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1.0 Vorwort

Das Langsschneideverfahren mit rotierenden Messern
Ist ein relativ einfacher Vorgang, der Mitte des vorletz-
ten Jahrhunderts erfunden wurde. Zwei gegenlaufig ro-
tierende Kreismesser, das untere wird in der Regel an-
getrieben, trennen das langszuschneidende Material an
der Stelle, wo sich die Werkzeuge durch die Uberlap-
pung berthren. Stetige Verbesserungsmal3inahmen
hinsichtlich der Messerwerkstoffe, der Werkstoffharten
und der Ausfihrungsart fihrten zwar standig zu Weiter-
entwicklungen und zu brauchbaren Losungen, aber
noch nicht zu dem, was den Schneidwerkzeugen heute
abverlangt wird.

Fachleute der Prozesstechnologie haben langst er-
kannt, dass sich mit einer Produktivitats- und Qualitats-
optimierung erhebliche Einsparungen durch den Ein-
satz der neuesten Schneidtechnologien erzielen lassen.

Dieser Vortrag soll veranschaulichen, dass sich die
Schneidtechnologie in den letzten 10 Jahren erheblich
weiterentwickelt hat und durch den gezielten Einsatz
spezieller Werkzeuge ein schnelleres Schneiden mit
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geringeren  Schneidstaubanteilen und  besseren
Schneidkantenergebnissen sowie langeren Messer-
standzeiten gewahrleistet werden kann.

Die an den industriellen Langsschnitt von Papier- und
Kartonbahnen gestellten Anforderungen beziehen sich
nicht nur auf die immer steigenden Schnittgeschwindig-
keiten, sondern auch ganz erheblich auf die ebenfalls
steigenden Qualitatsanspriiche an Schneidkanten und
klrzere Maschinenlaufzeiten infolge optimierter Werk-
zeuge und Werkzeugverstellsysteme.

Um diesen zusatzlichen Anforderungen gerecht zu
werden, sind eine Vielzahl von Parametern zu beach-
ten. Grofltenteils miussen diese bereits bei der Kon-
struktion der Maschinenanlage, der Messerverstell-
systeme oder der Werkzeuge Berlcksichtigung finden.

Die Effektivitat einer Langsschneideanlage ist nicht zu-
letzt abhangig von automatisierten Einzelablaufen, son-
dern im wesentlichen von der optimalen Auslegung ein-
zelner Komponenten. Beispiele der wichtigsten Anfor-
derungen, die an die Schneidsysteme gestellt werden
und eine enge Zusammenarbeit von Maschinen- und
Werkzeughersteller erfordert, sind u. a.
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~ Wickeldichte

Rollenspiegelqualitaten

Schnittkanten

Schnittbreiten und Schnittbreitentoleranzen
Schnittgeschwindigkeiten
Schneidstaubarmut

Stabilisierung der Schnittpunkte
Positionierung der Schneidwerkzeuge
Materialspezifische Anforderungen
Bedienerfreundlichkeit

Einhaltung von Sicherheitsvorschriften

. Werkzeugstandzeiten
. Wartung und Lagerhaltung

Wegen der hohen Bedeutung des Scherenschnitt-
verfahrens in der papierherstellenden als auch In
der -verarbeitenden Industrie wird in diesem Vor-
trag nur auf dieses Verfahren ndher eingegangen.

2.0 Schneidtechnologie

2.1 Scherenschnitt

Beim Scherenschnittsystem werden — wie Sie wis-
sen — zwei mit entsprechenden Schneidengeomet-
rien geschliffene Messer gegeneinander mit einer
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definierten Uberlappung und Anstellkraft zugestellt.
Diese Uberlappung liegt je nach Art des Schneidgu-
tes sowie der Messer- und Maschinenkonstruktion
zwischen 0,3 mm und 1,2 mm, max. aber nur bisl1,5
mm. Weiterhin muld durch das Zusammenwirken
von Ober- und Untermesser das Obermesser mit
einem sogenannten Scherwinkel von 18 ' bis 45’
einlaufseitig angeordnet werden. Hinsichtlich der
Werkstoffauswahl und der Warmebehandlung sind
die Werkzeuge so zu konzipieren, dass das kos-
tengunstigere der beiden Messer, in der Regel das
Obermesser, gezielt dem eigentlichen Verschleil3
unterworfen wird. Dies wird z. B. dadurch erreicht,
dass das Obermesser mit einer etwas geringeren
Harte als das Untermesser hergestellt wird. Das
Scherenschnittverfahren zeichnet sich hinsichtlich
seiner praktischen Nutzung in der Papierindustrie
durch wesentliche Merkmale aus:

- Der Scherenschnitt ist hinsichtlich den zu
schneidenden Materialien nahezu universell
einetzbar

- Es wird kaum durch die Starke des Schneidma-
terials begrenzt
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- Es ermdglicht eine gute Schneidkantenqualitat

- Es erlaubt hohe Schnittgeschwindigkeiten, der-
zeit bis 3.000 m/min., in Planung sogar bis
3.400 m/min. und

- bei optimaler Werkzeugauswahl und Werk-
zeugeinstellung gewarleistet es eine sehr nied-
rige Schneidstaubentstehung.

Drel wesentliche Maschinenbauarten charakterisie-
ren das Scherenschnittsystem:

- Die Maschinenbauart mit zwei durchgehenden
Wellen flr Ober- und Untermesser. Eingeengt
wird diese Bauart konstruktiv von der Breite der
Anlage und der Schnittgeschwindigkeit.

- die Maschinenbauart mit nur einer durchgehen-
den Untermesserwelle. Die Obermesser sind
auf Messerhalter plaziert und werden pneuma-
tisch an die zugehdrigen Untermesserschnei
den angestellt und drittens

- die Maschinenbauart mit einzelnen Aufnahmen
fur Ober- und Untermesser. Diese Bauart fin-
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det vornehmlich in Anlagen mit vollautomati-
schen Schnittbreitenverstellungen oder auch in
Anlagen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
Anwendung. In der Regel sind hier einzelne
motorisch angetriebene Untermesser mit ent-
sprechenden pneumatisch beaufschlagten
Messerhalter im Einsatz. Hier sind tatsachlich
Schnittgeschwindigkeiten bis 3.000 m/min. bzw.
3.400 m/min. aufgrund der geringen Massen
und des einfachen Auswuchtens der rotieren-
den Teile moglich.

Fur High-Tech-Verarbeitungsmaschinen als auch
auf moderne Schneidtechniken umzuristenden
Maschinen, die aufgrund der damit verbundenen
Investitionen in ihrer vollen Kapazitat genutzt wer-
den mussen, sollten die Schneidwerkzeuge und de-
ren Verstellsysteme so optimiert werden, dass sie
die maximale Produktivitat der Maschine unterstit-
zen. Bei dieser Art von Maschinenanlagen wird die
Akzeptanz von Untermesser mit Hartmetalleinlagen
In Kombination mit Obermesser aus pulvermetal-
lurgisch erzeugtem Hochleistungsstahl immer gro-
Rer. Die jahrelangen Erfahrungen beim Einsatz die-
ser Materialien zeigen, dass sich die hoheren
Werkzeugkosten kurzfristig aufgrund der langeren
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Werkzeugstandzeiten und der folglich hoheren
Produktionsauslastung schnell amortisieren.

2.2 Schneidwerkzeugauswah!l und deren Festle-
gung

Die Auswahl der optimalen Schneidengeometrien ist in
erster Linie abhangig von den Faktoren

