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@ Vorrichtung zum Positionieren der Schneidkanten von Kreismesserpaaren einer
Langsschneidmaschine fiir Bahnen aus Papier.

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Posi- Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daB
tionieren der Schneidkanten von Kreismesserpaaren wenigstens ein parallel zur Fahrbahn der Messer-
(4,5) einer Lingsschneidmaschine fiir Bahnen aus schlitten bewegbarer Sensor (31) zum Erfassen der
Papier oder dergleichen, mit die Messer tragenden Abstdnde zwischen den Schneidkanten der Kreis-
Messerschlitten sowie mit quer zur Maschinenrich- messer (4,5) und der ortsfesten Marke (34) vorgese-
tung verlaufenden, die Messerschlitten fragenden hen ist.

Schienen, ferner mit einer ortsfesten Marke (34).
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung gemap
dem Oberbegriff von Anspruch 1.

Eine solche Vorrichtung ist aus DE 34 17 042
C2 bekannt geworden.

Die Beanspruchung der Kreismesser ist bei
den hohen Geschwindigkeiten von bis zum 3000 m
pro Minute ganz erheblich. Deswegen ist auch der
VerschleiB sehr hoch. Dies gilt insbesondere flr
das sogenannte Untermesser, das topfférmig aus-
gebildet ist. Um UnregelméBigkeiten des Verschlei-
Bes zu beseitigen, missen die Kreismesser des-
halb von Zeit zu Zeit nachgeschliffen werden. Man
macht dies beim Untermesser dadurch, daB man
den Topfrand nachschleift, so daB der Topf
"niedriger” wird. Hierbei kann es sich um Betrige
von bis zu 2 mm handeln.

Wenn sich die Positionierung darauf be-
schrénkt, die Schlitten an eine bestimmte Stelle zu
bringen und sich durch das Abschleifen die Lage
der Schneidkante gegeniiber dem Schlitten verin-
dert hat, geht diese Verlagerung bei der Breite der
erzeugten Teilbahnen ein, die also um entspre-
chende Betrdge von ihrem SollmaB abweichen.

In vielen Fillen ist dies nicht zulédssig. Es ist
bekannt, die Verdnderung der Lage der Schneid-
kanten durch das Abschleifen durch Beilageschei-
ben auszugleichen. Dieses Verfahren ist zeitauf-
wendig und fehlertrdchtig, weil die ben&tigten Bei-
lagescheiben durch an jedem Messerpaar vorzu-
nehmende Messungen ermittelt werden missen
und durch Toleranzen bedingte Fehler verbleiben.

Der Grundgedanke, den VerschleiB der Kreis-
messer bei der Steuerung zu berlicksichtigen, geht
fir sich genommen aus der DE-OS 31 44 714
hervor. Es handelt sich hierbei aber um eine nicht
gattungsgemiBe Vorrichtung, indem namlich jeder
Schiitten einen eigenen Verschiebeantriebsmotor
aufweist. Jedem Schlitten sind VerschleiBelektro-
den zugeordnet, die der Steuerung elekirische Si-
gnale zur Nachstellung des betreffenden Schlittens
zum Ausgleich des MesserverschleiBes zuflihren.
Wie dies im einzelnen bewerkstelligt werden soll
und wie insbesondere eine entsprechende Mafnah-
me an einer gattungsgemdfBen L&ngsschneidevor-
richtung verwirklicht werden soll, geht aus der DE-
OS 31 44 714 nicht hervor.

Gem3B der eingangs genannten Verb&ffentli-
chung weist jeder Messerschlitten eine feste
(schlittenfeste) Marke auf, die - in Verfahrrichtung
des Schlittens gemessen - einen bestimmten Ab-
stand zur Schneidkante des Untermessers aufweist.
Wird ein Untermesser nachgeschliffen und wieder
auf den Schlitten montiert, so wird der Schlitten an
einem orisfesten Stellungssensor vorbeigefiihrt.
Dabei werden zwei Signale erzeugt: Das eine beim
Passieren der Schneidkante am Stellungssensor,
und das andere beim Passieren der schiittenfesten
Marke am Stellungssensor. Die Signale werden ei-
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ner Mikroprozessor-Steuerung eingespeist. Diese
Steuerung soll fir ein genaues Positionieren unter
Beriicksichtigung der durch das Schleifen erzeug-
ten Materialabnahme am Untermesser sorgen, in-
dem sie ein KorrekturmaB herstellt.

