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(54) Verfahren zum Schleifen der Messer einer Rotationsschneidemaschine sowie
Rotationsschneider zur Durchfiihrung des Verfahrens

(57) Die Rotationsschneidemaschine (1) weist ein
erstes Messer (6) auf, das mit einem ersten Lager (16)
ein erstes Schneidelement (5) bildet, das fir den
Schneidvorgang mit einem zweiten Messer (20) zusam-
menarbeitet. Das zweite Messer (20) bildet mit einem
zweiten Lager (17) ein zweites Schneidelement (29).
Zum Nachschleifen des einen Messers (6, 20) wird das

andere Messer (20, 6) ausgebaut und durch eine
Schleifscheibe (12, 21) ersetzt. Die Schleifscheibe (12,
21) wird fur den Schleifvorgang mit einer Zustellvorrich-
tung des zweiten Lagers (17) zugestellt. Aufgrund der
hohen Préazision der Lager ist ein sehr prazises Nach-
schleifen mdglich, sodass ein engerer Schneidspalt und
damit eine hohe Schneidqualitat moglich sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Schleifen eines Messers einer Rotationsschneidema-
schine flr die Druckprodukte verarbeitende Industrie,
wobei ein erstes Messer mit einem ersten Lager ein er-
stes Schneidelement bildet und fiir den Schneidvorgang
mit einem zweiten Messer zusammenarbeitet, das mit
einem zweiten Lager ein zweites Schneidelement bil-
det.

[0002] Rotationsschneidemaschinen werden insbe-
sondere in der Druckprodukte verarbeitenden Industrie
zum Schneiden der offenen Seiten von Druckprodukten,
beispielsweise Zeitschriften verwendet. Das Schneiden
erfolgtim Durchlauf, wobei die Druckprodukte in der Re-
gel zwischen zwei Bandern im Schuppenstrom gefor-
dert werden. Der Rotationsschneidemaschine weist ein
Obermesser und ein Untermesser, auch Gegenmesser
genannt, auf. Zwischen diesen beiden Messern wird der
Schuppenstrom in an sich bekannter Weise geschnit-
ten.

[0003] Beieiner Rotationsschneidemaschine der An-
melderin besteht das Obermesser aus einem Messer-
trager aus Stahl, auf dem Hartmetallklingen aufge-
klemmt sind. Das Untermesser bzw. Gegenmesser be-
steht aus einem Messertrager aus Stahl, auf dem ein
Ring aus Hartmetall aufgeklebt ist. Um ein optimales
Schneidergebnis erreichen zu kénnen, sollte sich der
Spalt zwischen Ober- und Untermesser in einem Be-
reich von beispielsweise 0,03 bis 0,035 mm bewegen.
Die Lagerungen der beiden Messerwellen kann aus ei-
ner Prazisions-Schragkugellageranordnung bestehen.
Die Verstellung des Untermessers erfolgt Gber eine
Stellspindel mit Nonius. Beim Verstellen wird entweder
eine Blchse oder ein Schlitten auf einer Schwalben-
schwanzflihrung verschoben.

[0004] Beieinem Nachlassen der Schnittqualitat wird
in der Regel das Obermesser nachgeschliffen. Das Un-
termesser nitzt sich aufgrund seiner Geometrie nur
sehr wenig ab. Zum Nachschleifen des Obermessers
waren bisher die folgenden beiden Verfahren Ublich:

Bei dem einen Verfahren wird zum Nachschleifen
das gesamte Schneidelement aus der Rotations-
schneidemaschine ausgefahren und durch ein Er-
satzschneidelement mit scharfen Klingen ersetzt.
Das ausgebaute Schneidelement und das Ersatz-
schneidelement umfassen jeweils das Messer und
die Lagerung. Das ausgebaute Schneidelement
wird in eine externe Schleifvorrichtung eingebaut
und dort wird das Obermesser nachgeschliffen. An-
schliessend wird das Schneidelement mit' dem
nachgeschliffenen Obermesser wieder in die Rota-
tionsschneidemaschine eingebaut. Anschliessend
muss der Schnittspalt neu eingestellt werden. Die-
ses Verfahren hat die Vorteile, dass die Maschinen-
standzeit vergleichsweise kurz ist und dass die
Geometrien zwischen dem Obermesser und dem
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Untermesser erhalten bleiben, da alle Komponen-
ten im Schneidelement verbleiben. Fir den Benut-
zer der Rotationsschneidemaschine ist es jedoch
nachteilig, da er gezwungen ist, teurere Ersatz-
schneidelemente anzuschaffen.

