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(8). Hierbei wird die Folienbahn (7) mit einer
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Schneiden (12) der Messer (11) gefiihrt wird
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im Verh&ltnis zu der FGhrungsgeschwindigkeit
geringere Schneidgeschwindigkeit und damit
geringere Reibungen an den Messern erreicht,
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Léngsschneiden einer Folien-
bahn in eine Mehrzahl von Bandchen. Hierbei wird die Folienbahn mit einer Fithrungsge-
schwindigkeit in einer Fiihrungsebene gefiihrt. Die Fithrungsebene wird durch eine Mehrzahl
mit Abstand zueinander angeordneter Messer durchdrungen, so daB die Folienbahn mit der
Fihrungsgeschwindigkeit gegen die Schneiden der Messer gefiihrt wird und in die Vielzahl
der Béndchen zerteilt wird. ErfindungsgemiB bewegen die Schneiden der Messer sich mit
einer Messergeschwindigkeit in Laufrichtung der Folienbahn, wobei die Messergeschwindig-
keit kleiner ist als die Fiihrungsgeschwindigkeit. Dadurch wird eine im Verhaltnis zu der Fih-
rungsgeschwindigkeit geringere Schneidgeschwindigkeit und damit geringere Reibungen an

den Messern erreicht.
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Verfahren und Vorrichtung zum Langsschneiden einer Folienbahn

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Langsschneiden einer Folienbahn in eine Mehrzahl
von Bandchen gemiB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durch-

fiithrung des Verfahrens gemall dem Oberbegriff des Anspruchs 5.

Es ist bekannt, daB zur Herstellung von schmalen Folienbindchen eine Folienbahn zerteilt
wird. Bei dem gattungsgeméfien Verfahren und der gattungsgemiBen Vorrichtung, wie bei-
spielsweise aus der DE 22 01 907 bekannt, werden hierzu eine Mehrzahl von feststehenden
Messern in eine Fihrungsebene der Folienbahn gehalten. Die Folienbahn wird gegen die

Schneiden der Messer gefiihrt und so in die Mehrzahl der Bandchen zerschnitten.

Um die Produktivitit derartiger Anlagen zu steigern, ist zunehmend der Wunsch vorhanden,
méglichst hohe Fithrungsgeschwindigkeiten der Folien einzustellen. Hierbei wurde beobach-
tet, dad mit zunehmender Geschwindigkeit der Folienbahn eine zunehmende Erwérmung der
Schneiden an den Messern eintritt. Die Erwiarmung der Messer fiihrt jedoch dazu, daf ein
unerwiinschter Wirmeeintrag in das Folienbéndchen eingeleitet wird. Hieraus resultiert eine
thermische Beschadigung der Randbereiche des Folienbandchens. Ein weiteres Problem bei
hohen Geschwindigkeiten liegt darin, daB die Schneiden der Messer relativ schnell verschlei-

Ben.

DemgemalB ist es Aufgabe der Erfindung, ein gattungsgemalles Verfahren sowie eine gat-
tungsgemife Vorrichtung zum Léngsschneiden einer Folienbahn derart weiterzubilden, dafl
auch bei groferen Fithrungsgeschwindigkeiten der Folienbahn qualitativ hochwertige und

gleichmiBige Bindchen geschnitten werden konnen.

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es, beim Lingsschneiden der Folienbahn méglichst hohe

Standzeiten der Messer zu erreichen.

Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein Verfahren mit den Merkmalen nach Anspruch

I sowie durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen nach Anspruch 5 geldst.
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Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daf} die an den Schneiden der Messer wirkenden
Reibkrifte unmittelbar von der Fithrungsgeschwindigkeit der Folienbahn abhéngig sind. Je
hoher die Fiihrungsgeschwindigkeit der Folienbahn, desto grofer sind die an den Schneiden
wirkenden Reibkrifte, die unmittelbar zur Erwarmung der Schneiden fiihren. Um trotz hoher
Fiihrungsgeschwindigkeiten eine geringere Schneidgeschwindigkeit zu realisieren, werden die
Schneiden der Messer mit einer Messergeschwindigkeit in Laufrichtung der Folienbahn be-
wegt. Damit ist die wirksame Schneidgeschwindigkeit kleiner als die Fithrungsgeschwindig-
keit der Folienbahn. Die Schneidgeschwindigkeit stellt sich als Relativgeschwindigkeit zwi-
schen der Folienbahn und den Messem ein. Hierbei ist die Messergeschwindigkeit der be-
wegten Messer stets kleiner als die Fiithrungsgeschwindigkeit, um ein sicheres Langsschnei-

den der Folienbahn zu gewéhrleisten.

Die Erfindung war auch nicht durch die DE 93 03 547 naheliegend. Die bekannte Vorrichtung
basiert darauf, daf ein bahnformiges Material nach dem Prinzip einer Schere zerteilt wird.
Hierzu greift eine rotierende Messerklinge in eine zur Messerklinge gegeniiberliegende Nut
einer Walze. Das bahnfdrmige Material wird am Umfang der Walze gefiihrt und dabei durch
die in der Nut eintauchende Schneide der Messerklinge zerteilt. Bei diesem Prinzip wird das
Messer gegeniiber der Materialbahn mit groBerer Geschwindigkeit bewegt. Ein derartiger
Zustand wiirde jedoch beim Lingsschneiden einer Folienbahn dazu fithren, daB3 kein Ein-
schneiden in die Folie erfolgt. Aufgrund der Elastizitit der Folienbahn wiirde kein sicherer

Einschnitt erreicht.

Bei dem erfindungsgemifen Verfahren ist daher erforderlich, dafl die Messergeschwindigkeit
der bewegten Schneide stets kleiner ist als die Fihrungsgeschwindigkeit der Folie. Das die
Fiihrungsebene durchdringende Messer wirkt somit bremsend auf die Folienbahn ein, so dal}

ein gleichmiaBiger Einschnitt und Zerteilen der Folienbahn erfolgt.

Um in Abhingigkeit von der Folienart oder der Folienstirke eine fiir jeden Typ optimale
Schneidgeschwindigkeit zu erhalten, ist gemal einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung die Messergeschwindigkeit der Messer unabhingig von der Fithrungsgeschwindigkeit
der Folienbahn einstelibar. Damit 148t sich jede beliebige Relativgeschwindigkeit zwischen

den bewegten Messern und der gefiihrten Folienbahn einstellen.
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Fiir den Fall, daB die Folienbahn bei niedriger Fiihrungsgeschwindigkeit zerteilt werden muf3,
wird gemil} einer weiteren vorteilhaften Verfahrensvariante vorgeschlagen, die Messer nur
schrittweise zu bewegen, um eine gleichmiBige Abnutzung der Schneiden bei maximaler

Schneidgeschwindigkeit zu erreichen.

Es ist jedoch auch moglich, die Messergeschwindigkeit in Abhéngigkeit von der Anderung
der Fiithrungsgeschwindigkeit zu steuern. Somit wird gewéhrleistet, daf8 bei unterschiedlichen
Fiihrungsgeschwindigkeiten der Folienbahn beispielsweise eine im wesentlichen konstante

Schneidgeschwindigkeit eingehalten wird.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens besitzt einen Messer-
halter, an welchem eine Mehrzahl mit Abstand zueinander angeordnete Messer angebracht ist.
Die Messer durchdringen eine Fithrungsebene mit jeweils zumindest einer Schneide zum
Schneiden der in der Fithrungsebene gefiihrten Folienbahn in eine Mehrzahl von Béndchen.
Erfindungsgemal ist an dem Messerhalter ein Antriebsmittel vorgesehen, durch welches die

Messer in Laufrichtung der Folie mit einer Messergeschwindigkeit antreibbar sind.

