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@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Optimie-
ren der Schnittandeutung bei einer Schneidemaschi-
ne, bei der vor dem Schneiden von auf einem Tisch
(3) der Schneidemaschine befindlichem gestapeltem,
blattférmigem Gut (1,5) ein hydraulisch betdtigbarer
PreBbalken (8) auf dieses abgesenkt und vor dem
Auflegen des PreBbalkens auf das Gut die PreBbal-
kendruckkraft herabgesetzt wird. Es wird vorgeschla-
gen, daB beim Absenken des PreBbalkens auf das
zu schneidende Gut ein definierter Abstand (Z) des
PreBbalkens zum Gut erfaBt wird und die PreBbal-
kendruckkraft beim Erfassen des definierten Abstan-
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Verfahren und Vorrichtung zum Optimieren der Schnittandeutung bei einer Schneidemaschine.

des oder zeitverzégert nach dem Erfassen des defi-
nierten Abstandes herabgesetzt wird.

Bei einer Vorrichtung zum Optimieren der
Schnittandeutung ist ein Sensor (13,14) vorgesehen,
der unterhalb des PreBbalkens und auBerhalb des-
sen mit dem zu schneidenden Gut in Anlage gelan-
gender Wirkfliche (8b) am PreBbalken angeordnet
ist. GemaB einer weiteren Vorrichtung ist vorgese-
hen, daB mehrere Sensoren im Maschinenrahmen
angeordnet sind, die die Position des PreBbalkens
und die EinlegehShe des zu schneidenden Gutes
erfassen.

FIG.3
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Optimieren der Schnittandeutung
bei einer Schneidemaschine, insbesondere bei ei-
ner Schneidemaschine zum Schneiden von gesta-
peltem, blattférmigem Gut aus Papier, Pappe odgl..

Aus der DE 31 16 292 A1 ist ein Verfahren
zum Optimieren der Schnittandeutung bei einer
Schneidemaschine bekannt. Die Schneidemaschine
arbeitet derart, daB vor dem Schneiden von auf
einem Tisch der Schneidemaschine befindlichem
gestapeltem, blattférmigem Gut ein hydraulisch be-
tatigbarer PreBbalken abgesenkt und vor dem Aui-
legen des PreBbalkens auf das Gut die PreBbalken-
druckkraft herabgesetzt wird.

Bei der Schnittandeutung wird der PreBbalken
auf das zu schneidende Gut abgesenkt, um den
spdteren Schnittverlauf zu Uberpriifen und eine
md&glicherweise nicht richtige Lage des Stapels
korrigieren zu kénnen. Fir die Schnittandeutung ist
bei der bekannten Schneidemaschine ein besonde-
rer Schalter vorgesehen, bei dessen Betdtigung
bewirkt wird, daB der Arbeitsdruck des hydrauli-
schen Mediums und damit die Betitigungskraft des
PreBbalkens herabgesetzt wird, um Verletzungen
zu vermeiden, falls bei der Schnittandeutung und
gleichzeitigem Zurechtrlicken eines Stapels die
Finger einer Bedienungsperson zwischen den
PreBbalken und den Stapel gelangen. Sicherheits-
bestimmungen schreiben vor, daB8 die Maximalkraft
des PreBbalkens auf den Stapel bei der Schnittan-
deutung nicht groBer als 500 N sein darf. Um eine
dennoch vorhandene Gefdhrdung der Bedienungs-
person gdnzlich auszuschlieBen, 18Bt sich bei der
bekannten Schneidemaschine die Druckkraft des
PreBbalkens wihrend der Schnittandeutung weiter
reduzieren. Hierfir ist neben einem ersten Druck-
begrenzungsventil, das den Arbeitsdruck des hy-
draulischen Mediums so begrenzt, daB8 die Druck-
kraft des PreBbalkens maximal 500 N ist, ein zwei-
tes Druckbegrenzungsventil innerhalb einer Druck-
erzeugungsvorrichtung vorgesehen. Der Betiti-
gungsvorrichtung fir die Schnittandeutung ist eine
elektrische Steuerschaltung zugeordnet, die die
zum Schutz der Bedienungsperson beim Schnitt
vorgesehene Lichtschrankenanordnung der Schnei-
demaschine derart aktiviert, daB diese bei Unter-
brechnung des Lichtweges ein Signal erzeugt, das
das erste Druckbegrenzungsventil unwirksam
macht und das zweite Druckbegrenzungsventil ein-
schaltet, womit die Kraft am PreBbalken vorzugs-
weise nur 100 N betrdgt. Der PreBbalken wird mit
hoher Geschwindigkeit abgesenki, solange die
Lichtschranke nicht unterbrochen ist, dagegen ist
eine niedrige statische und dynamische Schnittan-
deuterkraft und eine geringe Absenkgeschwindig-
keit vorhanden, wenn unter dem PreBbalken han-
fiert wird.
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Nachteilig ist bei der beschriebenen Schneide-
maschine, daB der PreBbalken nur dann langsam,
bei verminderter Druckkraft, auf das zu schneiden-
de Gut abgesenkt wird, wenn die Bedienungsper-
son im Bereich der bei Schneidemaschinen bereits
vorhandenen Lichtschrankenanordnung hantiert. Ein
sanftes Aufsetzen des PreBbalkens ist aber grund-
sdtzlich anzustreben, insbesondere wenn der zu
schneidende Stapel aus diinnen Bldttern besteht.
Abgesehen hiervon wird es im Sinne der Minimie-
rung der Verfahrzeiten des PreBbalkens als nach-
teilig angesehen, daB die Absenkgeschwindigkeit
des PreBbalkens durch die in erheblichem Abstand
zum PreBbalken und zum Schneidmesser angeord-
nete Lichtschrankenanordnung eingeleitet wird, was
zu einem zu frihen Herabsetzen der Absenkge-
schwindigkeit des PreBbalkens beim Eingreifen in
die Lichtschrankenanordnung fihrt.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Optimieren
der Schnittandeutung anzugeben.

