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(54) Rotationsschneidemaschine mit Verstellvorrichtung zum Einstellen des Schnittspaltes der 
Messer in Längsrichtung der Messerwellen

(57) Die Rotationsschneidmaschine weist ein Ober-
messer (5) und ein Untermesser (7) auf, welche einen
einstellbaren Schnittspalt (S) bilden und die jeweils mit
einer Messerwelle (11) rotierbar an einem Maschinen-
gestell (2) gelagert sind. Mit einer Verstellvorrichtung (10)
ist wenigstens eines der genannten Messer (5, 7) zum
Einstellen des Schnittspaltes (S) in Längsrichtung seiner
Messerwelle (11) verstellbar. Hierbei wird die Nullpositi-
on und von dieser aus eine Schnittposition eingestellt.

Die Verstellvorrichtung (10) weist einen Signalgeber (D2)
auf, mit dem die Nullposition des verstellbaren Messers
(7) selbsttätig ermittelt wird. Die Verstellvorrichtung (10)
besitzt einen Verstellantrieb (12), mit dem das verstell-
bare Messer (7) aufgrund eines Signals des Signalge-
bers (D1) von der Nullposition selbsttätig in die Schnitt-
position verfahrbar ist. Der Signalgeber (D2) ist beispiels-
weise ein Drehgeber, der eine Rotation einer Stellspindel
(15) detektiert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rotationsschneid-
maschine für die druckverarbeitende Industrie, die ein
Obermesser und ein Untermesser aufweist, welche ei-
nen einstellbaren Schnittspalt bilden und die jeweils mit
einer Messerwelle rotierbar an einem Maschinengestell
gelagert sind, mit einer Steuervorrichtung, mit einem
Messerantrieb und einer Verstellvorrichtung, mit der we-
nigstens eines der genannten Messer zum Einstellen des
Schnittspaltes in Längsrichtung einer Messerwelle ver-
stellbar ist, wobei eine Nullposition und von dieser aus
eine Schnittposition einstellbar sind.
[0002] Solche Rotationsschneidmaschinen sind seit
langem bekannt. Eine solche ist beispielsweise durch die
EP 0 3405621.8 (Anmeldetag 28. August 2003) des An-
melders bekannt geworden.
[0003] Um bei Rotationsschneidmaschinen ein opti-
males Schneidergebnis zu erreichen, muss der Schnitt-
spalt zwischen Obermesser und Untermesser in einem
Bereich von beispielsweise 0.03 mm bis 0.035 mm ein-
gestellt werden. Das Verstellen erfolgt über eine Stell-
spindel mit Nonius. Verstellt wird das Obermesser oder
das Untermesser. Das korrekte Einstellen des Schnitt-
spaltes setzt ein sehr genaues und sorgfältiges Arbeiten
voraus. Wird nicht mit der nötigen Sorgfalt gearbeitet, so
ist der Schnittspalt entweder zu gross oder zu klein. Bei
einem zu grossen Schnittspalt ist die Schnittqualität un-
genügend und bei einem zu kleinen Schnittspalt können
die teuren Klingen des Obermessers brechen.
[0004] Das Einstellen des Schnittspaltes erfolgt in der
Regel von Hand, wobei das verstellbare Messer zuerst
von einer Ausgangsposition in die Nullposition gefahren
und von dieser in Gegenrichtung in die Schnittposition
gefahren wird. Um eine solche Einstellung korrekt durch-
führen zu können, ist ein gewisses mechanisches Ver-
ständnis nötig. In der Regel muss deshalb ein Mechani-
ker beigezogen werden.
[0005] Aus der EP 1 177 833 ist eine Rotations-
schneidmaschine bekannt geworden, bei welcher die
Schneide des Obermessers und die Schneide des Un-
termessers elektrisch gegeneinander isoliert sind. Be-
rühren sich beim Schneidvorgang die beiden Messer, so
wird ein Stromkreis geschlossen und ein optisches oder
akustisches Signal abgegeben. Die Ursache für ein sol-
ches Berühren der Schneiden ist in der Regel eine starke
Wärmeausdehnung. Mit dem genannten Signal soll es
möglich sein, die Maschine beim Berühren der Schnei-
den abzustellen und damit einen Schaden an den
Schneiden zu vermeiden. Ein Signal wird ungewollt auch
dann abgegeben, wenn der Stromkreis beispielsweise
durch Öl im Schnittspalt geschlossen wird. Das Einstel-
len des Schnittspaltes ist aber auch bei dieser Rotations-
schneidmaschine mit den oben genannten Nachteilen
versehen.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Rotationsschneidmaschine der genannten Art zu schaf-
fen, bei welcher der Schnittspalt wesentlich einfacher

