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@ Vorrichtung zum Abtrennen von Abschnitten von einer Bahn durch Quertrennschnitte
entsprechend auf der Bahn befindlichen Druckmarken.

@ Eine Vorrichtung zum Abtrennen von Ab-
schnitten von einer Bahn durch Quertrennschnitte
entsprechend auf der Bahn befindlicher Druckmar-
ken besitzt im Abstand voneinander angeordnete
Messer-und Vorzugswalzen, ein Differentialgetriebe,
QN Uber das die Vorzugswalzen mit dem Antrieb der
Messerwalzen in Antriebsverbindung stehen und in
w=das durch einen Stellmotor eine Zusatzdrehzah! ein-
€ speisbar ist, eine die Druckmarken abtastende Ein-
’\richtung, eine Tasteinrichtung zum Erfassen der
¢ Stellung der Messerwelle und eine Regeleinrichtung,
ONdie den Stelimotor entsprechend der Abweichung
N gor Druckmarken von den Schnittstellen einschaltet.
©Um eine Vorrichtung dieser Art mit einem verein-
fachten, weniger aufwendigen Antrieb zu schaffen,
LLgist der Stelimotor ein Schrittmotor (19), dem die
Regeleinheit eine der Differenz zwischen der
theoretischen Schnitildnge, die sich aus der Strecke

zwischen dem letzten und dem bei stillstehendem
Schrittmotor folgenden Schnitt ergébe, und dem Ab-
stand zwischen den jewsils diesen Schnitten (13)
zugeordneten Druckmarken (12) entsprechende An-
zahl von Schrittimpulsen (SM) zuflirt (Fig. 1).
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Vorrichtung zum Abtrennen von Abschnitten von einer Bahn durch Quertrennschnitte entsprechend
auf der Bahn befindiichen Druckmarken

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ab-
trennen von Abschnitten von einer Bahn durch
Quertrennschnitte entsprechend auf der Bahn be-
findlichen Druckmarken mit im Abstand voneinan-
der angeordneten Messer-und Vorzugswaizen, mit
einem Differentialgetriebe, Uber das die Vorzugs-
walzen mit dem Antrieb der Messerwaizen in An-
triebsverbindung stehen und in das durch einen
Stellmotor eine Zusatzdrehzahl einspeisbar ist, mit
einer die Druckmarken abtastenden Einrichiung
und mit einer Tasteinrichtung zum Erfassen der
Stellung der Messerwslle und mit einer Regelein-
richtung, die den Stellmotor entsprechend der Ab-
weichung der Druckmarken von den Schnittstellen
einschaltet.

Es ist unvermeidbar, daB die Druckmarken der
mit Vorrichtungen dieser Art zu schneidenden Bah-
nen Abstinde aufweisen, die nicht genau den Ab-
schnittldngen entsprechen, die sich ergeben
wiirden, wenn Uber das Differentialgetriebe keine
zusdtzliche Antriebsbewegung eingespeist wiirde,
und daB auch aufeinanderfolgende Druckmarken
unterschiediich groBfe Abstinde voneinander auf-
weisen. Um registergerechte Schnitte entsprechend
den auf der Bahn angebrachten Druckmarken
ausflihren zu kénnen, ist es daher erforderlich, von
Druckmarke zu Druckmarke den von den Vorzugs-
walzen bewirkten Bahnvorzug derart den Abwei-
chungen anzupassen, daB der jeweilige Schnitt
registergerecht zu der betreffenden Druckmarke
ausgeflihrt wird. Bei dem Antrieb der Vorzugswai-
zen ist dabei zu berlcksichtigen, daB sin stédndiger
mittlerer Fehler auszugieichen ist, der der Differenz
der mittleren Druckmarkenabstdnde zu den
Schnittlingen ohne Einspeisung einer Zusatzdreh-
zah! in das Differentialgetriebe liber den Stelimotor
entspricht und daB neben dissem mittleren Fehler
die Fehler auszugleichen sind, die sich aus den
unterschiedlichen Abstinden aufeinanderfoigender
Druckmarken ergeben.