Um méglichst hohe Standzeiten und einen gleichmaBigen Verschleifl der Schneiden an den
Messern zu erreichen, sind bei einer besonders vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung die
Messer scheibenformig mit jeweils einer umlaufenden Schneide ausgebildet. Das Antriebs-
mittel wird dabei durch eine angetriebene Antriebswelle gebildet, auf welcher die Messer in
Abstand zueinander befestigt sind. Die Antriebswelle ist an dem Messerhalter drehbar gela-
gert. Auf diese Weise erfolgt ein gleichmaBiger Verschleill der gesamten Schneide. Ein Aus-

tausch ist erst nach vollstandiger Abnutzung erforderlich.

Die umlaufende Schneide kénnte jedoch auch an einem Messerband gebildet sein, das iiber

ein oder mehrere Rollen gefiihrt ist. Damit kénnen noch héhere Standzeiten erreicht werden.

Bei Verwendung scheibenformiger Messer ist die Antriebswelle bevorzugt aus einem Viel-
eckquerschnitt gebildet, so dafl die Messer sowie die zwischen zwei benachbarten Messem

aufgesteckten Distanzstiicke drehsicher an der Antnebswelle gehalten werden.

Gemal einer besonders vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsgeméBen Vorrichtung

weist das Antriebsmittel einen Motor und eine mit dem Motor gekoppelte Steuereinrichtung
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auf, so daf} eine vorbestimmte Messergeschwindigkeit einstellbar ist. Die Steuereinrichtung
kann zusétzlich mit einem Sensor verbunden sein, welcher zur Erfassung einer Fithrungsge-
schwindigkeit der Folienbahn vorgesehen ist. Damit 146t sich vorteilhaft eine vorgegebene

konstante Schneidgeschwindigkeit einhalten.

Zur Veranderung einer Einschnittiefe sowie zur Veranderung einer Schneidspannung ist der
Messerhalter vorteilhaft durch einen schwenkbar gelagerten Schwenkarm gebildet. Der
Schwenkarm ist mit einem Schwenkgetriebe gekoppelt, das vorzugsweise stufenlos verstell-
bar ist, um eine bestimmte Position des Schwenkarms zur Einstellung einer Schnittiefe einzu-
stellen. Es konnen ohne erheblichen Kraftaufwand prazise Einstellungen der Schnittiefe vor-

genommen werden. Eine Verstellung von Anschlédgen ist entbehrlich.

Das erfindungsgemiBe Verfahren sowie die erfindungsgemélle Vorrichtung wird anhand emi-
ger Ausfithrungsbeispiele im folgenden unter Hinweis auf die beigefiigten Zeichnungen naher

beschrieben.

Es stellen dar:

Fig. 1 schematisch eine Draufsicht eines ersten Ausfithrungsbeispiels einer erfin-
dungsgemalien Vorrichtung;

Fig.2 . schematisch eine Seitenansicht des Ausfiihrungsbeispiels aus Fig. 1;

Fig. 3 schematisch eine Draufsicht eines weiteren Ausfiithrungsbeispiels der erfin-
dungsgeméllen Vorrichtung;

Fig. 4 schematisch eine Seitenansicht des Ausfithrungsbeispiels aus Fig. 3.

In Fig. 1 und 2 ist ein erstes Ausfithrungsbeispiel in verschiedenen Ansichten dargestellt. In-
soweit kein ausdriicklicher Bezug zu einer der Figuren gemacht ist, gilt die nachfolgende Be-

schreibung fiir beide Figuren.

