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&3 Verfahren und Vorrichtung zum Zuschneiden von Bégen zu Einzelblittern und nachfolgendem geordneten Stapein

der Letzteren.

@ Ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung
von Bldcken, Blichern oder Kalendern aus grossen Bégen
mit aufgedruckten, meist unterschiedlichen Seiten, die vor
dem Binden in eine geordnete Reihenfolge gebracht wer-
den miissen.

Das bisher (ibliche Falzen der Bégen kann entfallen,
wenn die Bogen (1) einer Fdrdervorrichtung (4) zuge-
fahrt und in Richtung einer Schneidvorrichtung (7, 8) ge-
fordert werden, wobei die einzelnen Bégen schuppenfdrmig
Ubereinandergestapelt werden. Das Schneiden der Bogen
erfoigt immer dann, wenn eine vorgegebene Breite der
Einzelblatter durch die Schneidvorrichtung (7, 8} hin-
durchgefordert wurde.
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Verfahren und Vorrichtung zum Zuschneiden von Bdgen zu Einzelbldttern und

nachfolgendem geordneten Stapeln der letzteren

Die Erfindung betrifft ein Verfohren und eine Vorrichtung zum Zu-
schneiden von Bégen zu Einzelbldttern und zum geordneten Stapeln der Einzel-

blatter.
Bei der Herstellung von Blécken, Broschuren, Buchern oder dergleichen,

besteht das Problem, da die auf grolen Bigen aufgedruckten meist unter-
schiedlichen Seiten oder Blutter vor dem Binden oder Heften in eine geordnete
Reihenfolge gebracht werden mussen. Ublicherweise geht man dabei so vor, daf}
die Bsgen mehrfach gefalzt werden und daf8 dann erst ein Zuschneiden und
Trennen der Einzelbldtter an den gewUnschten Stellen erfolgt. Der Nachteil dieses
bekannten Verfahrens besteht einmal in dem verhdltnismdBig komplizierten
Verfahrenschritt Falzen, der sich nur schwer in eine kontinuierliche Bearbeitung
einfugen [t und gesonderte Maschinen erfordert und zum anderen in einem
erhshten Abfall an Papier.

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, ein Verfahren der eingangs
genannten Art aufzuzeigen, bei dem in einfacher und wirtschaftlicher Weise ein
Zuschneiden von Bdgen zu Einzelbldttern und ein nachfolgendes geordnetes Stapein
derselben unter Wegfall des Falzvorganges ermdglicht wird. |

Das erfindungsgemiBBe Verfahren ist daodurch gekennzeichnet, dafi die
Bigen einzeln oder in Gruppen nacheinander einer F8rdervorrichtung zugefthrt
und in Richtung einer Schneidvorrichtung gefsrdert werden, und dall das Schneiden
immer dann erfolgt, wenn die schuppenfdrmig Ubereinanderliegenden Bégen um eine

Breite der Einzelbl8tter durch die Schneidvorrichtung hindurchgefsrdert wurden.
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Ebenso wird gem&B der Erfindung eine Vorrichtung aufgezeigt, die

eine derartige vereinfachte Bearbeitung ermdglicht. Diese Vorrichtung ist dadurch

gekennzeichnet, dafl eine Férdervorrichtung vorgesehen ist, der Bdgen einzeln

oder in Gruppen zugefUhrt werden und die die B&gen in Richtung einer Schneid-

vorrichtung férdert und dafl dadurch die Schneidvorrichtung immer dann betdtigt

wird, wenn die schuppenfsrmig aufeinanderliegenden Bsgen um die Breite der

Einzelbldtter durch sie hindurch geférdert wurden.