Das Verfahren zum Optimieren der Schnittan-
deutung bei einer Schneidemaschine, bei der vor
dem Schneiden von auf einem Tisch der Schneide-
maschine befindlichem gestapeltem, blattformigem
Gut ein hydraulisch betatigbarer PreBbalken auf
dieses abgesenkt und vor dem Auflegen des PreB-
balkens auf das Gut die PreBbalkendruckkraft her-
abgesetzt wird, ist dadurch gekennzeichnet, daB
beim Absenken des PreBbalkens auf das zu
schneidende Gut ein definierter Abstand des PreB-
balkens zum Gut erfaBt wird und die PreBbalken-
druckkraft beim Erfassen des definierten Abstandes
oder zeitverz8gert nach dem Erfassen des definier-
ten Abstandes herabgesetzt wird.

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren ist vor-
gesehen, daB die PreBkraft des PreBbalkens immer
dann, wenn der PreBlbalken einen vorgegebenen
Abstand vom zu schneidenden Gut aufweist, herab-
gesetzt wird. Von besonderer Bedeutung ist dabei,
daB die Position des PreBbalkens sich immer an
der Einlegehfhe des geschnittenen Gutes orien-
tiert. Betrdgt bei einer beispielsweise maximal
md&glichen Einlegeh8he des zu schneidenden Gu-
tes von 165 mm dessen reale Einlegehhe, das
heiBt die Hohe des Schneidgutstapels, nur 30 mm
und ist vorgegeben, daB der PreBbalken in einem
Abstand von beispielsweise 10 mm zum zu schnei-
denden Gut in seiner PreBbalkendruckkraft herab-
gesetzt wird, so entspricht dies einer Herabsetzung
der PreBbalkendruckkraft in einem Abstand von 40
mm zur Tischoberfliche des das zu schneidende
Gut aufnehmenden Tisches. Ist die Einlegehdhe
beispielsweise 70 mm, so wird die PreBbalken-
druckkraft bereits dann herabgesetzt, wenn der
PreBbalken von der Tischfliche noch 80 mm ent-
fernt ist. ErfindungsgemiB werden damit nur die
relativen Abstinde zwischen der PreBbalkenwirkfl3-
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che und der zugewandten Schneidgutstapeloberfld-
che erfaB8t. Es wird als bevorzugt angesehen, wenn
unmittelbar nach Erfassen der Distanz zwischen
PreBbalken und Schneidgutstapel die PreBbalken-
druckkraft herabgesetzt wird. Es kann aber auch
mdglich sein, in die Hydraulikschaltung ein Zeit-
glied zu integrieren, das nach der Erfassung des
definierten Abstandes die PreBbalkendruckkraft ge-
ringfligig zeitverzdgert herabsetzt.

