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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren bzw. eine
Vorrichtung zum Einrichten eines Dreischneiders nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw des Anspruchs
7.

[0002] Ein Dreischneider ist eine im Buchbinderge-
werbe eingesetzte Schneidvorrichtung, die drei
Schneidmesser, ndmlich ein Vordermesser und zwei
Seitenmesser umfalt. Einem solchen Dreischneider
werden Uber eine Zufiihrstation Blicher zugefiihrt, die
bereits am Rulcken gebunden sind. Die Aufgabe des
Dreischneiders besteht darin, die Biicher an den Seiten
und an der Vorderkante in einem Arbeitsgang auf das
endgultige gewtinschte Format zu schneiden.

[0003] Da sich die értlichen Anordnungen der Mes-
ser und weitere Schneidparameter nach dem Format
der zu schneidenden Biicher und der vom Auftraggeber
gewlinschten Schnittqualitdt richten missen, ist es
erforderlich, den Dreischneider vor Durchfiihrung jedes
Auftrags einzurichten.

[0004] Bisher wurden die entsprechenden Arbeiten
von der Bedienungsperson manuell durchgefiihrt, was
lange Einrichtzeiten zur Folge hatte, in denen der Drei-
schneider nicht benutzt werden konnte.

[0005] Bisher war es namlich erforderlich, die ent-
sprechenden Positionen innerhalb der Maschinenum-
laufphasen durch Tippbetrieb anzufahren, wobei es von
der Geschicklichkeit und Erfahrung der Bedienungsper-
son abhing, den Antrieb so rechtzeitig abzuschalten,
daR nach Eintreten des durch die Antriebsnachlaufzeit
verzogerten Stillstandes gerade die gewiinschte Posi-
tion erreicht wurde. Wurde diese Position namlich uber-
schritten, so war ein neuer Versuch erforderlich, bei
dem zumindest eine Maschinenumlaufphase wieder
abgewartet werden mufdte.

[0006] In letzter Zeit ist eine deutliche Zunahme von
Druckerzeugnissen und Blichern in kleinen Auflagen zu
beobachten. Dies fuihrt dazu, daf® in der Praxis immer
haufiger Auftrdge mit verschiedenen Buchformaten
abzuwickeln sind. Den Einrichtzeiten kommt daher eine
gravierende Bedeutung zu, weil die entsprechenden
zeitintensiven Arbeiten im Vergleich zu der Nutzungs-
zeit des Dreischneiders groRer werden. Eine normale
Einstellung der Schneidparameter von Hand erfordert
einen Zeitaufwand von bis zu 3@ Minuten.

[0007] Je haufiger bei einem Wechsel des Buchfor-
mats die entsprechenden Einrichtungen erforderlich
sind, um so mehr leidet darunter die Wirtschaftlichkeit
des Betriebes des Dreischneiders.

[0008] Aus der gattungsbildenden JP-A-63062696
ist ein Dreischneider bekannt, der eine rechnergesteu-
erte Einrichtung seiner Zufiihrstation, Ubergabestation
und Schneidstation vorsieht. Dazu verfiigt der Drei-
schneider Uber einen Rechner mit einer Ein- und Aus-
gabevorrichtung, Uber die Schneidparameter
eingegeben und angezeigt werden kénnen. Der Rech-
ner ist mit motorisch betatigbaren Stellgliedern verbun-
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den, die  entsprechend den  eingegebenen
Schneidparametern EinrichtemaRnahmen vornehmen.
Durch Sensoren an den einzurichtenden Teilen des
Dreischneiders werden Istwerte der Schneidparameter
ermittelt und an den Rechner geleitet. Durch Soll-Ist-
wert-Vergleich der Schneidparameter kénnen die Stell-
glieder prazise betatigt werden.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
das eingangsgenannte Verfahren und die eingangsge-
nannte Vorrichtung dahingehend zu verbessern, dafl
die Einstellung der Schneidparameter schneller und
préziser vorgenommen werden kann.

[0010] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die im
kennzeichnenden Teil dieses Anspruchs angegebenen
Merkmale, und bei einer Vorrichtung nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 7 durch die im kennzeichnenden
Teil des Anspruchs 7 angegebenen Merkmale geldst.
[0011] Durch das erfindungsgemale Verfahren
wird erreicht, da® zumindest die haufigen und zeitinten-
siven EinstellmaBnahmen automatisch durchgefiihrt
werden. Sehr hilfreich ist dabei, daR die entsprechen-
den Positionen innerhalb einer oder mehrerer Maschi-
nenumlaufphasen gezielt angefahren werden, so daf}
die entsprechenden Einstellmalnahmen zigig durch-
gefihrt werden kénnen.

[0012] Weiterhin wird durch eine Anzeigevorrich-
tung dargestellt, welche manuell vorzunehmenden Ein-
stellmalnahmen gerade anstehen. Auf diese Weise
wird es auch ungeiibtem Personal méglich, die Einrich-
tung des Dreischneiders innerhalb sehr kurzer Zeit
durchzufiihren. Insbesondere braucht die Bedienungs-
person nicht durch eigene Versuche die optimale Rei-
henfolge und die optimalen Positionen herausfinden, in
denen die entsprechenden Einstellarbeiten vorzuneh-
men sind. Dartber hinaus wird durch den vorgegebe-
nen Programmablauf dafir gesorgt, dal® Schaden
infolge Kollisionen, die bei falscher Reihenfolge der Ein-
stellmaRnahmen auftreten kdnnten, vermieden werden.
[0013] Vorzugsweise ist vorgesehen, dafl die
Schneidparameter fiir ein Buchformat, auf das der Drei-
schneider einzurichten ist, in einem Dialog mit dem
Steuerrechner eingegeben werden. Der Umfang der
anzufahrenden Positionen und der durchzufiihrenden
EinstellmalRnahmen wird in Abhangigkeit der zuvor ein-
gestellten Schneidparametern vorgenommen.

[0014] Durch den Dialogbetrieb wird vermieden,
dal} die Einstellung einzelner Schneidparameter aus
Versehen unterbleibt und dann im spateren Schneidbe-
trieb zu einer hohen Ausschulquote fiihren kdnnte.
Durch die Vornahme der Einstellmalnahmen in Abhan-
gigkeit von zuvor eingestellten Schneidparameter laRt
sich die Einstellzeit bei Folgeauftragen mit ahnlichen
Formaten teilweise erheblich verkiirzen, da nicht stets
alle Schneidparameter geandert werden missen und
so ein Teil der EinstellmalRnahmen entfallen kann.
[0015] Weiterhin ist vorzugsweise vorgesehen, dal}
die automatisch durchgefiihrten EinstellmalRnahmen im
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Sinne einer Regelung mit einem Sollwert-Istwert-Ver-
gleich vorgenommen werden.

[0016] Dies stellt sicher, dal die gewlnschten
MaRe mit einer hohen Prézision eingehalten werden
und damit auch eine hohe Schnittqualitat erzielbar ist.
Ablese- oder Rechenfehler, wie sie bei der bisher Ubli-
chen manuellen Einrichtung des Dreischneiders nicht
immer vermeidbar waren, werden hierdurch zuverlassig
ausgeschlossen.