Weitere Merkmale der Erfindung und ihre Vorteile ergeben sich

aus der nachstehenden Beschreibung anhand der Zeichnungen, Es zéigen

Fig, 1

Fig.2

Fig.3

Fig.4

Fig.5

Fig.6

Fig.7

eine Draufsicht auf eine schematisch dargestellte Vorrichtung

zur Durchfthrung des Verfahrens, gemdf einer ersten Alternative,

einen Schnitt langs der Linien A~A in Fig. | und

einen Schnitt duréh_die Vorrichtung gemdfB Fig.1 langs

der Linien B-B ;

eine Draufsicht auf eine schematische Darstellung der
Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens, gemdf3
einer zweiten Alternative,

einen Schnitt ldngs der Linien A~A der Fig.4 und

einen Schnitt durch die Vorrichtung gemdfl Fig.4 ldngs der
Linie B~B und

ein Beispiel eines Bogens, der in der mit qufsteigenden .
Ziffern bezeichneten Reihenfolge zu Einzelbldttern zuge-

schnitten werden soll.

Bei dem erfindungsgemifBen Verfahren sollen Materialbogen | mit

der Abmessung B x H zu einem geordneten Stapel 11 von Streifen verarbeitet
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werden. In den meisten Fillen m&chte man Einzelseiten mit Grofle b x h, so daf} sich diesem
erstenVorgang ein gleichgearteter Verarbeitungsvorgang anschlieft, der vorzugs-

weise senkrecht zum MaterialfluBl des ersten Vorgangs abltuft.

Der Materialbogen 1 besteht beispielsweise aus Papier, Pappe, Kunst-
stoff, Metallfolie odér ghnlichem fldchenhaft liegenden Material. Das Zwischén-
produkt (das in manchen Féllen auch das Endprodukt sein kann)ist ein geordneter
Stapel von Streifen mit den Abmessungen b x H und das Endprodukt ist ein ge-
ordneter Stapel von Einzelbldttern mit den Dimensionen b x h, in der Reihenfolge
wie sie aus Fig.6 ersichtlich ist. An die Stelle eines einfachen Materialbogens
kénnen auch gefalzte Bdgen sowie Bogengruppen treten, die aus mehreren Bégen
bestehen. |

Bei dem ersten alternativen Verfahren, gemdf der Erfindung, erfolgen
die Bewegungen schrittweise. Wie aus den Fig.l bis 3 ersichtlich, ist ein Férder-
tisch 4 oder eine thnliche Ablagevorrichtung vorgesehen, die wacgerecht in
Richtung zu einer Schneidvorrichtung 7,8 und wieder zurUck in die Ausgangs-
lage bewegbar ist. Ein Niederhalter 2 ist in vornehmlich senkrechter Richtung
bewegbar und dient zum Niederhalten der auf dem Tisch 4 befindlichen Bsgen
und gleichzeitig als Anschlog fur neu auf den Tisch aufgelegte Materialbgen.

Vor der Schneidvorrichtung befindet sich ein Ablagetisch 5, auf den
die schuppenfdrmigen Lagen von Materialbdgen 1 vom Fdrdertisch 4 her gefsrdert
werden. Uber dem Tisch 5 ist ein weiterer Niederhalter 3 angeordnet, der ab-

wechselnd zum Niederhalter 2 betdtigt wird.

Die Férderung der Materialbdgen erfolgt in Schritteinheiten, die der
Breite b der Einzelbldtter entsprechen.

Die Vorrichtung arbeitet wie folgt:

Ein Materialbogen 1 wird auf den Tisch 4 gelegt, der Tisch bewegt sich je einge-

legtem Materialbogen um die zu schneidende Formatbreite b in Richtung é zum Messer 7,8.
Am vordersten Punkt seiner Bewegung angelangt, wird der Bogen durch den sich
senkenden Niederhalter 3 festgehalten. Der Tisch kehrt bei gedffnetem Niederhalter 2
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ohne Materialbogen an seinen Ausgangspunkt zuriick und ermdglicht dos Auflegen
eines neven Materialbogens. Der Vorgang wiederholt sich stdndig, wobei der
Niederhalter 2 beim Vortransport des Tisches das sich schuppenfémig verdickende
Material festhdlt und somit fur den sicheren Vorschub 6 sorgt. Beim Rucklauf

des Tisches (getffneter Niederhalter 2) verhindert der abgesenkte Niederhalter 3
ein ZurUckgehen des Materials. Das so unter das Messer 7,8 transportierte