Vorteilhaft wird bei einem Abstand des PreB-
balkens vom zu schneidenden Gut von 10 bis 20
mm die PreBbalkendruckkraft herabgesetzt. Es ist
damit einerseits gewdhrleistet, daB der PreBbalken
mit groBer Geschwindigkeit an das zu schneidende
Gut herangeflihrt wird, aber dennoch die Herabset-
zung der PreBibalkendruckkraft in ausreichendem
Abstand vom zu schneidenden Gut erfolgt, so daB
einerseits Verletzungsgefahren beim Klemmen von
GliedmaBen ausgeschlossen sind, andererseits der
PreBbalken den Restweg zum zu schneidenden
Gut bei verminderter Absenkgeschwindigkeit Uber-
briickt.

Gem3B einem besonderen Merkmal wird der
definierte Abstand der PreBbalkenunterkante zur
Schneidgutstapeloberkante mittels eines stationdr
am PreBbalken in dessen Absenkrichtung vorlau-
fend angeordneten Erfassungselementes erfaBt.
Durch die stationdre Anordnung des Erfassungsele-
mentes am Prefibalken bewegt sich dieses um
dieselbe Wegldnge und fiihlt damit aufgrund des-
sen dem PreBbalken vorlaufende Anordnung die
Position der Schneidgutstapeloberkante. Sobald
das Erfassungselement die Schneidgutstapelober-
kante erfaBt, wird die PreBbalkendruckkraft unmit-
telbar oder zeitverzdgert herabgesetzt. Neben der
stufenlosen Erfassung der relativen Positionen von
PreBbalkenunterkante und Schneidgutstapelober-
kante ist es auch mdoglich, deren Positionen gestuft
zu ermitteln, indem eine Vielzahl stationérer Erfas-
sungsorte vorgesehen sind, mittels derer die Posi-
tion des PreBbalkens, insbesondere der PreBbal-
kenunterkante und der Schneidgutstapeloberkante
erfaBt werden. Die Vielzahl der stationfdren Erfas-
sungsorte ermdglicht in der Genauigkeit der Ab-
stdnde benachbarter Erfassungsorte eine Aussage
Uber die jeweilige Einlegehdhe, das heiBt den Ab-
stand der Schneidgutstapeloberkante von der
Tischfldche sowie den Abstand der Markierung am
PreBbalken, insbesondere der PreBbalkenunterkan-
te von der Tischflache oder der oberen Endstellung
des PreBbalkens, so daB Uber diese MaBe Rick-
schliisse auf den Abstand zwischen PreBbalkenun-
terkante und Schneidgutstapeloberkante gezogen
werden kdnnen. Haben PreBbalken und Schneid-
gutstapel den definierten Abstand erreicht, erfolgt
die Herabsetzung der PreBbalkendruckkraft unmit-
telbar oder zeitverzdgert.
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Eine bevorzugt gestaltete Vorrichtung zum
Schneiden von gestapeltem, blattférmigem Gut,
wobei bei der Vorrichtung die Schnittandeutung
optimiert ist, weist einen Tisch zur Aufnahme des
zu schneidenden Gutes auf, ferner eine Vorschube-
inheit fir das zu schneidende Gut, einen auf das zu
schneidende Gut absenkbaren, hydraulisch betatig-
baren PreBbalken, ein benachbart zum Prefibalken
angeordnetes, senkrecht zur Tischebene verfahrba-
res Schneidmesser, eine Betdtigungsvorrichtung
flr die Schnittandeutung, sowie einen wahrend der
Schnittandeutung mit einer Schaltung fiir das Hy-
drauliksystem des PreBbalkens zusammenwirken-
den Sensor, der in aktiviertem Zustand ein Signal
erzeugt, das zu einer Herabsetzung des PreBdruk-
kes des PreBbalkens flihrt, wobei die Vorrichtung
dadurch gekennzeichnet ist, daB der Sensor unter-
halb des PreBbalkens und auBerhalb dessen mit
dem zu schneidenden Gut in Anlage gelangender
Wirkfliche am PreBbalken angeordnet ist, und der
Wirkabstand des Sensors von der PreBbalkenwirk-
fliche dem definierten Abstand von PreBbalkenun-
terkante und Schneidgutstapeloberkante entspricht,
bei dem das Signal erzeugt wird, das zur Herabset-
zung des PreBdruckes des PreBbalkens unmittelbar
oder zeitverzdgert flhrt. Bei dieser Gestaltung der
Vorrichtung, bei der der Sensor mit dem PreBbal-
ken zusammen verschiebbar ist, weist der Sensor
bevorzugt ein erstes Element auf, das im Bereich
der einen Stirnseite des PreBbalkens angeordnet
ist, sowie ein zweites Element, das im Bereich der
anderen Stirnseite des PreBbalkens angeordnet ist.
Der Sensor erfaBt damit zwischen seinen beiden
Elementen den zu schneidenden Stapel. Der Sen-
sor selbst kann auf unterschiedliche Art und Weise
ausgebildet sein, beispielsweise als Lichtschranke,
die als Elemente eine Lichtquelle und eine Fotozel-
le aufweist.