[0017] Bei einer praktischen Ausgestaltung des
Verfahrens ist eine Aufteilung der EinstellmaRnahmen
in einerseits rechnergesteuert automatisch durchzufiih-
rende und andererseits manuell durchzufihrende Ein-
stellmalRnahmen vorgenommen. Die rechnergesteuert
automatisch durchzufiihrenden Einstellmalnahmen
betreffen die MaReinstellung der Ubergabestation und
der Schneidstation und die manuell durchzufiihrenden
Einstellmanahmen betreffen den Austausch von
Maschinenteilen und ergédnzende Maleinstellungen.
[0018] Durch die Beschrankung der automatisch
durchzufiihrenden Einstellmanahmen auf MaReinstell-
lungen werden die besonders kritischen und mit grof3en
Toleranzen bei einer manuellen Ausfiihrung behafteten
Einstellmalnahmen automatisiert. Der vorrichtungs-
technische Mehraufwand halt sich jedoch in Grenzen,
da die zwangslaufig erforderlichen Stellglieder stationar
den entsprechenden Einstellorganen zugeordnet wer-
den kdnnen. Demgegeniiber werden die Einstellmal3-
nahmen durch  Austausch von Teilen oder
Einstellmaflnahmen, die keine extrem geringen Mafto-
leranzen einhalten mussen, von Hand durchgefiihrt.
Dadurch entfallt hier der Mehraufwand an vorrichtungs-
technischen MaRnahmen, der besonders bei der Hand-
habung auszutauschender Teile einen groRen Umfang
annehmen wirde.

[0019] Erganzend kdénnen die manuell vorgenom-
menen EinstellmaRnahmen sensorisch Gberwacht wer-
den und ein Anfahren der im Einrichtungsablauf
vorgesehenen nachsten Position erst vorgenommen
werden, wenn eine Ubereinstimmung zwischen Ist- und
Sollwert ermittelt wurde.

[0020] Durch diese Weiterbildung lassen sich even-
tuell noch mdgliche Fehler, die z.B. durch einen nicht
vorgenommenen Austausch, fehlerhaften Einbau oder
den Einbau falscher Maschinenteile entstehen konnten,
vermeiden.

[0021] Bei einem vollstdndigen Einrichtungsablauf
werden folgende Einstellmafinahmen in folgender Rei-
henfolge durchgefiihrt:

a) Eingabe der Schneidparameter,

b) Ausbauen der Formatplatte und der Auswerfer,
c) Wechseln von Schneidtisch und Schneidmes-
sern,

d) Einstellen von Seitenmessern, Kopfanschlag
und Buchanschlag,

e) Einstellen der Buchbreite,

f) Einsetzen der Formatplatte,
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g) Justieren der Ubergabestation,

h) Justieren des Buchanschlags, Einsetzen und
Justieren der Auswerfer,

i) Einstellen der Formatplatte auf Stapelhdhe,

j) Einstellen der Zufiihrstation und

k) Vornehmen der Feineinstellungen.

[0022] Hierbei handelt es sich um Einstellmalinah-
men, die in der beschriebenen Reihenfolge bei einem
Dreischneider der AM Wohlenberg GmbH zu einer Mini-
mierung der Einrichtungszeit gefihrt haben. Im Zuge
dieser EinstellmalRnahmen wird die Buchbreite, die
Buchhéhe, der Kopfanschlag, die Pref3stempelhdhe
und die Pref3kraft des Stempels automatisch eingestellt.
[0023] Die erfindungsgemafRe Vorrichtung ermog-
licht es, die bei der Einrichtung des Dreischneiders
erforderlichen EinstellmaRnahmen nicht mehr nur aus-
schlief3lich manuell sondern in wichtigen, zeitintensiven
Bereichen auch automatisch durchfiihren zu kénnen.
Dabei werden jedoch auch fir die manuelle Einstellung
die Voraussetzungen geschaffen, diese in optimaler
Reihenfolge und bei der giinstigsten Position der
Maschinenumlaufphasen durchfiihren zu kénnen.
[0024] Uber die Stellglieder werden die vom Steu-
errechner automatisch einzustellenden Schneidpara-
meter umgestellt, so dal® hier kein Eingriff durch die
Bedienungsperson erforderlich ist. Die Anzeigevorrich-
tung ermdéglicht es, der Bedienperson die in der jeweils
eingenommenen Position des Maschinenumlaufs erfor-
derlichen EinstellmalRnahmen anzuzeigen, so dal hier-
fur keine gesonderte Bedienungs- oder
Einrichtanleitung benutzt werden muR. Durch die Ein-
gabevorrichtung kénnen dem Steuerrechner sowohl die
fur ein einzurichtendes Buchformat erforderlichen Para-
meter in vereinfachter Form durch Eingabe der Abmes-
sungen eingegeben und die Beendigung manueller
EinstellmalRnahmen quittiert werden.

[0025] Die sich aus den Abmessungen der fertigen
Buchformate ergebenden Einstellparameter lassen sich
durch den Steuerrechner selbst ermitteln, so dall die
Fehlermdglichkeit bei einer gesonderten Umrechnung
der Abmessungen der Formate in Schneidparameter
ausgeschlossen ist.

[0026] Die Vorrichtung ermdglicht ferner, dal3 im
Speicher des Steuerrechners die zuvor eingestellten
Schneidparameter gespeichert sind und daR das Ein-
richtungsablaufprogramm einen Vergleichsprogramm-
teil fir einen Vergleich zwischen den eingegebenen
Schneidparametern und den zuvor eingestellten
Schneidparametern umfalt. An Hand des Vergleichs
werden die anzufahrenden Positionen und die durchzu-
fiihrenden Einstellmalnahmen in Abhangigkeit der
zuvor eingestellten Schneidparameter vorgenommen.
[0027] Diese Eigenschaft der Vorrichtung ermdg-
licht es, die Vornahme der EinstellmaRnahmen nur auf
diejenigen EinzelmalRnahmen zu beschranken, die fir
die Umstellung auf ein neues Buchformat erforderlich
sind. Weist z.B. ein Folgeauftrag ein ahnliches Format
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wie der vorangegangene Auftrag auf, so kdnnen unter
Umsténden einige EinstellmalBnahmen entfallen, so
dal die Einrichtung des Dreischneiders in wesentlich
kirzerer Zeit erfolgen kann, als wenn alle EinstellmaR-
nahmen vorgenommen werden muften.

[0028] Zusatzlich kénnen die Stellglieder durch Ist-
wertgeber erganzt sein, die ebenfalls mit dem Steuer-
rechner verbunden sind. Ein im Speicher des
Steuerrechners gespeichertes Einrichtungsablaufpro-
gramm umfaf3t dann einen Regelungsprogrammteil zur
Durchflihrung eines Sollwert-Istwert-Vergleichs.