Material wir& geschnitten. Es entstehen Materialstreifenlagen mit den Abmessungen
b x H. Je nach GriBe B x H des Ausgangsformats und Hdhe b des Einzelformats
ergibt sich nach erfolgter Einstellung eine stets gleichbleibende Anzahl von Material-
streifen. Nun wiederholt sich der Vorgang des schuppenfsrmigen Anlegens in
seitlicher Richtung. Diesmal ist die Materialstreifenloge 11 Ausgangsprodukt. Sie
wird auf den vor- und zurUckgehenden Tisch 12 gelegt. Der seitliche Vorschub

in Richtung 15 zum Messer 13 entspricht dem Maf3 h. Der Niederhalter 14 verhindert
ein ZurUckbleiben der Materialstreifen. Vom Messer 13 wird schlieB8lich ein Stapel
im Endformat b x h abgeschnitten.

Alle Einzelformate eines Materialbogens 1 sind wegen der stets gleichen
Lage bestimmten Einzelformaten der anderen Materialbogen zugeordnet. Deshalb
kdnnen Einzelformate vor dem Sammelvorgang unterschiedlich bearbeitet (bedruckt)
werden, wobei die Reihenfolge der Bearbeitung z.B. durch den Drucker, in einer

gewUnschten Reihenfolge ausgefUhrt werden kann.

Die Bezugszeichen 16 und 17 geben die Schnittebenen zum Schneiden
der Materialstreifen 11 bzw. der Endformate an. Mit 9 und 10 sind die duBerst
geringen Papierabfille bezeichnet, die sich fur jeden vollstdndigen Stapel von
Streifen ergeben. In Fig.3 ist mit 18 der fertige , nach der gewlinschten Reihenfolge
geordnete Stapel bezeichnet, der nun einer weiteren Bearbeitung z.B. Heftung oder

Leimung, zugefUhrt wird.

Die Schritteinheit des Firdertisches 4 ist vorzugsweise einstellbar, so
dafl unterschiedliche Breiten b hergestellt werden kdnnen. Das gleiche gilt fur
den Férdertisch 12 der Querférderung. Der Ubergang von der Lings- zur Quer-
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forderung erfolgt mechanisch oder pneumatisch durch Greifarme oder dhnliche
Bewegungsmittel und zwar immer dann, wenn ein entsprechender Stapel 11

vollstindig aufgebaut ist.

Wesentlich ist bei der Erfindung, dafl die verschiedenen Bewegungen
zueinander synchronisiert sind, d.h., dofl die Zufuhrung der Materialbogen 1, die
Bewegung des Tisches 4 und der Niederhalter 2,3 sowie die Betttigung des Messers
11 und auch die Abférderung des Materialstreifens 11 zueinander in einer festen
Beziehung stehen, die jedoch je nach den Abmessungen der gewiinschten End-

formate verstellbar ist.

Die Fig. 4 bis 6 zeigen eine weitere AusfUhrungsform einer Vorrichtung
wie sie fur eine andere Alternative des erfindungsgemdfen Verfahrens verwendet

werden kann.

Als Fsrdervorrichtung dienen hier Forderbdnder 21, 42, die auch
durch F8rdertrommeln ersetzt werden kénnten. Obwoh! mit dem Férderband auch
die erste Alternative des erfindungsgemtilen Verfahrens, ndmlich die Schritt-
fsrderung durchgefihrt werden kdnnte, ist dieses Férderband besonders fur eine
kontinuierliche Verarbeitung geeignet. Das Férderband bewegt sich in Richtung 24,
vorzugsweise mit konstanter Geschwindigkeit. |hm werden Materialbdgen 23 schritt-
weise zugefUhrt, wobei die Zuftuhrgeschwindigkeit abhdngt von der Férderge~
schwindigkeit des F8rderbandes 24 sowie von den Abmessungen der Endformate.

