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@ Querschneidmaschine in einer Wellpappenaniage.

@ Querschneidmaschine in einer Welipappenaniage mit
zwei parallelen im Winkel zur Laufrichtung der Wellpappen-
bahn (16) angeordneten Walzen (10, 11}, von denen minde-
stens eine ein schraubenlinienférmiges Messer (14, 15)
aufweist, einen Antriebsmotor {13) fiir die Walzen (10, 11),
eine die Bahngeschwindigkeit {V) messende MeRvorrichtung
(19) und eine Steuervorrichtung (20) fiir den Antriebsmotor
(13), die in Abhingigkeit von der Bahngeschwindigkeit (V)
und der Lénge (l) der zu schneidenden Formate und gegebe-
nenfalls von der relativen Lage der Formate den Antriebsmo-
tor {13) so steuert, daR die Wellpappenbahn (16) vom Messer
{14, 15) in vorgegebenen Abschnitten quer geschnitten wird,
wobei die Walzen (10,11) um eine senkrecht durch beide
Walzen (10,11) gehende Achse schwenkbar gelagert sind
und eine Verstellvorrichtung (18) vorgesehen ist zur gemein-
samen Verstellung der Walzen (10, 11) in Abhangigkeit von
der Relativgeschwindigkeit zwischen Wellpappenbahn (16)
und Messerwalze (10,11).
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Querschneidmaschine in einer Wellpappenanlage
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Querschneidmaschine in

einer Wellpappenanlage mit 2zwei parallelen im Winkel zur

Laufrichtung der Wellpappenbahnen angeordneten Walzen, von

denen mindestens eine ein schraubenlinienfOrmiges Messer

aufweist, einem Antriebsmotor fiir die Walzen, einer die

Bahngeschwindigkeit messenden MeBvorrichtung und einer

Steuervorrichtung filir den Antriebsmotor, die in Abhingig-

keit von der Bahngeschwindigkeit und der Lange der zu

schneidenden Formate und gegebenenfalls von deren rela-

tiver Lage den Antriebsmotor so steuert, dafl die Well-

pappenbahnen vom Messer in vorgegebenen Abstanden quer

geschnitten werden.
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Querschneider dieser Art gehBren zum Stand der Technik.
Sie werden so eingestellt, daB die Wellpappenbahn in den
jeweils gewlinschten Formatlingen durchgeschnitten wird.

Um einen qualitdtsmaBig einwandfreien Schn;tt zu erhalten,
wird die Geschwindigkeit des Messers zum Schnittzeitpunkt gleich der
Geschwindigkeit der Wellpappenbahn gemacht. Die Steuervorrichtung
sorgt dafilir, daB bei kleineren oder grdBeren Wellpappen-
geschwindigkeiten die Messerwalzengeschwindigkeit mit diesen
synchronisiert ist, anderenfalls Abweichungen in den ge-

schnittenen Formatldngen entstehen wiirden.

In vielen Fdllen werden nicht nur bestimmte Formatldngen
vorgegeben, sondern auch die Schnittlinien relativ zur
Wellpappenbahn. Dies ist etwa der Fall, wenn die Well~-
pappenbahn zuvor mit Markierungen oder auch ganzflachig
bedruckt, kaschiert oder dergleichen ist. Geeignete Mar-
kierungen, die zuvor in Relativlage zu den Bedruckungen
aufgebracht werden, werden durch geeignete Fiihlvorrichtun-
gen abgetastet. Die Steuervorrichtung steuert den Antriebs-
motor filir die Messerwalze derart, daB der Schnittvorgang

an der vorgeschriebenen Stelle erfolgt,

Es ist bekannt, zum Antrieb von Messerwalzen zyklisch
steuerbare Gleichstrommotoren zu verwenden. Bei Format-
langen, die grdBer sind als der Umfang der Messerwalze
verzodgert der Gleichstrommotor den Antrieb der Messer-

