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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung verschiedener Sorten einer Papier-, Karton-,
Tissuebahn oder eines anderen bahnförmigen Gutes mit
einem System zur Vorgabe der Menge einer herzustel-
lenden Sorte.
�[0002] Aus der US 2003/0083765 A1 ist eine Produk-
tionsanlage mit einem System zur Vorgabe der Menge
einer herzustellenden Sorte bekannt.
�[0003] Aus der DE 101 21 775 A1 sind bereits ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Kalibrieren von Stoff-
dichtesensoren bekannt. Bei der Herstellung einer Fa-
serstoffbahn, insbesondere einer Papier- oder Karton-
bahn, werden Sensoren eingesetzt, um für den Herstel-
lungsprozess benötigte Stoffdichten von Faserstoffsus-
pensionen zu messen. Gemäß dem bekannten System
werden die Stoffdichtesensoren online und automatisch
kalibriert. Dabei lassen sich aus den erhaltenen Stoff-
dichtemesswerten mittels wenigstens einer Massenbi-
lanz und mittels Sensorkennlinien die tatsächlichen
Stoffdichtewerte ermitteln. In einer Ausführungsform des
bekannten Systems wird auch ein Stoffdichtesensor ein-
gesetzt, der die Ausgangsbasis für die Kalibrierung der
übrigen Stoffdichtesensoren liefert. Ein solcher Stoff-
dichtesensor zur Messung der tatsächlichen Stoffdichte
ist beispielsweise ein Sensor zur Bestimmung des Flä-
chengewichts oder des Trockengewichts der Papier-
bahn, nachdem diese eine Presse durchlaufen hat.
�[0004] Heute verbreitete Enterprise Resource Plan-
ning (ERP)-Systeme berücksichtigen keine elektroni-
schen während des Herstellungsbetriebs, d. h. online,
gemessenen Qualitätsdaten oder Bahninspektionsda-
ten, die Hinweise auf Fehlstellen oder Löcher in der Fa-
serstoffbahn geben. Damit lassen sich keine Vorgaben
machen, wieviel von einer Sorte einer Faserstoffbahn
produziert werden soll.
�[0005] Stattdessen geschieht die Produktionsplanung
auf die folgende Weise: Das ERP- �System gibt vor, wie-
viel von einer bestimmten Sorte gebraucht wird. Dann
wird diese Zielgröße an der Papiermaschine als Zielgrö-
ße verwendet. Die Produktionsleitung kann diese Ziel-
größe erhöhen, um dem Umstand Rechnung zu tragen,
dass möglicherweise ein Teil der Produktion aufgrund
von Prozessschwankungen oder Fehlstellen zum Aus-
schuss wird. Die fertigen, mit der Papierbahn bewickelten
Tamboure werden von der Papiermaschine zu einer Rol-
lenschneidmaschine transportiert. Dort werden die Tam-
boure entsprechend den Vorgaben und Bedürfnissen der
Endkunden geschnitten. Fehlstellen und sonstiger Aus-
schuss werden herausgeschnitten. Dabei werden Qua-
litätsmessungen, die an der Papiermaschine durchge-
führt wurden, herangezogen, um die Ausschuss-�Stellen
zu finden. Man hofft bei dieser Vorgehensweise, genug
produziert zu haben, um trotz des erzeugten Ausschus-
ses die vom ERP-�System geforderte Menge an "Gutpro-
duktion" auf den für die Endkunden bestimmten Rollen
aufzurollen. Wenn dies nicht gelingt, muss eine kleine

Menge Papier nachproduziert werden, was aufgrund der
Sortenwechselzeiten in der Papiermaschine mit erheb-
lichen Zusatzkosten verbunden ist.
�[0006] Es ist die Aufgabe der Erfindung, die Maschine
so zu verbessern, dass das Nachproduzieren von Papier
vermieden werden kann.
�[0007] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe bei einer
Maschine der eingangs genannten Art dadurch gelöst,
dass das System eine Messanordnung zur Messung von
Qualitätsdaten während der Herstellung der Faserstoff-
bahn umfasst und dass das System anhand der von der
Messanordnung gemessenen Daten während der Her-
stellung die Menge der herzustellenden Sorte festlegt.
�[0008] Somit bestimmt das ERP-�System anhand der
gemessenen Qualitätsdaten die benötigte Produktion
online. Die benötigte Produktion P setzt sich aus der be-
nötigten Gutproduktion G, dem Ausschuss A
einschließlich des Verschnitts und einer Reserve R zu-
sammen, so dass gilt: 

