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(57) Schneidvorrichtung (6) zum  Schneiden einer
Kunststofffolie (5) in  eine  Vielzahl  von
Folienbé&ndchen (7), aufweisend:

eine Fordereinrichtung (10) zum Férdern der
Kunststofffolie (5) entlang einer Férderbahn (11),

einen Schneidebalken (12) mit einer Vielzahl von
Schneidklingen (14), die in paralleler Anordnung
nebeneinander angeordnet sind, wobei die
Schneidklingen (14) jeweils eine die Férderbahn (11)
durchsetzende Schneidkante (15) aufweisen,

eine Verschiebeeinrichtung (16) zum Verschieben
der Schneidklingen (14) von einer ersten in eine
zweite Schneidposition, in der erste bzw. zweite
Schneidstellen der Schneidkanten (15) an der
Foérderbahn (11) angeordnet sind,

einen Fihrungskamm (18) mit einer Vielzahl von
zwischen die Schneidklingen (14) ragenden
Fihrungszinken (19) zur seitlichen Fihrung der
Schneidklingen (14),

wobei die Verschiebeeinrichtung (16) dazu
eingerichtet ist, die Schneidklingen (14) zur
Uberfithrung der Schneidkanten (15) von der ersten in
die zweite  Schneidposition gegenliber dem
Fihrungskamm (18) zu verschieben.
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Zusammenfassung:

Schneidvorrichtung (6) zum Schneiden einer Kunststofffolie (5)
in eine Vielzahl von Folienbandchen (7), aufweisend:

eine Fordereinrichtung (10) zum Fordern der Kunststofffolie
(5) entlang einer F&rderbahn (11),

einen Schneidebalken (12) mit einer Vielzahl von Schneid-
klingen (14), die in paralleler Anordnung nebeneinander angeord-
net sind, wobei die Schneidklingen (14) jeweils eine die Forder-
bahn (11) durchsetzende Schneidkante (15) aufweisen,

eine Verschiebeeinrichtung (16) zum Verschieben der Schneid-
klingen (14) von einer ersten in eine zweite Schneidposition, in
der erste bzw. zweite Schneidstellen der Schneidkanten (15) an
der Forderbahn (11) angeordnet sind,

einen Fihrungskamm (18) mit einer Vielzahl von zwischen die
Schneidklingen (14) ragenden Flihrungszinken (19) zur seitlichen
Fihrung der Schneidklingen (14),

wobel die Verschiebeeinrichtung (16) dazu eingerichtet ist,
die Schneidklingen (14) zur Uberfilhrung der Schneidkanten (15)
von der ersten in die zweite Schneidposition gegeniilber dem Fiih-

rungskamm (18) zu verschieben.

(Fig. 2)
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Schneidvorrichtung zum Schneiden einer Kunststofffolie in eine
Vielzahl von Folienbandchen, vorzugsweise zur Verwendung im
verstreckten Zustand als Kettbandchen und Schussbandchen zur Zu-
fiilhrung an eine Webmaschine, insbesondere Rundwebmaschine, auf-
welsend:

eine Fordereinrichtung zum Fordern der Kunststofffolie ent-
lang einer F&rderbahn,

einen Schneidebalken mit einer Vielzahl von Schneidklingen,
die jewells eine die Forderbahn durchsetzende Schneidkante auf-
welsen,

eine Verschiebeeinrichtung zum Verschieben der Schneidklin-
gen von einer ersten in eine zweite Schneidposition, in der
erste bzw. zweite Schneidstellen der Schneidkanten an der For-

derbahn angeordnet sind.

Weiters betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung
von Folienbandchen, vorzugsweise zur Verwendung als Kettbandchen
und Schussbandchen, aufweisend:

eine Extrusionsanlage zur Erzeugung einer Kunststofffolie,

eine Schneidvorrichtung zum Schneiden der Kunststofffolie in
eine Vielzahl von Folienbandchen, und

eine Verstreckungsanlage zur Verstreckung der Folienband-

chen.

SchlieBlich betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Schneiden
einer Kunststofffolie in eine Vielzahl von Folienbandchen, mit
den Schritten:

Fordern der Kunststofffolie entlang einer Forderbahn,

Anordnen von Schneidklingen eines Schneidebalkens in einer
ersten Schneidposition, in der erste Schneidstellen von Schneid-
kanten der Schneidklingen an der Forderbahn angeordnet sind,

Schneiden der Kunststofffolie in die Vielzahl von Folien-
bandchen mittels der Schneidklingen in der ersten Schneidposi-
tion,

Verschieben der Schneidklingen von der ersten in eine zweite
Schneidposition, in der zweite Schneidstellen der Schneidkanten

an der Forderbahn angeordnet sind,
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Schneiden der Kunststofffolie in die Vielzahl von Folien-
bandchen mittels der Schneidklingen in der zweiten Schneidposi-

tion.

Industrielle Gewebe aus HDPE (High-Density-Polyethylen), PP (Po-
lypropylen) oder Polyester/PET-Bandchen werden seit langem zu
Sacken in vielfaltigen Formen verarbeitet. Die auRerordentlich
hohe mechanische Belastbarkeit verdanken die Bandchengewebesacke
dem Prozess des Verstreckens der Bandchen. Dabei werden die fa-
denfdrmigen Polymer-Molekiile in Langsrichtung der Bandchen ori-
entiert. Bandchengewebesdcke werden wahrend ihrer RBRefiillung, Be-
ladung bzw. Umladung beim Transport hohen Belastungen ausge-
setzt. Zum Einsatz kommen die Bandchengewebesdcke beispielsweise
im Transport von Futter-, Nahrungs- und Mineralmitteln. Die
Bandchen, die im fertigen Zustand eine Breite von iUblicherweise
0,8 bis 6 mm aufweisen, entstehen durch Extrusion einer Flachfo-
lie, die insbesondere im Wasserbad abgekithlt werden kann und zu-
nachst in Folienstreifen von etwa 2 bis 12 mm Breite geschnitten
wird. Im weiteren Verlauf kann die Streifenschar einen HeiRluft-
ofen passieren. Darin werden die Bandchen im warm-plastischen
Zustand in Langsrichtung etwa um den Faktor 1:4,5 bis 1:6 vers-
treckt, anschlieBend abgekiihlt und zum Schluss auf Spulen aufge-
wickelt. Im nadchsten Produktionsschritt verweben Rundwebmaschi-
nen (vgl. z.B. EP 2 829 645 Al oder der EP 3 662 100) die auf
den Spulen aufgewickelten Kett- und Schussbandchen zu schlauch-

formigem Rundgewebe.