ZweckmiBig ist der Sensor nicht nur auBerhalb
des PreBbalkens, sondern auch auBerhalb der
Tischfliche angeordnet. Der PreBbalken kann da-
mit auf die Tischfliche abgesenkt werden, ohne
daB es bei einem in Ublicher Art und Weise gestal-
teten Tisch zu Beschidigungen des Sensors
kommt. Grundsitzlich wére es aber auch mdglich,
den Sensor innerhalb der vertikalen Tischprojektion
anzuordnen und im Kollisionsbereich des Sensors
mit der Tischfliche Ausnehmungen im Tisch vor-
zusehen. Hierbei wire allerdings auch sicherzustel-
len, daB kein Schneidgut in den Wirkbereich des
Sensors gelangen kann.

Eine weitere, bevorzugt gestaltete Vorrichtung
zum Schneiden von gestapeltem, blattférmigem
Gut, wobei bei der Vorrichtung die Schnittandeu-
tung optimiert ist, sieht vor, daB statt des am PreB-
balken angeordneten Sensors mehrere Sensoren in
unterschiedlichen Abstdnden zur Tischebene im
den PreBbalken fiihrenden Maschinenrahmen ange-
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ordnet sind, wobei jeder Sensor parallel zur Tisch-
ebene wirksam ist, zur Ermittlung des aktuellen
H6henniveaus der Schneidgutstapeloberkante und
der PreBbalkenunterkante relativ zur Tischfliche
mittels der Sensoren, wobei bei einem definierten
Abstandsniveau nicht aktivierter Sensoren die Her-
absetzung des PreBdruckes des PreBbalkens un-
mittelbar oder zeitverzdgert erfolgt. Es werden so-
mit entsprechend der Einlegehfhe des zu schnei-
denden Gutes die diesem zugeordneten Sensoren
aktiviert und auch entsprechend der Position des
PreBbalkens die diesem zugeordneten Sensoren
aktiviert. Die Anzahl der Ubereinander angeordne-
ten, nicht aktivierten Sensoren ist ein MaB flir den
Abstand von Prefibalkenunterkante zu Schneidgut-
stapeloberkante, wobei die sich ergebende MeBge-
nauigkeit bzw. MeBungenauigkeit durch den Ab-
stand benachbarter Sensoren zu berlicksichtigen
ist. Auch bei einer derartig gestalteten Vorrichtung
sind die Sensoren zweckmiBig als Lichtschranken
ausgebildet, die, wie zuvor beschrieben, das zu
schneidende Gut zwischen den beiden Elementen
jeder Lichtschranke erfassen.

Weitere Merkmale der Erfindung sind in der
Beschreibung der Figuren und in den Figuren dar-
gestellt, wobei bemerkt wird, daB alle Einzelmerk-
male und alle Kombinationen von Einzelmerkmalen
erfindungswesentlich sind.