Es k3nnen mehrere Schneidvorrichtungen 26 vorgesehen sein, die abwechselnd
oder gleichzeitig betttigt werden und zwar ebenfalls abhingig von der Zufthr-
und Férdergeschwindigkeit der Materialbsgen.

Die Schneidvorrichtungen 26 sind hier als Schlagmesser gezeigt, die
gegen eine Unterlage 28 schlagen, es kann sich dabei um plan oder aber um
rotierende Schlagmesser handeln. Das Férderband ist aus einem widerstandsfshigen

Material, vorzugsweise Nylon, das durch die Messer nur langfristig abgenutzt wird.
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Niederhalter 25 werden beim Schnitt gegen das Pépier gedriickt, wobei diese
Niederhalter entweder getrennt von den Messern bewegt werden oder an diesen -
die Schneide freilassend - befestigt sind. Der Abstand der Messer voneinander
ist vorzugsweise einstellbar, damit unterschiedliche Formate verarbeitet werden
kdnnen. Dies ist durch den Pfeil 27 angedeutet. Durch diese Art der Verarbeitung
entsteht wiederum ein Materialstreifenstapel 29, der Uber geeignete Greifmittel
auf die Querfsrderung Ubertragen wird.

Die Querfdrderung kann in gleicher Weise aufgebaout sein und
so arbeiten wie die soeben beschriebene Vorrichtung . Es ist jedoch auch eine
Kombination mit der Vorrichtung gemdf den Fig. 1 bis 3 méglich, genauso
wie die Lingsfsrderung nach Alternative 1 und die Querfdrderung nach Alter-
native 2 laufen kdnnten.

Die Fig. 4 bis 6 zeigen eine Alternative Fam eines Niederhalters,
der bei dieser zweiten AusfUhrungsform als Férderband 22 qusgefihrt ist. An
die Stelle des Férderbandes kdnnten auch ein oder mehrere nebeneinander-

liegende Rollen treten.

Fur die Querfdrderung ist, wie bereits vorstehend angefuhrt,
eine dhnliche Anordnung vorgesehen, bei der die Teile mit folgenden Bezugs-
zeichen versehen sind:

die Messerebenen sind mit den Bezugszeichen 40 und 41 versehen;
weitere entsprechende Teile sind Férderband 42, Gegenplatte 47,
Niederhalter 43, Niederhalter 44, Messer 45 und Pfeil der Verstell-
mdglichkeit 46.

Die Arbeitsweise dieser Vorrichtung ist abgesehen von der kontinuierlichen

Férderung thnlich derjenigen bei der Alternative 1 . Im einzelnen findet folgender

Vorgang statt:

Ein Materialbogen 23 mit den Abmessungen B xH nach dem anderen wird
auf einem stindig in Richtung 24 laufenden Transportband 21 abgelegt. Aus der
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zeitlichen Differenz zweier abgelegter Materialb8gen ergibt sich eine
schuppenfsrmige Ablage. Die Geschwindigkeit des Transports ist so ein-
zuregulieren, daB die Uberlappung gleich der Formatgrsfie ist. Das so
schuppenftrmig laufende Material wird durch den mit gleicher Geschwindigkeit
laufenden Niederhalter 22 festgehalten. Das oder die Messer 26 schneiden die
Materialstreifenlagen 29 ob. Diese werden auf einem zweiten Transportband 42
ebenfalls schuppenférmig abgelegt. Die mitlaufenden und festen Nieder-

halter 43 bzw 44 ermdglichen das Abschneiden der Endformate durch das

oder die Messer 45.

Die zweite Alternative des erfindungsgemtBen Verfahrens hat den
Vorteil der kontinuierlichen Bearbeitung, wobei aquch eine erhebliche Steigerung

der Geschwindigkeit msglich ist.

Bei einer raschen Férderung der Materialbdgen wire auch daran
zu denken, die Geschwindigkeit wihrend des Schnittes abzusenken, um einen

genauen Schnitt zu erhalten.

In der Beschreibung wurde als erste Dimension die Breite der Einzel-
formate genannt. Selbstverstdndlich kann die Bearbeitung auch mit der anderen

Dimension, ndmlich der Hdhe beginnen.