Zum Zerschneiden der Flachfolie in die Folienstreifen wird beim
Stand der Technik ein Schneidebalken mit Flachklingen einge-
setzt. Der Schneidebalken und die Folie sind zueinander ver-
stellbar, wodurch die Klingen auf einer Lange von etwa 10mm zum
Finsatz kommen ko&nnen. Dadurch kann der VerschleiB der Klingen
hinausgezdgert werden. Da die Bandchen-Extrusionsanlage fiir den
Dauerbetrieb ausgelegt ist, muss die Anlage zum Wechseln der
Klingen still gesetzt werden. Der daraus resultierende Produkti-
onsausfall soll mdéglichst kurzgehalten werden. In der Praxis hat

sich jedoch gezeigt, dass die Schnittscharfe der Klingen nur
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kurze Zeit gewadhrleistet ist, bevor die Klingen die Folienstrei-
fen an ihren Langsrandern ausfransen lassen. Die Folgen davon
sind Dehnungs- und Festigkeitsverluste der Bandchen, Staub und

Fehlfunktionen an der Rundwebmaschine.

Seit langem gibt es Bestrebungen, diese Probleme zu beheben, um
einen moglichst kontinuierlichen Betrieb der Bandchen-Extrusi-

onsanlage ohne Unterbrechung fir den Messerbalkenwechsel zu ge-
wahrleisten und die Festigkeits- und Dehnungswerte der Ba&ndchen

hochzuhalten.

Im Stand der Technik wurden insbesondere zwei Alternativen zum

Standard-Schneidbalken vorgeschlagen.

Zum einen wurden Rundschneidebalken mit in Winkelabstanden zuei-
nander am Umfang angebrachten Klingenreihen entwickelt. Nach
Verbrauch wird die momentan verwendete Klingenreihe mit einer
Drehung des Rundbalkens durch die am Umfang folgende, unver-
brauchte Klingenreihe ersetzt (vgl. z.B. DE 31 37 826).

Als weitere Alternative ist es aus der EP 3 055 109 Bl bekannt,
zwel parallele Schneidebalken vorzusehen, die in einem technisch
sehr aufwandigen Prozess gegeneinander wahrend der reduzierten

Produktionsgeschwindigkeit ausgetauscht werden.

Der Wechsel der Klingen ist jedoch bei beiden Alternativen zum
Standard-Schneidbalken mit Problemen behaftet, da bei einem Ein-
satz von zum Beispiel 250 Klingen an einem Balken die Pré&zision
der beiden Klingenreihen im jeweils seitlichen Abstand zueinan-
der exakt gleich sein misste, um gewdhrleisten zu kdénnen, dass
die neuen Klingen beim Wechsel exakt in die vorgegebene Schnitt-
position eingebracht werden konnen. Bei nicht exakt durchgefiihr-
tem Klingenwechsel kann selbst ein geringer Versatz der Klingen
bei reduzierter Anlagengeschwindigkeit ein Einschneiden in das
bereits geschnittene Badndchen bewirken. Dadurch kann es zu Ris-
sen der Folie bzw. der Bandchenschar kommen. Ungeldst bleibt zu-
dem das Problem, dass die Schnittscharfe der Klingen rasch ver-

lorengeht und die verfligbare Schneidld@nge der Klingen sehr kurz
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ist. Um Stillstandszeiten zu reduzieren, werden die Klingen in
der Praxis vielfach zu lange auf der gleichen Position im Ein-
satz gehalten, wodurch groBle Unterschiede in der Schnittqualitat
resultieren, die wiederum erhebliche Dehnungs- und Festigkeits-
unterschiede nach sich ziehen, welche beim folgenden Einsatz in

der Rundwebmaschine groBe Probleme verursachen.

DE 198 43 428 B4 beschreibt schlieBlich eine Vorrichtung zum
Langsschneiden einer Kunststofffolie in schmale Folienbander mit
einem Messerbalken, an dem eine Vielzahl von Schneidklingen ne-
beneinander mittels Distanzstiicken angeordnet sind. Die Schneid-
klingen sind zum Wechseln der Schneidkante drehbar angeordnet.
Dieser Stand der Technik behebt die oben angefilhrten Probleme

nicht. Lediglich der Tausch der Klingen wird etwas vereinfacht.

Demgegeniiber besteht die Aufgabe der Erfindung darin, zumindest
einzelne Probleme des Standes der Technik zu lindern bzw. zu be-
heben. Die Erfindung setzt sich bevorzugt zum Ziel, die eingangs
angeflihrte Schneidvorrichtung dahingehend zu verbessern, dass

Folienbandchen mit hoher Qualitat bei mdglichst langen Betriebs-

zeiten der Schneidvorrichtung hergestellt werden konnen.

Diese Aufgabe wird mit einer Schneidvorrichtung nach Anspruch 1,
einer Anlage zur Herstellung von verstreckten Folienbadndchen
nach Anspruch 10 und einem Verfahren nach Anspruch 11 gelédst.
Bevorzugte Ausfithrungsformen sind in den abhadngigen Ansprichen

angegeben.