In den Figuren ist die Erfindung an zwei Aus-
fuhrungsformen beispielsweise dargestellt, ohne
auf diese beschrinkt zu sein. Es zeigt:

Figur 1 eine vereinfachte Darstellung des
oberen Bereiches einer Schneidema-
schine im Mittelldngsschnitt gemiB
der Linie A-A in Figur 2, wobei dort
der PreBilbalken mit einer Licht-
schranke versehen ist,
die Schneidemaschine gemiB Figur
1 in einer Vorderansicht gemaB Pfeil
B in Figur 1,
eine Detaildarstellung der Schneid-
zone der in Figur 1 gezeigten
Schneidemaschine, verdeutlicht fir
Schneidgut geringer Einlegehdhe,
die flr das erfindungsgemiBe Ver-
fahren relevanten Teile der Schnei-
demaschine in einer Vorderansicht
und
eine Darstellung gemaB Figur 1, wo-
bei dort jedoch eine Vielzahl von
Lichtschranken im Maschinenrahmen
angeordnet sind.

Die Figuren 1 und 2 zeigen stark vereinfacht
den oberen Bereich einer Planschneidemaschine
zum Schneiden von Papier, Pappe oder derglei-
chen. Die Planschneidemaschine weist ein nicht
gezeigtes Grundgestell auf, das einen Tisch 3 so-
wie den sich oberhalb des Tisches 3 erstreckenden

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5
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Maschinenrahmen 9, der als Portalrahmen ausge-
bildet ist, aufnimmt. Der Tisch 3 weist eine in
diesen eingelassene, sich Uber die gesamte Breite
des Tisches 3 erstreckende Schneidleiste 4 auf.
Gleichfalls Uber die gesamte Breite des Tisches 3
erstreckt sich eine Vorschubeinheit 2 mit einem
Vorschubsattel 2a. Dieser ist in Richtung des Pfei-
les C verfahrbar, womit sich die grundsitzliche
Bewegungsrichtung des Schneidgutes wéahrend
des Schneidverlaufes ergibt. In Vorschubrichtung C
gesehen vor der Schneidleiste 4 ist das auf der
ebenen Tischfliche 3a des Tisches 3 aufliegende
und am Vorschubsattel 2a anliegende zu schnei-
dende Gut 1 gezeigt, hinter der Schneidleiste 4 das
geschnittene Gut 5 in Form dreier in sich verscho-
bener Nutzen. Oberhalb der Schneidleiste 4 ist ein
Schneidmesser 7 angeordnet. Gezeigt ist in den
Figuren 1 und 2 die angehobene Position des
Schneidmessers 7, aus dieser ist es in Richtung
des Pfeiles D bis zur Schneidleiste 4 absenkbar.
Benachbart zum Schneidmesser 7 ist auf deren der
Vorschubeinheit 2 zugewandten Seite ein PreBbal-
ken 8 vorgesehen, der aus der in den Figuren 1
und 2 gezeigten, angehobenen Position gleichfalls
in Pfeilrichtung D auf das zu schneidende Gut 1
absenkbar ist. Schneidmesser 7 und PreBbalken 8
sind in dem diese oben und seitlich umschlieBen-
den Portalrahmen 9 der Planschneidemaschine ge-
fihrt. Im Detail ist das Schneidmesser 7 mittels
Schrauben 6 mit dem Messerbalken 11 verbunden.
Das Messer 7, dessen Schneidkante 7a aus der
Horizontalen geringfligig geneigt ist, ist mittels ei-
nes nicht gezeigten Kurbelfriebes in bekannter Art
und Weise im ziehenden Schnitt bewegbar. Der
PreBbalken 8 ist im Bereich seiner beiden Stirnsei-
ten in den vertikalen Schenkeln 9a des Portalrah-
mens geflihrt und mittels eines hydraulischen An-
friebes in Richtung des Pfeiles D bewegbar. Mit
der Bezugsziffer 10 ist die Schneidebene des
Schneidmessers 7 verdeutlicht, die senkrecht zur
Tischfldche 3a und durch die Schneidleiste 4 ver-
13uft. Mit der Bezugsziffer 12 ist das Bedienfeld der
Planschneidemaschine bezeichnet.