- Flachengewichte der zu schneidenden Material-
bahn

- Materialgualitaten und -strukturen

- Schnittgeschwindigkeiten

- Messerandruckkrafte von Ober- an die Untermes-
ser

Einerseits wird eine Schneidengeometrie zur Erzielung
der bestmdglichen Schneidkantenqualitat gefordert, an-
dererseits mul} die Schneide aul3erst stabil und fur eine
lange Lebensdauer ausgelegt sein. Richtwerte flr eine
erste Auswahl sind aus den nachfolgenden Folien zu
entnehmen.
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Nach der Auswahl der Schneidengeometrien ftir Ober-
und Untermesser, der Werkzeugzuordnungen und der
Ermittlung der Anstellkrafte ist das Festlegen der Werk-
zeugwerkstoffe von grundséatzlicher Bedeutung. Abhan-
gig von den zu schneidenden Materialien, den taglichen
Maschinenlaufzeiten oder von den prozessbedingten
Laufzeiten hat sich fur die papierverarbeitende Industrie
folgendes Schaubild ergeben:
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Aufgrund der hohen Bedeutung in der papierverarbei-
tenden Industrie, die Obermesser pneumatisch an die
Untermesser anzustellen, wird im folgenden nur auf die
Messerhalter eingegangen, die den besonderen Anfor-
derungen gewachsen sind.

3.0 Messerhalterfestlegung

3.1 Anforderungsprofil

Die Auswahl der fur die Anwendungsfalle einzusetzen-
den Messerhalter erfolgt zunachst nach den Hauptkrite-
rien

- Einsatzbereiche fur Material und Schnittgeschwin-
digkeit

- Vertikale Messerkopffiihrung
- Axiale Messerkopffiihrung

- Schneidkraftoptimierungsmaoglichkeit auch wahrend
des Schnittes

- Scherwinkeleinstellung
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- Schnittbreitenverstellung

- Schwingungsdampfende Fuhrungs- und
Lagerelemente

- Sicherheitstechniken
- Betriebssicherheiten
- Wartungsfreiheiten

- u.a.m.

Nur die sorgfaltige Auswahl der Einzelanforderungen
kann zur Entscheidungshilfe herangezogen werden, um
die effektivste und dem Stand der Technik entspre-
chende LoOsung festzulegen. Stand der Technik sind
Messerkopfe, die in vertikaler als auch in horizontaler
Anstell-Bewegungsrichtung spielfrei in Kugelfihrungen
gelagert sind und pneumatisch tber Membranzylinder
auf den jewelligen erforderlichen Anstelldruck an die
Untermesser eingestellt werden konnen. Eine hohe Re-
produzierbarkeit aller Einstellwerte muf3 auf alle Falle
gewahrleistet sein.

Weitere Kiriterien fur die Auswahl der geeignetsten
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Messerhalter ergeben sich aus betriebsbedingten oder
anwendungsbedingten Zusatzforderungen, die im ein-
zelnen dann zu klaren sind.

In der Papierindustrie haben sich zwei in der Schnitt-
breite unterschiedliche Messerhalterausfiihrungen un-
seres Hauses etabliert, die all diesen vorgenannten
Punkten mehr als nur entsprechen. Die wesentlichen
Merkmale sind:

- die vertikale Doppelfiihrung des Messerkopfes in
Kugelfihrungsblichsen

- die hubunabhangige Messeranstellung

- die exakte Messeranstellkrafteinstellung

- die minutengenaue Scherwinkeleinstellung

- die Messertiefeneinstellung in 0,1 mm Schritten und

- das schneidstaubarme Schneiden infolge definiert
eingestellter Werkzeuge

Eine allgemeine Zusammenfassung uber die Auswahl-
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kriterien sind in nachstehender Auflistung ersichtlich:
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Messerhalterauswahlkriterien

- Einsatzbereich, wie Materialgewicht, Schnitt-
breite, Schnittgeschwindigkeit

- Messerkopffihrung, vertikal

- Messerkopffiihrung, horizontal

- Schneidkraftoptimierung

- Staubarmes Schneiden

- Scherwinkeleinstellung

- Schnittbreitenverstellung

- Messerwechsel

- Messertiefeneinstellung

- Betriebssicherheit

- Sicherheits-Techniken

- Staubabsaugung

- Messerwechsel

- Schnittpunktstabilisierung

- Reproduzierbarkeit aller Einstellparameter
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Das Ziel aller Uberlegungen hinsichtlich der Messerhal-
ter- und Messerauswahl mufd sein, wahrend des ge-
samten Schneidvorganges moglichst lange eine
gleichmaldig gute Schneidfasenausbildung mit gerings-
tem Verschleild zu erhalten, denn hiervon ist direkt die
Schneidkantengualitat abhangig.
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4.0 Positionieren von Langsschneidewerkzeuge