�[0009] Die Erfindung löst somit die Aufgabe, den Aus-
schuss während der Produktion zu erfassen, so dass die
Produktion durch das ERP-�System online verändert wer-
den kann. Dabei ist das Ziel, dass die Gutproduktion nach
dem Durchgang durch die Rollenschneidmaschine er-
reicht wird und die Reserve möglichst klein gehalten wer-
den kann.
�[0010] Die Erfindung ist nicht nur für Faserstoffbah-
nen, sondern ganz allgemein für bahnförmige Güter an-
wendbar.
�[0011] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen, der Beschreibung
und den Zeichnungen.
�[0012] Mit Vorteil ist vorgesehen, dass die Messanord-
nung eine Einrichtung zur Erfassung solcher Stellen in
der Faserstoffbahn umfasst, die als Ausschuss zählen.
Hierfür eignet sich vorzugsweise ein optischer Sensor,
der auf einem Balken in Querrichtung verschiebbar an-
geordnet ist, oder eine Mehrzahl von optischen Senso-
ren, die auf einer Traverse angebracht sind und die ge-
samte Breite der Faserstoffbahn erfassen.
�[0013] Mittels der Erfindung lässt sich gemäß einer
vorteilhaften Ausgestaltung ein Schneidplan zum
Schneiden der gesamten Rolle der Faserstoffbahn in
Längs- und/�oder in Querrichtung erstellen. Hierfür ist ei-
ne entsprechende Einrichtung vorgesehen. Damit lässt
sich das Ziel erreichen, Verschnitt möglichst zu vermei-
den und möglichst wenig Verschnitt zu erzeugen.
�[0014] Mit einem derartigen System lässt sich errei-
chen, dass durch den Schneidplan Stellen mit Fehlern
und Qualitätsmängeln innerhalb des Verschnitts liegen
oder in der Nähe von Schnittkanten liegen, so dass sie
dort später nicht bedruckt werden und die Qualität des
bedruckten Papiers nicht vermindert wird.
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�[0015] Eine besonders vorteilhafte Ausführung der Er-
findung umfasst innerhalb des Systems einen Rechner,
der während der Herstellung den Ausschuss berechnet,
der bei Anwendung des optimalen Schnittplanes ent-
steht.
�[0016] Auf diese Weise lassen sich mit Hilfe des Rech-
ners die Stellen mit Qualitätsmängeln oder mit Fehlern
in der Faserstoffbahn innerhalb des Schnittplanes so le-
gen, dass diese in den Bereich des Verschnitts oder im
Bereich der Schnittkanten liegen.
�[0017] Für die weitere Produktion errechnet der Rech-
ner die Gesamtproduktion unter vorgegebenen Annah-
men von Ausschuss oder Verschnitt. Manchmal ist klar,
dass beispielsweise in einer bestimmten Papierzone in
Querrichtung der Bahn ein nicht akzeptabler Streifen pro-
duziert wird und dass dieses Produktionsproblem noch
für weitere Zeit bestehen wird.
�[0018] Unter diesen Voraussetzungen legt der Rech-
ner in einem kontinuierlich oder zu bestimmten Zeitpunk-
ten ablaufenden Rechenverfahren den Umfang der ge-
forderten Produktion der Faserstoffbahn anhand der je-
weils aktuellen Schätzung des Ausschusses die Ge-
samtproduktion fest.
�[0019] Von besonderem Vorteil ist es, wenn der Rech-
ner eine zyklische Verschnittoptimierung durchführt, die
vergangene und erwartete zukünftige Produktionsdaten
berücksichtigt.
�[0020] Dieses Verfahren schließt ein, dass der Rech-
ner eine Extrapolation der zukünftigen Produktion auf-
grund aktueller Prozesszustände durchführt. Hierfür be-
stehen mehrere Möglichkeiten:
�[0021] Beispielsweise besteht in Querrichtung der Ma-
schine seit einiger Zeit ein Qualitätsproblem. Das Ver-
fahren zur Extrapolation des Ausschusses während der
Produktion kann annehmen, dass der Fehler weiterhin
bestehen wird.
�[0022] In einem anderen Beispiel hat die Variabilität
der Qualitätsschwankungen bisher zu einem Ausschuss
in einer bestimmten prozentualen Größenordnung ge-
führt. Es kann daher angenommen werden, dass dieser
Fehler weiter bestehen bleibt.
�[0023] In einer weiteren beispielhaften Situation ist be-
kannt, dass an der Maschine demnächst eine Umstellung
erfolgt, die zu Qualitätseinbußen führen wird, beispiels-
weise ein Siebwechsel, eine andere Fahrweise im kon-
stanten Teil der Maschine, d. h. bei der Herstellung und
Zusammensetzung der Faserstoffsuspension. Diese
Umstellung kann bei der Extrapolation berücksichtigt
werden.
�[0024] In einem fortgeschrittenen Verfahren wird ge-
mäß der Erfindung nicht nur zwischen Gutproduktion und
Ausschuss unterschieden, sondern die Qualität der er-
zeugten Papierbahn bereichsweise in verschiedene Ab-
stufungen und Qualtitätsklassen eingeteilt. Ein solches
Verfahren berücksichtigt insbesondere auch, dass ver-
schiedene Kunden verschiedene Ansprüche in Hinblick
auf die Güteklassen haben, und stellt sicher, dass auch
für die anspruchsvollsten Kunden eine ausreichende

