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@ Verfahren zum Schneiden von Blattern, Blattstapein, Heften od. dgl., und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ In einer Schuppe (1) transportierte, vorzugsweise be-
druckte Blatter, Blattstapel, Hefte od. dgl., werden in gerichte-
ter Formation wenigstens einer Schneidvorrichtung (7) zuge-
fiibrt. Dort werden die beiden paralielen Rander der einzeinen
Exemplare beschnitien. Erfindungsgemas erfolgt der Schnitt
absatzweise im Durchlaufverfahren.

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens be-
steht im wesentlichen aus einem angetriebenen, gezahnten
Rundmesser (9) und einem damit zusammenwirkenden Ge-
genmesser (10). Letzteres befindet sich im wesentlichen un-
terhalb der Schuppe (1), wahrend die Achse des ersteren etwa
in der Schuppenebene liegt. in Transportrichtung (3) der
Schuppe (1) gesehen, liegt das Gegenmesser (10) vor dem
gezahnten Rundmesser (9), wobei beide um etwa den Radius
des gezahnten Rundmessers (9) versetzt sind.
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Verfahren zum Schneiden von Blittern, Blattstapeln,

Heften od. dgl., und Vorrichtung zur Durchfithrung

des Verfahrens.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Schneiden
von gefalteten und/oder aus mehreren Blidttern zusammen-
gefligten, mittels einer F6rdervorrichtung transportierten
Bldttern, Blattstapeln, Heften od. dgl. Gefaltete, ins-
besondere mehrfach gefaltete Blidtter, zu einem Stapel
aufgeschichtete, lediglich einmal gefaltete und zu einem

Heft zusammengesteckte oder auch in anderer Weise zusammen-
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gefiigte Blidtter, insbesondere aus Papier, zeigen am Rand
meist ein unschénes Aussehen, und das macht ein Beschneiden
zumindest am oberen und unteren Rand, eventuell auch am
seitlichen Rand oder an allen drei genannten Ridndern er-
forderlich. Ein besonderes Anwendungsgebiet ist die
Herstellung von Fachzeitschriften, Illustrierten, Prospekten,
Biichern u. dgl., indessen ist weder das Verfahren noch

die Vorrichtung auf derartige Artikel bzw. Papier beschrinkt.
Der Einfachheit halber wird nachfolgend nur auf die Her-

stellung von Illustrierten Bezug genommen.

Letztere werden vorzugsweise an drei Seiten, nidmlich oben
und unten und gegeniiber ihrem Heftrand beschnitten. Sie
verlassen die Druckmaschine in der sogenannten Schuppe,
d.h. in Transportrichtung gesehen, liegt ihr vorderes Ende
jeweils auf dem hinteren Ende des vorausgehenden Exemplars
auf. Die Ablage aus der Druckmaschine erfolgt jedoch nicht
absolut gleichférmig, weswegen der Grad der Uberlappung
mal gréBer, mal kleiner ist. Diese ungleichfdrmige Schuppen-
bildung erschwerte bisher das Beschneiden der einzelnen
Exemplare erheblich. Es kommt noch hinzu, daB die Druck-
maschine einen wesentlich héheren Ausstofl hat als bislang

bekannte Maschinen zum Beschneiden der gedruckten Exemplare.
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Infolgedessen muflite entweder die Geschwindigkeit der
Druckmaschine auf diejenige der Schneidvorrichtung abge-

stimmt oder andere geeignete MafBnahmen ergriffen werden.

Bei den bisher bekannt gewordenen Schneidvorrichtungen
werden die Exemplare einzeln oder in kleinen Gruppen
zusammengefaflt geschnitten. Diese Gruppenbildung ist ein
aufwendiger Arbeitsgang, der eine komplizierte und damit |
in ihrer Arbeitsgeschwindigkeit begrenzte Vorrichtung zur
Folge hat. Andererseits lassen aber die bekannten Schneid-
vorrichtungen keine andere Durchfiihrung des Beschneidens

Zu.