Erfindungsgemdl weist die Schneidvorrichtung einen Fihrungskamm
mit einer Vielzahl von zwischen die Schneidklingen ragenden Fih-
rungszinken zur seitlichen Fihrung der Schneidklingen auf. Die
Verschiebeeinrichtung ist dazu eingerichtet, die Schneidklingen
zur Uberfiihrung der Schneidkanten von der ersten in die zweite

Schneidposition gegeniiber dem Flihrungskamm zu verschieben.
Durch die exakte seitliche Fihrung der Schneidklingen wird eine

Auslenkung der Schneidklingen in Querrichtung, d.h. in Richtung

parallel zur Hauptebene der Kunststofffolie und senkrecht zur
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Verschieberichtung des Messerbalkens mit der Verschiebeeinrich-
tung, 1im Wesentlichen verhindert. , Im Wesentlichen™ bedeutet,
dass die Schneidklingen maximal mit einem Spiel von vorzugsweise
weniger als 0,05 mm, bevorzugt weniger als 0,02 mm, beispiels-
welise weniger als 0,06 mm, zwischen den Flhrungszinken des Fiih-
rungskamms angeordnet sind, um das Verschieben der Schneidklin-
gen zu erlauben. Die Schneidklingen sind vorzugsweise im Wesent-
lichen parallel und mit gleichen Abstanden in Querrichtung zuei-

nander angeordnet.

Die erfindungsgemalRe Ausfihrung bietet besondere Vorteile, wenn
mit der Schneidvorrichtung Folienbandchen hergestellt werden,
welche im verstreckten Zustand als Kett- und Schussbadndchen bei
einer Webmaschine, insbesondere einer Rundwebmaschine, verwendet
werden. Die Kunststofffolie wird als Folienband in einer Extru-
sionsanlage erzeugt, welche auf den Dauerbetrieb ausgelegt ist
und zum Wechseln der Schneidklingen stillgelegt werden muss. Mit
der Verschiebeeinrichtung k&énnen die Schneidklingen linear ver-
schoben und damit nachgeriickt werden, um eine unverbrauchte (o-
der weniger stark verbrauchte) Schneidstelle an der Forderbahn
anzuordnen. Die Verschiebeeinrichtung konnte ohne weiteres da-
rauf ausgelegt werden, Schneidklingen mit nahezu beliebig langen
Schneidkanten zu verwenden. In der Praxis wurde jedoch das Prob-
lem beobachtet, dass die freien Enden von einseitig eingespann-
ten Schneidklingen seitlich zu pendeln beginnen, und zwar umso
starker, je weiter die Schneidstellen von der Klingenhalterung
des Schneidebalkens entfernt sind. Ab einer gewissen Schneid-
lange kénnten die gewlinschten Schnittbreiten der Folienbd&ndchen
ber die gesamte Folienbreite nicht mehr prdzise eingehalten
werden. Bei der bevorzugten Verwendung der Folienbandchen im
verstreckten Zustand als Kett- und Schussbandchen flir eine Rund-
webmaschine sind solche Breitenschwankungen jedoch nicht tole-
rierbar, weil dadurch die Gewebebreite und das Gewebebild stark
in Mitleidenschaft gezogen werden wilirden. Erfindungsgemal wird
nun aber die Verschiebeeinrichtung mit dem Fihrungskamm kombi-
niert, mit welchem die Schneidklingen jeweils an ihren Langsseil-

ten gefihrt sind. Vorteilhafterweise konnen so Schneidklingen
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verwendet werden, deren freie, d.h. flir das Schneiden der Kunst-
stofffolie verfligbhare, Lange wesentlich groler als beim Stand
der Technik ist, ohne das Risiko von Schwankungen der Bandchen-

breite eingehen zu miissen.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform sind die Fihrungszinken
des Fihrungskamms ausschlieRlich zur seitlichen Fihrung der
Schneidklingen, aber nicht zur Begrenzung einer Auslenkung der
Schneidklingen in Richtung senkrecht zur Hauptebene der Kunst-
stofffolie eingerichtet. Dafiir kénnen die Schneidklingen einsei-
tig (d.h. nur an einem Ende, aber nicht am anderen Ende) in ei-
ner Klingenhalterung des Schneidebalkens fixiert und damit ge-
genilber einer Bewegung in Richtung senkrecht zur Hauptebene der
Kunststofffolie blockiert sein. Beil dieser Ausfithrungsform ragen
die Schneidklingen von der Klingenhalterung in Richtung der
Kunststofffolie vor, wobei Fihrungsabschnitte der Schneidklingen
Jeweils zwischen zweil Fihrungszinken des Fihrungskamms angeord-
net sind. In der ersten bzw. zweiten Schneidposition stehen
erste bzw. zweite Abschnitte der Schneidklingen zur Forderbahn
hin aus dem Flhrungskamm vor, um das Schneiden der Kunststofffo-

lie zu ermdglichen.

Bevorzugt ist der Fihrungskamm hinsichtlich der Verschiebung des
Schneidebalkens stationdr angeordnet. Das bedeutet, dass der
Fihrungskamm die Verschiebung des Schneidebalkens mit der Ver-
schiebeeinrichtung nicht mitmacht. Somit koénnen die Schneidklin-
gen durch Betatigung der Verschiebeeinrichtung unterschiedlich
welt aus dem Fihrungskamm nach vorne, d.h. in Richtung der For-

derbahn der Folie, herausgefiihrt werden.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform sind als Schneidklingen
Flachklingen vorgesehen, die bevorzugt stehend angeordnet sind,
d.h. die Flachklingen sind entlang von Ebenen angeordnet, die
senkrecht auf die Kunststofffolien stehen. Dabei sind die Langs-
achsen der langgestreckten Flachklingen bevorzugt winkelig zur
Ebene der Kunststofffolie, insbesondere in einem Winkel von 30°
bis 60°, vorzugsweise 45°, angeordnet. Bevorzugt weisen die

Flachklingen jeweils zumindest eine Schneidkante an zumindest
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einer der gegenliberliegenden Langskanten, vorzugsweise an beiden
gegeniiberliegenden Langskanten, auf. Nach Verbrauch der zumin-
dest einen Schneidkante der einen Langskante kann auf die zumin-
dest eine Schneidkante an der anderen Langsseite gewechselt wer-
den. Je nach Ausfihrung kann die La&ngskante zur Ausbildung genau
einer Schneidkante einseitig geschliffen sein (wie bei einem
Teppichmesser, auch als Stanley-Messer bekannt) oder die Langs-

kante kann zweischneidig sein (wie bei einer Rasierklinge).