Menge der geforderten Qualität produziert wird.
�[0025] Hierbei berücksichtigt der Rechner aktuelle und
zukünftige Daten der Maschine, insbesondere Einstel-
lungen und Umrüstungen der Maschine. Ebenso kann
der Rechner eine Klassifikation der erzeugten Faser-
stoffbahn nach verschiedenen Qualitätsstufen oder Gü-
teklassen erstellen.
�[0026] Die Maschine umfasst vorteilhaft einen Rollen-
schneider, der aufgrund der von dem Rechner erzeugten
Daten Durchmesser, Breite und Reihenfolge von aus
dem Tambour zu erzeugenden Faserstoffbahnrollen
festlegt. Der Rollenschneider kann auch separat von der
Maschine zur Herstellung der Faserstoffbahn angeord-
net sein und eine komplett aufgewickelte Rolle weiter-
verarbeiten. Auch in diesem Fall werden sämtliche Daten
über die Qualität der Bahn dem Rollenschneider zur Ver-
fügung gestellt, so dass dieser die Reihenfolge und die
Längen sowie die Durchmesser der für die Kunden zu
erzeugenden Rollen festlegt.
�[0027] Die Verschnittoptimierung dient beispielsweise
dazu, die Längsschnitte in der Rollenschneidmaschine
durch die Auswertung aller Daten des Qualitätskontroll-
systems, beispielsweise über das Querprofil, die Dicke,
die Feuchte, Fehlstellen der Faserstoffbahn, etc. zu op-
timieren. Dabei lässt sich die Nutzbreite innerhalb der
Tambourbreite optimal anordnen. Die Formate der ein-
zelnen Rollen lasen sich innerhalb der Nutzbreite anord-
nen. Hierbei werden kleine Fehlstellen in den Bereich
gelegt, der herausgeschnitten wird, so dass sie den End-
kunden nicht mehr stören. Ausschussrollen lassen sich
gezielt schneiden. Gleichzeitig lasssen sich auch die
Querschnitte optimieren.
�[0028] Die Tambourlängen lassen sich unter Berück-
sichtigung von eingewickelten Fehlstellen optimieren.
Auch Abschwartungen lassen sich vorplanen. Das Ab-
schwarten kann automatisch vollzogen werden. Der
Tambour wird auf Wurflängen optimiert, d.h. auf die Län-
ge der Papierbahn in der Fertigrolle nach dem Rollen-
schneiden. Die Reihenfolge der Würfe von kundenspe-
zifisch angepassten Rollen (Fertigrollen) aus dem von
der Maschine zunächst erzeugten Tambour lässt sich
festlegen. Dabei werden Fehlstellen an den Anfang oder
an das Ende von Fertigrollen gelegt. Auf diese Weise
lässt sich auch die Anzahl der Spleißstellen innerhalb
der Fertigrollen erheblich reduzieren.
�[0029] Insgesamt bestehen die Vorteile der Erfindung
in der Reduzierung von Ausschuss und in der Einsparung
oder Verringerung der Reserveproduktion. Durch das
Herausschneiden von Bereichen minderer Qualität las-
sen sich Abrisse in den Fertigrollen vermeiden. Die An-
zahl der Spleißstellen in den Fertigrollen wird reduziert.
Insgesamt werden Reklamationen an Fertigrollen aus-
geschlossen oder wenigstens erheblich reduziert.
�[0030] Gemäß der Erfindung werden online und auto-
matisch messende Sensoren eingesetzt, mit deren Hilfe
sich nicht nur die Stoffdichte oder der Aschegehalt einer
Faserstoffbahn bestimmen lassen, sondern auch alle an-
deren messbaren Parameter. Dies sind beispielsweise
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der pH- �Wert, der Luftgehalt der Faserstoffbahn, deren
Ladung, Feuchte usw.. Sämtliche Werte werden zusam-
men mit den Koordinaten der Faserstoffbahn, die zu den
gemessenen Werten gehören, dem Rechner zur Aus-
wertung zugeführt, so dass dieser die Qualität und Ab-
weichungen von einer je Kunde festgesetzten Soll-�Qua-
lität errechnet.
�[0031] Nachstehend wird die Erfindung in einem Aus-
führungsbeispiel anhand der Zeichnungen näher erläu-
tert. Es zeigen: �

Fig. 1 ein Schema zur Ermittlung der Fertigrollen an
der Rollenschneidmaschine,

Fig. 2a die Anordnung der für die Faserstoffbahn
nutzbaren Breite N innerhalb der Breite des
Tambours, auf den diese aufgewickelt wird,

Fig. 2b die Anordnung verschiedener Formate von
Fertigrollen innerhalb der nutzbaren Breite
und

Fig. 2c das Schema, nach dem die Fertigrollen inner-
halb der nutzbaren Breite der Faserstoffbahn
aus dieser herausgeschnitten werden.

�[0032] Eine Papiermaschine 1 (Fig. 1) umfasst ein Sy-
stem 2 zur Messung und zur Aufnahme der Qualität der
hergestellten Papierbahn einschließlich aller Fehlerstel-
len. Dazu werden auch die maschinenspezifischen Ein-
stellungen, d. h. die Prozesszustände, festgehalten.
�[0033] Zu bestimmten Zeitpunkten, vorzugsweise zy-
klisch, wird die Soll- �Produktion, PSoll, aufgrund von vor-
gegebenen Werten für die Reserveproduktion R, für die
Gutproduktion G und für den Ausschuss A ermittelt. Hier-
zu dient ein System 3 zur zyklischen Berechnung von
PSoll.
�[0034] Ferner ist ein System 4 zur Bestimmung des
aktuellen Ausschusses A sowie vorzugsweise auch des
zu erwartenden Ausschusses A über die gesamte Pro-
duktion vorgesehen. Dabei wird "zyklisch" ein "optimaler
Schnittplan" zum Schneiden der Papierbahn in Längs-
und in Querrichtung aufgestellt. Dadurch wird der Ge-
samt-�Verschnitt einschließlich des Ausschusses mini-
miert.
�[0035] Das System 4 steht in Verbindung mit einem
System 5 zur Vorgabe der benötigten Gutproduktion G
sowie einer gewünschten Produktionsreserve R. Das Sy-
stem 5 ist beispielsweise Teil eines unternehmensum-
fassenden Systems zur Bestimmung der vorhandenen
Ressourcenmengen für die Produktionsplanung.
�[0036] Dieses ist seinerseits mit einem System 6 zur
Steuerung einer Rollenschneidmaschine (RSM) 7 ver-
bunden, das zur Erfüllung eines optimierten Schnittpla-
nes dient.
�[0037] Mit Hilfe des in Fig. 1 dargestellten Systems
wird die Nutzbreite N (Fig. 2a) der in Maschinenrichtung
(MD) laufenden Papierbahn innerhalb der gesamten sich
in Querrichtung CD erstreckenden Breite des Tambours
T derart angeordnet, dass Fehlstellen 8 nicht mehr in den
Bereich der Nutzbreite N fallen, sondern beim Schneiden

weggeschnitten werden.
�[0038] Auch innerhalb der Nutzbreite N (Fig. 2b) wer-
den Fertigrollen mit den Formaten F1, F2, F3 so geschnit-
ten, dass Fehlstellen oder Stellen minderer Qualität 9 in
den Bereich der Schnittkante fallen, wo sie für den Kun-
den nicht störend sind.
�[0039] Auch Ausschussrollen A (Fig. 2c) lassen sich
gezielt so schneiden, dass in ihnen Fehlstellen 10 ent-
halten sind.

Patentansprüche

1. Maschine (1) zur Herstellung verschiedener Sorten
einer Papier-, Karton-, Tissuebahn oder eines ande-
ren bahnförmigen Gutes mit einem System (3) zur
Vorgabe der Menge einer herzustellenden Sorte,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass das System (3) eine Messanordnung (2) zur
Messung von Qualitätsdaten während der Herstel-
lung der Faserstoffbahn umfasst und dass das Sy-
stem (3) anhand der von der Messanordnung (2) ge-
messenen Daten während der Herstellung die Men-
ge der herzustellenden Sorte festlegt.