Ein Groldteil der zur Verfligung stehenden Fertigungs-
kapazitat bleibt aufgrund umfangreicher Rlst- und Ein-
stellzeiten ungenutzt. Neben der optimalen Werkzeug-
auslegung zur Erreichung der maximalen Messerstand-
zeit und bestmoglichen Schneidkantenqualitat, stellt die
gunstigste Schnittbreitenverstellmdglichkeit die Basis
fur die hochste Maschinenauslastung dar. Hersteller
von Wicklern bzw. von Schneidewerkzeugen haben
Positioniersysteme entwickelt, die weitestgehend die-
sen Forderungen Rechnung tragen, d. h. alle Rustvor-
gange werden nicht nur wesentlich vereinfacht, sondern
auch erheblich beschleunigt.

Diese Systeme verbessern erstens das Verhaltnis zur
Produktionszeit, zweitens tragen sie dazu bei, Bedien-
fehler zu vermeiden und drittens helfen diese Systeme
dem Produktionsteam, die Qualitatsvorgaben zu
verbessern.

Einige der wesentlichsten Beurteilungskriterien fur die
Auswahl des optimierten Systemes sind:

- Haufigkeit des Schnittbreitenwechsels
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- Anzahl der zu verstellenden Schneidwerkzeuge

- Prozessbedingter Zeitraum fir die Schnitt-
breitenverstellung

- Kontrollierbare Maschinenstillstandszeiten

- Genauigkeitsanforderungen an die Nutzenbreiten

- Leichtgangigkeit der Verstellmechanismen

- Schnelle, exakte und reproduzierbare
Werkzeugverstellung

- Kompensation von Untermessernachschleif-
stufen

- Berthrungsloses Abtasten der schnittbreiten-
bestimmenden Untermesserschneiden

- Benutzerfreundlichkeit

- Beachtung von Sicherheitsvorschriften

- Qualifikation des Bedienpersonals
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Drei wesentliche Positioniergruppen haben sich unter
Berlcksichtigung aller erforderlichen Aspekte fir den
Einsatz in den Maschinenanlagen durchgesetzt. Das
sind:

- die manuelle Schnittbreitenverstellung
- die vollautomatische Schnittbreitenverstellung

- die semiautomatische Schnittbreitenverstellung
mit sehr geringen Anteilen

Die manuelle Schnittbreitenverstellung stellt eine einfa-
che, kostenglnstige und doch sehr effektive Losung
dar.

Wir unterscheiden bei der Ausflihrung dieser Konzepti-
on zwei Ldsungsarten, und zwar:

- die manuelle Positionierung mit einfachen
mechanischen Positionierhilfen und
Werkzeugpositionsanzeigen und

- die manuelle Positionierung mit elektronischer
Unterstitzung
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Wegen der in der Papierindustrie geforderten grof3eren
Effektivitat sowie der ausgesprochen hohen Benutzer-
freundlichkeit wird fir den Bereich ,manuelle Schnitt-
breitenverstellung” im nachstehenden auf die zuletztge-
nannte Ausflhrung, also jene mit elektronischer Unter-
stitzung, ndher eingegangen.

Bei Maschinenausfilhrungen mit ergonomisch leicht
handzuhabenden Schneidwerkzeugen betragt die Posi-
tionierzeit fir Ober- und Untermesser nicht langer als
15 — 20 Sekunden je Werkzeugpaarung. Schneidkan-
tenerkennende Positionierlaser in Verbindung mit digi-
talen Mal3anzeigen unterstutzen diese Positioniervor-
gange. Nicht nur hinsichtlich der kiirzesten Positionier-
zeit, sondern vor allen Dingen auch hinsichtlich den
Genauigkeitsanforderungen werden erhebliche Vortelle
erreicht.