Bei einer aus der DE-OS 20 02 445 bekannten
Vorrichtung der eingangs angegebenen Art wird
der stdndige mittlere Fehler durch eine bleibende
Verstellung eines aus einem Doppelkonusriemen-
getriebe bestehenden stufenios verstellbaren Ge-
triebes ausgeglichen, das zwischen dem Antrieb
der Messerwalze und dem Differentialgetriebe an-
geordnet ist. Die Fehler, die sich aus unter-
schiediichen Abst&nden der Druckmarken ergeben,
werden durch eine Zusatzdrehung ausgeglichen,
die der Stellmotor kurzfristig in das Differentialge-
triebe einspeist. Neben dem unmitielbar das Diffe-
rentialgetriebe beaufschlagenden Stellmotor mu8
also zusdtzlich ein stufenlos verstellbares Getriebe
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vorhanden sein, dem ein weiterer Stellmotor eine
bieibende Verstellung erteilt. Bei der bekannten
Vorrichtung ist eine die Registermarken abtastende
Fotozelle vorgesehen, deren Signale mit den Si-
gnalen einer mit der Aniriebswelle der Messer-
waize verbundenen Takiweiche verglichen werden.
Ein Zdhler z3hit in ununterbrochener Taktfolge der
Abweichung in der Phasenlage entsprechende Im-
puise und setzt diese in Stellsignale fiir die Stell-
motoren um. Dabei erhilt der Stellmotor des stu-
fenlos verstellbaren Getriebes nur dann einen Stell-
befehl, wenn eine bestimmte, eine bleibende Ver-
stellung erforderlich machende Anzahl von Impui-
sen gezdhlt worden ist.

Bei der bekannten Vorrichiung ist somit neben
dem unmittelbar in das Differentialgetriebe eine
Zusatzdrehung einspeisenden Stellmotor, der der
Momentanverstellung dient, ein weiterer Stelimotor
mit einem stufenios verstellbaren Getriebe erforder-
lich, der die Frequenz der von den Druckmarken
erzeugten Impulsfolge nahezu der von der mit der
Messerwelle verbundenen Takiweiche erzeugten
impuisfolge angieicht. Die bekannte Vorrichtung ist
damit verh&linism3Big aufwendig, da zur Schnitire-
gisterregelung als Aniriebselemente ein Differential-
getriebe, zwei Stellmotoren und ein stufenios ver-
stellbares Getriebe notwendig sind.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vor-
richtung der eingangs angegebenen Art mit einem
vereinfachten, weniger aufwendigen Antrieb zu -
schaffen.

Erfindungsgemé&B wird diese Aufgabe bei einer
Vorrichtung der gattungsgem&Ben Art dadurch
gelst, daB der Stelimotor ein Schrittmotor ist, dem
die Regeleinheit eine der Differenz zwischen der
theoretischen Schnittiinge, die sich aus der
Strecke zwischen dem letzten und dem bei stillste-
hendem Schrittmotor folgenden Schnitt ergibe,
und dem Abstand zwischen den jeweils diesen
Schnitten  zugeordneten Druckmarken entspre-
chende Anzahl von Schrittimpulsen zufiihrt. Die
erfindungsgem&Be Vorrichtung fiihrt zu einer
wesentlichen Vereinfachung des Antriebs der Vor-
zugswalzen, weil auf das stufenios verstellbare Ge-
triebe und den zugehérigen Stellmotor, die eine
bleibende Verstellung des Bahnvorzugs (l-Anteil)
bewirken, verzichtet wird. Der erfindungsgemiB
vorgesehene Schrittmotor gestattet es, liber den
zweiten Eingang des Differentialgetriebes in dieses
sowohl die bieibende Verstellung (I-Anteil) als auch
die voriibergehende Verstellung (P-Anteil) des
Bahnvorzugs als Zusatzdrehung einzuspeisen.
Dabei 188t sich der Schrittmotor genauer steuern
als die Stelimotoren und das stufenlos verstelibare
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Getriebe bei der bekannten Vorrichtung, so daf
sich registergerechte Schnitt genauer ausflihren
lassen. Die erzielbare Genauigkeit hdngt dabei von
dem Ubersetzungsverhiltnis des Differentialgetrie-
bes und der Anzahl der Schrittimpulse pro Umdre-
hung des Schrittmotors ab.