2. Maschine (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Messanordnung eine Einrichtung zur Er-
fassung solcher Stellen (8, 9, 10) in der Faserstoff-
bahn umfasst, die als Ausschuss zählen.

3. Maschine (1) nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, �
dass eine Einrichtung (6) zur Erstellung eines
Schneidplans zum Schneiden der gesamten Rolle
der Faserstoffbahn in Längs- und/ �oder in Querrich-
tung vorhanden ist.

4. Maschine (1) nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, �
dass durch den Schneidplan Stellen (8, 9, 10) mit
Fehlern und Qualitätsmängeln in den Verschnitt
oder in die Nähe von Schnittkanten legbar sind.

5. Maschine (1) nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, �
dass das System einen Rechner umfasst, der wäh-
rend der Herstellung den Ausschuss berechnet, der
bei Anwendung des optimalen Schnittplanes ent-
steht.

6. Maschine (1) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Rechner Stellen (8, 9, 10) mit Qualitäts-
mängeln oder mit Fehlern in der Faserstoffbahn in-
nerhalb des Schnittplanes so legt, dass diese in den
Bereich des Verschnitts oder im Bereich der Schnitt-
kanten liegen.
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7. Maschine (1) nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Rechner die Gesamtproduktion unter vor-
gegebenen Annahmen für die weitere Produktion
von Ausschuss oder Verschnitt errechnet.

8. Maschine (1) nach einem der Ansprüche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Rechner laufend oder zu bestimmten Zeit-
punkten den Umfang der geforderten Produktion der
Faserstoffbahn anhand der jeweils aktuellen Schät-
zung der Gesamtproduktion festlegt.

9. Maschine (1) nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Rechner eine zyklische Verschnittoptimie-
rung durchführt, die vergangene und erwartete zu-
künftige Produktionsdaten berücksichtigt.

10. Maschine (1) nach einem der Ansprüche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, �
der Rechner eine Extrapolation der zukünftigen Pro-
duktion aufgrund aktueller Prozesszustände durch-
führt.

11. Maschine (1) nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Rechner aktuelle und zukünftige Daten der
Maschine, insbesondere Einstellungen und Umrü-
stungen der Maschine, berücksichtigt.

12. Maschine (1) nach einem der Ansprüche 5 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, �
der Rechner eine Klassifikation der erzeugten Fa-
serstoffbahn nach verschiedenen Qualitätsstufen
oder Güteklassen erstellt.

13. Maschine (1) nach einem der Ansprüche 5 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, �
dass sie einen Rollenschneider (7) umfasst, der auf-
grund der von dem Rechner erzeugten Daten Durch-
messer, Breite und Reihenfolge von aus dem Tam-
bour zu erzeugenden Faserstoffbahnrollen festlegt.

Claims

1. Machine (1) for producing various grades of a paper,
board, tissue web or another web material, having a
system (3) for predefining the quantity of a grade to
be produced, characterized in that the system (3)
comprises a measuring arrangement (2) for meas-
uring quality data during the production of the fibrous
web, and characterized in that the system (3) de-
fines the quantity of the grade to be produced by
using data measured by the measuring arrangement
(2) during the production.

2. Machine (1) according to Claim 1, characterized in
that the measuring arrangement comprises an ap-
paratus for registering those locations (8, 9, 10) in
the fibrous web which count as broke.

3. Machine (1) according to Claim 1 or Claim 2, char-
acterized in that there is an apparatus (6) for draw-
ing up a cutting plan for cutting the entire reel of the
fibrous web in the longitudinal and/or in the cross
direction.

4. Machine (1) according to Claim 3, characterized in
that, by means of the cutting plan, locations (8, 9,
10) with defects and quality deficiencies can be
placed in the trim or in the vicinity of cut edges.

5. Machine (1) according to Claim 4, characterized in
that the system comprises a computer which, during
the production, calculates the broke which arises
when the optimum cutting plan is applied.

6. Machine (1) according to Claim 5, characterized in
that the computer places locations (8, 9, 10) having
quality deficiencies or having defects in the fibrous
web within the cutting plan in such a way that these
are located in the region of the trim or in the region
of the cut edges.

7. Machine (1) according to Claim 5 or 6, character-
ized in that the computer calculates the overall pro-
duction under predetermined assumptions for the
further production of broke or trim.