Hierbei wird somit zundchst ein RelativmaB ge-
wonnen; hieraus muB erst noch ein AbsolutmaB flr
die tatsdchliche Messerposition mittels der Steue-
rung ermittelt werden.

Diese bekannte Vorrichtung und das zugehd-

rende Verfahren haben jedoch die folgenden Nach-
teile:
Es gibt nur eine begrenzte Anzahl von Sensoren.
Deshalb kann es vorkommen, daB ein Messerpaar
in den Verfahrbereich eines anderen Messerpaares
hineingefahren werden muf, um an dem ihm zuge-
ordneten Sensor vorbeibewegt zu werden. Ist dies
der Fall, so daB ein bereits positioniertes Messer-
paar bzw. miissen die betreffenden Messerschlitten
verfahren werden, um schlieBlich auf die urspriling-
lich eingestellten Positionen wieder zurlickzukeh-
ren. Dabei entstehen folgende Nachteile: Zunichst
ist mehr Zeit erforderlich, um die einzelnen
Schneidkanten einwandfrei zu positionieren. Wei-
terhin ist ein erheblicher Steuerungsaufwand not-
wendig. SchlieBlich besteht die Gefahr von
Positionier-Ungenauigkeiten, und zwar aufgrund ei-
nes zusitzlichen MeBfehler-Risikos sowie aufgrund
der Tragheit des Systems, wobei auch noch die
nachteiligen Hysterese-Effekte eintreten kénnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung geméB dem Oberbegriff von Anspruch
1 derart zu gestalten, daB die Schneidkanten
schnell und einwandfrei positioniert werden k&n-
nen. Der hierzu notwendige Steuerungsaufwand
soll geringer sein, als seither.

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale von Anspruch 1 gel&st.

Dabei besteht der entscheidende Gedanke dar-
in, statt einer schlittenfesten Marke eine orisfeste
(maschinenfeste) Marke vorzusehen, ferner statt
ortsfester Sensoren einen oder mehrere parallel zur
Fahrbahn des Messerschlittens verfahrbare Senso-
ren.

Im allgemeinen werden dies optische Sensoren
sein. AuBerdem wird dieser Sensor zweckmaBiger-
weise auf einem MefBschlitten montiert, der auf
einer Schiene l4uft. In diesem Falle wird der Mep-
schlitten mit dem darauf befindlichen Sensor an
den einzelnen Messerschlitten und deren Schneid-
kanten vorbeibewegt, und zwar immer bei Ande-
rung einer Schneidposition, beispielsweise bei In-
betriebnahme der Rollenschneidmaschine, nach
dem Austausch eines alten Messers gegen ein
neues, und nach dem Schleifen eines Messers.

Die Erfindung ist anhand der Zeichnung néher
erldutert. Darin ist im einzelnen folgendes darge-
stellt:
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Figur 1 zeigt einen vertikalen Ladngsschnitt durch
den wesentlichen Teil der Vorrichtung.

Figur 2 zeigt eine Ansicht gem3B Figur 1 von
oben, teilweise im Schnitt.

Figur 3 =zeigt eine schematische Ansicht in
Bahnforderrichtung.

Figur 4 zeigt den Ablaufplan der Steuerung.
Figur 5 veranschaulicht einige Messerpaare in
verschiedenen Abtastpositionen.

Die Papierbahn l4uft zwischen zwei Umlenk-
walzen 2, 3, die im Maschinengestell M gelagert
sind, vertikal in der durch den Pfeil in Fig. 1 ange-
gebenen Richtung durch die Vorrichtung und wird
dort ldngsgeschnitten. Die Vorratsrolle und die Teil-
rollen, auf welche die durch die Ldngsschnitte er-
zeugten Teilbahnen wieder aufgewickelt werden,
sind nicht dargestellt.

Die Teilung der Bahn erfolgt durch zusammen-
wirkende Kreismesser, ndmlich das sogenannte
Untermesser 4 und das Obermesser 5. Das Unter-
messer 4 ist an einem als Ganzes mit 6 bezeichne-
ten Untermesserschlitten gelagert, der an einer mit
dem Maschinengestell M verbundenen quer Uber
die Bahnbreite reichenden Schiene 7 gefihrt ist. In
der Schiene 7 ist eine Transportstange 8 in Langs-
richtung verschiebbar, mit der der Untermesser-
schlitten 6 nach Wunsch verbindbar ist, um ihn
ldngs der Schiene 7 in eine gewlinschte Position,
die der Lage des Schnittes in der Bahn 1 ent-
spricht, verlagern zu kénnen.