Je nach Ausfiihrung kann der Schneidebalken zumindest 5, bevor-
zugt zumindest 20, besonders bevorzugt zumindest 70, insbeson-
dere von 70 bis 700, Schneidklingen aufweisen. Entsprechend

welst der Fihrungskamm bevorzugt zumindest 5, bevorzugt zumin-
dest 20, besonders bevorzugt zumindest 70, insbesondere von 70

bis 700, Fihrungszinken auf.

Als Kunststofffolie ist bevorzugt eine Flachfolie oder ein Foli-

enschlauch vorgesehen.

Die Kunststofffolie weist bevorzugt eine Breite von 500 Millime-
ter (mm) bis 2000 mm auf. Die Folienbandchen weisen bevorzugt
eine Breite von 0,8 bis 15 mm auf. Werden die Folienbandchen an-
schlieRend flir eine Verwendung als Kett- und Schussbandchen
verstreckt, weisen die Folienbandchen im verstreckten Zustand

bevorzugt eine Bandchenbreite von 1 bis 6 mm auf.

Die Kunststofffolie ist bevorzugt aus einem Kunststoff, bevor-
zugt aus einem von PP (Polypropylen), PE (Polyethylen), PES (Po-
lyethersulfon), PET (Polyethylenterephthalat), Polyolefin oder

einer Mischung daraus, gefertigt.

Umn die Kunststofffolie unmittelbar anschlieBend an die vom Fih-
rungskamm gefilhrten Abschnitte der Schneidklingen schneiden zu
kénnen, ist der Fihrungskamm bei einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form benachbart der Forderbahn angeordnet, entlang der die
Kunststofffolie gefdrdert wird. Dadurch sind sowohl die erste

Schneidstelle in der ersten Schneidposition als auch die zweite
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Schneidstelle in der zweiten Schneidposition benachbart des Fih-
rungskamms angeordnet, mit welchem an die ersten bzw. zweiten
Schneidstellen angrenzende Fihrungsabschnitte der Schneidklingen
seitlich gefithrt und somit gegen seitliche Bewegungen gesichert
werden. Vorteilhafterweise pendeln die ersten bzw. zweiten
Schneidstellen der Schneidklingen in der ersten bzw. zweiten
Schneidposition im Wesentlichen nicht seitlich aus, wodurch die
gleichbleibende Randchenbreite ungeachtet des Nachfilhrens der
Schneidklingen gewahrleistet wird. Beim Uberfithren von der ers-
ten in die zweite Schneidposition werden die freien Enden der
Schneidklingen gegeniiberliegend der Klingenhalterung des Schnei-
debalkens um eine vorgegebene Strecke gegenliber dem Fihrungskamm
(d.h. relativ zum Flihrungskamm) verschoben. Dabei &ndern sich
nur die vom Fihrungskamm vorstehenden freien Langen der Schneid-
klingen. Die Forderbahn kann jedoch unabhdngig von der Verschie-
bung des Schneidebalkens benachbart des Flihrungskamms verlaufen,
so dass stets benachbart des Fihrungskamms geschnitten wird.
Dadurch hat das Nachriicken des Schneidebalkens im Wesentlichen
keinen Einfluss auf die Schneidgqualitat. Bei einer bevorzugten
Ausfihrungsform weist der Fihrungskamm eine durch die Stirnsei-
ten der Fihrungszinken gebildete Fithrungsflache, insbesondere

Fihrungsebene, flir die Kunststofffolie auf.

Zur Uberfiihrung von der ersten in die zweite Schneidposition
werden die Schneidklingen bevorzugt vorgeschoben, d.h. starker
aus dem Fihrungskamm herausgeschoben. Diese Ausfiihrung hat den
Vorteil, dass die Schneidklingen beim Start nur geringfligig aus
dem Flihrungskamm vorstehen, wodurch das sichere Eintauchen in
die Kunststofffolie gewdhrleistet wird. Vorteilhafterweise wird
insbesondere ein seitliches Auspendeln oder gar ein Bruch der
Schneidklingen beim Start, d.h. beim Eintauchen der Schneidklin-

gen in die Kunststofffolie, zuverlassig verhindert.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform weisen die Schneidkanten
eine freie La&nge von mindestens 50 mm, vorzugswelse mindestens
70 mm, insbesondere mindestens 110 mm, auf. Als ,freie Lange™

wird jener Teil der Schneidkanten verstanden, welcher zum
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Schneiden der Kunststofffolie durch Betatigung der Verschiebe-
einrichtung zur Verfligung steht. Beispielsweise kdnnen Schneid-
klingen mit einer Gesamtlange von 160 bis 200 mm vorgesehen
sein, wobei 70 bis 90 mm in den Schneidhalterungen des Schneide-
balkens eingespannt sind, so dass sich eine freie Lange von 70
bis 130 mm ergibt. Durch Veradnderung der Halteposition der
Schneidklingen in der Klingenhalterung des Schneidebalkens kann
zudem der vorher geklemmte Teil der Schneidklingen zum Schneiden

genutzt werden.