Die Vorrichtung weist einen Messerhalter | auf, der zwischen einer Eingangswalze 9 und
einer Ausgangswalze 10 angeordnet ist. Die Eingangswalze 9 und die Ausgangswalze 10
spannen eine Fiihrungsebene 18 auf, in welcher eine Folienbahn 7 gefiihit wird. Alternativ
konnen die Eingangswalze 9 und die Ausgangswalze 10 auch durch feststehende Stangen

ersetzt werden. Die Folienbahn 7 ist aus einem Kunststoff hergestellt, der nach dem Extrudie-
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ren iiber mehrere Walzen und Behandlungsstufen zu der Folienbahn 7 bearbeitet wird. Die
Herstellung der Folienbahn 7 und das Zerschneiden zu Folienbindchen erfolgt vorzugsweise

in einem Einstufenprozess.

Der Messerhalter 1 weist eine Antriebswelle 2 auf, die an ihren Enden in den Lagerstellen 3
und 4 drehbar gelagert ist. Die Antriebswelle 2 besitzt einen Vieleckquerschnitt. Auf die An-
triebswelle 2 sind abwechslend ein scheibenformiges Messer 11 und ein Distanzstiick 6 auf-
gesteckt. Die Messer 11 und die Distanzstiicke 6 sind an der Antriebswelle 2 befestigt, so daf3
die Abstinde zwischen den Messem 11 jeweils die Breite der zu schneidenden Béndchen 8

bilden.

An einem Lagerende der Antriebswelle 2 ist ein Motor 5 vorgesehen, der mit der Antriebs-
welle 2 verbunden ist. Der Motor 5 ist mit einer Stevereinrichtung 16 gekoppelt. Durch den
Motor S lassen sich die Antriebswelle und damit die an der Antriebswelle 2 befestigten Mes-
ser 11 in Laufrichtung der Folienbahn 7 bewegen. Die Messer 11 besitzen an ihrem Umfang

eine umlaufende Schneide 12.

Wie in Fig. 2 dargestellt ist, durchdringen die Messer 11 die zwischen den Walzen 9 und 10
aufgespannte Fithrungsebene 18, so daf} die Schneiden 12 in die Folienbahn 7 einschneiden.
Dabei wird die Folienbahn 7 mit der Fiihrungsgeschwindigkeit vy gefiihrt. Hierzu kénnen die
Eingangswalze 9 oder die Ausgangswalze 10 oder beide Walzen 9 und 10 angetrieben sein.
Die Antriebswelle 2 wird gleichzeitig iiber den Antriebsmotor S derart angetrieben, daf} die
Messer 11 eine Umfangsgeschwindigkeit an der Schneide 12 aufweisen, die gleich einer Mes-
sergeschwindigkeit vy ist. Dabei stellt sich eine Schneidgeschwindigkeit vs ein, die sich aus
der Differenz zwischen der Fithrungsgeschwindigkeit vy und der Messergeschwindigkeit vy

bildet.

VSs=VF-VM

Die Messergeschwindigkeit vy kann hierbei auch extrem langsame Werte annehmen, wenn
eine relativ geringe Fihrungsgeschwindigkeit vi: der Folienbahn 7 vorherrscht. Um eine vor-
gegebene Messergeschwindigkeit vy einzustelien, wird der Motor 5 Gber die Steuereinrich-

tung 16 entsprechend angesteuert.
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Es ist auch moglich, dafl bei extrem langsamen Fiihrungsgeschwindigkeiten vr der Folie 7 die
Messergeschwindigkeit vy nur schrittweise aufgegeben wird, so da3 die Messer 11 durch die

Antriebswelle 2 abwechselnd bewegt und stillstehend gehalten werden.

In Fig. 3 und 4 ist ein weiteres Ausfithrungsbeispiel der erfindungsgemafien Vorrichtung in
verschiedenen Ansichten dargestellt. Insoweit kein ausdriicklicher Bezug zu einer der Figuren
gemacht ist, gilt die nachfolgende Beschreibung fiir beide Figuren. Hierbei haben die Bauteile

mit gleicher Funktion identische Bezugszeichen erhalten.

Das in Fig. 3 und 4 dargestellte Ausfithrungsbeispiel der erfindungsgeméafen Vorrichtung ist
im wesentlichen identisch zu dem vorhergehenden Ausfithrungsbeispiel. Insoweit wird zu der
vorhergehenden Beschreibung Bezug genommen und nur die Unterschiede werden nachfol-

gend beschrieben.