[0029] Diese Weiterbildung hat folgende Vorteile.
Zum einen laRkt sich eine héhere Genauigkeit der einzu-
stellenden Malle erzielen, da die exakte Position durch
die Istwertgeber Uberprift wird und es nicht allein auf
die lineare Ubertragung der den Stellgliedern zugefiihr-
ten Signale auf die von den Stellorganen durchgefihr-
ten EinstellmaRnahmen ankommt. Zum anderen lafRt
sich auch die Prazision des Stellantriebs in verniinftigen
Grenzen halten, da Fertigungsungenauigkeiten und
Abnutzung durch Verschleill in seinen Auswirkungen
auf die MalRhaltigkeit durch die Istwertgeber kompen-
siert werden.

[0030] Vorzugsweise sind die Stellglieder und die
zusatzlich vorhandenen Istwertgeber solchen Einstell-
organen zugeordnet, die MaReinstellungen der Uberga-
bestation und der Schneidstation vornehmen.

[0031] Die Automatisierung der diese MaReinstell-
lungen betreffenden Teile des Dreischneiders bewirkt
den groRten Anteil an Zeiteinsparung bei den Einrich-
tungsmafRnahmen. Die Einstellung dieser Organe erfor-
derte namlich bisher ein Umrechnen der endgultigen
Formatabmessungen auf die einzustellenden Schneid-
parameter und die standige Kontrolle der Abmessungen
bei der Einstellung. Die fir die Automatisierung erfor-
derlichen Stellglieder lassen sich relativ leicht in die
konstruktive Grundgestaltung eines Dreischneiders
integrieren, so dal® der zusatzliche vorrichtungstechni-
sche Aufwand und die damit verbundenen Zusatzko-
sten im Vergleich zu den erzielten Einsparungen durch
kirzere Stillstandszeiten gering sind.

[0032] Eine Weiterbildung sieht vor, dal} manuelle
Einstellorgane mit Sensoren ausgestattet sind, die mit
dem Steuerrechner verbunden sind, und dafl das Ein-
richtungsablaufprogramm einen Vergleichsprogramm-
teil umfal3t, der ein Anfahren der im Einrichtungsablauf
vorgesehenen nachsten Position erst dann zulaft,
wenn eine Ubereinstimmung zwischen Ist- und Sollwert
ermittelt wird.

[0033] Die Sensoren konnten z.B. Kodiermarken
der Einstellorgane oder der auszutauschenden Teile
abtasten, die dann im Steuerrechner im Hinblick auf die
richtige Einstellung iberwacht werden. Ein nicht vorge-
nommener Austausch, ein fehlerhafter Einbau oder der
Einbau falscher Maschinenteile wird so erkannt und
kann korrigiert werden, ehe der Fehler zu Beschadigun-
gen an Teilen des Dreischneiders oder zu einer hohen
Ausschul3quote bei den zu bearbeitenden Biichern
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fuhrt.

[0034] Bei einer praktischen Ausgestaltung der Vor-
richtung umfassen die Stellglieder, die im Betrieb des
Dreischneiders stark belasteten Einsteilorganen zuge-
ordnet sind, jeweils Stellmotore und Klemmvorrichtun-
gen.

[0035] Diese Klemmvorrichtungen erfiillen zweier-
lei Funktionen. Zum einen beseitigen sie das Spiel der
Einstellorgane, dal® im Schneidbetrieb zu Ungenauig-
keiten fiihren wirde, wenn die Haltekrafte ausschlief3-
lich von den Stellmotoren Ubernommen wiirden. Zum
anderen ermdglichen sie, die Stellmotore einfacher zu
dimensionieren. MuRten namlich die beim Transport
und Schneiden erforderlichen Haltekrafte von den Stell-
motoren aufgebracht werden, so waren hier besonders
robuste, teure Ausfiihrungen einzusetzen.

[0036] Durch die Aufteilung in Stellmotore und
Klemmvorrichtungen gelingt es hingegen, den vorrich-
tungstechnischen Aufwand gering zu halten, da die
Stell- und Klemmaufgaben nunmehr von verschiede-
nen, speziell auf die dabei auftretenden Kréafte abge-
stimmten Elementen vorgenommen werden koénnen.
Somit lassen sich Stellmotore einsetzen, die nur auf die
bei der Verstellung auftreten Krafte bemessen sein
mussen, wahrend die im Betrieb aufzunehmenden
Gegenkrafte von den Klemmvorrichtungen tbernom-
men werden koénnen.

[0037] Eine zuséatzliche Weiterbildung sieht vor,
daR das dem im Betrieb des Dreischneiders stark bela-
steten Einstellorgan der Ubergabestation zugeordnete
Stellglied auf3er einem ersten Stellmotor fir die Grund-
einstellung einen zweiten Stellmotor fir eine im laufen-
den Betrieb durchfiihrbare Feineinstellung umfafdt. Die
durch den ersten Stellmotor vorgenommene Grundein-
stellung ist im laufenden Betrieb durch die Klemmvor-
richtung fixierbar.

[0038] Fuir relativ groRhibige Einstellvorgénge wird
also weiterhin die Aufteilung in einen Stellmotor und
eine Klemmvorrichtung beibehalten. Fir eine Feinein-
stellung ist ein zusatzlicher Stellmotor vorgesehen, der
jedoch nur geringfligige MaRhiibe ausiiben mu. Da
dies mit einer entsprechend hohen Untersetzung reali-
sierbar ist, reicht trotz der aufzunehmenden Kréfte hier
ebenfalls eine Ausfihrung geringer Leistung aus.
[0039] Weiterbildungen und vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung ergeben sich aus den Anspri-
chen, der Beschreibung, der Zeichnung, anhand der
das Verfahren und die Vorrichtung erlautert werden.

[0040] In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung der ein-
zelnen Stationen eines Dreischneiders,

Fig. 2 eine Frontansicht der Schneidstation
des Dreischneiders,

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Schnittlinie A-
B in Fig. 2,

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer

Ubergabestation des Dreischneiders in
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teilweise geschnittener Seitenansicht,

ein Blockschaltbild der Steuerung des
Dreischneiders,

graphische Darstellungen der auf der
elektronischen Anzeigevorrichtung wie-
dergegebenen Mendibilder zur Veran-
schaulichung und Erlduterung der
vorzunehmenden Einstellmalnahmen.

Fig. 5

Fig. 6 - 18

[0041] Die in Fig. 1 gezeigte schematische Darstel-
lung der einzelnen Stationen eines Dreischneiders zeigt
eine Zufiihrstation 1@, eine Ubergabestation 12, eine
Schneidstation 14 und ein Auslageband 52.

[0042] Gebundene Bilcher gelangen von der
Zufuhrstation 1@ zur Ubergabestation 12, wobei der
Transport im Arbeitstakt des Dreischneiders durch Vor-
schubbiirsten 112 vorgenommen wird. In der Uberga-
bestation 12 werden die Biicher in Vorbereitung des
anschlieBenden Schneidvorganges ausgerichtet, so
daf sich der Druckspiegel nach dem Schneidvorgang in
der gewlinschten Position befindet.