Zum selbstdndigen Nachriicken der Schneidklingen, insbesondere
bei einem VerschleiB der jeweiligen Schneidstellen, ist es gins-
tig, wenn die Verschiebeeinrichtung eine Antriebseinrichtung,
vorzugsweise mit einem Motor, zum Verschieben des Schneidebal-
kens mit den Schneidklingen aufweist. Zur Uberfithrung von der
ersten in die zweite Schneidposition kann der Schneidebalken
durch Betdtigung des Motors vorwarts oder zurlick bewegt werden,
wodurch die Schneidklingen weiter bzw. weniger weit aus dem Fih-

rungskamm geschoben werden.

Bevorzugt bedeutet ,Verschieben“ eine im Wesentlichen exakt 1i-
neare Bewegung des Messerbalkens. Je nach Ausfihrung kann zudem
der Messerbalken in der ersten bzw. zZweiten Schneidposition in
Verschieberichtung bewegt, insbesondere periodisch in entgegen-
gesetzte Richtungen bewegt, werden, so dass als erste bzw.
zwelte Schneidstellen erste bzw. zweite Abschnitte der Schneid-
klingen vorgesehen sind. Wahrenddessen kann die Forderbahn im
gleichen Abstand zu dem Fihrungskamm verlaufen. Weiters kann die
Kunststofffolie in der ersten bzw. zweiten Schneidposition zu-
satzlich zum Langsfordern in Fdrderrichtung in eine normal zur
Folienebene verlaufende Richtung bewegt, insbesondere periodisch
in entgegengesetzte Richtungen bewegt, werden. Wahrenddessen

kann der Schneidebalken stillstehend angeordnet sein.

Bei einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform ist eine Ein-
richtung zur Erfassung eines Abniitzungsgrads der ersten bzw.
Schneidstellen der Schneidklingen vorgesehen. Beim Schneiden der

Kunststofffolie niitzen sich die Schneidklingen an der jeweiligen
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Schneidstelle ab. Beil dieser Ausfihrungsform wird der Abnlit-
zungsgrad der Schneidklingen an der Jjeweiligen Schneidstelle
iberwacht, wodurch die Moglichkeit besteht, die Schneidklingen
durch Betdtigen der Verschiebeeinrichtung ausgehend von der ers-
ten Schneidposition in die zweite Schneidposition zu verschie-
ben, dass die Kunststofffolie nicht mehr mit den ersten Schneid-
stellen, sondern mit den zweiten Schneidstellen geschnitten

wird.

Um den Abniitzungsgrad im Betrieb der Schneidvorrichtung prazise
feststellen zu ko&nnen, ist die Einrichtung bei einer bevorzugten
Ausfihrungsform zur Erfassung eines Schneidwiderstands beim
Schneiden der Kunststofffolie mit den Schneidklingen ausgebil-
det. Durch eine Veranderung des Schneidwiderstands &andert sich
das auf die Klingenhalterung des Schneidebalkens wirkende Dreh-
moment bzw. Moment, welches mit einem Messelement, beispiels-
weise mit einer Druckmesszelle, gemessen werden kann, um so den
Abnitzungsgrad zu erfassen. Bei der Initialisierung der Schneid-
vorrichtung kann ein Maximalwert fir den zuldssigen Schneidwi-
derstand aufgrund von Abnutzung festgelegt werden. Dieser Maxi-
malwert wird vorzugsweise abhangig von zumindest einem Parameter
ausgewahlt von der jeweilligen Folienbreite, Foliendicke, Folien-
fordergeschwindigkeit, Anzahl der geschnittenen Folienbandchen
bestimmt. Bei Uberschreitung des Maximalwerts kann der Schneide-

balken entsprechend vorgeschoben werden.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform ist die Einrichtung zur
Erfassung des Abnilitzungsgrads der Schneidklingen tber eine Steu-
ereinrichtung mit der Verschiebeeinrichtung verbunden, wobei die
Steuereinrichtung dazu ausgebildet ist, die Verschiebeeinrich-
tung bei Erfassung eines Schwellwerts fiir den Abnltzungsgrad,
insbesondere bei Uberschreiten eines vorgegebenen Maximalwerts
fir den Schneidwiderstand, derart anzusteuern, dass die Schneid-
klingen von der ersten in die zweite Schneidposition verschoben
werden. Geht die Abniitzung der ersten Schneidstellen ilber das
gewlinschte Ausmal hinaus, wird der Schneidebalken vorgeschoben,

wodurch die zweiten Schneidstellen an der Fdrderbahn angeordnet
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werden, an der die Kunststofffolie herangefithrt wird. Somit kon-
nen die Schneidklingen abhangig vom Abnutzungsgrad automatisch
nachgefithrt werden, um die gewiinschte Schnittqualitat zu gewdhr-

leisten.

Je nach Konstellation des Produktionsprozesses (Folienbeschaf-
fenheit, Dicke, Geschwindigkeit usw.) steigt mit der Zeit durch
die Abniitzung der Schneidklingen der Schneidwiderstand. Ab einem
bestimmten Schneidwiderstand kann die damit verminderte Schneid-
qualitdt mittels der Druckmesszelle automatisch festgestellt
werden. Um die Schnittqualitat aufrecht zu erhalten, konnen die
Schneidklingen vorzugsweise um mindestens 2 Millimeter (mm),
beispielsweise von 2 bis 4 mm, insbesondere von 3 bis 4 mm, von

der ersten in die zweite Schneidposition verschoben werden.

Die erste und die zweite Schneidposition sind oben nur als Min-
destanforderung an die Verschiebeeinrichtung angefihrt. Bei ei-
ner bevorzugten Ausfilhrungsform kann mit der Verschiebeeinrich-
tung zumindest eine weitere Schneidposition angefahren werden.
Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform ist der Schneidebalken
Zzwischen einer ersten und einer zweiten End-Schneidposition im

Wesentlichen stufenlos verstellbar.