walze und beschleunigt diese auf Bahngeschwindigkeit im
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Zeitpunkt des Schneidvorgangs. Bel groBen Formatl&ngen kann
der Gleichstrommotor auch zyklisch stillgesetzt werden. Bei
Formatlé&ngen, die geringer sind als der Umfang der Messer-
walze, wird es notwendig, die Messerwalze zwischen den
Schneidvorgédngen mit einer hoéheren Geschwindigkeit als der
Bahngeschwindigkeit anzutreiben. Aufgrund vorhandener Massen-
tragheitskrédfte, die in der Masse der Walzen und dem Motor
selbst liegen, kann dabei nur ein maximaler Geschwindig-
keitswechsel in Betracht kommen. Unterschreitet die Format-
lange einen unteren Wert, bzw. reicht die Motorleistung
nicht mehr aus, so daB die Geschwindigkeitsdifferenz von
Messer und Bahn wdahrend des Schnitts zu groB ist oder das
Messer gar nicht mehr am gewilinschten Ort ankommt, ist es
erforderlich, die Bahngeschwindigkeit zu reduzieren. Die
Wellpappenanlage mufl mithin mit einer Geschwindigkeit ge-
fahren werden, die mehr oder wgniger unter der Nenngeschwin-
digkeit liegt. Die Produktionskapazitat der Wellpappenmaschine

kann daher in diesem Fall nicht voll ausgenutzt werden.

Es ist zwar denkbar, die Massentrdgheit der Walzen zunre—
duzieren. Da sie jedoch eine vorgegebene Schnittkraft auf-
bringen sollen, kann die Masse der Walzen nicht unter ei-
nen vorgegebenen Wert gewdhlt werden. Eine andere Alter-
native, das Querschneiden bei kurzen Formatldngen zu lOsen,
besteht darin, die Geschwindigkeit des Messers wahrend des
Schneidvorgangs groBer als die Bahngeschwindigkeit zu machen
(overspeed). Ist jedoch die Relativgeschwindigkeit von Well~-

pappenbahn und Messer iilber einem bestimmten Wert, wird
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dadurch die Schneidqualitdt empfindlich beeinfluBt. Das
Messer schneidet die Wellpappenbahn nicht mehr sauber

durch, sondern reifBt diese ab.

Es ist auch bekannt, das Messer und, falls vorhanden,

das Gegenmesser der zweiten Walze schraubenlinienfdrmig
auszufiihren. Der Grund besteht darin, die Schnittkriafte

zu verringern. Bei achsparallelen Messern wird die Bahn
insgesamt mehr oder weniger schlagartig geschnitten. Beil
schraubenlinienformigem Messer erfolgt ein kontinuierli-
ches aufeinanderfolgendes Schneiden von der einen zur an-
deren Bahnkante. Auf diese Weise werden die an den Walzen
angreifenden Biegemomente erheblich verringert. Bei gege-
benen Walzen lassen sich dadurch die Schnittkrafte erhdhen.
Bei vorgegebenen Kradften koénnen die Walzen geringer dimen-
sioniert weréen. Ein schraubenlinienf6rmiges Messer fiihrt
jedoch zu einem Schridgschnitt. Es ist jedoch bekannt, die-
sen Schridgschnitt dadurch zu kompensieren, daB der gesamte
Querschneider schriag angeordnet wird. Auf diese Weise wird
bei vorgegebener Geschwindigkeit der Bahn und der Quer-

schneiderwalzen ein gerader Schnitt erreicht.

Es wurde bereits erwdhnt, daB insbesondere bei kleineren
Formatldngen unumgdnglich ist, eine hdéhere Geschwindigkeit
der Querschneiderwalzen (Overspeed) im Schnittmoment zu
fahren, wenn eine hohe Produktionsgeschwindigkeit beibe-
halten werden soll. Bei einer schraubenlinienfOrmigen

Messerkante andert sich die Lage
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des Schrédgschnittes, so daf bei der Installierung eines
Querschneiders der Schrédgstellungswinkel durch den ge-
wilnschten Overspeed mitbestimmt wird, wenn ein gerader
Schnitt erhalten werden soll. Vielfach wird jedoch bei sehr
kleinen Formatlingen eine gewisse Schrige der Schnitte

in Kauf genommen, um méglichst hohe Produktionsgeschwin-

digkeiten fahren zu kdnnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Quer—
schneidmaschine in einer Wellpappenanlage zu schaffen,
mit der unabhingig von der Relativgeschwindigkeit von
Messerwalze und Wellpappenbahn auch bei sehr kleinen
Formatlangen bei Ausnutiung der jeweliligen Produktions-
kapazitat der Wellpappenanlage gerade Trennschnitte er-

zielt werden konnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf dadurch geldst, daB
die Walzen um eine senkrecht durch beide Walzen gehende
Achse schwenkbar gelagert sind und eine Verstellvorrich-
tung vorgesehen ist zur gemeinsamen Verstellung der Wal-
zen in Abhingigkeit von der Relativgeschwindigkeit zwi-

schen Wellpappenbahn und Messerwalze.
Im Gegensatz zu herkommlichen Querschneidern sind bei der
erfindungsgemdBen Querschneidemaschine die Walzen um eine