Die insoweit beschriebene, bekannte Plan-
schneidemaschine weist erfindungsgemiB in einer
ersten Ausgestaltung gemiB der Darstellung der
Figuren 1 bis 4 unterhalb seiner in Anlage mit dem
zu schneidenden Gut 1 gelangenden Wirkfliche 8a
einen Sensor in Form einer Lichtschranke auf, die
als Elemente eine Lichtquelle 13 und eine Fotozelle
14 aufweist. Die Lichtquelle 13 und die Fotozelle
14 sind im Bereich der beiden gegeniiberliegenden
Stirnseiten des PreBbalkens 8 angeordnet, somit
auBerhalb dessen mit dem zu schneidenden Gut 1
in Anlage gelangenden Wirkfliche 8a, und auch
auBerhalb der Tischfliche 3a. In der Darstellung
der Figur 2 sind die im Bereich der beiden Schen-
kel 9a des Portalrahmens 9 befindlichen Konturen
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von Lichtquelle 13, Fotozelle 14 und PreBbalken 8
mit strichlierten Linien verdeutlicht. Mit der Bezugs-
ziffer 15 ist der Strahl der Lichtschranke bezeich-
net, der in definiertem Abstand Z und parallel zur
Wirkfliche 8a des PreBbalkens 8 verl4uft.

Die Lichtschranke ist wihrend des Betriebszu-
standes der Schnittandeutung, der durch Drlicken
zweier, in der Tischfront angeordneter Tasten 20
herbeigefihrt wird, Uber eine elekirische Schaltung
mit dem Hydrauliksystem flir den PreBbalken 8
verbunden, wobei die Lichtschranke in akfiviertem
Zustand, das heiBt dann, wenn der Lichtstrahl 15
unterbrochen ist, das Hydrauliksystem des PreBbal-
kens 8 so ansteuert, daB der PreBdruck des Pref-
balkens 8 herabgesetzt wird. Diese Herabsetzung
des PreBdruckes kann unmittelbar bei Unterbre-
chung des Lichtistrahles 15 erfolgen oder aber auch
zeitverzdgert, das heiBt dann, wenn der Lichtstrahl
15 unterbrochen wird, wird eine Zeitschaltung akti-
viert, die nach einer definierten Zeitspanne nach
Unterbrechung des Lichtstrahles 15 den PreBdruck
des PreBbalkens herabsetzt. Dadurch, daB der
Lichtstrahl 15 der Lichtschranke in Bewegungsrich-
tung D des PreBbalkens zu dessen Wirkfliche 8a
um den Wirkabstand Z als definiertem Abstand
vorlaufend angeordnet ist, wird das Signal zum
unmittelbaren oder =zeitverzogerten Herabsetzen
des PreBdruckes des PreBbalkens 8 immer erst
dann erzeugt, wenn auch der Abstand der Wirkfl3-
che 8a des PreBbalkens 8, womit gleichbedeutend
ist dessen PreBbalkenunterkante 8b zur Oberflache
1a des zu schneidenden Gutes 1, womit gleichbe-
deutend ist dessen Schneidgutoberkante 1b, dem
Wirkabstand Z entspricht.

Der Abstand der Lichtschranke 15 von der
PreBbalkenunterkante 8b entspricht bei dem Aus-
fUhrungsbeispiel 10 mm. Ist die Lichtschranke so
gestaltet, daB die Aktivierung des Signales unmit-
telbar zum Herabsetzen der PreBbalkendruckkraft
fluhrt, erfolgt die Herabsetzung bei einem Abstand
des PreBbalkens 8 vom zu schneidenden Gut von
10 mm. Ist ein Zeitglied zusitzlich vorgesehen,
sollte das MaB Z gr&Ber sein, so daB sichergestelit
ist, daB die Herabsetzung der Prefibalkendruckkraft
bereits dann erfolgt ist, wenn noch keine Geféahr-
dung der Bedienperson durch den PreBbalken ge-
geben ist.

