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@ Verfahren und Vorrichtung zum Optimieren der Leerlaufzeit des Pressbalkens einer
Schneidemaschine.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Optimie-
ren der Leerlaufzeit des PreBbalkens (8) bei einer
Schneidemaschine, bei der vor dem Schneiden von
auf einem Tisch (3) befindlichem gestapeltem, blatt-
férmigem Gut (1) der hydraulisch betitigte PreBbal- FIG.3
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ein definierter Abstand (Z) des PreBbalkens zum Gut A ! & LL b
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erfaBt wird und die Anhebbewegung des PreBbal-
kens beim Erfassen des definierten Abstandes been-
det oder zeitverzbgert nach dem Erfassen des defi- %
nierten Abstandes beendet wird.
Bei einer Vorrichtung zum Optimieren der Leer-
laufzeit des PreBbalkens ist ein Sensor vorgesehen,
der unterhalb des PreBbalkens und auBlerhalb 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.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Optimieren der Leerlaufzeit des
PreBbalkens einer Schneidemaschine, insbesonde-
re bei einer Schneidemaschine zum Schneiden von
gestapeltem, blattrigem Gut aus Papier, Pappe
odgl..

Bei einer bekannten Schneidemaschinen flr
gestapeltes, blattformiges Gut wird vor dem
Schneiden des auf einem Tisch der Schneidema-
schine befindlichen Gutes ein hydraulisch betatig-
barer Prefbalken auf das Gut abgesenkt und nach
dem Schnitt in eine definierte obere Endstellung
angehoben. Diese obere Endstellung ist dabei un-
verdnderlich, der Abstand des PreBbalkens in des-
sen oberer Endstellung zur Tischfldche ist groBer
als die maximale Einlegehthe des zu schneiden-
den Gutes.

Nachteilig ist bei einer solchen Schneidema-
schine die Leerlaufzeit des PreBbalkens, wenn Gut
geringer Einlagehdhe geschnitten werden soll. So
vergeht eine erhebliche Leerlaufzeit bis der PreB-
balken aus seiner oberen Endstellung auf das zu
schneidende Gut abgesenkt ist bzw. nach dem
Schnitt von dem Stapel wieder in seine obere End-
stellung angehoben ist. Die groBen Leerlaufzeiten
wirken sich insgesamt nachteilig auf die Lange der
Schneidzyklen der Schneidemaschine aus, wenn
diese automatisch betrieben werden soll. In aller
Regel wird nimlich der Vorschub flir das zu
schneidende Gut erst dann aktiviert, wenn der
PreBbalken volistdndig angehoben ist. Insbesonde-
re dann, wenn Nutzen geringer Abmessungen, bei-
spielsweise Etiketten geschnitten werden, kann so
die Leerlaufzeit des PreBbalkens gr&Ber sein als
die Vorschubzeit flir das zu schneidende Gut.

In der DE-AS 11 90 431 wird fiir eine Schnei-
demaschine flir Papier, Pappe odgl., die einen hy-
draulischen Messerantrieb sowie einen PreBbalken
aufweist, vorgeschlagen, das Schneidmesser und
den PreBbalken nicht unniitz weit anzuheben, wie
dies beim mechanischen Antrieb durch einen Kur-
beltrieb unumganglich ist. Sobald das Schneidmes-
ser und der PreBbalken den Schneidgutstapel frei-
gegeben haben, kann der Schneidgutvorschub ein-
setzen.

Aus der DE-AS 10 95 254 ist eine Schaltvor-
richtung an Schneidemaschinen fiir Papier , Pappe
odgl. bekannt, die einen Messerbalken mit an die-
sem befestigten Messer und einen maschinell ge-
steuerten, selbsttitigen Antrieb des PreBbalkens
aufweist. Zum Hochflihren des PreBbalkens aus
der PreBstellung ist eine dessen Antrieb ausl&sen-
de und vom hochgehenden Messerbalken in einer
bestimmten H&henlage beeinfluBte Vorrichtung an-
geordnet. Diese ist einerseits von einem Schalter
mit einer Schaltrolle und andererseits von einer die
Schaltrolle fihrenden und den Schalter steuernden
Schrégflache gebildet. Der PreBdruck wird bei der
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Schneidemaschine  infolgedessen  aufgehoben,
wenn das Schneidmesser beim Anheben den Sta-
pel verldBt, und es setzt die Anhebbewegung des
PreBbalkens bereits zu diesem Zeitpunkt ein. Die
Anhebbewegung des PreBbalkens ist damit auf die
Anhebbewegung des Schneidmessers abgestimmt,
nicht aber die Hubh&he des PreBbalkens auf die
EinlegehShe des zu schneidenden Gutes.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Optimieren
der Leerlaufzeit des PreBbalkens einer Schneide-
maschine anzugeben.