[0005] Beim anderen Verfahren wird lediglich das
Obermesser aus der Rotationsschneidemaschine aus-
gebaut und durch ein geschliffenes Obermesser er-
setzt. Nach dem Austausch muss der Schnittspalt wie-
der eingestellt werden. Anschliessend kann die Produk-
tion wieder aufgenommen werden. Das zu schleifende
Obermesser wird separat auf einem Schleifaggregat
oder bei einer externen Firma nachgeschliffen. Der Vor-
teil dieses Verfahrens besteht darin, dass der Kunde le-
diglich Ersatzobermesser und nicht vollstadndige Ersatz-
schneidelemente anschaffen muss. Nachteilig ist eine
langere Stillstandszeit von beispielsweise 10 bis 30 Mi-
nuten, da nach dem Austausch der Messer der Schnitt-
spalt neu eingestellt werden muss. Zudem mussen bei
diesem Verfahren Ungenauigkeiten beim Schleifvor-
gang mit erhdhten Schnittspalteinstellungen korrigiert
werden. Solche Ungenauigkeiten betreffen insbeson-
dere den Planlauf und die Parallelitat.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der genannten Art zu schaffen, das ein einfa-
cheres Nachschleifen, insbesondere des Obermessers,
bei geringeren Kosten und trotzdem hoher Schnittqua-
litdt ermdglicht.

[0007] Die Aufgabe ist mitdem Verfahren gemass An-
spruch 1 geldst. Beim erfindungsgemassen Verfahren
wird ein Messer, insbesondere das Untermesser, durch
eine Schleifscheibe ausgetauscht und mit dieser das
nicht ausgetauschte Messer geschliffen. Das Verfahren
macht sich die bereits vorhandene hohe Prazision der
Lager der Rotationsschneidemaschine fir das Nach-
schleifen zunutze. Das Messer kann somit mit sehr ho-
her Prazision geschliffen werden. Dadurch ist eine en-
gere Schneidspalteinstellung und damit eine bessere
Schneidqualitdt auch mit einem nachgeschliffenen
Messer maoglich.

[0008] Messungen haben ergeben, dass beim Ver-
fahren, bei welchem das Obermesser auf einem exter-
nen Schleifaggregat nachgeschliffen wird, sich nach
dem Einbau in die Rotationsschneidemaschine eine
Planlaufdifferenz von 0,01 mm ergibt.

Beim Nachschleifen des Obermessers gemass dem er-
findungsgemassen Verfahren konnte nach dem Nach-
schleifen kein Planlauffehler gemessen werden. Dies
ermdglicht es, den Schnittspalt mit einem erfindungsge-
mass geschliffenen Messer um 0,01 mm enger einzu-
stellen, was einer Verringerung von 30% entspricht. Die
Wirkung war nicht vorhersehbar und ist somit Gberra-
schend.

[0009] Das erfindungsgemasse Verfahren eignet sich
insbesondere zum Nachschleifen des Obermessers,
grundsatzlich kann aber auch das Untermesser bzw.
Gegenmesser nachgeschliffen werden, indem das
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Obermesser durch eine Schleifscheibe ersetzt wird.
[0010] Das Verfahren eignet sich insbesondere zum
Nachschleifen eines Obermessers, das als Segment-
messer ausgebildet ist und das somit auf einem Trager
eine Mehrzahl von Klingen besitzt. Solche Segmento-
bermesser werden grundsatzlich trocken nachgeschlif-
fen. Da die Klingen aufgrund der Segmentierung unter-
brochen sind und die nachzuschleifende Flache relativ
klein ist, findet keine kritische Erwarmung statt und es
ist somit nicht nétig, wahrend des Schleifvorganges zu
kiihlen. Grundsatzlich ist auch beim erfindungsgemas-
sen Verfahren ein nasses Nachschleifen mdglich. Ein
trockenes Nachschleifen ist aber selbstversténdlich we-
sentlich einfacher, da kein Kihlmittel zugefihrt werden
muss.