Die Aufgabe der Erfindung besteht infolgedessen darin,

ein Verfahren zum Schneiden gemidfl dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfihrung

dieses Verfahrens zu schaffen, mit dem bzw. mit der eine
hthere Durchlaufgeschwindigkeit m&églich ist und die ins-
besondere eine der vorgeschalteten Druckmaschine bzw. der
Fordergeschwindigkeit der Férdervoyrichtung entsprechende
Arbeitsgeschwindigkeit zul&ft. Zur L8sung dieser Aufgabe
wird ein Verfahren der eingangs genannten Art vorgeschlagen,

welches erfindungsgemdfl dadurch gekennzeichnet ist, daf
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die Blitter, Blattstapel, Hefte od. dgl. einer Schneid-
vorrichtung in der Schuppe, d.h. in Transportrichtung
vorne und hinten iliberlappend zugefiihrt und in der Schuppe
geschnitten werden, wobei der Schnitt absatzweise erfolgt.
Nachdem nunmehr auf das Vereinzeln von Exemplaren oder
Gruppen von Exemplaren verzichtet und das Schneiden in
der Schuppe durchgefiihrt wird, entfillt der bisher die
Arbeitsgeschwindigkeit festlegende Arbeitstakt der Schneid-
vorrichtung, weswegen sich die Arbeitsgeschwindigkeit
betrdchtlich erhhen 14Bt. Bei entsprechender Ausbildung
der Schneidvorrichtung kann die Durchlaufgeschwindigkeit
beim Schneiden genau so hoch sein wie die AusstoBgeschwin-
digkeit der Druckmaschine. Damit 1d4Bt sich die Fertigung
der Produkte beim Ausftihrungsbeispiel, also der Illu-
strierten, betridchtlich erhdhen. Bislang war es liblich,
die Illustrierten u. dgl. mit einem aus einem Ober- und
Untermesser bestehenden Schneidwerkzeug zu schneiden,

und zwar aufgrund der kreisférmigen Schneiden der beiden
Schneidmesser in einem ziehenden, kontinuierlichen Schnitt.
Letzteres ist fiir das Schneiden in der Schuppe weniger
geeignet, weswegen gemif einem weiteren Verfahrensschritt

vorgeschlagen wird, daB der Schnitt absatzweise erfolgt.
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Trotzdem entsteht natiirlich auch bei diesem absatzweisen
Schnitt eine saubere Schnittkante oder -fliche mit stetigem

Verlauf.

Eine Weiterbildung des Verfahrens sieht vor, daB die
Bldtter, Blattstapel, Hefte od. dgl. gleichzeitig an zwei
einander etwa gegeniiberliegenden Seiten in der Schuppe
beschnitten werden. Das gestattet bei den Illustrierten

die gleichzeitige Bearbeitung des oberen und unteren Endes.

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, daB
die Schuppe iliber Eck gefihrt wird und die Bldtter, Blatt-
stapel, Hefte od. dgl. anschlieflend an einer dritten Seite
in der Schuppe beschnitten werden. In all den genannten

Fillen erfolgt selbstverstindlich der Schnitt absatzweise.

Eine Vorrichtung'zur Durchftihrung des Verfahrens der vor-
stehend geschilderten Art ist erfindungsgemidfl gekennzeichnet
durch eine Transportvorrichtung fiir die aus Blittern,
Blattstapeln, Heften od. dgl. gebildete Schuppe, und mindestens
eine seitlich der Transportvorrichtung angeordnete Schneid-

vorrichtung fiir absatzweisen Schnitt. Bei der Transport-



0017878

vorrichtung kann es sich um eine Verlingerung der die
Schuppe antransportierenden Vorrichtung handeln, die an
der Schneidvorrichtung vorbeifiihrt oder bei gleichzeitigem
Beschneiden an zwei gegeniiberliegenden Enden durch den
Spaltraum zwischen den beiden Schneidvorrichtungen hin-
durchfiihrt. Die Schneidvorrichtung arbeitet gemifl einem
der Kennzeichnungsmerkmale absatzweise, weil dies gegen-
tiber dem ziehenden kontinuierlichen Schnitt von Vorteil

ist,

Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung sieht vor, daf
jede Schneidvorrichtung aus einem scheibenférmigen, gezahnten,
antreibbaren Rundmesser und einem damit zusammenwirkenden
Gegenmesser besteht. Das gezahnte Rundmesser ist mit einem
herkémmlichen Sageblatf oder einem Scheibenfriser ver-
gleichbar. Hinsichtlich seiner Zahnausbildung kdénnen diese
Elemente Vorbild sein, jedoch unter Beriicksichtigung des
jeweils zu schneidenden Materials, wobei es sich insbesondere

um Papier handelt.

Das Gegenmesser ist in bevorzugter Weise scheibenférmig

und mit einer umlaufenden, kreisférmigen Schneide versehen.
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Der Schnitt erfolgt also jeweils mit Hilfe eines Teil-
umfangs des Gegenmessers und einer Schneide eines Zahnes.