Das Verfahren zum Optimieren der Leerlaufzeit
des PreBbalkens einer Schneidemaschine, bei der
vor dem Schneiden von auf einem Tisch befindli-
chem gestapeltem, blattfdrmigem Gut ein hydrau-
lisch betdtigbarer Prefibalken auf dieses abgesenkt
und nach dem Schnitt angehoben wird, ist dadurch
gekennzeichnet, daB beim Abheben des PreBbal-
kens vom zu schneidenden Gut ein definierter Ab-
stand des PreBbalkens zum Gut erfaBt wird und die
Anhebbewegung des PreBbalkens beim Erfassen
des definierten Abstandes beendet oder zeitverz-
gert nach dem Erfassen des definierten Abstandes
beendet wird. - Es ist damit vorgesehen, daB der
PreBbalken nach dem Schnitt nur so weit angeho-
ben wird, wie es die Einlegehthe des aktuell ge-
schnittenen Gutes erforderlich macht und auch vor
dem nichsten Schnitt, dieselbe Einlegehdhe vor-
ausgesetzt, aus dieser HShe auf das zu schneiden-
de Gut abgesenkt wird, wobei die Anhebbewegung
des Prefibalkens entweder beim Erfassen des vor-
gegebenen Abstandes von zu schneidendem Gut
und PreBbalken unmittelbar beendet wird oder ein
Zeitglied zum Beenden der Anhebbewegung des
PreBbalkens aktiviert wird. Die Zwischenschaltung
eines Zeitgliedes ist insbesondere unter dem
Aspekt, daB das zu schneidende Gut unterschiedli-
che Harte aufweisen kann, von Bedeutung. So ist
es bei hartem Schneidgut ausreichend, wenn der
PreBbalken eine relativ kurze Anhebbewegung voll-
flihrt, wdhrend bei weichem Schneidgut, aufgrund
dessen Eigenschaft, sich nach dem Anheben des
PreBbalkens zu entspannen, der PreBbalken eine
relativ ldngere Anhebbewegung ausflihren sollte.
Wird hingegen unmittelbar beim Erfassen des defi-
nierten Abstandes die Anhebbewegung des Pref-
balkens beendet, kann in aller Regel die Harte des
Schneidgutes bei der Anhebbewegung des PreB-
balkens nicht berlicksichtigt werden.

Das erfindungsgemdBe Verfahren ermdglicht
es, den Vorschub filir das zu schneidende Gut
bereits dann zu aktivieren, wenn der definierte Ab-
stand des PreBbalkens zum Gut hin erfaBt worden
ist. Die Leerlaufzeiten der Schneidemaschine im
automatischen Betrieb lassen sich unter diesem
Aspekt erheblich reduzieren, hinzu kommt die Zeit-
ersparnis, weil der PreBbalken nur aus geringerer
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H6he auf das vorgeschobene, zu schneidende Gut
abgesenkt werden muB.

Vorteilhaft wird bei einem Abstand des PreB-
balkens vom zu schneidenden Gut von 10 bis 20
mm die Anhebbewegung des PreBbalkens beendet.
Der angehobene Prefibalken steht damit minimal
10 mm Uber dem zu schneidenden Gut, wenn man
die Ausdehnung des zu schneidenden Gutes nach
dem Anheben des PreBbalkens unberlicksichtigt
18Bt. Ist ein Zeitglied vorgesehen, wire der definier-
te Abstand kilirzer zu wéhlen, damit die Anhebbe-
wegung des PreBbalkens im Abstand von 10 bis 20
mm vom zu schneidenden Gut beendet ist.