[0011] Nach einer Weiterbildung des Verfahrens wird
die Schleifscheibe Uber ein endloses Antriebsorgan mit
dem zu schleifenden Messer verbunden. Hierzu ist vor-
gesehen, die Schleifscheibe als auch das zu schleifen-
de Messer mit einem Rad und insbesondere einem Rie-
menrad zu versehen. Die Riemenrader sind so ausge-
bildet, dass sich eine geeignete Ubersetzung sowie die
optimale Schleifgeschwindigkeit ergibt. Fiir Hartmetall
kann damit die optimale Schleifgeschwindigkeit von 20
bis 25 m/sek. erzielt werden. Als Antriebsorgan eignet
sich insbesondere ein flexibler Flachriemen. Aus Si-
cherheitsgriinden oder als Staubschutz Iasst sich ohne
weiteres eine Schutzabdeckung anbauen. Mit Funken-
flug ist aufgrund des geringen Zustellmasses nicht zu
rechnen.

[0012] Die Erfindung betrifft zudem eine Rotations-
schneidemaschine fir die Durchflihrung des Verfah-
rens.

[0013] Weitere vorteilhafte Merkmale ergeben sich
aus den abhangigen Patentanspriichen, der nachfol-
genden Beschreibung sowie der Zeichnung.

[0014] Das erfindungsgemasse Verfahren wird nach-
folgend anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es
zeigen:
Fig. 1 schematisch eine rdumliche Ansicht einer er-
findungsgemassen Rotationsschneidema-
schine, wobei das Untermesser gegen eine
Schleifscheibe ausgetauscht ist,

Fig. 2 eine weitere Ansicht der Rotationsschneide-
maschine gemass Figur 1,

Fig. 3 eine raumliche Ansicht einer erfindungsge-
massen Rotationsschneidemaschine, wobei
das Obermesser durch eine Schleifscheibe
ausgetauscht ist und

eine weitere Ansicht der Rotationsschneide-
maschine gemass Figur 3.

Fig. 4

[0015] Dieinden Figuren 1 und 2 gezeigte Rotations-
schneidemaschine 1 weist ein Maschinengestell 2 auf,
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in dem ein Schneidelement 5 gelagert ist, das ein Ober-
messer 6 aufweist. Das Schneidelement 5 besitzt eine
hier nicht gezeigte Welle, die von einem Motor 3 ange-
trieben ist, der auf dem Maschinengestell 2 befestigt ist.
Unter einer Abdeckung 4 ist ein hier nicht gezeigtes An-
triebsorgan angeordnet, das den Motor mit der Welle
des Schneidelementes 5 verbindet. Am unteren Ende
des Maschinengestelles 2 ist eine Befestigungsplatte
13 angeordnet, mit der die Rotationsschneidemaschine
1 in geeigneter Position neben einem Schuppenstrom
bzw. einer Transportvorrichtung fir einen solchen
Schuppenstrom angeordnet werden kann.

[0016] Das Obermesser 6 ist ein sogenanntes Seg-
mentmesser und weist einen scheibenférmigen Trager
7 auf, an dessen Umfang eine Mehrzahl von Klingen 8
aus Hartmetall festgeklemmt sind. Solche Obermesser
6 sind dem Fachmann bekannt.

[0017] Das Schneidelement 5 weist ein in Figur 2 le-
diglich angedeutetes Lager 16 auf, das als Prazisions-
Schragkugellager ausgebildet ist. In der Figur 2 ist die
Achse A1 dieses Lagers 16 angegeben.

[0018] Aufdas Obermesser 6 ist ein Riemenrad 9 auf-
gebaut, das koaxial zur Achse A1 angeordnet ist. Uber
dieses Riemenrad 9 ist ein Antriebsriemen 10 gelegt,
der um ein weiteres Riemenrad 11 einer Schleifscheibe
12 gelegt ist. Diese Schleifscheibe 12 ist auf eine Auf-
nahme 28 aufgesetzt, auf welcher Uberlicherweise ge-
mass Figur 3 das Untermesser 20 eines weiteren
Schneidelementes 29 sitzt. Diese Aufnahme 28 ist mit
einer hier nicht gezeigten Welle verbunden, die in einem
in Figur 4 lediglich angedeuteten Lager 17 gelagert ist.
Die Achse A2 dieser Welle ist parallel zur Achse A1. Die
Aufnahme 28 ist an einem mit einem Nonius versehe-
nen Drehknopf 18 einer Zustellvorrichtung 19 in den
Richtungen der Achse A2 verstellbar. Die Verstellung
erfolgt in an sich bekannter Weise, insbesondere Uber
eine Stellspindel. Hierbei wird beispielsweise eine
Blchse oder ein Schlitten auf einer Schwalben-
schwanzfiuhrung verschoben. Es ist somit entlang der
Achse A2 eine sehr prazise Zustellung der Schleifschei-
be 12 moglich.