Eine von Dienes entwickelte Ausflihrung gestattet das
Positionieren der Langsschneidewerkzeuge von jedem
selbstgewahlten Nullpunkt aus. Die Mal3anzeige wird
entweder absolut oder nach Umschalten inkremental
angezeigt.

Die exakte Lage des schnittbreitenbestimmenden Un-
termessers wird laserunterstitzt bis auf +/- 0,15 mm
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genau mit digitaler Mal3anzeige und optisch durch
Lichtsignale angezeigt. Diese Lichtsignale kbnnen zu-
satzlich durch akustische Signale erganzt werden.

Das von Dienes entwickelte Multifunktionsmodul, in der
die elektronische Auswerteinheit integriert ist, erfullt ge-
rade bei dieser Positioniermethode alle an ein moder-
nes Positioniersystem gestellten Anforderungen.

Dies sind:

- die digitale Schnittbreitenanzeige mit Umschaltung
von Absolutmalianzeige auf inkrementaler Mal3-
anzeige

- die Laseraktivierung mit optischer und akustischer
Erkennung der Untermesserschneiden und

- der Ladezustand des Versorgungsakkus

Nach jedem manuellen Untermesserpositioniervorgang
wird die genaue Position des Messerhalters tber einen
einfachen Andockmechanismus erreicht. Dieses Kon-
struktionselement gewahrleistet, dass die Schneide des
Obermessers mit hochstmaoglicher Genauigkeit der Un-
termesserschneide zugeordnet wird. In der Regel be-
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tragt dieses Abstandsmalf’ 0,5 bis 0,8 mm. Aufgrund der
In den Messerhaltern eingebauten Automatismen wer-
den die Obermesser pneumatisch auf die vorgesehene
Messereintauchtiefe gebracht und dann seitlich mit ei-
ner definierten Anlagekraft dem Untermesser zugestelit.

Dieses Positioniersystem gewahrleistet durch die exak-
te Schnittbreitenverstellung prazise Schneidkanten an
den Materialbahnen, da das Zuordnungsmal3 von
Obermesser zu Untermesser gleichermal3en mitjustiert
wird.

5.0 Vollautomatisches Messerpositioniersystem

Beim vollautomatischem Messerpositioniersystem wer-
den die Ober- und Untermesser, wie der Name es auch
besagt, vollautomatisch positioniert. Dies erfolgt, unter-
stitzt durch einen Industrie-PC, Uber eine Positionier-
steuerung. Der Einsatz des Industrie-PCs gestattet die
Ausnutzung zweier wesentlicher Vorteile. Zum einen
stellt das ,knife set-up management system® eine fir
das Bedienpersonal einfache und verstandliche Menu-
fihrung dar und zum anderen kénnen verschiedene
Vorgange, wie z. B. Rezeptverwaltung, Serviceeinsatz,
Werkzeuge, Messerversatz von Ober- zu Untermesser,
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Sprache, Messerwechsel, Einrichtebetrieb, Suchfunkti-
onen u.v.m. verwaltet werden.

Der funktionale Positionierablauf stellt sich in kurzen
Worten wie folgt dar:

- Durchfuhrung einer Referenzfahrt der beiden
Positionierschlitten, auf denen die Sensoren
angebracht sind und Positionsermittiung der
einzelnen Ober- und Untermesser

- Verstellung und Blockierung der einzelnen
Werkzeuge nach den Gesichtspunkten

kurze Verstellwege
kurze Einzelverstellzeiten
prazise Positionseinhaltung

- Freigabeerteilung zum Schneiden

Alle diese zusatzlichen Funktionen stellen einen nicht
zu Ubersehenden Beitrag zur Optimierung der Anlagen-
produktivitat dar.