[0043] Dazu umfaRt die Ubergabestation 12 einen
verstellbaren Kopfanschlag 54, einen Buchanschlag 56
und einen Zangenwagen 58. Der Zangenwagen 58,
dessen Aufbau aus Fig 4 hervorgeht, besteht aus einem
Rlckenanschlag 6@ und einer Zange 62, die ihrerseits
eine Bodenplatte 64 und eine Druckbacke 66 umfaft.
Nach der Ausrichtung der Biicher erfolgt ihr Transport in
die Schneidstation 14. Dazu wird der Buchstapel von
der Zange 62 erfaldt, leicht angehoben und mittels des
Zangenwagens 58 in die Schneidstation 14 verbracht.
[0044] Die Schneidstation 14 umfallt eine Schneid-
platte 68 mit Schneidleisten, eine Fixiervorrichtung 7@
sowie eine Schneidvorrichtung 72. Die Fixiervorrichtung
70 dient dazu, den Buchstapel wahrend des Schneid-
vorganges auf der Schneidplatte 68 zu fixieren, damit
der Stapel als Ganzes oder einzelne Seiten nicht verrut-
schen. Das Fixieren erfolgt mittels einer an einer For-
matplatte 74, angebrachten Zurichtung 76 die
unmittelbar auf den Buchstapel driickt. Die Formatplatte
74 ist an einem Formatplattenhalter 78 befestigt und
dieser ist wiederum in der H6he durch einen Prefstem-
pel 8@ verfahrbar. Nach dem Aufsetzen der Zurichtung
76 auf den Buchstapel kann durch Druckerhéhung des
PreRstempels 8@ auch die erforderliche PreRkraft auf-
gebracht werden.

[0045] Die zum Beschneiden des Buchstapels auf
das endglltige Format dienende Schneidvorrichtung 72
umfallt drei Messer, ndmlich zwei Seitenmesser 82, 84
und ein Vordermesser 86. Die Seitenmesser 82, 84 und
das Vordermesser 86 befinden sich jeweils in einem
Messerhalter 88, 9@, 92, wobei die Seitenmesserhalter
88 und 96, wie es insbesondere die Figuren 2 und 3 zei-
gen, ihrerseits auf einem Seitenmesserbalken 94 befe-
stigt und gefiihrt sind. Zwei Messerantriebe besorgen
die zum Schneiden erforderliche Bewegung der Messer
82, 84, 86. In Fig 1 sind in der Schneidstation 14 die
sich durch die Anordnung der Messer 82, 84, 86 erge-
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benden Schnittlinien gestrichelt dargestellt.

[0046] Nach dem Schneidvorgang werden die auf
das endgultige Format beschnittenen Bicher durch
Auswerfer 16 erfalt und auf das Auslageband 52 trans-
portiert.

[0047] Von den drei Messern in der Schneidstation
14 ist das Vordermesser 86 nicht verstellbar, jedoch
sind die beiden Seitenmesser 82, 84 durch ein Stell-
glied 24 in der Breite verstellbar. Das Stellglied 24 ist in
den Fig. 2 und 3 veranschaulicht. Es umfafit einen Stell-
motor 44, der eine Gewindespindel 96 antreibt, die
beide Seitenmesserhalter 88, 9¢ durchdringt. Die auf
der Gewindespindel 96 befindlichen Gewinde sind fir
die beiden Seitenmesserhalter 88, 99 gegensinnig aus-
gebildet, so daR die Seitenmesserhalter 88, 99 bei der
einen Drehrichtung auseinandergehen, wahrend sie in
der anderen Drehrichtung zusammenkommen.

[0048] An der dem Stellmotor 44 gegentuberliegen-
den Seite der Gewindespindel 96 befindet sich ein Ist-
wertgeber 38, der die durchgefiihrten Umdrehungen
der Gewindespindel 96 erfal’t und dem Steuerrechner
18 mitteilt. Das Stellglied 24 fiir die Seitenmesser 82, 84
umfalRt auBerdem eine Klemmvorrichtung 48, die die
Seitenmesserhalter 88, 99 auf dem Seitenmesserbal-
ken 94 im normalen Betrieb festklemmt und nur wah-
rend der Einstellphase durch den Stellmotor 44 16st. Der
Aufbau dieser Klemmvorrichtung ergibt sich aus Fig. 3,
und zwar besitzt die Klemmvorrichtung 48 ein Tellerfe-
derpaket 98, auf einem Gewindebolzen 1088, das die
Klemmbacken 182 im Normalfall zusammendrtickt, und
eine hydraulische Spreizvorrichtung 1@4, die die
Klemmbacken 182 zur Ermdglichung einer Verstellung
durch Spreizung I6st. Durch Einstellung des Abstandes
der Seitenmesser 82 und 84 wird die Héhe des Buchfor-
mates festgelegt.

[0049] Die Buchbreite sowie die Lage des Druck-
spiegels wird durch Einstellungen der Ubergabestation
12 bestimmt. Der dort vorhandene verstellbarer Kopfan-
schlag 54, der die vertikale Lage des Druckspiegels vor-
gibt, ist ebenfalls durch ein Stellglied 22 einstellbar.
Dieses Stellglied 22 umfalt einen Stellmotor 166 der
Uber eine Gewindespindel 188 den Kopfanschlag 54
horizontal verschieben kann. Mit dem Stellmotor 106 ist
ein Istwertgeber 36 zur Rickmeldung der eingestellten
Lage des Kopfanschlags 54 an den Steuerrechner 18
verbunden.

[0050] Die Einstellung der Buchbreite und der hori-
zontalen Lage des Druckspiegels besorgt der Ricken-
anschlag 6@ des Zangenwagens 58. Dazu ist die
Einstellung des Zangenwagens 58 mit Hilfe eines Stell-
gliedes 2@ automatisch moglich. Der Zangenwagen 58
verfligt aulerdem Uber einen Istwertgeber 34, der die
Grundstellung dem Steuerrechner 18 Ubermittelt. Das
Stellglied 2@ umfalt einen Stellmotor 42 und eine
Klemmvorrichtung 46, die ahnlich der Klemmvorrich-
tung 48 aufgebaut ist. Die Klemmvorrichtung 46 sorgt
dafur, dal® das durch das Stellorgan verursachte Spiel
beseitigt wird und die bei den Transportbewegungen
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des Zangenwagens 58 auftretenden dynamischen
Kréafte nicht den Stellmotor 42 belasten.

[0051] Mit Hilfe der Zange 62 des Zangenwagens
58 wird der in der Ubergabestation 12 befindliche Buch-
stapel erfal3t und beim Transport in die Schneidstation
14 angehoben, so daf} einmal keine Schleifspuren auf
der Unterseite auftreten kbnnen und zum anderen die in
der Ubergabestation 12 vorgenommene Ausrichtung
des Buchstapels auf dem Wege in die Schneidstation
14 erhalten bleibt. Der fiir die Ausrichtung des Buchsta-
pels ebenfalls vorhandene Buchanschlag 56 wird beim
Transport hochgeschwenkt.