[0019] Die Schleifscheibe 12 weist gemass Figur 2 ei-
ne plane Innenseite 15 auf, welche in einem oberen Be-
reich an einen unteren Bereich einer Innenseite 14 des
Obermessers 6 anlegbar ist. Wird das Obermesser 6
mit dem Motor 3 um die Achse A1 gedreht, so dreht die
Schleifscheibe 12 gleichzeitig um die Achse A2, da der
Antriebsriemen 10 das Obermesser 6 mit der Schleif-
scheibe 12 verbindet. Da nun das Riemenrad 11 einen
wesentlich kleineren Durchmesser aufweist als das Rie-
menrad 9, dreht die Schleifscheibe 12 wesentlich
schneller als das Obermesser 6.

[0020] Das Ubersetzungsverhaltnis ist so gewahlt,
dass sich eine optimale Schleifgeschwindigkeit ergibt,
die bei Klingen 8 aus Hartmetall im Bereich von 20 bis
25 m/sek. liegt.

[0021] Nachfolgend wird das Verfahren zum Nach-
schleifen des Obermessers 6 naher erlautert.
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[0022] Zum Nachschleifen des Obermessers 6 wird
das Untermesser 20 ausgebaut und somit von der Auf-
nahme 28 abgenommen. Nun wird die Schleifscheibe
12 auf die Aufnahme 28 aufgesetzt und drehfest mit die-
ser verbunden. Das Riemenrad 11 sitzt hierbei bereits
auf der Schleifscheibe 12. Nun wird am Obermesser 6
das Riemenrad 9 angebaut. Uber die beiden Riemen-
rader 9 und 11 wird der Antriebsriemen 10 gelegt. Aus
Sicherheitsgriinden wird eine hier nicht gezeigte
Schutzabdeckung angebracht, welche insbesondere
das Obermesser 6 abdeckt. Nun wird der Motor 3 an-
geschaltet, sodass nun das Obermesser 6 und die
Schleifscheibe 12 angetrieben sind. Aufgrund der oben
genannten Ubersetzung entspricht die relative Drehge-
schwindigkeit der optimalen Schleifgeschwindigkeit.
[0023] Am Drehknopf 18 wird nun die Schleifscheibe
12 zugestellt, bis die Innenseite 15 der Schleifscheibe
12 an Flachen der Klingen 8 anliegt. Die Nachschleifzeit
hangt davon ab, wie stark die Klingen 8 abgeniitzt sind.
Pro Schleifvorgang wird die Schleifscheibe 12 beispiels-
weise um etwa 1/100 mm nachgestellt und anschlies-
send wird wahrend etwa einer Minute geschliffen. Die-
ser Vorgang wird so lange wiederholt, bis die Klingen 8
die erforderliche Qualitét aufweisen. Nach der letzten
Zustellung muss beispielsweise 10 Minuten ausge-
schliffen werden.

[0024] Istdas Obermesser 6 fertig geschliffen, so wird
die Schleifscheibe 12 gegen das Untermesser 20 aus-
getauscht. Der Antriebsriemen 10 und die beiden Rie-
menrader 9 und 11 werden hierbei entfernt. Nach dem
Einstellen des Schnittspaltes ist die Rotationsschneide-
maschine 1 fir die weitere Produktion wieder bereit.
[0025] Das genannte Nachschleifen kann trocken er-
folgen, da die Klingen aufgrund der Segmentierung un-
terbrochen sind und keine kritische Erwarmung stattfin-
det. Ist das Obermesser 6 kein solches Segmentmes-
ser, so ist grundsatzlich auch ein nasses Nachschleifen
mit geeigneter Kihlflissigkeit méglich. Wie bereits oben
erlautert, erfolgt das Nachschleifen mit hoher Prazision,
da die hohe Prazision der Lagerungen der Schneidele-
mente mit der spielfreien Verstellung auch fiir das Nach-
schleifen genutzt wird. Der Schnittspalt kann damit auch
nach dem Nachschleifen optimal klein eingestellt wer-
den, wodurch ausgezeichnete Schneidresultate még-
lich sind.