Figur 5 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform, bei
der statt der an der Unterseite des PreBbalkens 8
befestigten, horizontal wirksamen Lichtschranke
eine Vielzahl von horizontal wirksamen Lichtschran-
ken im Bereich der beiden Innenflichen 17 und 18
des Portalrahmens 9 angeordnet sind (siehe Figur
2). Das zu schneidende Gut 1 ist dort zum besse-
ren Verstdndnis der Gestaltung der Schneidema-
schine nicht gezeigt, die Bezugsziffer veranschau-
licht einen am Tisch 3 angebrachten Seitenan-
schlag. Gezeigt sind in Figur 5 eine Vielzahl Uber-
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einander in definiertem Abstand zueinander ange-
ordneter Fotozellen 14, entsprechend ist die Innen-
fliche 17 des Portalrahmens 9 mit einer Vielzahl
beabstandet zueinander und Ubereinander ange-
ordneter Lichtquellen versehen. Wird auf den Tisch
3 in der Schneidzone ein Stapel zu schneidenden
Gutes 1 aufgelegt, so wird entsprechend der Einle-
geh&he, das heifit der Stapelhdhe, eine oder meh-
rere der unteren Lichtschranken aktiviert. Beim Ab-
senken des PreBibalkens 8 in Richtung des Pfeiles
D werden von diesem entsprechend dessen Ab-
senkstrecke ein oder mehrere der oberen Licht-
schranken aktiviert, wobei mit zunehmender Ab-
senkstrecke eine zunehmende Anzahl von Licht-
schranken aktiviert wird, so daB sich die Zahl der
nicht aktivierten Lichtschranken, die oberhalb des
zu schneidenden Gutes 1 und unterhalb der Wirk-
fliche 8a des PreBbalkens 8 angeordnet sind, ver-
ringert. Die Anzahl der nicht aktivierten Lichtschran-
ken ist ein MaB flir den Abstand des PreBbalkens 8
vom zu schneidenden Gut 1. Die elektrische Schal-
tung, die mit dem Hydrauliksystem flir den PreB-
balken 8 zusammenwirkt, ist bei dieser Ausfiih-
rungsform so ausgelegt, daB bei einem definierten
Abstandsniveau, das heiBt einer Bandbreite nicht
aktivierter Lichtschranken, ausgedriickt durch den
Wirkabstand Z als definiertem Abstand, die Herab-
setzung des PreBdruckes des PreBbalkens 8 unmit-
telbar oder zeitverzogert erfolgt. Mit der Ausfiih-
rungsform nach den Figuren 1 bis 4 Ubereinstim-
mende Teile sind in Figur 5 mit gleichen Bezugs-
ziffern bezeichnet, es gelten im Ubrigen die Anmer-
kungen zu dieser Ausfihrungsform betreffend das
Optimieren der Schnittandeutung.

Nach dem Schnitt werden das Schneidmesser
7 und der Prefibalken 8 entgegen der Pfeilrichtung
D in ihre Ausgangslage angehoben. Nach dem
Trennen des Stapels in die Nutzen wird die Vor-
schubeinheit 2 entgegen der Pfeilrichtung C wieder
in ihre Ausgangsposition zurlickbewegt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Optimieren der Schnittandeu-
tung bei einer Schneidemaschine, bei der vor
dem Schneiden von auf einem Tisch (3) der
Schneidemaschine befindlichem gestapeltem,
blattférmigem Gut (1) ein hydraulisch betatig-
barer PreBbalken (8) auf dieses abgesenkt und
vor dem Auflegen des PreBbalkens (8) auf das
Gut (1) die PreBbalkendruckkraft herabgesetzt
wird, dadurch gekennzeichnet, daB beim
Absenken des PreBbalkens (8) auf das zu
schneidende Gut (1) ein definierter Abstand (Z)
des PreBbalkens (8) zum Gut (1) erfaBt wird
und die PreBbalkendruckkraft beim Erfassen
des definierten Abstandes (Z) oder zeitverzd-
gert nach dem Erfassen des definierten Ab-
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standes (Z) herabgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei einem Abstand (Z) des
PreBbalkens (8) vom zu schneidenden Gut (1)
von 10 bis 20 mm die PreBbalkendruckkraft
herabgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der definierte Abstand
(Z) der PreBbalkenunterkante (8b) zur Schneid-
gutstapeloberkante (1b) mittels eines stationdr
am PreBbalken (8) in dessen Absenkrichtung
(D) vorlaufend angeordneten Erfassungsele-
mentes (13,14) erfaBt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB von stationdren Erfas-
sungsorten (13,14) die Positionen von Prefibal-
kenunterkante (8b) und Schneidgutstapelober-
kante (1b) erfaBt werden.