[0052] Um beriicksichtigen zu kdénnen, daf® der in
Richtung auf das Vordermesser 86 bewegte und im
gewunschten Abstand davon gestoppte Zangenwagen
58 aufgrund seiner Massentragheit noch eine geringfu-
gige weitere Auslenkung vollfuihrt, ist auch noch im lau-
fenden Betrieb eine Einstellung des Riickenanschlags
6@ vorgesehen. Zu diesem Zweck ist neben dem ersten
Stellglied 2@ mit dem Stellmotor 42 fiir die Grundeinstel-
lung ein zweites Stellglied 114 mit einem zweiten Stell-
motor 5@ flir eine auch im laufenden Betrieb
durchfiihrbare Feineinstellung vorhanden. Dieser
zweite Stellmotor 5@ ist durch einen Istwertgeber 110
erganzt, der dem Steuerrechner 18 die Position Uber-
mittelt.

[0053] Auch der Kopfanschlag 54 ist im Betrieb ver-
stellbar. Da hier jedoch die Haltekrafte sehr gering sind,
erubrigt sich eine Ausfiihrung mit einer Klemmvorrich-
tung. Vielmehr kénnen die Krafte von dem einzigen
Stellmotor 186 aufgebracht werden.

[0054] Der Prefstempel 88 zum Verfahren der For-
matplatte 74 bildet schlieflich ein Stellglied 26 wobei
die Hubhohe und der PreRR3druck durch einen Istwertge-
ber 4@ an den Steuerrechner 18 ibermittelbar sind.
[0055] Fig. 5 zeigt ein Blockschaltbild der Steue-
rung des Dreischneiders. Ein Steuerrechner 18 umfafdt
einen Speicher 32 fiir Steuer- und Vergleichspro-
gramme sowie zur Speicherung von Daten der Schneid-
parameter. Der Steuerrechner ist mit Stellgliedern 28,
22, 24, 26, 114 und Istwertgebern 34, 36, 38, 40, 118
verbunden und ermdglicht so die Einstellung von
Schneidparametern uber Einstellorgane im Sinne einer
Istwert-Sollwert-Regelung. Auf3erdem ist mit dem Steu-
errechner 18 eine Anzeigevorrichtung 28 und eine Ein-
gabevorrichtung 3@ verbunden, die die Eingabe von
Schneidparametern und die die Anweisung zur Ausfiih-
rung von EinstellmaRnahmen im Dialog ermdglicht.
[0056] Bei der Einrichtung des Dreischneiders wer-
den die erforderlichen Positionen in einer Maschinen-
umlaufphase von dem Steuerrechner 18 angesteuert
und die Einstellmalnahmen entweder automatisch
durchgefiihrt oder es wird Giber eine Anzeigevorrichtung
28 die Bedienungsperson aufgefordert, die entspre-
chenden EinstellmaRnahmen manuell durchzufiihren
und nach der Durchfiihrung Uber die Eingabevorrich-
tung 3@ zu quittieren. Danach wird die nachste Position
angefahren und die in dieser Position durchzufiihrende
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EinstellmalRnahme wieder entweder automatisch
durchgeflihrt oder erneut Uber die Anzeigevorrichtung
28 die Bedienungsperson aufgefordert, dies zu tun.
[0057] Die einzelnen Positionen werden so nach-
einander durchlaufen, bis samtliche EinstellmalRnah-
men durchgefihrt sind und ein Probelauf beginnen
kann, in dem noch Feineinstellungen mdglich sind. Bei
einer vollstandigen Einrichtung sind folgende MaRnah-
men erforderlich, die nachfolgend beschrieben und auf
die anhand der in den Fig. 6 - 18 dargestellten Anzeigen
der Anzeigevorrichtung Bezug genommen wird. Die in
der weiteren Beschreibung aufgefiihrten Bezugsziffern
nehmen jedoch Bezug auf die in den Figuren 1 bis 5
gezeigten Teile des Dreischneiders.

[0058] Zunachst werden, wie Fig. 6 zeigt, die
Abmessungen des gewilinschten Buchformats sowie
einige weitere Parameter Uber die Eingabevorrichtung
3@ in den Steuerrechner 18 eingegeben. Dies kann
noch im Betrieb eines gerade ausgefiihrten Auftrags
oder auch zu Beginn einer neuen Einrichtung des Drei-
schneiders durchgefiihrt werden. Der Dreischneider
wird zu Beginn der Einstellmanahmen in eine Position
gebracht, die einer Grundstellung entspricht. Einzuge-
ben sind Maleingaben fiir die Buchhdhe, die Buch-
breite und den Kopfbeschnitt. Weiterhin sind Parameter
Uber die Art der Zuflihrung und die Anzahl der pro Sta-
pel zu schneidenden Produkte einzugeben. Je nach Art
der Zuflihrung sind eventuell noch UmbaumaRnahmen
an der Zuflhrstation 1@ erforderlich.

[0059] Nach Quittieren der Eingabe wird eine
zweite Position eingenommen und durch den in Fig. 7
dargestellten Bildschirm veranschaulicht, in der die For-
matplatte 74 auszubauen ist. Um diesen Vorgang zu
erleichtern, fahrt der PreRstempel 8@ automatisch nach
unten in eine Wechselposition. Nun wird die Format-
platte 74 entriegelt, abgezogen und auch die Auswerfer
16 der Auswerfervorrichtung abgenommen.

[0060] In einer dritten Position, dargestellt durch
Fig. 8, werden der Schneidtisch mit der Schneidplatte
68 und die Messer 82, 84, 86 gewechselt. Zuerst fahrt
der PrefRstempel 8@ in eine obere Endstellung, um
freien Zugang zu den auszubauenden Teilen zu geben.
In einem ersten manuellen Schritt werden Schutzleisten
auf die Seitenmesser 82, 84 gesetzt und die Seitenmes-
ser 82, 84 ausgebaut. AnschlieRend wird eine Schutz-
leiste auf das Vordermesser 86 gesetzt und das
Vordermesser 86 ausgebaut.

[0061] Danach erfolgt der Ausbau der Schneid-
platte 68, die Umrlistung auf die neuen Abmessungen
und der Einbau der entsprechenden Schneidplatte 68.
Nun wird das Vordermesser 86 eingesetzt, die Schutz-
leiste abgezogen, die Seitenmesser 82, 84 eingesetzt
und ebenfalls deren Schutzleisten abgezogen. Nach
Betétigen einer Eingabetaste der Eingabevorrichtung
3@ zur Quittierung werden automatische EinstellmaR-
nahmen vorgenommen, und zwar werden die Seiten-
messer 82, 84 auf Buchhdhe und der Kopfanschlag 54
auf Kopfbeschnitt eingestellt. Des weiteren wird manuell
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der Buchanschlag 56 auf groRes Format gestellt.

[0062] In einer vierten Position, dargestellt durch
Fig. 9, die nach einem Maschinenumlauf wieder der
Grundstellung entspricht, wird die Buchbreitengrund-
einstellung durch entsprechende Justierung des Zan-
genwagens 58 vorgenommen.

[0063] In einer flinften, in Fig. 1@ veranschaulichten
Position, wird die Formatplatte 74 eingesetzt und verrie-
gelt, wobei zur Erleichterung dieses Vorganges der
PreRstempels 8¢ automatisch nach unten in die Wech-
selposition fahrt.