vertikale Achse drehbar gelagert. In der jeweils im Ver-
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hZltnis zur Bahnrichtung eingenommenen Winkelstellung wer-
den die Walzen jedoch festgehalten. Mit Hilfe der Ver-
schwenkbarkeit der Querschneiderwalzen wird eine hohere
Flexibilitdt im Hinblick auf unterschiedliche Schnittvor-
gé&nge erhalten. Wie bereits ausgefiihrt, kann der durch ein
schraubenlinienférmiges Messer hervorgerufene Schragschnitt
durch ein entsprechendes Schrigstellen der Walzen kompen-
siert werden. Die Kompensation gilt jedoch fiir eine be-
stimmte Relativgeschwindigkeit zwischen Bahngeschwindig-~
keit und Umlaufgeschwindigkeit der Walzen. In dem MaBe,

in dem die Messerwalze eine hohere Geschwindigkeit erhdlt,
muf ein mehr oder weniger schrdger Schnitt in Kauf genommen
werden. Dadurch, daB bei dem erfindungsgemdBen Querschneider
die Walzen in ihrer Winkellage veradndert werden kdénnen,
lassen sich durch Verdnderung der Schrédgstellung (Schrig-
schnitt) der Messerwalzen die beschriebenen negativen Aus-
wirkungen der Relativgeschwindigkeit (normalerweise Vor-

eilung der Messerwalzen) kompensieren.

Mit dem erfindungsgemdBen Querschneider ist es daher mdglich,
auch sehr geringe Formatldngen mit iiblicher hoher Produktions-
geschwindigkeit zu erzeugen und gleichzeitig gerade Trenn-
schnitte zu erhalten. Bei hohen Produktionsgeschwindigkeiten
bedingen sehr kleine Formatldngen zwar eine entsprechend
groBe Voreilung im Schnittzeitpunkt. Diese kann jedoch in
vielen Fadllen in Kauf genommen werden, z.B. bei guter

Papierqualitdt. Bei herkSmmlichen Quer-
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schneidern kann diese Voreilung jedoch nicht gefahren wer-
den, da sonst zu ausgeprigte Schrigschnitte erzielt werden

&
wiirden.
Mit Hilfe der erfindungsgemdfen Querschneidmaschine ist es
daher m6glich, auch sehr kleine Formate mit hoher Produk-
tionsgeschwindigkeit zu schneiden und gleichzeitig gerade,
d.h. senkrecht zur Bahnrichtung verlaufende Schnitte zu er-

halten.

Anstelle der Walzen kann in vorteilhafter Weise auch das
Maschinengestell verschwenkbar gelagert werden. Die Ver-
stellvorrichtung kann hydraulisch, pneumatisch oder elek-

tromechanisch arbeiten.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Zeichnungen n&her

erldutert.

Fig. 1 =zeigt duBerst schematisch eine Draufsicht auf eine

erfindungsgem#fe Querschneidemaschine.

Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht der Querschneidemaschine

nach Fig. 1.

Bevor auf die in den Zeichnungen dargestellten Einzelheiten
naher eingegangen wird, sei vorangestellt, daB jedes der
beschriebenen Merkmale fiir sich oder in Verbindung mit Merk-

malen der Anspriiche von erfindungswesentlicher Bedeutung ist.

.../8
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In Fig. 2 ist zu erkennen, daB eine obere Messerwalze 10 und
eine untere Messerwalze 11 parallel in einem U-fSrmigen
Gestell 12 drehbar gelagert sind. Ein am Gestell 12 ange-
brachter zyklisch steuverbarer Gleichstrommotor 13 treibt

die Walzen 10, 11 synchron an. Jede Walze 10, 1l besitzt
ein schraubenlinienfOrmiges Messer 14 bzw. 15, die wih-

rend eines Umlaufs im Walzenspalt zusammenwirken zur Er-
zielung eines Trennschnitts durch eine Wellpappenbahn 16.
Die abgeschnittenen Formate sind mit 16' bezeichnet. Uber
einem nicht n&her gezeigten Drehlager 1l6a ruht das Gestell

12 auf einem Maschinenbett 17. Ein Verstellzylinder 18 greift
am Drehgestell 12 an,um es im gewiinschten Fall gegeniiber dem

Bett 17 zu verdrehen, und zwar um die vertikale Mittenachse 17a.