ZweckmidBigerweise ist auch das Gegenmesser antreibbar.

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor, daB die
Achsen des gezahnten Rundmessers und des Gegenmessers

in Transportrichtung versetzt sind und insbesondere die
Achse des Gegenmessers vor derjenigen des gezahnten Ruﬁd—
messers liegt. Die geometrische Achse des gezahnten Rund-
messers ist vorzugsweise um etwa den Betrag seines Radius
versetzt. Sofern beide Messer angetrieben werden, sieht
eine weitere Ausgestaltung der Erfindung vor, daf die
Umfangsgeschwindigkeit des Gegenmessers etwa der Vorschub-
geschwindigkeit der Schuppe und diejenige des gezahnten

Rundmessers etwa das 10-50-fache davon betragen.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus der

nachfolgenden Zeichnungsbeschreibung.

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung

dargestellt. Es zeigen:

Figur 1 eine Draufsicht auf die Vorrichtung zur Durch-

fithrung des Verfahrens,
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Figur 2 in vergréfertem MafRstab schematisch in Ansicht
eine Schneidvorrichtung und einen Teil der

Schuppe,
Figur 3 eine Ansicht der Fig. 2 in Pfeilrichtung A,

Figur 4 in vergréBerter Darstellung eine Einzelheit

der Fig. 2.

Die aus einzelnen Exemplaren 2 bestehende Schuppe 1 kommt
aus einer nicht dargestellten Druckmaschine, und sie wird
mit Hilfe einer Transportvorrichtung 4 in Pfeilrichtung 3
vorwdrtsbewegt. Dabei gelangt sie zun#dchst in den Bereich
einer Richtstation 5, wo ein Ausrichten der Lingsridnder
vorgenommen wird. Nachfolgend durchliduft die Schuppe 1

eine erste Schneidstation 6. Diese besteht im wesentlichen
aus zwei einander gegeniiberliegenden Schneidvorrichtungen 7,
welche zuﬁindest in Richtung der Doppelpfeile 8 einstell-

bar sind.

Jede Schneidvorrichtung umfafit ein scheibenfdrmiges, ge-

zahntes, mittels eines Motors antreibbares Rundmesser 9
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und ein damit zusammenwirkendes Gegenmesser 10. Letzteres
ist vorzugsweise ebenfalls scheibenfdrmig und antreibbar.
Es besitzt eine kreisfdrmige Schneide 11, die mit den
Schneiden 12 der Z#hne 13 nacheinander zusammenwirkt, so

dafl ein absatzweiser Schneidvorgang entsteht.

Die Achse 14 des gezahnten Rundmessers 9 ist gegeniiber der
Achse 15 des Gegenmessers 10 in Transportrichtung 3 bzw. 16
versetzt. Der Versatz der geometrischen Achsen kann bei-
spielsweise dem Radius eines Teilkreises 17 entsprechen.
Auflerdem befindet sich das Gegenmesser 10 vollstédndig
unterhalb der Ebene der Schuppe 1. Die Anordnung ist ins-
besondere so getroffen, dal ein Unterband 18 bzw. die
Unterseite der Schuppe 1 tangential zur Schneide 11 ver-
l1duft. Die geometrische Achse 19 des Messers 9 liegt
zweckmédfligerweise ebenfalls etwa in der Ebene der Schuppe,
insbesondere der oberen Fldche des Unterbands 18. Letzteres
ist in bevorzugter Weise ein Zahnriemen. Ein dem Unterband
gegeniiberliegendes Oberband 20 ist demgegeniiber vergleichs-
weise glatt und weich, um sich an die unebene Kontur der
Schuppe gut anschmiegen zu kdnnen. Die Transportvorrichtung

4 umfaft auBer den beiden seitlichen Ober- und Unterbidndern
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wenigstens auch noch ein dazwischenliegendes, insbesondere
aber zwei dazwischenliegende Transportbidnder 21. Der
Seitenabstand der Bidnder ist veridnderbar, um verschiedene
Breiten der Schuppe zu erméglichen. Aus diesem Grunde
konnen auch die Elemente der Richtstation 5 und die Schneid-
vorrichtungen 7 im Sinne der Doppelpfeile 8 verstellt bzw.
eingestellt werden. MaRgebend fiir die Bandbreite ist das

kleinste zu bearbeitende Format.