Der Messerhalter 1 weist die Schwenkarme 13 auf, die mit einem Ende an einer Schwenkach-
se 14 befestigt sind. An dem gegeniiberliegenden Ende der Schwenkarme 13 ist eine An-
tricbswelle 2 drehbar gelagert gehalten. Auf der Antriebswelle 2 sind mehrere Messer 11 und
mehrere Distanzstiicke 6 abwechselnd hintereinander angeordnet. Die Antriebswelle 2 ist mit
dem Motor 5 gekoppelt. Der Motor 5 wird iiber die Steuereinrichtung 16 gesteuert. Dabei ist
die Steuereinrichtung 16 mit einem Sensor 17 verbunden, welche die Fihrungsgeschwindig-
keit der Folienbahn 7 erfaflt. In dem dargestellten Ausfithrungsbeispiel wird hierzu die Dreh-

zahl der Eingangswalze 9 mittels des Sensors 17 gemessen.

Die Schwenkachse 14 mit den Schwenkarmen 13 ist durch ein Schwenkgetriebe 15 stufenlos
verstellbar. Durch manuelle Betitigung des Schwenkgetriebes 15 140t sich so der Messerhal-
ter 1 in einer zum Schneiden der Folienbahn 7 optimalen Position justieren. Insbesondere
konnen damit die Schnittiefen der in die Folienbahn 7 eindringenden Schneiden 12 der Mes-

ser 11 eingestellt werden.

Bei dem in Fig. 3 und 4 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel werden die Messer 12 durch den
Motor 5 auf eine vorgegebene Messergeschwindigkeit angetrieben. Die Messergeschwindig-
keit 14t sich dabei in Abhdngigkeit von der Fihrungsgeschwindigkeit der Folienbahn 7 ver-
dndern. Hierzu wird in der Steuereinrichtung 16 das Sensorsignal des Sensors 17 derart aus-

gewertet, dal} beispielsweise bei einer erhdhten Fihrungsgeschwindigkeit der Folienbahn 7
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eine Korrektur der Messergeschwindigkeit in der Art durchgefiihrt wird, dafl eine definierte
Schneidgeschwindigkeit eingehalten wird. Es ist jedoch auch mdglich, in der Steuereinrich-
tung 16 einen Wert fiir die maximal zulissige Schneidgeschwindigkeit zu hinterlegen. Im
Betrieb konnte dann anhand der gemessenen Fithrungsgeschwindigkeit die dazugehorige
Messergeschwindigkeit ermittelt werden und von der Steuereinrichtung 16 dem Motor 5 auf-

gegeben werden.

Durch das erfindungsgemifle Verfahren und durch die erfindungsgemiBe Vorrichtung kénnen
Folienbahnen auch bei hohen Geschwindigkeiten zu Bandchen geschnitten werden, ohne daf}
eine zu grofle lokale Warmeeintragung in die Bandchen erfolgt. Eine Kiihlung der Schneid-
stellen ist nicht erforderlich. Zudem wird der Verschleifl der Schneiden reduziert, und bei Ein-
satz von Messern mit umlaufenden Schneiden ist ein Schneidenwechsel nicht erforderlich.
Ein Austausch der Messer ist erst nach vollstandiger Abnutzung der Schneiden erforderlich.
Durch die Bewegung der Messer erfolgt somit ein gleichmifiger Verschleifl der gesamten
Schneide. Damit werden Produktionsunterbrechungen aufgrund von Messerwechseln auf ein

Minimum reduziert.
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12
13
14
15
16
17
18

Bezugszeichenliste

Messerhalter
Antriebswelle
Lagerstelle
Lagerstelle
Motor
Distanzstiick
Folienbahn
Béandchen
Eingangswalze
Ausgangswalze
Messer