Ublicherweise befinden sich zwischen der die
Druckmarken abtastenden Einrichtung und der
Messerwalze mehrere durch Druckmarken unter-
teilte Bahnabschnitte. Nach einer besonders vortsil-
haften Ausgestaltung ist daher ein Schieberegister
vorgesehen, das eine der Anzahi der Druckmarken
zwischen der Schnittstelle und der die Druckmar-
ken abtastenden Einrichtung entsprechende Anzahl
von Stellen (Speichern) aufweist, wobei das Schie-
beregister im Takt des Durchlaufs der Druckmar-
ken durch die die Druckmarken abtastende Einrich-
tung fortgeschaltet wird, wobei in jeder Stelle die
der Differenz jedes durch aufeinanderfolgende
Druckmarken begrenzien Abschnitts entsprechende
Impuiszahl gespeichert ist, die dem Schrittmotor in
Form einer entsprechenden gleichen Anzahl von
Schrittimpulsen zugefiihrt wird, wenn der Schnitt
des vorhergehenden Abschnitts ausgeflinrt worden
ist.

Nach der Ausfiihrung eines jeden Schnitts er-
teilt somit die Regelsinheit dem Schrittmotor eine
so groBe Anzahl von Schrittimpulsen bis zur
Ausfiihrung des nichsten Schnitts, der zum Aus-
gleich sowohi der stidndigen als auch der relativen
Fehler von Druckmarke zu Druckmarke notwendig
ist.

Zweckmiigerweise erzeugt die Regeleinrich-
tung je Durchlaufzeit eines Abscnitts eine der mitt-
leren Abweichung (I-Anteil) entsprechende impuis-
zahl, wobei die der Differenz dieser mittieren Ab-
weichung zu der jeweils ermittelten Abweichung
des Druckmarkenabstandes von der theoretischen
Schnittidnge (P-Anteil) entsprechende impuiszahl
durch den Ausgang des Schieberegisters zu der
der mittleren Abweichung entsprechenden impuls-
zahl hinzuaddiert oder von dieser abgezogen wird.
Uber das Schieberegister braucht somit lediglich
die der Momentanverstellung entsprechende Im-
pulszahl in den Schrittmotor eingespeist zu werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB zur Anpassung der theoretischen
Schnittiinge an den mittleren Abstand der Druck-
marken in der Antriebskette zwischen den Messer-
walzen und der Vorzugswalze mindestens ein
austauschbares Zahnrad mit  entsprechend
gednderter Zahnezah! vorgesehen ist. Durch die
Anpassung der theoretischen Schnittidinge an den
mittleren Druckmarkenabstand kann die bleibende
mittlere Abweichung soweit verringert werden, da8
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im glnstigsten Falle Uber den Schrittmotor nur
noch die der Momentanverstellung (P-Anteil) die-
nenden Drehbewegungen in das Differentialge-
triebe eingespeist werden miissen.

Da die Steuerung der Schnitte Uiber die Rege-
leinrichtung und den Schrittmotor erfolgt, 148t sich
mit der erfindungsgem&Ben Vorrichtung bel ents-
prechender Grundeinstellung der jeweilige Schnitt
auch in einem beliebigen vorbestimmten Abstand
zu der jewsiligen Druckmarke ausflhren.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachstehend anhand der Zeichnung n&her
erldutert. In dieser zeigt

Fig. 1 die Vorrichtung zum registergerechten
Abtrennen von Abschnitten von einer mit Druck-
marken versehenen Bahn in schematischer Darstel-
fung,

Fig. 2 in einem Blockschaltbiid schematisch
den Aufbau der Regeleinrichtung und

Fig. 3a und 3b in Diagrammen die der jewei-
ligen Bahn zugeordneten Schnitt-und Abtaststellen.