und sicherer eingestellt werden kann.
[0007] Die Aufgabe wird dadurch gelöst, dass die Null-
position des verstellbaren Messers durch einen Signal-
geber selbsttätig ermittelbar ist, und die Verstellvorrich-
tung einen Verstellantrieb aufweist, mit dem das verstell-
bare Messer durch einen Signalgeber gesteuert von der
Nullposition selbsttätig in die Schnittposition verfahrbar
ist.
[0008] Bei der erfindungsgemässen Rotations-
schneidmaschine weist die Verstellvorrichtung einen
Verstellantrieb auf. Bei der erfindungsgemässen Rotati-
onsschneidmaschine kann somit die Nullposition selbst-
tätig angefahren werden und ausgehend von dieser wird
der Schnittspalt eingestellt. Sobald die Nullposition er-
reicht ist, wird das verstellbare Messer angehalten und
mit dem Verstellantrieb in der Gegenrichtung in die
Schnittposition bewegt. Die Einstellung des Schnittspal-
tes kann damit im Wesentlichen selbsttätig erfolgen. Da
die Einstellung selbsttätig gesteuert ist, können Fehlma-
nipulationen ausgeschlossen werden.
[0009] Mit dem Verstellantrieb ist gemäss einer Wei-
terbildung der Erfindung das verstellbare Messer von ei-
ner einstellbaren Ausgangsposition in die Nullposition
verfahrbar. In der Ausgangsposition beträgt die Schnitt-
spaltbreite beispielsweise 1.0 mm. Ein solcher Schnitt-
spalt ist ohne das Risiko eines Klingenbruches einfach
und sicher einstellbar. Beim Anfahren der Nullposition
wird gemäss einer Weiterbildung der Erfindung das an-
dere Messer mit dem Messerantrieb gedreht. Ist die Null-
position erreicht, so wird das verstellbare Messer durch
Reibung am anderen Messer mitgedreht.
[0010] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist der
Signalgeber so ausgebildet, dass er dieses Mitdrehen
des verstellbaren Messers detektiert. Eine solche Dreh-
bewegung kann besonders zuverlässig und sicher mit
einem Drehgeber ermittelt werden. Der Drehgeber gibt
beim Erreichen der Nullposition ein Signal an den Ver-
stellantrieb, der sofort stoppt und anschliessend das ver-
stellbare Messer zur Einstellung des Schnittspaltes in
der Gegenrichtung bewegt. Mit einem Drehgeber, der
die Nullposition besonders zuverlässig und präzise fest-
stellt, können Beschädigungen, insbesondere der Klin-
gen, vermieden werden.
[0011] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Steuervorrichtung die Nullposition
speichert und dass ausgehend von diesem gespeicher-
ten Wert das verstellbare Messer selbsttätig in die
Schnittposition verfahrbar ist.
[0012] Vorzugsweise ist ein weiterer Drehgeber vor-
gesehen, mit welchem der Schnittspalt beim Verfahren
in die Schnittposition bestimmt wird.
[0013] Das Verstellen des verstellbaren Messers er-
folgt vorzugsweise mit einer Verstellspindel, die mit einer
Büchse oder einem Schlitten in Eingriff ist. Die Messer-
welle des verstellbaren Messers ist an dieser Büchse
bzw. der Verstellspindel gelagert. Mit der Verstellspindel
sind sehr präzise Bewegungen möglich.
[0014] Bei der erfindungsgemässen Rotations-
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schneidmaschine kann eine bestimmte Schnittspaltbrei-
te vorgegeben werden, die dann selbsttätig eingestellt
wird. Da der Vorgang im Wesentlichen selbsttätig abläuft,
ist es wesentlich einfacher, die Schnittspaltbreite zu än-
dern. Damit bietet sich die Möglichkeit, die Schnittspalt-
breite an das entsprechende Produkt anzupassen bzw.
die Schnittspaltbreite zu variieren.
[0015] Vorzugsweise wird das Untermesser verstellt.
Grundsätzlich ist aber auch eine Ausführung denkbar,
bei welcher das Obermesser verstellt wird.
[0016] Grundsätzlich ist es auch möglich, eine vorbe-
stimmte Schnittspaltbreite in der Steuerung zu spei-
chern. Diese Schnittspaltbreite wird dann selbsttätig ein-
gestellt, nachdem der Befehl zur Schnittspalteinstellung
eingegeben wurde. Es ist auch möglich, mehrere solche
Schnittspaltbreiten vorzugeben.
[0017] Weitere vorteilhafte Merkmale ergeben sich
aus den abhängigen Patentansprüchen, der nachfolgen-
den Beschreibung sowie der Zeichnung.
[0018] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird an-
hand der Zeichnung näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine räumliche Ansicht einer er-
findungsgemässen Rotationsschneidmaschi-
ne,