[0064] Ab der nun folgenden sechsten Position wer-
den gemal Fig. 11 weitere Einstellungen nach unbe-
schnittenen Blchern vorgenommen. Zunachst wird in
der Ubergabestation 12 der Zangenwagen 58 justiert,
nachdem die Rlckenfiihrung der Zufhrstation 1@ bin-
dig zum Zangenwagen 58 eingestellt wurde und Buch-
stapel in den Zangenwagen 58 gelegt werden. Der
Zangenwagen 58 wird winkelig gestellt, die entspre-
chende Zangendruckbacke 66 wird ausgewahlt, ange-
schraubt und auf Hohe gestellt. Danach wird die
Vorschubbirste 112 justiert und die Zufiihrvorrichtung
1@ auf das Rohbuchformat eingestellt. AuRerdem wird
automatisch die auf Grund der Formatgré3e vorgege-
bene Prelkraft eingestellt.

[0065] In der nachsten, siebenten Position, veran-
schaulicht durch Fig. 12, erfolgt das Einstellen des
Buchanschlags 56, das Einsetzen der vorbereiteten
Auswerfer 16 und deren Einstellung auf die Buchbreite.
[0066] In einer achten Position wird nun geman Fig.
13 bei eingelegtem Buchstapel die Pressung auf Sta-
pelhéhe eingestellt.

[0067] Als letzte vorbereitende MalRhahme wird in
der Position neun gemafR Fig. 14 die Zufuhrstation 1@
eingestellt. Damit ist die Grobeinstellung abgeschlos-
sen. Feineinstellungen kdnnen im anschlieRenden lau-
fenden Betrieb bei Durchfiihrung von Probeschritten
vorgenommen werden oder auch im spéteren Betrieb,
um eine Optimierung der Schnittqualitdt zu erzielen
Hierbei muf} nicht, wie bislang notwendig, die Produk-
tion unterbrochen, sondern kann vielmehr fortgesetzt
werden.

[0068] Dazu zeigen die weiteren Darstellungen in
Fig. 15 die Buchbreitenkorrektur, in Fig. 16 die Kopfbe-
schnittkorrektur, in Fig. 17 die PrelRstempeléffnungskor-
rektur und in Fig. 18 die Prefkraftkorrektur.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einrichten eines Dreischneiders
durch Einstellen der Zufiihrstation (10), der Uber-
gabestation (12) und der Schneidstation (14) auf
ein zu beschneidendes Buchformat nach fir das
jeweilige Buchformat spezifischen Schneidparame-
tern, die in einen Steuerrechner (18) eingegeben
werden, wobei statische EinstellmalRnahmen in
Einstellpositionen rechnergesteuert automatisch
durchgefiihrt werden, dadurch gekennzeichnet,
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daR auch ein Auswerfer (16) auf das zu beschnei-
dende Buchformat eingestellt wird, daf} in einem
rechnergesteuerten  Einrichtungsablauf  zuvor
ermittelte, fiir die Einstellung der Schneidparameter
optimale Positionen innerhalb einer oder mehrerer
Maschinenumlaufphasen gezielt angefahren wer-
den, daB die statische EinstellmalRnahmen in die-
sen Positionen durchgefiihrt werden oder daf} Giber
eine elektronische Anzeigevorrichtung (28) manuell
vorzunehmende Einstellmalnahmen dargestellt,
diese anschlieRend manuell durchgefuhrt und nach
Durchfiihrung dem Steuerrechner (18) quittiert wer-
den und daf} ergédnzende dynamische EinstellmaR-
nahmen im laufenden Betrieb des Dreischneiders
vorgenommen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Schneidparameter fir ein Buch-
format, auf das der Dreischneider einzurichten ist,
in einem Dialog mit dem Steuerrechner (18) einge-
geben werden und dal® der Umfang der anzufah-
renden Positionen und der durchzufiihrenden
Einstellmafinahmen in Abhangigkeit der zuvor ein-
gestellten Schneidparameter vorgenommen wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal} die automatisch durchgefihr-
ten EinstellmalRnahmen im Sinne einer Regelung
mit einem Sollwert-Istwert-Vergleich vorgenommen
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf eine Aufteilung der
EinstellmaRnahmen in einerseits rechnergesteuert
automatisch durchzufiihrende und andererseits
manuell durchzufihrende derart vorgenommen
wird, daB die rechnergesteuert automatisch durch-
zufiihrenden Einstellmalnahmen die Maleinstel-
lung der Ubergabestation (12) und der
Schneidstation (14) betreffen und die manuell
durchzufiihrenden EisteilmalRnahmen den Aus-
tausch von Maschinenteilen und ergénzende
MaReinstellungen betreffen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, da} die manuell vorge-
nommenen Einstellmalnahmen sensorisch ber-
wacht werden und dal ein Anfahren der im
Einrichtungsablauf vorgesehenen nachsten Posi-
tion erst vorgenommen wird, wenn eine Uberein-
stimmung zwischen Ist- und Sollwert ermittelt
wurde.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, da bei einem vollstandi-
gen Einrichtungsablauf folgende Einstellmal3nah-
men in folgender Reihenfolge durchgefliihrt werden:
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a) Eingabe der Schneidparameter,

b) Ausbauen der Formatplatte (74) und der
Auswerfer (16),

c) Wechseln von Schneidtisch und Messern
(82, 84, 86),

d) Einstellen von Seitenmessern (82, 84),
Kopfanschlag (54) und Buchanschlag (56),

e) Einstellen der Buchbreite,

f) Einsetzen der Formatplatte (74),

g) Justieren der Ubergabestation (12),

h) Justieren des Buchanschlags (56), Einset-
zen und Justieren der Auswerfer (16),

i) Einstellen der Formatplatte (74) auf Stapel-
héhe,

i) Einstellen der Zufiihrstation (10),

k) Vornehmen der Feineinstellungen.

Vorrichtung zum Einrichten eines Dreischneiders
durch Einstellen der Zufiihrstation (10), der Uber-
gabestation (12) und der Schneidstation (14) des
Dreischneiders mittels diesen zugeordneten Stell-
gliedern auf ein zu beschneidendes Buchformat,
wobei motorisch betatigbare Stellglieder (20, 22,
24, 26, 114) vorgegesehen sind, die mit einem
Steuerrechner (18) verbunden und durch diesen
steuerbar sind, wobei der Steuerrechner (18) mit
einer elektronischen Anzeigevorrichtung (28) zur
programmgesteuerten Anzeige der Schneidpara-
meter und einer Eingabevorrichtung (30) zur Ein-
gabe der Schneidparameter verbunden ist, dadurch
gekennzeichnet, dal® auch ein Auswerfer (16) ein-
stellbar ist, da® auBer den motorisch betatigbaren
Stellgliedern auch manuell betatigbare Stellglieder
vorgesehen sind, dal® in einem Speicher (32) des
Steuerrechners (18) ein Einrichtungsprogramm
gespeichert ist, mittels dessen fir die Einstellung
der Schneidparameter zuvor ermittelte optimale
Positionen innerhalb einer oder mehrerer Maschi-
nenumlaufphasen automatisch gezielt angefahren
werden kénnen, und dald mit der elektronischen
Anzeigevorrichtung (28) des Steuerrechners (18)
manuell  vorzunehmende  Einstellmalnahmen
anzeigbar und mit der Eingabevorrichtung (30) eine
Quittierung vorgenommener Einstellmalnahmen
durchfiihrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, da® im Speicher (32) des Steuerrechners
(18) die zuvor eingestellten Schneidparameter
gespeichert sind und da® das Einrichtungsablauf-
programm einen Vergleichsprogrammteil zwischen
den eingegebenen Schneidparametern und den
zuvor eingestellten Schneidpafametern umfaft und
den Umfang der anzufahrenden Positionen und der
durchzufiihrenden EinstellmaRnahmen in Abhéan-
gigkeit der zuvor eingestellien Schneidparameter
vornimmt.
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9.