Der Klarheithalber sei nochmals darauf hingewiesen, dafl bei der
Querverarbeitung jeweils eine Materialstreifenlage einem Materialbogen 1 bei
der Lingsverarbeitung entspricht. Es werden also die Materialstreifenlagen
schuppenfdrmig auf dem Fdrdertisch 12 bzw. auf dem Fbrderband 42 aufgereiht.

Das erfindungsgemifle Verfahren ist auch besonders fir Abreiftkalender

geeignet.
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PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zum Zuschneiden von Bsgen zu Einzelbldttern und

zum geordneten Stapeln der Einzelbldtter, dadurch gekennzeichnet, dafl

die Bdgen (1) einzeln oder in Gruppen nacheinander einer Fdrdervorrichtung
(4) zugefthrt und in Richtung einer Schneidvorrichtung (7, 8) gefsrdert werden,
und daB das Schneiden immer dann erfolgt, wenn die schuppenférmig Uber-
einanderliegenden Bdgen (1) um eine Breite der Einzelbldtter durch die

Schneidvorrichtung (7, 8) hindurchgefsrdert wurden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die
einzelnen Zuschnitte bis zu .einer gewUnschten Hshe aufeinandergestapelt

und dann abgefdrdert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf}
die sich ergebenden Stapel (11) von einzelnen Zuschnitten nochmals dem

gleichen Verfahren, jedoch in Richtung der Hohe unterworfen werden.

4, Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Férderung der Bsgen (1) in Schritteinheiten erfolgt, die der Breite der
Einzelbldtter entsprechen und dafl die Bogenzufihrung, die Bogenférderung und

das Schneiden sowie gegebenenfalls das Abfsrdern miteinander synchronisiert sind.
5. Vorrichtung zum Schneiden von Bdgen zu Einzelbldttern und

darauffolgendem geordneten Stapeln dieser Bldtter, gekennzeichnet durch

eine Fdrdervorrichtung (4), der Bdgen (1) einzeln oder in Gruppen zugefihrt
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werden und die die Bdgen (1) in Richtung einer Schneidvorrichtung (7, 8)
férdert und dadurch, da8 die Schneidvorrichtung immer dann betdtigt wird,
wenn die schuppenférmig aufeinanderliegenden Bdgen um die Breite der
Einzelbludtter durch sie hindurch geférdert wurden.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafl
die Fordervorrichtung aus einem Fdrdertisch (4) besteht, der in Schritt-
einheiten, die der Breite der Einzelbldtter entsprechen, in Richtung
Schneidvorrichtung (7, 8) und wieder zurUckbewegt wird und dafl im
Bereich des Tisches.(4) und/oder in dem vor der Schneidvorrichtung (7, 8)
liegendem Bereich Niederhalter (2, 3) vorgesehen sind, die die Bigen bei
der Hin- bzw. Ruckbewegung des Tisches (4) gegen den Tisch bzw. gegen
die eine Auflage (5) der Schneidvorrichtung (7, 8) dricken.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafl die
Fdrdervorrichtung ein Férderband (21) oder eine Fdrdertrommel ist und daf3
die Férdervorrichtung (21) in Schritteinheiten, die der Breite der Einzelblatter
entsprechen, oder kontinuierlich mit konstanter oder aber wechselnder

Geschwindigkeit bewegt wird.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dafl in Richtung der Férderung der Bogen hintereinander
mehrere Schneidvorrichtungen (26) angeordnet sind, die abwechselnd oder

gleichzeitig betdtigt werden.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dal die Schneidvorrichtung (7, 8) scherenfdrmig oder als
Schlagmesser (27, 28) ausgefthrt sind, die plan oder rotierend ausgefUhrt

sind.

10. Vorrichtung nach einem vorhergehenden Anspruch, dadurch
gekennzeichnet, daff der oder die Niederhalter als Rdle oder Férderband

ausgeftUhrt sind, die synchron mit der Fdrdervorrichtung (21) angetrieben werden.
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