Das Untermesser 4 ist in dem angegebenen
Sinne angetrieben, wihrend das Obermesser 5 kei-
nen Antrieb aufweist, sondern lediglich lose mit-
lauft. Es ist an dem als Ganzes mit 9 bezeichneten
Obermesserschlitten gelagert, der ebenso wie der
Untermesserschlitten 6 von einer Transportstange
10 l&ngs einer sich quer Uber die Bahnbreite er-
streckenden, am Maschinengestellt M befestigten
Schiene 11 verlagerbar ist. Auf dem Untermesser-
schlitten 9 ist eine pneumatische
Kolben/Zylindereinheit 12 angeordnet, deren Kol-
ben 13 gegen die Wirkung einer Feder 14 senk-
recht zur Bahn 1 gegen den Untermesserschlitten
6 ausfahrbar ist. Am vorderen Ende der Kolben-
stange 15 sitzt eine weitere Kolben/Zylindereinheit
16, deren Achse sich parallel zur Achse des Unter-
messers 4 erstreckt und deren Kolben gegen die
Wirkung einer Feder 18 derart verlagerbar ist, daB
das Obermesser 5 gem3B Fig. 2 nach oben mitge-
nommen wird.

Die Kolben/Zylindereinheit 12 dient der Steue-
rung der Anstellung des Obermessers 5 gegen das
Untermesser 4, die Kolben/Zylindereinheit 16 der
Herbeiflihrung der Anlage des Obermessers 5 an
dem stirnseitigen die Schneidkante bildenden Rand
19 des Untermessers 4, wobei ein vorgegebener
Schneiddruck eingehalten wird. Die Steuerung er-
folgt durch ein jedem Obermesserschlitten 9 zuge-
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ordnetes Magnetventil 20, welches bei Betitigung
Druckluft aus der Zuleitung 21 Uber die Leitung 22
hinter den Kolben 13 der Kolben/Zylindereinheit 12
gelangen 14Bt, wodurch das Obermesser 5 gemiB
Fig. 1 nach rechts verlagert wird. Ist die Verlage-
rung erfolgt, kommt auch der in dem Kolben 13
und der Kolbenstange 15 ausgebildete Kanal 23
mit der Druckluftzuleitung 22 in Verbindung und
erhdlt die Kolben/Zylindereinheit 16 Druckluft, so
daB das Obermesser 5 gegen die Stirnfliche 19
des Untermessers 4 gezogen wird. Die Betdtigung
erfolgt also in einer Reihenfolge, die verhindert,
daB das Obermesser 5 gegen den Umfang des
Untermessers 4 stofBen kann.

Ein Magnetventil 30, welches jedem Messer-
paar 4, 5 bzw. jedem Schlittenpaar 6, 9 zugeordnet
ist, dient zu Herbeiflihrung der Ver- und Entriege-
lung der Schlitten 6, 9 an den zugehdrigen Schie-
nen 7, 11. Die Druckluft wird Uber eine Leitung 26
herangefiihrt. Die im Zusammenhang mit den Fig.
6 und 7 noch n3her erlduterte Ver- und Entriege-
lungseinrichtung ist so beschaffen, daB sie entwe-
der die Schiitten 6, 9 an den Schienen 7, 11
freisetzt und gleichzeitig mit den Transportstangen
8, 11 koppelt oder davon entkoppelt und an den
Schienen 7, 11 verriegelt. Die Betidtigung der Ver-
und Entriegelungsvorrichtung geschieht durch das
Magnetventil 30 Uber Leitungen 27, 28 an den
Schiitten 6, 9 gleichzeitig, so daB beide Schlitten 6,
9 gleichzeitig bewegt werden k&nnen.

In Figur 3 erkennt man wieder die beiden Um-
lenkwalzen 2 und 3, auBerdem einen verfahrbaren
Sensor 31, einen MefBschlitten 32, eine diesem
zugeordnete Schiene 33 und eine maschinenfeste
Marke 34. Der Sensor 31 und der MeBschlitten 32
sind in Richtung des Doppelpfeiles A verschiebbar;
die Mefrichtung ist durch Pfeil B gekennzeichnet.