Es wird als bevorzugt angesehen, wenn der
definierte Abstand der PreBbalkenunterkante zur
Schneidgutstapeloberkante mittels eines stationdr
am PreBbalken in dessen Anhebrichtung nachlau-
fend angeordneten Erfassungselementes erfaBlt
wird. Durch die stationdre Anordnung des Erfas-
sungselementes am Prefibalken bewegt sich die-
ses um dieselbe Wegldnge und flhit damit auf-
grund dessen, dem PreBbalken nachlaufender An-
ordnung die Position der Schneidstapeloberkante,
das heiBt konkret den Ubergang vom Schneidgut-
stapel zur Luft. Sobald das Erfassungselement die
Schneidgutstapeloberkante erfaBt, wird die Anheb-
bewegung des PreBbalkens beendet oder das Zeit-
glied zum Beenden der Anhebbewegung des PreB-
balkens aktiviert. Letzteres fiihrt zu einem definier-
ten Nachlauf des PreBbalkens. - Neben der stufen-
losen Erfassung der relativen Position von PreBibal-
kenunterkante und Schneidgutstapeloberkante ist
es auch mdglich, deren Positionen gestuft zu er-
mitteln, indem eine Vielzahl stationdrer Erfassungs-
orte vorgesehen sind, mittels derer die Position des
PreBbalkens, insbesondere der PreBbalkenunter-
kante und der Schneidgutstapeloberkante erfaBt
werden. Die Vielzahl der stationdren Erfassungsorte
ermdglicht in der Genauigkeit der Abstdnde be-
nachbarter Erfassungsorte eine Aussage Uber die
jeweilige Einlegeh&he, das heiBt den Abstand der
Schneidgutstapeloberkante von der Tischfldche so-
wie den Abstand der Markierung am PreBbalken,
insbesondere der PreBibalkenunterkante von der
Tischfldche, so daB Uiber diese MaBe Riickschlisse
auf den Abstand zwischen Prefibalkenunterkante
und Schneidgutstapeloberkante gezogen werden
kénnen. Haben PreBbalken und Schneidgutstapel
den definierten, vorgegebenen Abstand erreicht,
wird die Anhebbewegung des PreBbalkens beendet
oder das Zeitglied zum Beenden der Anhebbewe-
gung des PreBbalkens aktiviert.