Eine GeschwindigkeitsmeBvorrichtung 19 miBt die Geschwin-
digkeit v der Wellpappenbahn 16. TIhre Signale werden auf
eine einen Rechner enthaltende Steuervorrichtung 20 ge-
geben. Die Steuervorrichtung ist mit dem Verstellzylin-

der 18 und dem Gleichstrommotor 13 gekoppelt.

In Fig. 1 ist zu erkennen, daB die Achsen der Walzen 10,
11 gegenliber der Laufrichtung der Bahn 16 einen Winkel a
haben, der kleiner ails 90O ist. Eine gewisse Schragstel-
lung ist notwendig, um einen Schradgschnitt aufgrund des
schraubenlinienfdrmigen Verlaufs der Messer 14, 15 zu ver-

hindern (in Fig. 1 ist die Schrigstellung &uBerst liber-

A
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trieben gezeichnet). Die Steuereinrichtung 20, welche

die Bahngeschwindigkeit v verarbeitet, gibt nach Vorgabe

der Formatlédnge 1 entsprechende Steuerbefehle.auf den
Gleichstrommotor 13, damit er dafir sorgt, daB die Messer
14, 15 nach einer Lange 1 jeweils einen Trennschnitt vor-
nehmen. Ist'die Formatl&nge 1 grdBer als die Umfangslénge
der Walzen 10, 11, kann der Gleichstrommotor 13 die Wal-

zen 10, 11 zwischen den Schnittvofgéngen langsamer an-—
treiben oder sogar voriibergehend stillsetzen, um sie an-
schliefBend kurz vor dem Trennvorgang auf Bahngeschwindig-
keit & zu beschleunigen. Ist die Formatldnge 1 jedoch
kleiner als die Umfangslinge der Walzen 10, 11, mufl der
Motor 13 die Walzen zwischen den Schnitten entsprechend
beschleunigen und wieder verzdgern. Bei sehr geringen Formatlangen ist es

bei hoher Produktionsgeschwindigkeit aufgrund der vorhandenen Massentragheits-

momente nicht mehr mdglich, die Walzen zum Zeitpunkt des
Trennschnitts auf Bahngeschwindigkeit v zu verlangsamen.
Vielmehr wird erforderlich, den Walzen 10, 11 eine soge-
nannte Voreilung zu erteilen, d.h. wihrend des Trenn-
schnitts ist ihre Geschwindigkeit hdher als die der Well-
pappenﬁahn 16. Die Steuervorrichtung 20 errechnet nun aus
der eingegebenen Forﬁatlénge 1 und der Bahngeschwindig-
keit v deh Winkel a, der notwendig ist, um bei_einer vor-
gegebenen Voreilung gleichwohl einén geraden Trennschnitt
zu erzielen. Die Steuervorrichtung 20 gibt ein entspre-
chendes Signal auf den Verstellzylinder 18, der den ge-

.../10
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wﬁygghﬁeg Winkel a einstellt. Bel der angenommenen Winkel-
' g@im werden Verinderungen der Bahngeschwindigkeit v
V'Véﬁaﬁﬁésit.und entsprechende Signale auf den Gleichstrom-
'ﬁgtﬁgfiz gegeben, damit die gewiinschte Formatldnge einge-~
ﬁé%ﬁﬁﬁ wsrden kann.

..o /11
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Anspriche

1. Querschneidmaschine in einer Wellpappenanlage mit zwei
parallelen im Winkel zur Laufrichtung der Wellpappen-
bahn angeordneten Walzen, von denen mindestens eine
ein schraubenlinienfOrmiges Messer aufweist, einen An-
triebsmotor fiir die Walzen, eine die Bahngeschwindig-
keit messende MeBvorrichtung und eine Steugrvofrichtung
fir den Antriebsmotor, die in Abhdngigkeit von der Bahn-
geschwindigkeit und der L&nge der zu schneidenden For-
mate und gegebenenfalls von der relativen Lage der For-
mate den Antriebsmotor so steuert, daB die Wellpappen-
bahn vom Messer in vorgegebenen Abschnitten quer ge-
schnitten wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Wal-
zen (10, 11) um eine senkrecht durch beide Walzen (10,
11) gehende Achse schwenkbar gelagert sind und eine
Verstellvorrichtung (18) vorgesehen ist zur gemeinsamen
Verstellung der Walzen (10, 11) in Abhdngigkeit von
der Relativgeschwindigkeit zwischen Wellpappenbahn (16)

und Messerwalze (10, 11).
2. Maschine nach Anspruch 1, bei der die Walzen in einem

Gestell gelagert sind, dadurch gekennzeichnet, daB das

Gestell (12) drehbar gelagert ist,

... /12
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