Fig. 2 schematisch ein Schnitt durch die Verstellvor-
richtung und

Fig. 3 schematisch die Positionen der Schneidmes-
ser in der Nullposition.

[0019] Die in Figur 1 gezeigte Rotationsschneidma-
schine 1 besitzt ein Maschinengestell 2, an dem ein Ober-
messer 5 und ein Untermesser 7 gelagert sind. Das Ober-
messer 5 ist von einem Motor 3 angetrieben, der mit ei-
nem hier nicht sichtbaren unter einer Abdeckung 4 an-
geordneten Antriebsorgan angetrieben ist. Das Antriebs-
organ wirkt auf eine hier nicht gezeigte zweite Welle des
Obermessers 5. Das Obermesser 5 besitzt an seinem
Umfang eine Mehrzahl von Klingen, die aus einem ge-
eigneten Hartmetall hergestellt und aufgeklemmt sind.
Das Untermesser 7 bildet das Gegenmesser und besitzt
einen Ring 8 aus Hartmetall, der mit den Klingen 6 zu-
sammenarbeitet. Das Obermesser 5 und das Untermes-
ser 7 sind gemäss Figur 2 um parallele Achsen A1 und
A2 rotierbar.
[0020] Wie die Figur 2 zeigt, weist das Untermesser 7
eine Messerwelle 11 auf, die mit zwei Lagerelementen
17 in einer Büchse 16 drehbar gelagert ist. Die Büchse
16 ist in einer Lagerbohrung 21 des Maschinengestells
2 in Längsrichtung der Messerwelle 11 verschiebbar, je-
doch gegen ein Verdrehen gesichert. Zum Verschieben
der Büchse 16 ist eine Verstellvorrichtung 10 mit einem
Verstellantrieb 12 vorgesehen. Dieser besitzt einen Ver-
stellmotor V, der vorzugsweise ein steuerbarer Elektro-
motor ist und mit dem ein Zahnrad 13 antreibbar ist, wel-
ches mit einem weiteren vorzugsweise grösseren Zahn-

