  dessen  Stabilität  dar. 

Eine  besonders  einfache  Konstruktion  einer  er- 
findungsgemäßen  Einrichtung  ergibt  sich,  wenn 

w  das  Messer  einstell-und  festeilbar  in  einem  in  einer 
Führung  verfahrbaren  Schlitten  gehalten  ist.  Dabei 
ist  es  auch  möglich  das  Messer  entsprechend  der 
Dicke  des  zu  schneidenden  Stranges  einzustellen, 
sodaß  stets  nur  der  freie  Endbereich  des  Messers 

>5  in  den  Strang  eindringt. 
Die  Erfindung  wird  nun  an  Hand  der  Zeichnung 

näher  erläutert. 
Dabei  zeigt: 

Fig.1  schematisch  eine  Einrichtung  zur  Her- 
»o  Stellung  von  Stegplatten  und 

Fig.2  schematisch  eine  erfindungsgemäße 
Schneideinrichtung. 

Das  Granulat  gelangt  vom  Vorratsbehälter  1  in 
einen  Trockner  2  und  von  diesem  zu  einem  Extru- 

(5  der  3,  wo  es  plastifiziert  wird.  Die  plastifizierte 
Masse  tritt  durch  eine  Extrusionsdüse  4  aus,  die 
der  Form  der  herzustellenden  Stegplatte  entspricht. 
Dieser  Extrusionsdüse  4  wird  über  eine  Leitung  5 
Luft  zugeführt,  die  in  die  Hohlräume  der  Stegplatte 

o  eingeblasen  wird  und  die  beiden  Stege  jedes  ein- 
zelnen  Hohlraumes  stützt  und  ein  Zusammenfallen 
der  beiden  Stege  verhindert.  Dieser  extrudierte 
Strang  wird  im  Kaiibrator  6  in  bekannter  Weise  auf 
das  vorgesehene  Maß  gebracht  und  wird  mittels 

5  Förderrollen  7  zu  einem  Durchlaufofen  8  und  weiter 
zu  einer  Kaschierstation  9  gebracht.  Anschließend 
gelangt  der  extrudierte  Strang  12  zur  Schneidein- 
richtung  10  wonach  die  abgetrennten  Teile  bzw. 
Platten  mittels  eines  Förderbandes  11  abtranspor- 

o  tiert  werden. 
Die  Schneideinrichtung  10  besteht,  wie  aus 

Fig.2  ersichtlich  ist,  aus  einer  Führung  13  auf  der 
ein  Schlitten  14  verfahrbar  ist.  Der  Antrieb  für  den 
Schlitten  erfolgt  mittels  eines  Kettentriebes  15,  mit 

5  dem  der  Schlitten  14  verbunden  ist  und  der  mit 
einem  Motor  30  verbunden  ist.  Auf  dem  Schlitten 
14  ist  eine  Tragplatte  16  höhenverstellbar  und  fest- 
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stellbar  gehalten.  Auf  dieser  Tragplatte  16  ist  das 
Messer  17  befestigt. 

Die  Führung  13  und  der  Kettentrieb  15,30  sind 
in  einem  mittels  Stempel  31  höhenverstellbar  auf 
einem  Schlitten  32  gehaltenen  Support  33  gehal- 
ten,:  welcher  Schlitten  32  auf  Führungen  34  in 
Längsrichtung  des  Tisches  22  und  damit  des 
Stranges  12  verfahrbar  ist.  Dieser  Schlitten  32  trägt 
einen  ein  Ritzel  35  antreibenden  Motor  36,  das  mit 
einer  Zahnstange  37  kämmt,  wodurch  der  Schlitten 
32  reversibel  antreibbar  ist. 