Fine erfindungsgemd&Be Bandchenextrusionsanlage zur Herstellung
von Folienbandchen weist einen Maschinenrahmen, eine Schneidvor-
richtung in einer der oben beschriebenen Ausflihrungsvarianten
und eine Schwenkvorrichtung zum Verschwenken der Schneidvorrich-
tung gegenilber dem Maschinenrahmen auf. Mit Hilfe der Schwenk-
vorrichtung kann die Schneidvorrichtung von der Kunststofffolie
weggeschwenkt werden, um den Schneidvorgang (voriibergehend) zu
unterbrechen. Entsprechend kann die Schneidvorrichtung mittels
der Schwenkvorrichtung zur Kunststofffolie hin geschwenkt wer-
den, so dass die Schneidkanten der Schneidklingen die Forderbahn
der Kunststofffolie durchsetzen, um den Schneidvorgang zu begin-
nen bzw. fortzusetzen. Im von der Kunststofffolie weggeschwenk-

ten Zustand kann ein Klingenwechsel vorgenommen werden.
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Die erfindungsgemalRe Vorrichtung zur Herstellung von Folienband-
chen, vorzugsweise zur Verwendung als Kettbadndchen und Schuss-
bandchen, weist eine Schneidvorrichtung in einer der oben be-

schriebenen Ausfihrungsformen auf.

Eine erfindungsgemiabe Vorrichtung zur Herstellung eines Rundge-
webes weist die obige Vorrichtung zur Herstellung von Folien-
bandchen und eine Rundwebmaschine zum Weben eines Rundgewebes

aus den Kett- und Schussbandchen auf.

Bei dem erfindungsgemdaRen Verfahren zum Schneiden einer Kunst-
stofffolie in eine Vielzahl von Folienbdndchen wird der folgende
Schritt durchgefiihrt:

Verschieben der Schneidklingen gegeniiber dem Fihrungskamm,
insbesondere Vorschieben der Schneidklingen weiter aus dem Fiih-
rungskamm heraus, wobei die Schneidkanten von der ersten in die

zwelte Schneidposition Uberfihrt werden.

Zu den Vorteilen dieser Ausfihrungsform wird auf die obigen Er-

lauterungen zur Schneidvorrichtung verwiesen.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform wird zudem der folgende
Schritt durchgefiihrt:

Erfassen, insbesondere laufendes Erfassen, eines Abniitzungs-
grads der Schneidklingen, welcher ein MaR filir die Schéarfe der

Schneidkanten ist.

Zum Erfassen des Abniitzungsgrads der Schneidklingen wird bevor-
zugt ein Schneidwiderstand beim Schneiden der Kunststofffolie

mit den Schneidklingen erfasst.

Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform werden bei Erfassung eines
Schwellwerts fiir den Abniitzungsgrad, insbesondere bei Uber-
schreiten eines vorgegebenen Maximalwerts fiir den Schneidwider-
stand, die Schneidklingen von der ersten in die zweite Schneid-

position vorgeschoben, vorzugsweise mittels eines Motors.
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Die Erfindung wird nachstehend anhand eines bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiels weiter erlautert, welches in den Zeichnungen dar-
gestellt ist.

Fig. 1 zeigt ein BRlockschema zur Veranschaulichung der Herstel-
lung eines Rundgewebes aus Kett- und Schussbandchen, wobei mit
einer Extrusionsanlage eine Kunststofffolie erzeugt wird, mit
einer Schneidvorrichtung die Kunststofffolie in Folienbd&ndchen
zerschnitten wird, mit einer Verstreckungsanlage die Folienband-
chen zu den Kett- und Schussbandchen verstreckt werden, und
schlieRlich mit einer Rundwebmaschine das Rundgewebe aus den

Kett- und Schussbandchen gewoben wird.

Fig. 2 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemalRen
Schneidvorrichtung, die fiir Fig. 1 schematisch die Herstellung
eines Bandchengewebes 1, insbesondere eines Rundgewebes, aus
Kettbandchen 2 und Schussbandchen 3 zeigt. Mit einer Extrusions-
anlage 4 wird eine Flachfolie, d.h. eine Kunststofffolie 5, bei-
splelsweise aus PE-HD oder PP erzeugt. Mit einer Schneidvorrich-
tung 6 wird die Kunststofffolie 5 in streifenfdrmige Folienband-
chen 7 zerschnitten, welche vorzugsweise jeweils eine Breite von
2,5 bis 14 Millimeter aufweisen. Mit einer Verstreckungsanlage 8
werden die Folienbandchen 7 vorzugsweise um den Faktor 5 bis 7
zu den Kettbandchen 2 und den Schussbandchen 3 verstreckt. Die
Verstreckungsanlage 8 weist bevorzugt einen HeiRluftofen auf, in
dem die Folienbadndchen 7 im warm-plastischen Zustand in Langs-
richtung verstreckt werden. Die Kett- und Schussbandchen weisen
nach der Verstreckung eine Breite von vorzugswelse 0,8 bis 6 mm
auf. AnschlieBend koénnen die Kett- und Schussbandchen auf Spulen
aufgewickelt werden (nicht gezeigt). SchlieBlich kann mit einer
Rundwebmaschine 9 das Rundgewebe aus den Kett- und Schussband-

chen gewoben werden.