10.

11.

12.

13.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daR zusatzlich zu den Stellglie-
dern (20, 22, 24, 26, 114) istwertgeber (34, 36, 38,
40, 110) vorgesehen sind, die ebenfalls mit Steuer-
rechner (18) verbunden sind, und da das im Spei-
cher (32) des Steuerrechners (18) gespeicherte
Einrichtungsablaufprogramm einen Regelungspro-
grammteil zur Durchfiihrung eines Sollwert-Istwert-
Vergleichs umfalit.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daR die Stellglieder (20,
22, 24, 26, 114) und die zusatzlich vorhandenen
Istwertgeber (34, 36, 38, 40, 110) solchen Einstell-
organen zugeordnet sind, die die MaReinstellung
der Ubergabestation (12) und der Schneidstation
(14) vornehmen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dal’ manuelle Einstellor-
gane mit Sensoren ausgestattet sind, die mit dem
Steuerrechner (18) verbunden sind, und dal} das
Einrichtungsablaulprogramm einen Vergleichspro-
grammteil umfaf3t, der ein Anfahren der im Einrich-
tungsablauf vorgesehenen nachsten Position erst
zulalt, wenn eine Ubereinstimmung zwischen ist-
und Sollwert ermittelt wurde.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daR die Stellgliedar (20,
24), die im Betrieb des Dreischneiders stark bela-
steten Einstellorganen zugeordnet sind, jeweils
Stellmotore (42, 44) und Klemmvorrichtungen (46,
48) umfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} das dem im Betrieb des Dreischnei-
ders stark belasteten Einstellorgan  der
Ubergabestation (12) neben dem ersten Stellglied
(20) fur die Grundeinstellung ein zweites Stellglied
(114) fur eine auch im laufenden Betrieb durchfihr-
bare Faineinstallung zugeordnet ist und dal} die
durch das ersten Stallglied (20) vorgenommene
Grundeinstellung im laufenden Betrieb durch die
Klammvorrichtung (46) fixierbar ist.

Claims

Method of setting-up a three-cutter machine by
adjusting the feed station (10), the transfer station
(12) and the cutting station (14) to a book format to
be cut, according to cutting parameters specific to
the particular book format, said cutting parameters
being inputted into a control computer (18), static
adjusting measures being automatically performed
in computer-controlled manner in adjusting posi-
tions, characterized in that an ejector (16) is also
adjusted to the book format to be cut, that in a com-
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puter-controlled setting-up sequence, previously
determined positions optimum for the adjusting of
the cutting parameters are approached in planned
manner within one or more machine cycle phases,
that the static adjusting measures are performed in
these positions or that by means of an electronic
display device (28) adjusting measures to be per-
formed manually are displayed, these are subse-
quently manually performed and after performance
are acknowledged to the control computer (18) and
that supplementary dynamic adjusting measures
are carried out when the three-cutter machine is in
operation.

Method according to claim 1, characterized in that
the cutting parameters for a book format for which
the three-cutter machine is to be set up are input in
a dialogue with the control computer (18), and that
the extent of the positions to be approached and of
the adjustment operations to be carried out is made
as a function of the previously set cutting parame-
ters.

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the automatically performed adjustment meas-
ures are made in the sense of a control using a set-
point/actual value comparison.

Method according to one of the claims 1 to 3, char-
acterized in that an allocation of the adjustment
measures into, on the one hand, measures to be
automatically performed under computer control
and, on the other hand, measures to be performed
manually, is made in such a way that the adjust-
ment measures to be performed automatically
under computer control relate to the dimensional
setting of the transfer station (12) and of the cutting
station (14), and the adjustment measures to be
performed manually relate to the replacement of
machine parts and amplifying dimensional adjust-
ments.

Method according to one of the claims 1 to 4, char-
acterized in that the manually performed adjust-
ment measures are monitored by sensors and that
an approach to the next position provided in the set-
ting-up sequence is not undertaken until an agree-
ment has been established between the actual and
set-point values.

Method according to one of the claims 1 to 5, char-
acterized in that, in the case of a complete setting-
up sequence, the following adjustment measures
are performed in the following sequence:

a) inputting of the cutting parameters,
b) removal of the format plate (74) and of the
ejector (16),
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c) replacement of cutting table and cutters (82,
84, 86),

d) adjustment of lateral cutters (82, 84), head
stop (54) and book stop (56),

e) adjustment of the book width,

f) fitting of the format plate (74),

g) adjustment of the transfer station (12),

h) adjustment of the book stop (56), fitting and
adjustment of the ejector (16),

i) adjustment of the format plate (74) to stack
height,

j) adjustment of the feed station (10),

k) carrying-out of fine adjustments.

Device for setting-up a three-cutter machine by
adjustment of the feed station (10), the transfer sta-
tion (12) and the cutting station (14) of the three-
cutter machine by actuators associated therewith to
a book format to be cut, in which motor-operable
actuators (20, 22, 24, 26, 114) are provided, which
are connected to and controllable by a control com-
puter (18), which is connected to an electronic dis-
play device (28) for the program-controlled display
of the cutting parameters and an input device (30)
for inputting the cutting parameters, characterized
in that an ejector (16) is also adjustable, that apart
from the motor-operable actuators there are also
manually operable actuators, that in a memory (32)
of the control computer (18) is stored a setting-up
program by means of which, for the adjustment of
the cutting parameters, previously determined opti-
mum positions within one or more machine cycle
phases can be automatically approached in
planned manner, and that with the electronic dis-
play device (28) of the control computer (18) can be
displayed adjusting measures to be manually per-
formed and with the input device (30) can be car-
ried out an acknowledgement of adjusting
measures performed.

Device according to claim 7, characterized in that
the previously adjusted cutting parameters are
stored in the memory (32) of the control computer
(18) and that the setting-up sequence programme
comprises a comparison programme section
between the input cutting parameters and the previ-
ously adjusted cutting parameters and decides the
extent of the positions to be approached and of the
adjustment measures to be performed as a function
of the previously adjusted measures to be per-
formed as a function of the previously adjusted cut-
ting parameters.

Device according to claim 7 or 8, characterized in
that, in addition to the actuators (20, 22 24, 26,
114), actual value transmitters (34, 36, 38, 40, 110)
are provided, which are also connected to the con-
trol computer (18), and that the setting-up
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sequence programme stored in the memory (32) of
the control computer (18) comprises a regulating
programme section for carrying-out a set-
point/actual value comparison.