Eine bevorzugt gestaltete Vorrichtung zum
Schneiden von gestapeltem, blattférmigem Gut,
weist einen Tisch zur Aufnahme des zu schneiden-
den Gutes auf, ferner eine Vorschubeinheit fiir das
zu schneidende Gut, einen auf das zu schneidende
Gut absenkbaren, hydraulisch betétigbaren PreB-
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balken, ein benachbart zum PreBbalken angeordne-
tes, senkrecht =zur Tischebene verfahrbares
Schneidmesser, sowie einen mit einer Schaltung
fir das Hydrauliksystem des PreBbalkens zusam-
menwirkenden Sensor, wobei die Vorrichtung da-
durch gekennzeichnet ist, daB der Sensor unterhalb
des PreBbalkens und auBerhalb dessen mit dem zu
schneidenden Gut in Anlage gelangender Wirkfl3-
che am PreBbalken angeordnet ist, wobei der Wirk-
abstand des Sensors von der PreBbalkenwirkfliche
dem definierten Abstand entspricht, bei dem vom
Sensor ein Signal erzeugt wird, das zur unmittelba-
ren oder zeitverzdgerten Beendigung der Anhebbe-
wegung des PreBbalkens fiihrt. Der Sensor erfaBt
die Schneidgutstapeloberkante, seine Wirkgerade
bzw. Wirkebene verlauft parallel zur PreBbalken-
wirkfliche. Der Wirkabstand des Sensors von der
PreBbalkenwirkfliche entspricht dem definierten
Abstand von PreBbalkenunterkante und Schneid-
gutstapeloberkante, bei dem die Anhebebewegung
des PreBbalkens beendet oder das Zeitglied zum
Beenden der Anhebebewegung des PreBbalkens
aktiviert wird. Bei dieser Gestaltung der Vorrich-
tung, bei der der Sensor mit dem PreBbalken zu-
sammen verschiebbar ist, sollte der Sensor grund-
sdtzlich ein erstes Element aufweisen, das im Be-
reich der einen Stirnseite des PreBbalkens ange-
ordnet ist, sowie ein zweites Element, das im Be-
reich der anderen Stirnseite des Prefibalkens ange-
ordnet ist. Der Sensor erfaBt damit zwischen seinen
beiden Elementen den zu schneidenden Stapel.
Der Sensor selbst kann auf unterschiedliche Art
und Weise ausgebildet sein, beispielsweise als
Lichtschranke, die als Elemente eine Lichtquelle
und eine Fotozelle 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 sieht vor, daB8 statt des am PreBbalken ange-
ordneten Sensors mehrere Sensoren in unter-
schiedlichen Abstdnden zur Tischebene im den
PreBbalken fliihrenden Maschinenrahmen angeord-
net sind, wobei jeder Sensor parallel zur Tischebe-
ne wirksam ist, zur Ermittlung des aktuellen H6hen-
niveaus der Schneidgutstapeloberkante und der
PreBbalkenunterkante relativ zur Tischfliche mittels
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der Sensoren, wobei bei einem definierten Ab-
standsniveau nicht aktivierter Sensoren die unmit-
telbare oder zeitverzbgerte Herabsetzung des
PreBdruckes des PreBbalkens erfolgt. Es werden
somit entsprechend der Einlegehthe des zu
schneidenden Gutes die diesem zugeordneten
Sensoren aktiviert und entsprechend der Position
des PreBbalkens die diesem zugeordneten Senso-
ren aktiviert. Die Anzahl der Ubereinander angeord-
neten, nicht aktivierten Sensoren stellt den Abstand
von PreBbalkenunterkante zu Schneidgutstapel-
oberkante dar, wobei die sich ergebende MeBge-
nauigkeit bzw. MeBungenauigkeit durch den Ab-
stand benachbarter Sensoren zu berlicksichtigen
ist. Auch bei einer derart 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 Mittellangsschnitt 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 erstreckenden
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.

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5
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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
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
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Wirkfliche 8a des PreBbalkens 8 verl4uft.

Die Lichtschranke ist wdhrend des Schneidvor-
ganges, der beispielsweise mittels Driicken zweier
in der Tischfront angeordneter Tasten 20 herbeige-
flhrt wird, konkret nach dem Auflegen des PreBbal-
kens 8 auf das zu schneidende Gut, Uber eine
elektrische Schaltung mit dem Hydrauliksystem fiir
den PreBlbalken 8 verbunden, wobei die Licht-
schranke infolge der Unterbrechung des Lichtistrah-
les 15 durch das zu schneidende Gut 1 aktiviert ist.
Sobald die Lichtschranke zusammen mit dem
PreBbalken soweit angehoben ist, daB der Licht-
strahl 15 nicht mehr unterbrochen ist, womit gleich-
bedeutend ist der definierte Abstand Z des Pref-
balkens 8 zum zu schneidenden Gut 1, wird die
Lichtschranke deaktiviert und von dieser die elekiri-
sche Schaltung so angesteuert, daB die Anhebbe-
wegung des Prefibalkens 8 unmittelbar beendet
oder Uber ein in die Schaltung integriertes Zeitglied
zeitverzbgert nach dem Erfassen des definierten
Abstandes beendet wird. Dadurch, daB der Licht-
strahl 15 der Lichtschranke in der Anhebebewe-
gungsrichtung E des PreBbalkens 8 zu dessen
Wirkfliche 8a um den Wirkabstand Z nachlaufend
angeordnet ist, wird das Signal zum unmittelbaren
oder zeitverzbgerten Beenden der Anhebebewe-
gung des PreBibalkens 8 immer erst dann erzeugt,
wenn auch der Abstand der Wirkfliche 8a des
PreBbalkens 8, womit gleichbedeutend ist dessen
PreBbalkenunterkante 8b, zur Oberfliche 1a des zu
schneidenden Gutes 1, womit gleichbedeutend ist
dessen Schneidgutoberkante 1b, die im Wirkab-
stand 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 Beenden der Abhebbewegung des
PreBbalkens 8 flihrt, erfolgt die Herabsetzung bei
einem Abstand des PreBibalkens 8 vom zu schnei-
denden Gut 1 von 10 mm. Ist ein Zeitglied zusidtz-
lich vorgesehen, wird die Anhebbewegung des
PreBbalkens 8 erst in einem gr&Beren Abstand zum
zu schneidenden Gut beendet. Grundsiizlich ist
der Wirkabstand Z bzw. die Zeitverzgerung ent-
sprechend den praktischen Gegebenenheiten zu
wéhlen, entscheidend ist, daB es entsprechend der
erfindungsgemiBen Gestaltung nicht mehr erfor-
derlich ist, den Preflbalken 8 in seine oberste mog-
liche Endlage zurlickzufahren.