Vorrichtung zum Schneiden von gestapeltem,
blattférmigem Gut, mit einem Tisch (3) zur
Aufnahme des zu schneidenden Gutes (1), ei-
ner Vorschubeinheit (2) fir das zu schneiden-
de Gut (1), einem auf das zu schneidende Gut
(1) absenkbaren, hydraulisch betdtigbaren
PreBbalken (8), einem benachbart zum PreB-
balken (8) angeordneten, senkrecht zur Tisch-
ebene (3a) verfahrbaren Schneidmesser (7),
einer Betitigungsvorrichtung (20) flir die
Schnittandeutung, sowie einem wihrend der
Schnittandeutung mit einer Schaltung fiir das
Hydrauliksystem des PreBbalkens (8) zusam-
menwirkenden Sensor (13,14), der in aktivier-
tem Zustand ein Signal erzeugt, das zu einer
Herabsetzung des PreBdruckes des PreBbal-
kens (8) fiihrt, dadurch gekennzeichnet, dai
der Sensor (13,14) unterhalb des PreBbalkens
(8) und auBerhalb dessen mit dem zu schnei-
denden Gut (1) in Anlage gelangender Wirkfl3-
che (8a) am PreBbalken (8) angeordnet ist,
wobei der Wirkabstand (Z) des Sensors (13,14)
von der PreBbalkenwirkfliche (8a) dem defi-
nierten Abstand (Z) von PreBbalkenunterkante
(8b) und Schneidgutstapeloberkante (1b) ent-
spricht, bei dem das Signal erzeugt wird, das
zur Herabsetzung des PreBdruckes des Pref-
balkens (8) unmitteloar oder zeitverzdgert
flhrt.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Sensor (13,14) aufBler-
halb der Tischfldche (3a) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der Sensor (13,14) ein

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

10

erstes Element (13) aufweist, das im Bereich
der einen Stirnseite des PreBbalkens (8) ange-
ordnet ist, sowie ein zweites Element (14), das
im Bereich der anderen Stirnseite des PreBbal-
kens (8) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB der Sensor
als Lichtschranke (13,14) ausgebildet ist, die
als Elemente eine Lichtquelle (13) und eine
Fotozelle (14) aufweist.

Vorrichtung zum Schneiden von gestapeltem,
blattférmigem Gut, mit einem Tisch (3) zur
Aufnahme des zu schneidenden Gutes (1), ei-
ner Vorschubeinheit (2) fir das zu schneiden-
de Gut (1), einem auf das zu schneidende Gut
(1) absenkbaren, hydraulisch betdtigbaren
PreBbalken (8), einem benachbart zum PreB-
balken (8) angeordneten, senkrecht zur Tisch-
ebene (3a) verfahrbaren Schneidmesser (7),
einer Betitigungsvorrichtung (20) flir die
Schnittandeutung, sowie mindestens einem
wihrend der Schnittandeutung mit einer Schal-
tung flir das Hydrauliksystem des PreBbalkens
(8) zusammenwirkenden Sensor (13,14), da-
durch gekennzeichnet, daB der PreBbalken
(8) in einem Maschinenrahmen (9) geflihrt ist,
der in unterschiedlichen Abstidnden zur Tisch-
ebene (3a) Sensoren (13,14) aufweist, wobei
jeder Sensor (13,14) parallel zur Tischebene
(3a) wirksam ist, zur Ermittlung des aktuellen
H6henniveaus der Schneidgutstapeloberkante
(1b) und der PreBbalkenunterkante (8b) relativ
zur Tischfliche (3a) mittels der Sensoren
(13,14), wobei bei einem definierten Abstands-
niveau (Z) nicht aktivierter Sensoren (13,14)
die Herabsetzung des PreBdruckes des Pref-
balkens (8) unmittelbar oder zeitverzdgert er-
folgt.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Sensoren als Licht-
schranken (13,14) ausgebildet sind.
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