Schneide
Schwenkarm
Schwenkachse
Schwenkgetriebe
Steuereinrichtung
Sensor

Fuhrungsebene
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Patentanspriiche

Verfahren zum Léngsschneiden einer Folienbahn in eine Mehrzahl von Béandchen, bei
welchem die Folienbahn mit einer Fiihrungsgeschwindigkeit in einer Fithrungsebene ge-
fihrt wird, bei welchem eine Mehrzahl mit Abstand zueinander angeordneten Messer die
Fiihrungsebene durchdringen, bei welchem die Folienbahn mit der Fithrungsgeschwindig-
keit gegen die Schneiden der Messer gefiihrt und in die Vielzahl der Bandchen zerteilt
wird und bei welchem die Mehrzahl der Biandchen mit der Fithrungsgeschwindigkeit ab-
gefithrt werden, dadurch gekennzeichnet, daB die Schneiden der Messer sich in Laufrich-
tung der Folienbahn bewegen und daff die Bewegung der Schneiden mit einer Messerge-
schwindigkeit ausgefiihrt wird, die kleiner ist als die Fithrungsgeschwindigkeit der Foli-

enbahn.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dall die Messergeschwindigkeit der
Messer zur Einhaltung einer vorgegebenen Schneidgeschwindigkeit unabhéngig von der

Fihrungsgeschwindigkeit der Folienbahn einstellbar ist.

. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dall die Schneidgeschwindigkeit

gleich der Fiithrungsgeschwindigkeit ist und dafl die Messer nur schrittweise mit der Mes-

sergeschwindigkeit bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafl die Fithrungsgeschwin-
digkeit der Folienbahn laufend erfafit wird und dafl die Messergeschwindigkeit der Mes-
ser in Abhéngigkeit von der Anderung der Fiihrungsgeschwindigkeit gesteuert wird.

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach emem der Anspriiche 1 bis 4, mit
einem Messerhalter (1), an welchem eine Mehrzahl mit Abstand zueinander angeordneten
Messer (11) gehalten sind, welche Mehrzahl von Messern (11) eine Fithrungsebene (18)
einer Folienbahn (7) mit jeweils zumindest einer Schneide (12) zum Langsschneiden der
in der Fithrungsebene (18) gefithrten Folienbahn (7) in eine Mehrzahl von Bandchen (8)

durchdringen, dadurch gekennzeichnet, dafl der Messerhalter (1) zumindest ein Antriebs-
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mittel (2) aufweist, durch welches die Messer (11) in Fihrungsrichtung der Folienbahn
(7) bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dal die Messer (11) scheibenfor-
mig mit jeweils einer umlaufenden Schneide (12) ausgebildet sind und daf das Antriebs-
mittel eine angetricbene Antriebswelle (2) aufweist, an welcher die Messer (11) befestigt

sind und welche im Messerhalter (1) drehbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dall die Antriebswelle (2) einen
Vieleckquerschnitt zur Aufnahme der Messer (11) aufweist, wobei zwischen zwei be-
nachbarten Messern (11) jeweils ein Distanzstiick (6) auf der Antriebswelle (2) aufge-
steckt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dal das An-
tricbsmittel einen mit der Antriebswelle (2) gekoppelten Motor (5) und ein mit dem Motor
(5) gekoppelte Steuereinrichtung (16) aufweist, durch welche die Bewegung der Messer

(12) mit einer vorbestimmten Messergeschwindigkeit steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daf die Steuereinrichtung (16)
mit einem Sensor (17) verbunden ist, welcher zur Erfassung einer Fihrungsgeschwindig-

keit der Folienbahn (7) vorgesehen ist.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf} der Messer-

halter (1) zur Aufnahme der Messer (11) zumindest einen schwenkbar gelagerten
Schwenkarm (13) aufweist und dafl der Schwenkarm (13) mit einem Schwenkgetriebe
(15) gekoppelt ist, durch welches eine Stellung des Schwenkarmes (13) anderbar ist, um

eine Eintauchtiefe der Messer (11) in die Fihrungsebene (18) einzustellen.
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1.