Beim  Schneiden  wird  der  Schlitten  32  während 
der  Bewegung  des  Messers  17  quer  zum  Strang 
mit  der  Geschwindigkeit  des  Stranges  12  in  dessen 
Vorschubrichtung  bewegt.  Dabei  ist,  allerdings  nur 
während  des  Schneidens  der  Balken  39  in  Rich- 
tung  des  Pfeiles  40  auf  den  Strang  12  abgesenkt, 
um  ein  Abheben  des  Stranges  vom  Tisch  22  zu 
verhindern. 

Nach  Beendigung  eines  Schnittes  wird  der 
Support  33  und  damit  das  Messer  17  unter  die 
Oberkante  des  Tisches  22  abgesenkt  und  der 
Schlitten  32  entgegen  der  Vorschubrichtung  des 
Stranges  auf  den  Ausgangspunkt  zurückverfahren. 
Zu  Beginn  eines  neuen  Schnittes  wird  der  Support 
33  wieder  angehoben  und  der  Schlitten  14  mitteis 
des  Kettentriebes  15  quer  zum  Strang  12  bei 
gleichzeitiger  Bewegung  des  Schlittens  32  in  Vor- 
schubrichtung  des  Stranges  12  bewegt.  Dadurch 
können  rechtwinkelige  Platten  vom  Strang  12  ab- 
getrennt  werden  ohne  daß  der  Extrusionsvorgang 
angehalten  werden  müßte.  Die  Abmessung  des 
Schützes  38  im  Tisch  22  ist  dabei  so  bemessen, 
daß  seine  Breite  den  Vorschub  des  Stranges 
während  eines  Schnittes  übersteigt. 

Das  Messer  17  ist  an  seinem  freien  Ende 
abgeschrägt  und  weist  einen  Schlitz  18  auf.  Die 
durch  diesen  Schütz  18  getrennten  Schenkel  19 
des  Messers  17  sind  an  einen  Stromkreis  ange- 
schlossen,  der  für  die  Beheizung  des  Messers 
sorgt,  wobei  dieser  Stromkreis  von  einem  nicht 
dargestellten  Regler  gesteuert  ist.  Die  Stromzufuhr 
zum  Messer  17  erfolgt  über  ein  Kabel  20,  das  aus 
einer  Aufwickeleinrichtung  21  herausgezogen  und 
von  dieser  wieder  aufgewickelt  wird,  wobei  das 
Kabel  unter  Zugspannung  gehalten  wird.  Wie  aus 
Fig.2  ersichtlich  ist  ragt  das  Messer  17  mit  seinem 
freien  Endbereich  durch  den  Schlitz  38  im  Tisch  22 
auf  de  .i  Führungen  23  für  den  Strang  12  angeord- 
net  sind.  Das  Messer  durchtrennt  den  Strang  12 
lediglich  mit  seinem  äußersten  Endbereich.  Mit  die- 
sem  Endbereich  deckt  das  Messer  17  eine  ge- 
genüber  dem  Querschnitt  der  einzelnen  Hohlräume 
24  des  Stranges  12  bzw.  deren  Fläche  in  der 
Schnittebene  wesentlich  kleinere  Fläche  ab,  sodaß 
die  Stützluft  aus  den  Hohlräumen  auch  während 
des  Schnittes  austreten  kann.  Damit  wird  aber  ein 
Druckanstieg  in  den  Hohlräumen  24  während  des 

Schnittes  vermieden  und  damit  auch  ein  Aufblähen 
der  Hohlräume  im  Bereich  des  Kaiibrators  6  ver- 
mieden. 

Der  im  Messer  17  ausgebildete  Schlitz  18  kann 
5  in  Richtung  der  Schneide  so  weit  hochgeführt  sein, 

daß  er  bis  knapp  an  die  Unterseite  der  zu  durch- 
trennenden  Stegplatte  heranreicht.  Dies  hat  den 
Vorteil,  daß  eine  optimale  Erhitzung  der  Schneide 
über  ihre  gesamte  Länge  gewährleistet  ist.  Um  bei 

w  verhältnismäßig  kleiner  Querschnittsbreite  der  ein- 
zelnen  Hohlräume  24  eines  Stranges  ein  sicheres 
austreten  der  Stützluft  zu  gewährleisten  kann  der 
Schlitz  18  auch  über  die  Auflagekante  in  Richtung 
zur  Schneide  hochgezogen  werden,  sodaß  beim 

75  Schneiden  Stützluft  aus  den  schmalen  Kanälen, 
welche  ansonst  von  der  Messerbreite  abgedeckt 
werden  könnte  aus  den  einzelnen  Hohlräumen  24 
austreten  kann. 