8. Machine (1) according to one of Claims 5 to 7, char-
acterized in that the computer defines the scope of
the required production of the fibrous web continu-
ously or at specific times by using the respectively
current estimate of the overall production.

9. Machine (1) according to Claim 8, characterized in
that the computer carries out a cyclic trim optimiza-
tion, which takes into account preceding and expect-
ed future production data.

10. Machine (1) according to one of Claims 5 to 9, char-
acterized in that the computer carries out an ex-
trapolation of the future production on the basis of
current process states.

11. Machine (1) according to Claim 10, characterized
in that the computer takes into account current and
future data from the machine, in particular settings
and changes to the machine.

12. Machine (1) according to one of Claims 5 to 11, char-
acterized in that the computer draws up a classifi-
cation of the fibrous web produced in accordance
with various quality grades or quality classes.
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13. Machine (1) according to one of Claims 5 to 12, char-
acterized in that it comprises a slitter-�rewinder (7)
which, on the basis of the data produced by the com-
puter, defines the diameter, width and order of fi-
brous web rolls to be produced from the parent reel.

Revendications

1. Machine (1) pour la fabrication de différents types
de bandes de papier, carton ou papier-�tissu, ou d’un
autre produit en forme de bande, comprenant un sys-
tème (3) pour prédéfinir la quantité d’un type à fabri-
quer, �
caractérisée en ce que
le système (3) comprend un agencement de mesure
(2) pour la mesure de données de qualité pendant
la fabrication de la bande fibreuse et en ce que le
système (3) établit, à l’aide des données mesurées
par l’agencement de mesure (2) pendant la fabrica-
tion, la quantité du type à fabriquer.

2. Machine (1) selon la revendication 1,
caractérisée en ce que
l’agencement de mesure comprend un dispositif
pour détecter les endroits (8, 9, 10) dans la bande
fibreuse, qui doivent être mis au rebut.

3. Machine (1) selon la revendication 1 ou la revendi-
cation 2,
caractérisée en ce que
l’on prévoit un dispositif (6) pour créer un plan de
coupe pour couper l’ensemble du rouleau de la ban-
de fibreuse dans le sens longitudinal et/ou dans le
sens transversal.

4. Machine (1) selon la revendication 3,
caractérisée en ce que
des endroits (8, 9, 10) pourvus d’erreurs et de dé-
fauts de qualité peuvent être placés par le plan de
coupe dans le déchet ou à proximité des bords de
coupe.

5. Machine (1) selon la revendication 4,
caractérisée en ce que
le système comprend un ordinateur qui, pendant la
fabrication, calcule le niveau de rejet qui se produit
lors de l’utilisation du plan de coupe optimale.

6. Machine (1) selon la revendication 5,
caractérisée en ce que
l’ordinateur place des endroits (8, 9, 10) pourvus
d’erreurs ou de défauts de qualité dans la bande
fibreuse à l’intérieur du plan de coupe, de telle sorte
qu’ils se situent dans la région du déchet ou dans la
région des bords de coupe.

7. Machine (1) selon la revendication 5 ou 6,

caractérisée en ce que
l’ordinateur calcule la production totale à l’aide de
suppositions prédéfinies pour la production subsé-
quente de pièces à mettre au rebut ou de déchets.

8. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 5 à 7,
caractérisée en ce que
l’ordinateur établit en continu, ou à intervalles définis,
le taux de production exigé de la bande fibreuse à
l’aide de l’évaluation actuelle respective de la pro-
duction totale.

9. Machine (1) selon la revendication 8,
caractérisée en ce que
l’ordinateur effectue une optimisation cyclique des
déchets, qui tient compte des données de production
passées et futures attendues.

10. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 5 à 9,
caractérisée en ce que
l’ordinateur effectue une extrapolation de la produc-
tion future sur la base des états actuels du proces-
sus.

11. Machine (1) selon la revendication 10,
caractérisée en ce que
l’ordinateur tient compte des données actuelles et
futures de la machine, notamment des ajustements
et des modifications de la machine.

12. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 5 à 11,
caractérisée en ce que
l’ordinateur effectue une classification de la bande
fibreuse produite en fonction de différents degrés de
qualité ou de classes de qualité.

13. Machine (1) selon l’une quelconque des revendica-
tions 5 à 12,
caractérisée en ce
qu’ elle comprend un dispositif de découpe de rou-
leaux (7) qui, à partir des données produites par l’or-
dinateur, établit le diamètre, la largeur et la séquence
des rouleaux de bande fibreuse à produire à partir
du tambour.
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