In einem nicht dargesteliten Maschinengestell
sind die Messerwalzen 1, die aus in Ublicher Weise
mit einem Messer und mit einer Nut versehenen
Walzen bestehen, und die Vorzugswalzen 2 im
vorbestimmten Abstand voneinander geiagert. Die
Messerwalzen werden Uber die Welle 3 angetrie-
ben, die mit einer vom Hauptantriebsmotor 4 ange-
triebenen Waelle 5 getriebem&Big in Antriebsverbin-
dung steht. Von der Hauptaniriebswelle 5 ist auch
der Antrieb der Vorzugswalzen 2 abgeleitet, und
zwar u.a. Uber das Ritzel 6, das mit dem Zahnrand
7 kdmmt. Das Zahnrad 7 ist mit dem ersten
Eingang des Differentiaigetriebes 8 verbunden. Der
Ausgang des Differentialgetriebes 8 treibt {iber das
Zahnrad 2 die Antriebswelle 10 der Vorzugswalzen
2 an. Das Zahnrad 7 ist austauschbar und kann
gegen ein Zahnrad mit gednderter Z&hnezahi bei
entsprechender Anderung der Achsabstinde aus-
gewechseit werden. :

Die von den Vorzugswalzen 2 vorgezogene
Bahn 11 ist in im wesentlichen gleichen Abstéinden
mit Druckmarken 12 versehen. Dabei ist der An-
trieb der Vorzugswalzen 2 relativ zum Antrieb der
Schneidwalzen 1 derart gesteuert, daB die jewsili-
gen Trennschnitte 13 im Abstand A vor den Druck-
marken 12 liegen.

Auf der Schneidwalzenwelle 3 ist ein die Pha-
senlage des Schneidmessers anzeigender Nocken
14 angeordnet, der Uber die Takteinrichtung 15 bei
jedem Durchlauf des Schneidmessers durch die
Schnittstellung einen Schnittimpuls Si erzeugt.

Auch mit der Vorzugswalzenwelle 10 ist ein
Impulsgeber 16 verbunden, der je Drehung der
Vorzugswaizen eine vorbestimmte Anzahi von Im-
puisen Rl erzeugt, so da die Bahngeschwindigkeit
durch den Wert Rl/t bestimmt ist.
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Die Druckmarken 12 werden von dem Fotota-
ster 17 abgetastet, der bei jedem Durchlauf einer
Druckmarke 12 einen Druckmarkenimpuls DI er-
zeugt.

Mit dem zweiten Eingang 18 des Differentialge-
triebes 8 ist der Schrittmotor 19 verbunden, der
durch die Schrittimpulse SM entsprechend der
Schrittimpulsanzahl je Umdrehung angetrieben
wird.

Nach dem dargesteilten Ausflihrungsbeispiel
soll der jeweilige Schnitt um die Lange der Sirecke
A vor jeder Druckmarke 12 erfolgen. Die Vorrich-
tung wird demgem&B vor Befriebsbeginn gemiB
Fig. 3b folgendermaBen eingerichtet: Die Bahn 11
wird um die Strecke V1 vorgeschoben, bis sich die
Schnittstelle 13 unter dem in seiner Schnitistellung
befindlichen Messer befindet.

Der Z3hier S2 20 ermittelt beim Einrichten den
Abstand A zwischen dem Schnitt 13 und der
Druckmarke 12. Hierzu wird die Schnittposition un-
ter den Fototaster 17 positioniert und der Schnitta-
ster 21 betétigt. Im ZZhler S2 werden nun die
impulse der Bahn R1 gezihlt, bis durch weiteres
Vorriicken die Druckmarke 12 unter dem Fototaster
positioniert ist und der Druckmarkentaster 22
betétigt wird. Dieser Wert bleibt im Rechner ge-
speichert und wird flUr die folgenden Berechnungen
verwendet. Der Wert kann lediglich durch die +-
Korrekiurtaster 23 verdndert werden, um bei lau-
fender Produktion den Abstand des Schnittes zur
Druckmarke zu verdndern.

in Fig. 3a wird der Wert S2 mit 100 mm
angenommen. Der ZZhler S1 25 enthdlt den Wert
der Impulse von Druckmarke zu Druckmarke, in
Fig. 3a als 500 mm angenommen. Mit jedem
Durchlaufen der Druckmarke 12 unter dem Fotota-
ster 17 wird ein Druckmarkenimpuls DI erzeugt,
wodurch dann in der Restwertbildung 24 nach der
Formel K1 -n x 81 von der Maschinenkonstanten
K1 so oft der Wert S1 subiranhiert wird, bis der
gannzahiige Restwert ais Wert kieiner ais S1
{ibrigbleibt (nach Fig. 3a, 800 -1 x 500 = 300 mm).
Von dieserm Restwert wird nun am Knotenpunkt 27
der Wert S2 subtrahiert (nach Fig. 3a, 300 - 100 =
200 mm). Somit ist der Soliwert flir den Regelvor-
gang gebildet. .