Die Entscheidung, ob einer manuellen oder vollautoma-
tischen Schneidwerkzeugverstellanlage der Vorzug zu
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geben ist, ist in erster Linie von den Faktoren
Prozessablauf
Ergebnis des Wirtschaftlichkeitsnachweises
Personaleinsatz und Personalqualifikation

abhangig.
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5.0 Staubarmes Schneiden

Das Thema “Staubarmes Schneiden” ist seit jeher mit
eine der zentralen Aufgaben der DIENES WERKE,
wenn es um die Auswahl der Schneidwerkzeuge oder
die Ausarbeitung eines Schneidsystemes geht. Nicht
nur die Reduzierung des Schneidstaubes im allgemei-
nen, sondern vor allen Dingen gilt es, die Ursachen der
Staubentstehung zu ergriinden und die Entstehung zu
vermeiden. Ein wesentlicher Faktor flr die Schneid-
staubentstehung wird nicht nur durch das Schneidver-
fahren und der Schneidwerkzeuge, sondern vor allen
Dingen auch durch die Materialart gegeben.

Schneidstaub, ausgetrennte Materialpartikel und ande-
re Verunreinigungen auf den Materialbahnoberflachen
konnen bei den Schneidebetrieben und vor allem auch
bei den Weiterverarbeitern bzw. Endverbrauchern zu
erheblichen Problemen fihren. Ungewollte Staub- oder
Faseranteile verursachen Betriebsunterbrechungen und
nehmen somit indirekt Einflul3 auf die Betriebskosten.

Zusammenfassend sind im folgenden die Moglichkeiten
aufgelistet, die erheblich die Schneidstaubentstehung
wahrend des Schneidprozesses beeinflussen. Dies
sind.:
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- Chemische und physikalische Eigenschaften der zu
schneidenden Materialien

- Stabilitdt des Schnittpunktes auf der Maschinenan-
lage und schwingungsarmer Lauf der installierten
Schneidwerkzeuge

- Materialfihrung und Materialunterstttzung an der
Schneidstelle

- Messerhalterausfiihrung und Messerfiihrung der
oberen als auch der unteren Schneideinrichtung

-  Geometrie der Messerschneiden

- Qualitative Ausfuhrung der Schneidwerkzeuge hin-
sichtlich den Rauhigkeitswerten, der Lage und
Formtoleranzen usw.

- Messereinstellparameter

- Werkstoffpaarung von Ober- und Untermesser und
damit Beeinflussung der Messerstandzeit

- Messernachschleifqualitdt und Einhaltung der Mes-
serwechselintervalle
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Betrachtet man den Querschnitt eines Scherenschnittes
unter der VergrélR3erung, so stellt man je nach Material-
art bis zu 4 verschiedene Zonen fest. Ausgehend von
der Obermessereintauchseite sind erkennbar:

- Verformungszone
Schneidzone
Bruchzone
Schneidgrat

Das Bestreben des Werkzeugherstellers mul3 sein,
durch wirksame MalRnahmen die Schneidzone auf ei-
nen max. Bereich zu vergrof3ern und die Bruchzone zu
minimieren. Eine besondere Sorgfalt mul3 vor allen
Dingen mehrlagig kaschierten Materialien gewidmet
werden. Der Einfluf3 von zuséatzlichen kaschierten Fo-
lien aus Aluminium bzw. Kunststoffen in den Material-
bahnen auf das Schneidresultat und damit auf die Ent-
stehung von Schneidstaub ist nicht zu unterschéatzen.
Dies bedarf stets einer sorgféaltigen Schneidwerkzeug-
auslegung.
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In dem Schneidlabor der DIENES WERKE werden ins-
besondere flr diese Materialarten Versuchsschnitte
durchgefuhrt und entsprechend beurteilt. Ein Auszug
aus dem Untersuchungsprogramm ist in nachstehender
Auflistung enthalten:

- Variation der Obermesserschneidengeometrie
und Schneidwinkel

- Untermesserschneidenausfuhrung

- Variation der Obermessereintauchtiefe

- Variation des Scherwinkels

- Ermittlung der optimalen Messeranstellkraft an
das Untermesser

- Variation der Messer-Ausfluhrungsqualitat,
z. B. spezialpolierte Oberflachen

Parallel zu diesen Untersuchungen ist die konstruktive
Ausflhrung der vorzusehenden Messerhalter festzule-
gen. Bei der Beurteilung der im Scherenschnittverfah-
ren eingesetzten Messerhalter sind zwei wesentliche
voneinander abweichende Konstruktionen zu berick-
sichtigen.