Der  Regler  des  Stromkreises  zur  Beheizung 
20  des  Messers  arbeitet  zweckmäßiger  Weise  derart, 

daß  das  Messer  17  durch  den  Stromdurchgang  auf 
der  erforderlichen  Schneidtemperatur  von  ca.  200° 
bis  300°C  (für  Polycarbonat)  gehalten  wird,  wobei 
der  Strom  während  eines  jeden  Schnittes  aufgrund 

25  der  erhöhten  Wärmeabfuhr  erhöht  wird. 

Ansprüche 

30  1.  Verfahren  zum  Trennen  von  Stegplatten  aus 
Kunststoff, 

dadurch  gekennzeichnet, 

35  daß  eine  auf  eine  knapp  über  der  Schmelztempera- 
tur  des  Materials  der  Stegplatte  liegende  Tempera- 
tur  erwärmte  Schneide  durch  die  Platte  bewegt 
wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch 
40  gekannzeichnet,  daß  die  Schneide  zwischen  den 

einzelnen  Schnitten  auf  der  knapp  über  der  Sch- 
melztemperatur  des  Materials  liegenden  Schneid- 
temperatur  der  Stegplatte  liegenden  Temperatur 
gehalten  wird  und  die  Energiezufuhr  bei  jedem 

45  Schnitt  erhöht  wird  um  die  Schneidtemperatur 
während  des  Schnittes  zu  halten. 

3.  Einrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens  nach  Anspruch  1  oder  2,  die  eine  Führung  für 
ein  antreibbares  Trennelement  aufweist, 

50 
dadurch  gekennzeichnet, 

daß  das  Trennelement  als  beheizbares  Messer  - 
(17)  ausgebildet  ist. 

55  4.  Einrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  Messer  (17)  einen  sich  vor- 
zugsweise  in  Richtung  zu  seiner  Schneide  erstrec- 

4 
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sen  voneinander  getrennten  Schenkel  (19)  an  einen 
Stromkreis  angeschlossen  sind. 

5.  Einrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  ein  den  Stromkreis  steuernder 
Regler  vorgesehen  ist. 

6.  Einrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  an  mindestens  einem  Ende  des 
Bewegungsweges  des  Messer  (17)  eine  beheizbare 
Kammer  angeordnet  ist  in  die  das  Messer  ein- 
schiebbar  ist. 

7.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis 
5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  in  die  zu  - 
schneidende  Stegplatte  (12)  eindringende  Bereich 

aes  wiessers  (i  /)  eine  Flache  aufweist,  die  kleiner 
als  die  in  Schnittrichtung  projizierte  Schnittfläche 
der  Hohlräume  (24)  der  Stegplatte  ist. 

8.  Einrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  ge- 
5  kennzeichnet,  daß  das  freie  Ende  des  Messers  - 

(17)  schräg  geneigt,  vorzugsweise  unter  einem 
Winkel  von  40-50°  zur  Schneidkante  verläuft. 

9.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis 
8,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Messer  (17) 

w  einstell-und  feststellbar  in  einem  in  einer  Führung  - 
(13)  verfahrbaren  Schlitten  (14)  gehalten  ist. 

10.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  3,  7 
bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  an  dem  Mes- 
ser  (17)  mindestens  eine  Heizeinrichtung  befestigt 

'5  ist,  die  mit  diesem  in  wärmeleitendem  Kontakt 
steht. 
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