Der Ist-Wert ergibt sich im Z&hier 11 durch die
Impulse vom Durchiaufen der Druckmarke 12 unter
dem Fototaster bis zum Betétigen des Schnittinitia-
tors 15 (nach Fig. 3a ergibt sich der Wert fiir 11 mit
200 mm).

Entspricht der Druckmarkenabstand genau der
Schnittlinge, so ergibt sich am Knotenpunkt 28 das
Fehlersignal null, was dem Idealzustand entspricht.
In der Praxis wird dieses Fehlersignal sich jedoch
sténdig andern.
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Dieses Fehlersignal wird nun einem Integra-
tionsglied 29 zugefithrt und gleichzeitig an eine
Kette von Proportionalgliedern 30 angelegt. Die
Kette von Proportionalgliedern 30 ist als Schiebere-
gister 30, 31 ausgelegt, in dem das Fehlersignal
bei jedem Abschnitt der Bahn von Proportionalglied
zu  Proportionalglied  weitergeschoben  wird.
Abhdngig von der Anzahl der Abschnitte zwischen
Schnitistelle und Fototaster wird {ber einen
automatisch eingeregelten Wahischalter 31 der
Proportionalteil wieder aus dem angewéhiten Pro-
portionalglied ausgelesen. -

Die Einstellung des Wahischalters erfoigt durch
den Dividierer 32, in dem der ganzzahlige Haupt-
wert der Division K1 geteilt durch S1 gebildet wird
(nach Fig. 3a, K1 : S1 = 800 : 500 = 1,8 ergibt
Einstellung 1 am Wahischalier 31). Das Schiebere-
gister 30, 31 ist nach Fig. 2 mit 6 Stufen angenom-
men, kann jedoch bei anderen Abmessungen der
Maschine beliebig gro sein.

Am Knotenpunkt 33 werden der I-Anteil aus
dem Integrationsglied 29 und der P-Anteil aus dem
Schieberegister 30, 31 wieder zusammengefiihrt
und es ergibt sich somit das Stelisignal fiir den
momentan vor dem Schnitt sich befindenden Ab-
schnitt. Das Stellsignal wird im nachfoigenden Mul-
tiplizierer 35 mit der sich aus dem Dividierer 34
ergebenden Maschinengeschwindigkeit multipii-
ziert. Die Maschinengeschwindigkeit ergibt sich
durch Division von Bahnimpulsen pro Zeiteinheit t.

Das geschwindigkeitsbehaftete Stelisignal wird
{iber einen weiteren Knotenpunkt 36 dem Impuiser-
zeuger 37 zugefihrt. Die Impulse steuern den am
zweiten Eingang 18 des Differentialgetriebes 8 an-
gebauten Schrittmotor 19 an.

Die Versatzkorrektur beim Einrichten der Ma-
schine wird anhand von Fig. 3b erldutert. Beim
Einrichten des Schnittes 13 zur Druckmarke 12
steht das Schneidwerkzeug in einer beliebigen
Phasenlage zum tfatsdchlichen Schnitt. Der Versatz
ergibt sich aus der Addition von Versatz V1 38 und
Versatz V2 39 im Knotenpunkt 40. Der Versatz V1
entsteht in der Restwertbildung 38 nach der Formel
K1 -n x S1 (nach Fig. 3b, 800 -1 x 500 = 300
mm).

Der Versatz V2 wird im Zahler 39 gez#hlt und
ist der Impulswert zwischen einem Schnittimpuls Si
und dem nach weiter vorgerlickter Bahn betétigten
Schnittaster 21. Der gesamte Versatz wird nach
dem Einrichten des Reglers einmalig auf den Kno-
tenpunkt 36 aufgeschaltet und somit dem Schriti-
motor zugefihrt.