Wie Fig. 4 zeigt, verlduft die Schneide jedes Schneidzahns 13
des gezahnten Rundmessers 9 unter einem Freiwinkel 22 von
etwa 0° bis 20°. AuBerdem entspricht die Umfangsgeschwin-
digkeit des Gegenmessers bzw. der Schneide 11 des Gegen-
messers 10 etwa der Vorschubgeschwindigkeit der Schuppe 1

an dieser Stelle. Die Drehzahl des etwa gleichen Durch-
messer aufweisenden gezahnten Rundmessers ist wesentlich
hsher, wodurch sich eine gegeniiber der Schneide 11 etwa

10-50-fache Umfangsgeschwindigkeit ergibt.

Mit den beiden Schneidvorrichtungen 7 werden die beiden
parallel verlaufenden oberen und unteren Enden der Exem-
plare 2 beschnitten. Um auch den gegeniiber dem Heftrand

liegenden freien Lingsrand beschneiden zu konnen, wird

T
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die Schuppe 1 mittels einer geeigneten Vorrichtung 23
tiber Eck gefiihrt, nachfolgend mit Hilfe einer zweiten
Richtstation 24 gerichtet und an einer zweiten Schneid-
station 25 geschnitten. Diese umfaft lediglich eine
einzige Schneidvorrichtung 7, welche mit denjenigen der

ersten Schneidstation 6 identisch ist.
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Anspriiche

1. Verfahren zum Schneiden von gefalteten und/oder aus
mehreren Blittern zusammengefiigten, mittels einer Fdrder-
vorrichtung transportierten Bldttern, Blattstapeln, Heften
od. dgl., dadurch gekennzeichnet, daB die Bl4tter, Blatt-
stapel, Hefte (2) od. dgl. einer Schneidvorrichtung (7)

in der Schuppe (1), d.h. in Transportrichtung (3, 16)
vorne und hinten lberlanpend zugefiihrt und in der Schuppe

geschnitten werden, wobei der Schnitt absatzweise erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daff die Bladtter, Blattstapel, Hefte (2) od. dgl. gleich-
zeitig an zwei einander etwa gegeniliberliegenden Seiten

in der Schuppe (1) beschnitten werden.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daBl die Schuppe (1) ‘liber Eck gefiihrt wird und die Blidtter,
Blattstapel, Hefte (2) od. dgl. anschlieflend an einer

dritten Seite in der Schuppe (1) beschnitten werden.

¥
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4, Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, gekenn-
zeichnet durch eine Transportvorrichtung (4) fiir die

aus Bldttern, Blattstapeln, Heften (2) od. dgl. gebildete
Schuppe (1) und mindestens eine seitlich der Transport-
vorrichtung angeordnete Schneidvorrichtung (7) fiir absatz-

weisen Schnitt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB jede Schneidvorrichtung (7) aus einem scheibenf&rmigen,
gezahnten, antreibbaren Rundmesser (9) und einem damit

zusammenwirkenden Gegenmesser (10) besteht.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dafl das Gegenmesser (10) scheibenfdérmig und mit einer

umlaufenden, kreisformigen Schneide (11) versehen ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,

dafl das Gegenmesser (10) antreibbar ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Achsen (14, 15) des gezahnten Rundmessers

(9) und des Gegenmessers (10) in Transportrichtung (13, 16)
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versetzt sind und insbesondere die Achse (15) des Gegen-

messers vor derjenigen (14) des gezahnten Rundmessers

liegt.

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche

5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB sich das Gegenmesser
(10) zumindest im wesentlichen, und das gezahnte Rund-
messer etwa zur Hdlfte unterhalb der Ebene der Schuppe (1)

befinden.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daR sich die durch die Schneide (11) des Gegen-
messers (10) und einen Teilkreis (17) od. dgl. des ge-
zahnten Schneidmessers (9) definierten Kreise im Bereich
der Schuppenebene, insbesondere der Stiitzflidche der

Transportvorrichtung (4), schneiden.

11. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche
5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf die Schneide (12)
jedes Schneidzahns (13) des gezahnten Rundmessers (9)

unter einem Freiwinkel (22) von 0° bis 20° verliuft.
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12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche

6 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Umfangsgeschwin-
digkeit des Gegenmessers (10) etwa der Vorschubgeschwindig-
keit der Schuppe (1) und diejenige des gezahnten Rund-

messers (9) etwa das 10-50-fache davon betragen.
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