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-
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schine nicht gezeigt, die Bezugsziffer 19 verdeut-
licht einen am Tisch 3 angebrachten Seitenan-
schlag. Gezeigt sind in Figur 5 nur die Vielzahl der
Ubereinander in definiertem Abstand zueinander
angeordneten Fotozellen 14, entsprechend ist die
Innenflache 17 des Portalrahmens 9 mit einer Viel-
zahl beabstandet zueinander und Ubereinander an-
geordneter Lichtquellen versehen. Wird auf den
Tisch 3 in der Schneidzone ein Stapel zu schnei-
denden Gutes 1 aufgelegt, so wird entsprechend
der Einlegehdhe, das heiBt der Stapelhdhe, eine
oder mehrere der unteren Lichtschranken aktiviert.
Beim Anheben des PreBbalkens 8 in Richtung des
Pfeiles E werden von diesem entsprechend dessen
Anhebstrecke die zwischen der Wirkfliche 8a des
PreBbalkens 8 und der Oberfliche 1a des zu
schneidenden Gutes 1 befindlichen Lichtschranken
deaktiviert. Die Anzahl der nicht aktivierten Licht-
schranken ist ein MaB flr den Abstand des PreB-
balkens 8 vom zu schneidenden Gut 1. Die elektri-
sche Schaltung, die mit dem Hydrauliksystem fiir
den PreBbalken 8 zusammenwirki, ist bei dieser
Ausflihrungsform so ausgelegt, daB bei einem defi-
nierten Abstandsniveau, das heift bei einer Band-
breite nicht aktivierter Lichtschranken, ausgedrlickt
durch den Wirkabstand Z als definiertem Abstand
die Anhebbewegung des PreBbalkens 8 unmittelbar
oder zeitverzdgert beendet wird. Mit der Ausfih-
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 Leerlaufzeit des PreBbalkens.

Sobald der PreBbalken 8 um den definierten
Abstand Z vom zu schneidenden Gut angehoben
ist, wird vorzugsweise die Vorschubeinheit 2 akti-
viert.

Nach dem Schnitt wird vorlaufend zum PreB-
balken 8 das Schneidmesser 7 in seine angehobe-
ne Ruhestellung zurlickgefihrt, ferner wird nach
dem Trennen des Gesamtstapels 1 die Vielzahl der
Nutzen die Vorschubeinheit 2 entgegen der Pfeil-
richtung C wieder in ihre Ausgangsposition zurlick-
bewegt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Optimieren der Leerlaufzeit des
PreBbalkens einer Schneidemaschine, bei der vor
dem Schneiden von auf einem Tisch (3) befindli-
chem gestapeltem, blattfdrmigem Gut (1) ein hy-
draulisch betitigbarer PreBbalken (8) auf dieses
abgesenkt und nach dem Schnitt angehoben wird,
dadurch gekennzeichnet, daB beim Anheben des
PreBbalkens (8) vom zu schneidenden Gut (1) ein
definierter Abstand (Z) des PreBbalkens (8) zum
Gut erfaBt wird und die Anhebbewegung des PreB-
balkens (8) beim Erfassen des definierten Abstan-
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des (Z) beendet oder zeitverzdgert nach dem Er-
fassen des definierten Abstandes (Z) beendet wird.
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei hartem Schneidgut der PreBbal-
ken (8) eine relativ kiirzere Anhebbewegung und
bei weichem Schneidgut der PreBibalken (8) eine
relativ 1angere Anhebbewegung ausflihrt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB bei einem Abstand des
PreBbalkens (8) vom zu schneidenden Gut (1) von
10 bis 20 mm die Anhebbewegung des PreBbal-
kens (8) beendet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der definierte Ab-
stand (Z) der PreBbalkenunterkante (8b) zur
Schneidgutstapeloberkante (1b) mittels eines statio-
ndr am PreBbalken (8) in dessen Anhebrichtung (E)
nachlaufend angeordneten Erfassungselementes
(13, 14) erfaBt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB von stationfren
Erfassungsorten (13, 14) die Positionen von PreB-
balkenunterkante (8b) und Schneidgutstapelober-
kante (1b) erfaBt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, da mit dem Aktivieren
des Zeitgliedes der Vorschub flir das zu schnei-
dende Gut (1) aktiviert wird.