Arbeitsweise der Vorrichtung

Bei der Verwendung eines inkrementalen Weg-
mefsystems werden mit Hilfe eines Vorwirts-
/Ruckwértszdhlers die Lageistwerte gebildet.

Vor Arbeitsbeginn wird ein Referenzpunkt
(Schaltnocke oder MaBstabsmarke) angefahren und
der Z&hler auf Null gesetzt. Dieser Referenzpunkt
entspricht dem MaBstabsnullpunkt.

Bei jedem Verfahrschritt in die eine Richtung
wird der Z&hler hochgezdhlt und bei jedem Ver-
fahrschritt in die andere Richtung wird der Zahler
heruntergezahlt.

Dies ist notwendig, um eine Kontrolle flir den
augenblicklichen Standort des Abtastkopfes zu ha-
ben, falls ein Defekt oder dhnliches auftritt.

So steht im Z&hler stets der Lage-Istwert, be-
zogen auf den Referenzpunkt.

In Figur 4 sind die einzelnen Aufgaben der
Steuerung schematisch wiedergegeben.
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Die einzelnen Punkte des Ablaufplanes sind in
Figur 5 erlautert.

Ist ein Messer nachgeschliffen worden, bzw.
findet die Inbetriebnahme der Rollenschneidma-
schine statt, so gibt man die Nummern der Messer
ein, deren Position festgestellt werden soll.

Beim Drlicken des Starttasters fahrt der Kolben
im Eilgang (ve = 200 mm/s) los. Uberfihrt er die
Bezugsmarke muB der Z&hler auf Null gesetzt wer-
den.

Jede der Messerkanten gibt ein Signal i, die
von der Steuerung aufaddiert werden.

Besteht die Aufgabe darin, z.B. die Lage des
Messers Nr. 4 zu bestimmen, fahrt der Kolben
solange im Eilgang, bis im Zdhler

i =z~
mit z* = 2'z-1

Signale addiert wurden.

Eine Ausnahme stellt das Randmesser am
Ende der MeBstrecke dar.

Hier berechnet sich der Wert nach der Formel

Ist die Messerkante i = z*-1 erreicht, so schaltet
die Vorschubsteuerung auf die langsame Ge-
schwindigkeit vs = 10 mm/s um.

Dieser Vorgang muB innerhalb einer Strecke
von ungefdhr 150 mm ablaufen, da der Abstand
von Untermesser zu Untermesser minimal 180 mm
betragen kann.

Wird nun die Messerkante z* im Schleichgang
Uberfahren, muB der entsprechende Sensor einen
Impuls an die Steuerung geben und der inkremen-
tale MeBwert wird aufgenommen.

Die Abtasteinheit bewegt sich solange mit der
Geschwindigkeit v = 10 mm/s weiter, bis die ndch-
ste Messerkante (z*+ 1) bemerkt wird.

Beim Randmesser am Ende der MefBstrecke
findet der Umschaltvorgang ohne ein weiteres Kan-
tensignal statt. Hier steuert der Endwert der Signal-
impulse den Bewegungsvorgang um. Das bedeutet
der Maximalwert der Signalimpulse bewirkt dann
die Richtungsumkehr und eine Geschwindigkeits-
dnderung des Kolbens.

Der Riickwirtsgang erfolgt mit der Eilgangsge-
schwindigkeit.

Beim Erreichen des an den Zylinder angebau-
ten Signalgebers erfolgt die Rlickmeldung, daB der
Kolben sich in der hinteren Endlage befindet.

Patentanspriiche
1. Vorrichtung zum Positionieren der Schneidkan-

ten von Kreismesserpaaren einer L3ngs-
schneidmaschine fiir Bahnen aus Papier oder
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dergleichen, mit die Messer tragenden Mes-
serschlitten sowie mit quer zur Maschinenrich-
tung verlaufenden, die Messerschlitten tragen-
den Schienen, ferner mit einer ortsfesten Mar-
ke, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens
ein parallel zur Fahrbahn der Messerschlitten
bewegbarer Sensor zum Erfassen der Abstin-
de zwischen den Schneidkanten (19) der Kreis-
messer (4, 5) und der ortsfesten Marke vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Sensor ein optischer Sensor
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Sensor von einem
Sensorschlitten getragen ist, und daB eine
MeBschiene vorgesehen ist, die parallel zu den
Schienen fiir die Messerschlitten angeordnet
ist, und die den MeBschlitten aufnimmt.
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