(Neue) Patentanspriiche:

Verfahren zum Lingsschneiden einer Folienbahn in eine Mehrzahl von Béndchen, bei
welchem die Folienbahn mit einer Fiihrungsgeschwindigkeit i einer Fithrungsebene ge-
fiihrt wird, bei welchem eine Mehrzahl mit Abstand zueinander angeordneten Messer die
Fiithrungsebene durchdringen, bei welchem die Folienbahn mit der Fithrungsgeschwindig-
keit gegen die Schneiden der Messer gefiihrt und in Badndchen zerteilt wird und bei wel-
chem die Bandchen mit der Fiihrungsgeschwindigkeit abgefiihrt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die Schneiden der Messer sich wihrend des Schneidens in Laufrichtung der
Folienbahn bewegen und dafl die Bewegung der Schneiden mit einer Messergeschwindig-

keit ausgefiihrt wird, die kleiner ist als die Fithrungsgeschwindigkeit der Folienbahn.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Messergeschwindigkeit der
Messer zur Einhaltung einer vorgegebenen Schneidgeschwindigkeit unabhéngig von der

Fiihrungsgeschwindigkeit der Folienbahn einstellbar ist.

. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafl die Messer in an sich bekannter

Weise schrittweise bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch i oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafl die Fiihrungsgeschwin-
digkeit der Folienbahn laufend erfafSt wird und daf} die Messergeschwindigkeit der Mes-
ser in Abhangigkeit von der Anderung der Fithrungsgeschwindigkeit gesteuert wird.

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 4, mit
einem Messerhalter (1), an welchem eine Mehrzahl mit Abstand zueinander angeordneten
Messer (11) gehalten sind, welche Mehrzahl von Messern (11) eine Fiihrungsebene (18)
einer Folienbahn (7) mit jeweils zumindest einer Schneide (12) zum Lingsschneiden der
in der Fithrungsebene (18) gefuihrten Folienbahn (7) in eine Mehrzahl von Bindchen (8)
durchdringen, dadurch gekennzeichnet, dall der Messerhalter (1) zumindest ein Antriebs-

mittel (2) aufweist, durch welches die Messer (11) in Fithrungsrichtung der Folienbahn
(7) drehbar sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da3 die Messer (11) scheibenfor-
mig mit jeweils einer umlaufenden Schneide (12) ausgebildet sind und daB das Antriebs-
mittel eine angetriebene Antriebswelle (2) aufweist, an welcher die Messer (11) befestigt

sind und welche im Messerhalter (1) drehbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafl die Antriebswelle (2) einen
Vieleckquerschnitt zur Aufnahme der Messer (11) aufweist, wobel zwischen zwei be-

nachbarten Messern (11) jeweils ein Distanzstiick (6) auf der Antriebswelle (2) aufge-

steckt 1st.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dal} das An-
tricbsmittel einen mit der Antriebswelle (2) gekoppelten Motor (5) und ein mit dem Motor
(5) gekoppelte Steuereinrichtung (16) aufweist, durch welche die Bewegung der Messer

(12) mit einer vorbestimmten Messergeschwindigkeit steuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, da3 die Steuereinrichtung (16)
mit einem Sensor (17) verbunden 1st, welcher zur Erfassung einer Fithrungsgeschwindig-

keit der Folienbahn (7) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dal der Messer-
halter (1) zur Aufnahme der Messer (11) zumindest einen schwenkbar gelagerten
Schwenkarm (13) aufweist und dafl der Schwenkarm (13) mit einem Schwenkgetriebe
(15) gekoppelt ist, durch welches eine Stellung des Schwenkarmes (13) dnderbar ist, um
eine Eintauchtiefe der Messer (11) in die Fithrungsebene (18) einzustellen.
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