Fig. 2 zeigt schematisch ein Beispiel fiir die Schneidvorrichtung
6 zum Langsschneiden der (in Fig. 2 der besseren Ubersicht hal-
ber transparent gezeichneten) Kunststofffolie 5 in die Folien-
bandchen 7. Die Schneidvorrichtung 6 weist eine (nur mit einem

Pfeil veranschaulichte) Fordereinrichtung 10 zum Fordern der
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Kunststofffolie 5 entlang einer Fdrderbahn 11 auf. Wie im Stand
der Technik bekannt kann die Fdrdereinrichtung eine Walzenanord-
nung aufweisen (nicht gezeigt). Zudem weist die Schneidvorrich-
tung 6 einen Schneidebalken 12 mit einer Klingenhalterung 13
auf, in der eine Vielzahl von Schneidklingen 14 gehalten sind.
Die Schneidklingen 14 sind stehend, parallel und vorzugsweise
mit den gleichen Querabstanden zueinander angeordnet. Jede
Schneidklinge 14 weist an der der Kunststofffolie 5 zugewandten
Langskante eine gerade Schneidkante 15 auf, welche die Forder-
bahn 11 durchsetzt, so dass die Schneidkante 15 die Kunststoff-
folie 5 in die Folienbandchen 7 zerschneiden kann. Weiters ver-
fligt die Schneidvorrichtung 6 {iber eine Verschiebeeinrichtung 16
zum Vorschieben der Schneidklingen 14 von einer ersten Schneid-
position in eine zweite Schneidposition, in der erste Schneid-
stellen bzw. zZweite Schneidstellen der Schneidkanten 15 an der
Schneidebene 11 angeordnet sind. Die Verschiebeeinrichtung 16
welst eine Antriebseinrichtung 17 auf, welche den Vorschub des
Schneidebalkens 12 bewirkt. Die Antriebseinrichtung 17 ist in
Fig. 2 nur symbolisch durch Spindeln mit Betadtigungsscheiben
dargestellt. Die Klingenhalterung 13 des Schneidebalkens 12 ist
an den Spindeln gelagert. Durch Drehen der Betdtigungsscheiben,
insbesondere mit einem Motor, wandert der Schneidebalken 12 ent-
lang der Spindeln, deren Langsachsen die Verschieberichtung des
Schneidebalkens 12 bildet.

ErfindungsgemdlB weist die Schneidvorrichtung 6 einen Fihrungs-
kamm 18 mit einer Vielzahl von Fihrungszinken 19 auf, welche je-
weils zwischen zwei Schneidklingen 14 ragen, so dass die
Schneidklingen 14 seitlich gefihrt werden. Durch Betdtigen der
Verschiebeeinrichtung 16 kdénnen die Schneidklingen 14 unter-
schiedlich weit aus dem Fihrungskamm 18 herausgeschoben werden,
um zwischen der ersten und der zweiten Schneidposition zu wech-
seln. Der Flhrungskamm 18 ist dabei benachbart der Forderbahn
11, welche insbesondere eine F&rderebene ist, angeordnet, an der
die Schneidklingen 14 auf die Kunststofffolie 5 treffen. Die
Schneidkanten 15 kénnen eine nutzbare Lange von mindestens 110

mm aufweisen.
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Wie in Fig. 2 schematisch veranschaulicht ist, kann die Schneid-
vorrichtung 6 eine Einrichtung 20 aufweisen, welche dazu ausge-
bildet ist, einen Abnilitzungsgrad der ersten Schneidstellen in
der ersten Schneidposition bzw. der zweiten Schneidstellen in
der zweiten Schneidposition zu erfassen. Die Einrichtung 20 kann
zumindest einen Dehnmessstreifen 21 aufweisen, welcher dazu aus-
gebildet ist, einen Schneidwiderstand beim Schneiden der Kunst-
stofffolie 5 mit den Schneidklingen 14 zu erfassen. Daflir kann
beispielsweise eine Veranderung des Moments gemessen werden,
welches beim Schneiden der Kunststofffolie 5 auf die Klingenhal-
terung (und die damit fest verbundenen Bauteile) aufgebracht
wird. Die Einrichtung 20 zur Erfassung des Abniitzungsgrads der
Schneidklingen 14 ist Uber eine Steuereinrichtung 22 mit der
Verschiebeeinrichtung 16 derart verbunden, dass bei Erfassung
eines Schwellwerts flir den Abniitzungsgrad, insbesondere bei
Uberschreiten eines vorgegebenen Maximalwerts fiir den Schneidwi-
derstand, die Schneidklingen 14 von der ersten in die zweite

Schneidposition vorgeschoben werden ko&nnen.

Wie in Fig. 2 schematisch angedeutet ist, kann die Schneidvor-
richtung 6 Teil einer Bandchenextrusionsanlage sein, bei der die
Schneidvorrichtung 6 mittels einer Schwenkvorrichtung 23 gegen-
iber einem (nicht dargestellten Maschinenrahmen) um eine
Schwenkachse 24 verschwenkbar ist. Bevorzugt weist die Schwenk-
vorrichtung einen Schwenkantrieb auf. Alternativ kann die
Schneidvorrichtung 6 mittels der Schwenkvorrichtung manuell ver-
schwenkt werden. Mit der Schwenkvorrichtung 23 kann die Schneid-
vorrichtung 6 zum Start des Schneidvorgangs zur Forderbahn 11
hin geschwenkt bzw. zum (voribergehenden) Stopp des Schneidvor-
gangs von der Forderbahn 11 weg geschwenkt werden. Bevorzugt
werden die Schneidklingen 14 vor dem Schwenken der Schneidvor-
richtung 6 zur Forderbahn 11 hin in eine erste Endposition ver-
schoben, in der die Schneidklingen 14 minimal aus dem Fihrungs-
kamm 18 herausstehen. Nach dem Eintauchen in die Kunststofffolie
5 konnen die Schneidklingen 14 mittels der Verschiebeeinrichtung
16 in die gewlinschte Schneidposition, beispielsweise in eine vor
einem Maschinenstopp gespeicherte Schneidposition, verschoben

werden.
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Ansprilche:

1. Schneidvorrichtung (6) zum Schneiden einer Kunststofffolie
(5) in eine Vielzahl von Folienbandchen (7), vorzugsweise zur
Verwendung im verstreckten Zustand als Kettbandchen (2) und
Schussbandchen (3) zur Zuflhrung an eine Webmaschine, insbeson-
dere Rundwebmaschine, aufweisend:

eine Fordereinrichtung (10) zum Fordern der Kunststofffolie
(5) entlang einer F&rderbahn (11),

einen Schneidebalken (12) mit einer Vielzahl von Schneid-
klingen (14), die jewells eine die Forderbahn (11) durchsetzende
Schneidkante (15) aufweisen,

eine Verschiebeeinrichtung (16) zum Verschieben der Schneid-
klingen (14) von einer ersten in eine zweite Schneidposition, in
der erste bzw. zweite Schneidstellen der Schneidkanten (15) an
der Forderbahn (11) angeordnet sind,

gekennzeichnet durch

einen Fihrungskamm (18) mit einer Vielzahl wvon zwischen die
Schneidklingen (14) ragenden Fihrungszinken (19) zur seitlichen
Fihrung der Schneidklingen (14),

wobel die Verschiebeeinrichtung (16) dazu eingerichtet ist,
die Schneidklingen (14) zur Uberfilhrung der Schneidkanten (15)
von der ersten in die zweite Schneidposition gegeniiber dem Fiih-

rungskamm (18) zu verschieben.

2. Schneidvorrichtung (6) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Flihrungskamm (18) benachbart der F&rderbahn (11)

angeordnet ist.

3. Schneidvorrichtung (6) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Flihrungskamm (18) gegeniiber der Verschie-

bung der Schneidklingen (14) stationar angeordnet ist.

4. Schneidvorrichtung (6) nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidkanten (15) eine freie
Lange von mindestens 50 mm, vorzugswelse mindestens 70 mm, ins-

besondere mindestens 90 mm, aufweisen.
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5. Schneidvorrichtung (6) nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verschiebeeinrichtung (16) ei-
nen Motor zum Verschieben des Schneidebalkens (12) mit den

Schneidklingen (14) aufweist.

6. Schneidvorrichtung (6) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, ge-
kennzeichnet durch:
eine Einrichtung (20) zur Erfassung eines Abniitzungsgrads

der ersten bzw. Schneidstellen der Schneidklingen (14).

7. Schneidvorrichtung (6) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Einrichtung (20) zur Erfassung eines Schneidwider-
stands beim Schneiden der Kunststofffolie (5) mit den Schneid-

klingen (14) ausgebildet ist.

8. Schneidvorrichtung (6) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einrichtung (20) zur Erfassung des Abnlit-
zungsgrads der Schneidklingen (14) {iber eine Steuereinrichtung
(22) mit der Verschiebeeinrichtung (16) verbunden ist, wobei die
Steuereinrichtung (22) dazu ausgebildet ist, die Verschiebeein-
richtung (16) bei Erfassung eines Schwellwerts fir den Abnit-
zungsgrad, insbesondere bei Uberschreiten eines vorgegebenen Ma-
ximalwerts fir den Schneidwiderstand, derart anzusteuern, dass
die Schneidklingen (14) von der ersten in die zweite Schneidpo-

sition verschoben werden.

9. Bandchenextrusionsanlage, aufweisend:
einen Maschinenrahmen,
eine Schneidvorrichtung (6) nach einem der Anspriiche 1 bis 8

und
eine Schwenkvorrichtung (23) zum Verschwenken der Schneid-

vorrichtung (6).
10. Vorrichtung zur Herstellung von Folienbd&ndchen (7), vorzugs-

welse zur Verwendung als Kettbandchen (2) und Schussbéandchen

(3), aufweisend:
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eine Extrusionsanlage (4) zur Erzeugung einer Kunststofffo-
lie (5),

eine Schneidvorrichtung (6) nach einem der Anspriche 1 bis 8
zum Schneiden der Kunststofffolie (5) in eine Vielzahl von Foli-
enbandchen (7), und

eine Verstreckungsanlage (8) zur Verstreckung der Folien-
bandchen (7).

11. Verfahren zum Schneiden einer Kunststofffolie (5) in eine
Vielzahl von Folienbandchen (7), mit den Schritten:

Fordern der Kunststofffolie (5) entlang einer Forderbahn
(11),

Anordnen von Schneidklingen (14) eines Schneidebalkens (12)
in einer ersten Schneidposition, in der erste Schneidstellen von
Schneidkanten (15) der Schneidklingen (14) an der Forderbahn
(11) angeordnet sind,

Schneiden der Kunststofffolie (5) in die Vielzahl von Foli-
enbandchen (7) mittels der Schneidklingen (14) in der ersten
Schneidposition,

Vorschieben der Schneidklingen (14) von der ersten in eine
zwelite Schneidposition, in der zweite Schneidstellen der
Schneidkanten (15) an der Forderbahn (11) angeordnet sind,

Schneiden der Kunststofffolie (5) in die Vielzahl von Foli-
enbandchen (7) mittels der Schneidklingen (14) in der zweiten
Schneidposition,

gekennzeichnet durch

Fiilhren der Schneidklingen (14) mit zwischen die Schneidklin-
gen (14) ragenden Fihrungszinken (19) eines Fihrungskamms (18)
in der ersten Schneidposition,

Verschieben der Schneidklingen (14) gegeniilber dem Fihrungs-
kamm (18), insbesondere Vorschieben der Schneidklingen (14) wei-
ter aus dem Fihrungskamm (18) heraus, wobei die Schneidkanten
(15) von der ersten in die zweite Schneidposition Uberfihrt wer-

den.

12. Verfahren nach Anspruch 11, gekennzeichnet durch:

Erfassen eines Abniitzungsgrads der Schneidklingen (14).
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13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass zum
Erfassen des Abnlitzungsgrads der Schneidklingen (14) ein
Schneidwiderstand beim Schneiden der Kunststofffolie (5) mit den

Schneidklingen (14) erfasst wird.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet,
dass bei Erfassung eines Schwellwerts fiir den Abnitzungsgrad,

insbesondere bei Uberschreiten eines vorgegebenen Maximalwerts
fiir den Schneidwiderstand, die Schneidklingen (14) von der ers-

ten in die zweite Schneidposition vorgeschoben werden.
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