7. Vorrichtung zum Schneiden von gestapeltem,
blattférmigem Gut, mit einem Tisch (3) zur Aufnah-
me des zu schneidenden Gutes (1), einer Vorschu-
beinheit (Z) fiir das zu schneidende Gut (1) , einem
auf das zu schneidende Gut (1) absenkbaren hy-
draulisch betitigbaren PreBbalken (8), einem be-
nachbart zum Prefibalken (8) angeordneten, senk-
recht zur Tischebene (3a) verfahrbaren Schneid-
messer (7), sowie einem mit einer Schaltung flr
das Hydrauliksystem des PreBbalkens (8) zusam-
menwirkenden Sensor (13, 14), dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Sensor (13, 14) unterhalb des
PreBbalkens (8) und auBerhalb dessen mit dem zu
schneidenden Gut (1) in Anlage gelangender Wirk-
fliche (8a) am PreBbalken (8) angeordnet ist, wobei
der Wirkabstand (Z) des Sensors (13, 14) von der
PreBbalkenwirkfliche (8a) dem definierten Abstand
(Z) entspricht, bei dem vom Sensor (13, 14) ein
Signal erzeugt wird, das zur unmittelbaren oder
zeitverzbgerten Beendigung der Anhebbewegung
des PreBbalkens (8) flhrt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 der Sensor (13, 14) ein erstes Ele-
ment (13) aufweist, das im Bereich der einen Stirn-
seite des PreBbalkens (8) angeordnet ist, sowie ein
zweites Element (14), das im Bereich der anderen
Stirnseite des PreBbalkens (8) angeordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Sensor als Lichtschran-
ke (13, 14) ausgebildet ist, die als Elemente eine
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Lichtquelle (13) und eine Fotozelle (14) aufweist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Sensor (13,
14) auBerhalb der Tischflache (3a) angeordnet ist.
10. Vorrichtung zum Schneiden von gestapeltem,
blattférmigem Gut, mit einem Tisch (3) zur Aufnah-
me des zu schneidenden Gutes (1), einer Vorschu-
beinheit (2) fiir das zu schneidende Gut (1), einem
auf das zu schneidende Gut (1) absenkbaren hy-
draulisch betitigbaren PreBbalken (8), einem be-
nachbart zum Prefibalken (8) angeordneten, senk-
recht zur Tischebene (3a) verfahrbaren Schneid-
messer (7), sowie mindestens einem mit einer
Schaltung fir das Hydrauliksystem des PreBbal-
kens (8) zusammenwirkenden Sensor (13, 14), da-
durch gekennzeichnet, daB der PreBbalken (8) in
einem Maschinenrahmen (9) geflihrt ist, der in un-
terschiedlichen Abstidnden zur Tischebene (3a)
Sensoren (13, 14) aufweist, wobei jeder Sensor (13,
14) parallel zur Tischebene (3a) wirksam ist, zur
Ermittlung des Hd&henniveaus der Schneidgutsta-
peloberkante (1b) und der PreBbalkenunterkante
(8b) relativ zur Tischfliche (3a) mittels der Senso-
ren (13, 14), wobei bei einem definierten Abstands-
niveau (Z) nicht aktivierter Sensoren (13, 14) die
Anhebbewegung des Prefibalkens (8) unmittelbar
oder zeitverzdgert beendet wird.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Sensoren als Lichtschran-
ken (13, 14) ausgebildet sind.
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