- Messerhalter mit gefedertem Tellermesser
auf dem Messerkopf und
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- Messerhalter mit zwangsweiser Fuhrung
des Tellermessers tber hochprazise
Kugelfiihrungen

Bel Einsatz der zuerst genannten und preislich gunsti-
geren Ausfihrung wird beim Schneiden in Kauf ge-
nommen, dass das Tellermesser aufgrund des Andruk-
kes an das Untermesser in eine leichte Schraglage ge-
bracht wird und bei der Rotation eine Taumelbewegung
zur Messerachse austbt. Durch die praktisch kardani-
sche Messerfluhrung wird der zuvor eingestellte Scher-
winkel weitestgehend eliminiert. Diese Fakten tragen
trotz bestmoglicher Werkzeugausfiihrung und- qualitat
dazu bei, den Staubanteil nur begrenzt reduzieren zu
konnen.

Im Gegensatz hierzu stehen die Messerhalterausflh-
rungen mit Doppelfihrungen. Samtliche sich bewegen-
de Teile sind hierbei in Walzfihrungen gelagert. Das
Tellermesser ist fest mit der in Kugelfuhrungen gefihr-
ten Achse verbunden und garantiert durch die spielfreie
Achsenfihrung eine minutengenaue Scherwinkelanstel-
lung. Die Folge dieser Mal3inahmen sind sehr staubar-
me Schnitte. Qualitatssteigernde Mallhahmen bei der
Messerherstellung, wie z. B. das Polieren der Schneid-
fasen sowie die Optimierung der Messerschneidenge-
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ometrie, verbessern diese Ergebnisse.

Wird Uber die zuvor erwdhnten Mafl3hahmen ein Opti-
mum an Schneidstaubreduzierung erreicht, muf3 dard-
berhinaus als zweiter Schritt die Werkzeugauswahl zur
grofstmoglichen Verlangerung der Messerstandzeit ge-
troffen werden. Das Ziel all dieser Mal3nahmen ist es,
Uber einen langeren Zeitpunkt einen gleichbleibenden
Schneidenzustand zu gewahrleisten.

Damit sich ein Grof3teil des Schneidstaubes nicht un-
kontrolliert verteilen kann, was in verschiedenen An-
wendungsbranchen verherende Folgen nach sich zie-
hen wirde, kbnnen die Schneidk6pfe von Ober- und
Untermesser abgekapselt werden. Uber einen Absaug-
stutzen wird aus dieser Kapsel der Schneidstaub abge-
saugt. Diese einfachen Malshahmen gewahrleisten ei-
nen sehr hohen Absaugungsgrad.

Aufgrund der sehr unterschiedlichen Papierarten, den
Schneidbedingungen und den Anforderungen an die
Bahnkante mul3 jeder Einsatzfall nach der Qualitat der
Absaugung und Reinigung neu beurteilt werden. Nach
dem Stand der Technik enthalten heutige Absauganla-
gen u. a. folgende Haupteigenschaften
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- Entfernung des Schneidstaubes durch Vakuum
und Absaugaggregate mit entsprechenden
Filtersystemen

- Entfernung des Schneidstaubes durch Vakuum
und nachgeschalteten Reinigungsbursten

- Abhebung der Teilchen z. B. mittels eines
sogenannten Luftschabers

- Neutralisation der Bahn und Entladung der
Staubteilchen sowie deren Absaugung und

- Beruhrungsloses Entstauben durch speziell
geformte Blas-Diffusordisen und Saugkanale

Die Auswahl des geeigneten Verfahrens muf3 bereits
beil der Maschinenkonzeption erfolgen, um die verlang-
te Wirksamkeit zu erreichen und vor allem den Forde-
rungen nach entsprechendem Platzbedarf z. B. bel
Werkzeugwechsel, Werkzeugverstellung usw. Rech-
nung zu tragen.