rad 14 in Eingriff ist. Mit dem Zahnrad 14 ist fest eine
Stellspindel 15 verbunden, welche an der Büchse 16 an-
greift. Je nach Drehrichtung der Spindel 15 wird die Büch-
se 16 in Figur 2 nach links oder nach rechts bewegt.
Entsprechend wird das Untermesser 7 nach links oder
nach rechts bewegt. Der Verstellmotor V wird hierbei von
einer Steuerung ST gesteuert.
[0021] Das Obermesser 5 ist von einem weiteren Mo-
tor F angetrieben, der auch als Fräsermotor bezeichnet
werden kann. Beim Schneidvorgang ist somit das Ober-
messer 5 angetrieben. Das drehbar gelagerte Untermes-
ser 7 wird hierbei zwangsläufig mitgedreht.
[0022] Die Drehbewegung der Messerwelle 11 kann
mit einem ersten Drehgeber D1 detektiert werden. Be-
ginnt die Messerwelle 11 zu drehen, so wird dies vom
ersten Drehgeber D1 festgestellt und er sendet unmittel-
bar über eine Signalleitung 22 ein entsprechendes Signal
an die Steuervorrichtung ST. Ein zweiter Drehgeber D2
ist vorgesehen, um die Bewegung der Spindel 15 in ihrer
Längsrichtung zu messen. Dieser zweite Drehgeber D2
ist über eine weitere Signalleitung 23 mit der Steuervor-
richtung ST verbunden.
[0023] Nachfolgend wird das Verfahren zum Einstellen
des Schnittspaltes S näher erläutert.
[0024] Der einzustellende Schnittspalt S wird gemäss
Figur 2 durch eine Fläche 19 des Obermessers 15 und
eine Fläche 20 des Untermessers 7 gebildet. Die Fläche
19 wird durch Flächen der Klingen 6 und durch eine in-
nere Fläche des Hartmetallringes 8 gebildet. Der Schnitt-
spalt S besitzt in der Schnittposition des verstellbaren
Untermessers 7 eine Breite von beispielsweise 0.03 bis
0.035 mm. Es sind hier aber auch andere Spaltbreiten
denkbar. In der Figur 2 ist dieser Abstand durch die Pfeile
18 angedeutet. Die Spaltbreite ist hier aus zeichneri-
schen Gründen wesentlich grösser dargestellt als in der
Wirklichkeit.
[0025] Zum Einstellen des Schnittspaltes S wird das
Untermesser 7 mit dem in Figur 1 gezeigten Drehknopf
9 in eine Position gefahren, indem der Abstand zwischen
den Flächen 19 und 20 wesentlich grösser ist als der
einzustellende Schnittspalt. Dieser Abstand beträgt bei-
spielsweise 1.0 mm. Grundsätzlich kann dieser Abstand
jedoch auch selbsttätig eingestellt werden.
[0026] Ist die genannte Ausgangsposition eingestellt,
so wird an einer hier nicht gezeigten Taste der Einstell-
vorgang ausgelöst. Die Steuervorrichtung ST stellt hier-
auf den Verstellmotor V so ein, dass das Untermesser 7
in Figur 2 nach links fährt. Gleichzeitig wird das Ober-
messer 5 vom Motor F angetrieben. Der Hartmetallring
8 nähert sich somit in Figur 2 dem Obermesser 5. Sobald
nun der Hartmetallring 8 die Fläche 19 berührt, beginnt
das Untermesser 7 zu drehen. Der Grund hierzu ist die
Reibung des Hartmetallringes 9 am Obermesser 5. Diese
Drehbewegung des Untermessers 7 wird vom ersten
Drehgeber D1 detektiert und dieser gibt ein Signal über
die Signalleitung 22 an die Steuervorrichtung ST ab. Die
Steuervorrichtung ST stoppt sofort den Verstellmotor V,
so dass das Obermesser 7 in der eingestellten Position
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stehen bleibt. Diese Position ist in Figur 3 illustriert und
bildet die Nullposition, von der aus der Schnittspalt S
eingestellt wird.
[0027] Sobald der Verstellmotor V stillsteht, wird seine
Drehrichtung durch Steuerung ST umgekehrt.
[0028] Die Büchse 16 und ihr das Untermesser 7 be-
wegen sich nun in Figur 2 nach rechts. Zwischen den
beiden Flächen 19 und 20 bildet sich somit wieder ein
Abstand. Dieser Abstand wird vom zweiten Drehgeber
D2 gemessen und über die Signalleitung 23 der Steue-
rung ST übermittelt. Der zweite Drehgeber D2 misst pri-
mär die Drehung der Spindel 15, die jedoch proportional
zum Abstand zwischen den Flächen 19 und 20 ist. Um
den Schnittspalt S bzw. der vorbestimmte Abstand zwi-
schen den Flächen 19 und 20 einzustellen, wird die Spin-
del 15 um einen entsprechenden vorbestimmten Betrag
gedreht. In der Regel ist dies eine Teilumdrehung der
Spindel 15. Ist diese Umdrehung erreicht, so gibt der
zweite Drehgeber D2 ein entsprechende Signal über die
Signalleitung 23 an die Steuervorrichtung ST ab. Die
Steuervorrichtung ST stoppt hier sofort den Verstellmo-
tor V und damit die weitere Bewegung des Untermessers
7. Der Schnittspalt S ist damit eingestellt und die Rotati-
onsschneidmaschine 1 kann wie vorgesehen zum
Schneiden, beispielsweise von Broschüren, Zeitschrif-
ten und anderen Druckprodukten verwendet werden.