Folgende Symbole und Ziffern wurden in der
Beschreibung zu den Figuren 2 und 3a verwendet:

S1 Zahler Druckmarke DI bis Druckmarke DI
82 Zihler Schnittaster bis Drucktaster mit
Korrekturmdglichkeit
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11 Z&hler Ist-Wert Druckmarke DI bis Schnit-
timpuls Si

V1 Einrichtversatz Schnittimpuls . Si bis
Schnittaster '

K1 Maschinenkonstante Abstand Schnittstel-
le bis Druckmarkentaster

15 Schnittinitiator SI

16 Impuisgebar RI

17 Druckmarkentaster DI

19 Schrittmotor SM

20 Z3hler 82

21 Schnittaster Einrichten

22 Druckmarkentaster Einrichten

23 Korrekturtaster + -

24 Restwertbiidung

25 Z3hiler S1

26 Zahier I

27 Knotenpunkt fiir Soliwertbildung

28 Knotenpunkt flr Fehlerermittlung

29 Integrationsglied

30 Kette von Proportionaigliedern

31 Automatischer Wabhlschaiter

32 Dividierer

33 Knotenpunkt fir Stellsignal

34 Maschinengeschwindigkeitsbildung

35 Muittiplizierer

36 Knotenpunkt Einrichten

37 Impulserzeugung

38 Versatzbildung V1 Einrichten

39 Zahler V2 Versatzbildung

40 Knotenpunkt Versatzbildung

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Abtrennen von Abschnitten
von einer Bahn durch Quertrennschnitte entspre-
chend auf der Bahn befindlichen Druckmarken
mit im Abstand vonsinander angeordneten Messer-
und Vorzugswalzen,
mit einem Differentialgetriebe, liber das die Vor-
zugswalzen mit dem Antrieb der Messerwalzen in
Antriebsverbindung stehen und in das durch einen
Stelimotor eine Zusatzdrehzahl einspeisbar ist,
mit einer die Druckmarken abtastenden Einrich-
tung,
mit einer Tasteinrichtung zum Erfassen der Stel-
lung der Messerwelle und

mit einer Regeleinrichtung, die den Stelimotor ents-

prechend der Abweichung der Druckmarken von
den Schnittstellen einschaltet, -
dadurch gekennzeichnet,

daB der Stellmotor sin Schrittmotor (19) ist, dem
die Regeleinheit eine der Differenz zwischen der
theoretischen Schnittlinge, die sich aus der
Strecke zwischen dem letzten und dem bei stillste-
hendem Schrittmotor foigenden Schnitt erg#be,
und dem Abstand zwischen den jeweils diesen
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Schnitten (13) zugeordneten Druckmarken (12) ent-
sprechende Anzahl von Schrittimpulsen (SM)
zufhrt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Schieberegister vorgesehen
ist, das eine der Anzahi der Druckmarken (12) zwi-
schen den Schnittstellen (13) und der die Druck-
marken (12) abtastenden Einrichtung (17) entspre-
chende Zahl von Stellen aufweist, da8 das Schie-
beregister im Takt des Durchaufs der Druckmarken
(12) durch die die Druckmarken abtastende Einrich-
tung (17) fortgeschaitet wird und daB in jeder Stelle
(Speicher) die der Differenz jedes durch aufeinan-
derfolgende Druckmarken begrenzten Abschnitts
entsprechende impuiszahl gespeichert ist, die den
Schrittmotor (19) in Form einer entsprechenden
gleichen Anzahl von Schrittimpulsen (SM) zu-
geflihrt wird, wenn der Schnitt des vorhergehenden
Abschnitt ausgefiihrt worden ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzsichnet, daB die Regeleinrichtung je Durch-
laufzeit eines Abschnitts eine der mittleren Abwei-
chung entsprechende Impulszahl erzeugt und die
der Differenz dieser mittleren Abweichung zu der
jeweils ermittelten Abweichung des Druckmarke-
nabstands- von der theoretischen Schnittidnge ents-
prechende Impulszahl durch den Ausgang des
Schieberegisters zu der der mittieren Abweichung
entsprechenden Impuiszahl hinzuaddiert oder von
dieser abgezogen wird.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB zur Anpassung der
theoretischen Schnittlinge an den mittleren Ab-
stand der Druckmarken in der Antriebskette zwi-
schen den Messerwaizen (1) und den Vorzugswal-
zen (2) mindestens ein austauschbares Zahnrad -
(7) mit entsprechend geéinderter Zihnezahl vorge-
sehen ist.
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dargestellt bei Betdligung des Schnittasters 21



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