[0026] Das Verfahren ist auch zum Schleifen des Un-
termessers 20 anwendbar. Hierbei wird das Obermes-
ser 6 gegen die in den Figuren 3 und 4 gezeigte Schleif-
scheibe 21 ausgetauscht. Beim Nachschleifen wird ent-
sprechend die Schleifscheibe 21 direkt vom Motor 3 an-
getrieben. Auf das Untermesser 20 wird ein Riemenrad
23 aufgesetzt, das Giber den Antriebsriemen 10 mit dem
Riemenrad 22 verbunden wird. Auch in diesem Fall ist
die Ubersetzung so gewéhlt, dass sich eine optimale
Schnittgeschwindigkeit ergibt. Das nachzuschleifende
Untermesser 20 besteht aus einem Trager 26, auf den
ein Ring 27 aus Hartmetall aufgeklebt ist. Dieser Ring
27 weist gemass Figur 4 eine Innenseite 25 auf, an der
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beim Nachschleifen eine plane Innenseite 24 der
Schleifscheibe 21 angelegt wird. Zum Nachschleifen
wird das Untermesser 20 durch Drehen des Drehknop-
fes 18 zugestellt. Aus den oben genannten Griinden ist
auch hier ein sehr praziser Schleifvorgang mdglich, der
ausgezeichnete Schneidresultate ermdglicht. Ist das
Untermesser 20 fertig nachgeschliffen, so wird die
Schleifscheibe 21 ausgebaut und durch das Obermes-
ser 6 ersetzt. Selbstverstandlich werden der Riemen 10
und die beiden Riemenrader 22 und 23 entfernt. Sowohl
beim Nachschleifen des Obermessers 6 als auch beim
Nachschleifen der Untermesser 20 erfolgt der Antrieb
durch den Motor 3. Grundséatzlich ist es auch mdglich,
fur den Antrieb der Schleifscheibe 12 oder des Unter-
messers 20 einen weiteren Motor zu verwenden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schleifen eines Messers (6, 20) ei-
ner Rotationsschneidemaschine (1) fir die Druck-
produkte verarbeitende Industrie, wobei ein erstes
Messer (6) mit einem ersten Lager (16) ein,erstes
Schneidelement (5) bildet und fir den Schneidvor-
gang mit einem zweiten Messer (20) zusammenar-
beitet, das mit einem zweiten Lager (17) ein zweites
Schneidelement (29) bildet, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Schleifen des einen Messers
(6, 20) das andere Messer (20, 6) ausgebaut und
durch eine Schleifscheibe (12, 21) ersetzt und die
Schleifscheibe (12, 21) oder das zu schleifende
Messer (20) fir den Schleifvorgang zugestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schleifscheibe (12, 21) und das
zu schleifende Messer (6, 20) einzeln angetrieben
oder ein Antriebsmittel (9, 11; 22, 23) aufweisen und
diese mit einem Antriebsorgan (10) miteinander
verbunden sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zweite Lager (17) Mittel
zur Schnittspaltverstellung aufweist und dass die-
ses Mittel fur die Zustellung der Schleifscheibe (12)
oder des zu schleifenden Messers (20) verwendet
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Messer (6)
ein Segmentmesser ist, das mehrere Klingen (8)
aufweist, die am Umfang eines Tragers (7) ange-
ordnet sind.

5. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Messer (6)
ein Obermesser und das zweite Messer (20) ein Un-
termesser bzw. ein Gegenmesser ist.
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Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Obermesser ein Segmentmes-
ser ist, das trocken nachgeschliffen wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Nachschleifen des Ober-
messers (6) das Untermesser (20) gegen eine
Schleifscheibe (12) ausgetauscht wird und dass fur
den Schleifvorgang die Schleifscheibe (12) oder
das zu schleifende Messer (20) zugestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zustellung mittels eines Nonius
erfolgt.

Rotationsschneidemaschine fir die Durchfiihrung
des Verfahrens gemass Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens eine Schleifschei-
be (12, 21) vorgesehen ist, die nach dem Ausbau
des ersten bzw. zweiten Messers (6, 20) auf die Auf-
nahme (28) des entsprechenden Messers (6, 20)
aufbaubar ist und die eine Schleifflache (15, 24)
aufweist, an die zu schleifende Seite (14, 25) des
nachzuschleifenden Messers (6, 20) anlegbar bzw.
zustellbar ist.

Rotationsschneidemaschine nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Schleifschei-
be (12, 21) ein Antriebselement (11, 23), insbeson-
dere ein Riemenrad, befestigt ist und dass ein zwei-
tes Antriebselement (9, 23) vorgesehen ist, das an
das zu schleifende Messer (6, 20) anzubauen ist
und dass ein Antriebsorgan (10), insbesondere ein
Antriebsriemen, vorgesehen ist, der die Schleif-
scheibe (12, 21) mit dem nachzuschleifenden Mes-
ser (6, 20) verbindet.
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