Patentansprüche

1. Rotationsschneidmaschine für die druckverarbei-
tende Industrie, die ein Obermesser (5) und ein Un-
termesser (7) aufweist, welche einen einstellbaren
Schnittspalt (S) bilden und die jeweils mit einer Mes-
serwelle (11) rotierbar an einem Maschinengestell
(2) gelagert sind, mit einer Steuervorrichtung (ST),
mit einem Messerantrieb (F) und einer Verstellvor-
richtung (10), mit der wenigstens eines der genann-
ten Messer (5, 7) zum Einstellen des Schnittspaltes
(S) in Längsrichtung seiner Messerwelle (11) ver-
stellbar ist, wobei eine Nullposition und von dieser
aus eine Schnittposition einstellbar sind, dadurch
gekennzeichnet, dass die Nullposition des verstell-
baren Messers (7) durch einen Signalgeber (D1)
selbsttätig ermittelbar ist, und die Verstellvorrichtung
(10) einen Verstellantrieb (12) aufweist, mit dem das
verstellbare Messer (5, 7) durch einen Signalgeber
(D2) gesteuert von der Nullposition selbsttätig in die
Schnittposition verfahrbar ist.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit dem Verstellantrieb (12) das ver-
stellbare Messer (7) von einer Ausgangsposition in
die Nullposition verfahrbar ist.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mit dem Signalgeber (D1) eine
Drehbewegung des verstellbaren Messers (7) de-

tektierbar ist.

4. Maschine nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Signalgeber (D1)
ein Drehgeber ist.

5. Maschine nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Nullposition spei-
cherbar ist und dass ausgehend von dem gespei-
cherten Wert das verstellbare Messer (7) selbsttätig
in die Schnittposition verfahrbar ist.

6. Maschine nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Signalgeber (D2)
als ein Drehgeber ausgebildet ist, mit dem eine Dre-
hung einer Stellspindel (15) detektierbar ist, wobei
mit dieser Stellspindel (15) ein Messer (5, 7) zum
Einstellen des Schnittspaltes (S) verstellbar ist.

7. Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die genannte Stellspindel (15) von
einem gesteuerten Verstellmotor (V) angetrieben ist.

8. Maschine nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stellspindel (15) mit einer
Büchse (16) oder einem Schlitten in Eingriff ist, an
welchen das Messer (5, 7) rotierbar gelagert ist.

9. Maschine nach einem der Ansprüche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stellspindel (15)
mit einem Zahnrad (14) eines Vorgeleges verbun-
den ist.

10. Maschine nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Untermesser (7)
oder Obermesser (5) verstellbar ist.
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