Die konstruktive LOsung zur Staubabsaugung richtet
sich zunachst nach dem entstehenden Schneidstaub
und der erforderlichen Wirksamkeit.

Die gezielte Schneidstaubabsaugung kann sehr kosten-
Intensiv sein. Deshalb soll als erste Malsnahme grund-
satzlich die Staubentstehung wahrend des Schneidpro-
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zesses durch die geeignete Werkzeugauswahl vermin-
dert und als zweite Mal3hahme erst die Absaugtechno-
logie und Absaugeinheit festgelegt werden.

6.0 Messernachschleifservice

Eine wesentliche Bedeutung muf3 dem Nachschleifen
der zum Einsatz gekommenen Schneidwerkzeuge bei-
gemessen werden. Auf der folgenden Folie sind chema-
tisch die Konturen der Ober- und Untermesserschnei-
den im Neuzustand als auch im verschlissenen Zustand
dargestellt.

Wie hieraus unschwer entnommen werden kann, sind
beim Untermesser die Verschleil3erscheinungen in
axialer Richtung und beim Obermesser in der Regel in
radialer Richtung ganzlich herauszuschleifen. Als grobe
Maldvorgaben kbnnen, wenn keine Schneidenausbri-
che vorhanden sind, im Durchschnitt die Nachschleif-
werte beim Untermesser mit ca. 0,2 mm und beim O-
bermesser je nach Messerdurchmesser und Eintauch-
tiefe bis 1,2 mm angesetzt werden. Wie bei der Ober-
messerdarstellung ersichtlich ist, ist die in diesem Vor-
trag bereits eingangs erwahnte Messereintauchtiefe
von erheblicher Bedeutung. Zu hoch in der Eintauchtie-
fe eingestellte Werkzeuge bedeuten hohe Nachschleif-
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stufen und hieraus folgend eine Reduzierung der Mes-
serlebensdauer. Hinzu kommen nattrlich auch die ho-
heren Nachschleifkosten.

Bei der Beurteilung, welche Qualitatsstandarde die O-
ber- und Untermesser bei der Neubeschaffung haben
mussen, so bleiben bei den Nachschleifoperationen
diese Punkte sehr haufig unbeachtet. Es missen also
Spezifikationen erarbeitet werden, die unbedingt ge-
wahrleisten, dass die Schneidengeometrien, die Rau-
higkeitswerte, die Lage- und Formtoleranzen usw. de-
nen der neuen Werkzeuge entsprechen. Nur dies ge-
wahrleistet, dass die nachgeschliffenen Werkzeuge
dann auch die gleichen Standzeiten und Schneidleis-
tungen aufweisen wie neue Werkzeuge.

In Abhangigkeit der eingesetzten Messerwerkstoffe sind
die Nachschleifbedingungen sehr sorgfaltig auszulegen,
um wahrend des Nachschleifprozesses keine Hartever-
luste in den Schneidspitzen in Kauf nehmen zu mis-
sen.

Nur die Einhaltung der bei der Messerherstellung fest-
gelegten Schneidparameter gewahrleistet eine stets
gleichbleibende Produktionsqualitat.
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7.0 Schlul3betrachtunq

Die Erfahrungen der letzten Jahre haben gezeigt, dass
sowohl die Auswahl der optimalen Schneidwerkzeuge
als auch die Auswahl der geeigneten Justage- bzw. Po-
sitioniereinrichtungen flr neue, sowie auch fur umzu-
ristende Maschinen nicht ohne Hilfe von Fachunter-
nehmen durchgefuhrt werden kann. Dienes verflgt als
einer der grof3ten Werkzeughersteller fir Langsschnei-
deanlagen uber einen hohen Erfahrungsreichtum. Dem
Interessierten Kundenkreis gewéahrleistet dies in jegli-
cher Beziehung eine sach- und fachkundige Beratung
sowie auch deren spéatere Ausflhrung.

Anmerkung: Dieser Fachvortrag wird durch Schau-
bilder, Zeichnungen, Diagramme und
Fotos unterstutzt.
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