Device according to one of the claims 7 to 9, char-
acterized in that the actuators (20, 22, 24, 26, 114)
and the additionally present actual value transmit-
ters (34, 36, 38, 40, 110) are associated with those
adjustment elements that perform the dimensional
setting of the transfer station (12) and of the cutting
station (14).

Device according to one of the claims 7 to 10, char-
acterized in that manual adjustment elements are
equipped with sensors, which are connected to the
control computer (18), and that the setting-up
sequence programme comprises a comparison
programme section which does not permit an
approach to the next position provided in the set-
ting-up sequence until agreement has been estab-
lished between the actual and set-point values.

Device according to one of the claims 7 to 11, char-
acterized in that the actuators (20, 24) which, in
operation of the three-cutter machine, are associ-
ated with highly loaded adjustment elements, each
comprise actuator motors (42, 44) and clamping
devices (46, 48).

Device according to claim 12, characterized in that
with the adjustment element of the transfer station
(12) that is heavily loaded when the three-cutter
machine is in operation, there is associated, in
addition to the first actuator (20) for the basic set-
ting, a second actuator (114) for a fine adjustment
that can be carried out also during running, and that
the basic setting performed by the first actuator (20)
can be fixed during continuing running by the
clamping device (46).

Revendications

Procédé permettant d'ajuster un massicot trilatéral
en réglant le poste d'alimentation (10), le poste de
transfert (12) et le poste de découpage (14) selon le
format du livre a rogner d'aprés des parametres de
découpage spécifiques au format du livre, lesquels
sont introduits dans un calculateur de commande
(18), des mesures de réglage statiques étant entre-
prises automatiquement, sous la commande de
calculateur, dans des positions de réglage, caracté-
ris€ en ce qu'est encore réglé un éjecteur (16)
selon le format du livre a rogner, en ce que, pen-
dant une opération d'ajustement commandée par
calculateur, on régle, de maniere appropriée, des
positions optimales prédéterminées pour I'ajustage
des parametres de découpage dans un ou plu-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

sieurs cycles de fonctionnement de la machine, en
ce que, dans ces positions, on procéde a des
mesures de réglage statique, ou en ce qu'on pré-
sente, sur un dispositif d'affichage électronique
(28), des mesures de réglage a entreprendre
manuellement, puis qu'on procéde ensuite a celles-
ci manuellement et, aprés réalisation, qu'on en
accuse réception au calculateur de commande
(18), et en ce qu'on entreprend des mesures de
réglage dynamiques supplémentaires pendant le
fonctionnement courant du massicot trilatéral.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on introduit les paramétres de découpage
pour un format de livre sur lequel on doit régler le
massicot trilatéral, dans un dialogue avec le calcu-
lateur de commande (18) et en ce qu'on prédéter-
mine les limites des positions a ajuster et des
mesures de réglage a entreprendre en fonction des
paramétres de découpage préajustés.

Procédé suivant la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'on procéde aux mesures de réglage exé-
cutées automatiquement dans le sens d'un réglage
exécuté automatiquement dans le sens d'un
réglage avec une comparaison valeur de consigne-
valeur réelle.

Procédé suivant I'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce qu'on procéde a un partage des
mesures de réglage, d'une part, a exécuter auto-
matiquement sous le contrdle d'un calculateur et,
d'autre part, a exécuter manuellement, de fagon
que les mesures de réglage a exécuter automati-
quement sous le contréle du calculateur concer-
nent les mises au point de dimensions du poste de
transfert (12) et du poste de découpage (14), et que
les mesures de réglage a exécuter manuellement
concernent le remplacement de parties de machine
et les mises au point de dimensions supplémentai-
res.

Procédé suivant I'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que les mesures de réglage
entreprises manuellement sont contrélées par des
détecteurs et en ce qu'un ajustement de la position
suivante, prévu dans l'opération de réglage, n'est
entrepris que si on détecte une concordance entre
la valeur réelle et la valeur de consigne.

Procédé suivant I'une des revendications 1 a 6,
caractérisé _en ce que, pour une opération de
réglage compléte, on entreprend les mesures de
réglage suivantes dans l'ordre suivant :

a) Introduction des paramétres de découpage,
b) Démontage de la plaque de format (74) et de
I'éjecteur (16),
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c) Changement de table de découpage et de
lames (82, 84, 86),

d) Réglage des lames latérales (82, 84), du
butoir de téte (54) et du butoir de livre (56),

e) Réglage de la largeur du livre,

f) Montage de la plaque de format (74),

g) Ajustement du poste de transfert (12),

h) Ajustement du taquet de livre (56), montage
et ajustement de I'éjecteur (16),

i) Montage de la plaque de format (74) a la hau-
teur de la pile,

j) Montage du poste d'alimentation (10),

k) Démarrage des réglages fins.

Dispositif destiné a ajuster un massicot trilatéral par
réglage du poste d'alimentation (10), du poste de
transfert (12) et du poste de découpage (14) du
massicot trilatéral, au moyen des éléments de
réglage de ceux-ci sur un format de livre a rogner,
étant prévus des éléments de réglage (20, 22, 24,
26,114) qui sont reliés a un calculateur de com-
mande (18) et peuvent étre commandés par celui-
ci, le calculateur de commande (18) étant relié a un
dispositif d'affichage électronique (28) en vue de
I'affichage sous contrble de calculateur des para-
métres de découpage et a un dispositif d'entrée
(30) pour l'introduction des paramétres de décou-
page, caractérisé en ce que peut encore étre réglé
un éjecteur (16), en ce que sont encore prévus,
outre des éléments de réglage pouvant étre action-
nés par des moteurs, des éléments de réglage pou-
vant étre actionnés manuellement, en ce que, dans
une mémoire (32) du calculateur de commande
(18), est enregistré un programme d'installation au
moyen duquel, pour le réglage des parameétres de
découpage, peuvent étre réglées automatique-
ment, dans un ou plusieurs cycles de fonctionne-
ment de la machine, des positions optimales
prédéterminées, et en ce que, avec un dispositif
d'affichage électronique (28) du calculateur de
commande (18), peuvent étre affichées des mesu-
res de réglages a entreprendre manuellement et,
avec le dispositif d'entée (30), peut étre réalisé un
accusé de réception des mesures de réglage entre-
prises.

Dispositif suivant la revendication 7, caractérisé en
ce que, dans la mémoire (32) du calculateur de
commande (18), sont enregistrés les parameétres
de découpage pré-réglés et en ce que le pro-
gramme du déroulement de réglage comprend une
partie de programme de comparaison entre les
parametres de découpage introduits et les parame-
tres de découpage pré-réglés, et les limites des
positions a régler et des mesures de réglage a exé-
cuter en fonction des paramétres de découpage
pré-réglés.
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Dispositif suivant la revendication 7 ou 8, caracté-
risé en ce que, en plus des éléments de réglage
(20, 22, 24, 26, 114), sont prévus des transmet-
teurs de valeurs réelles (34, 36, 38, 40, 110) qui
sont aussi reliés au calculateur de commande (18)
et en ce que le programme de déroulement du
réglage enregistré dans la mémoire (32) du calcula-
teur de commande (18) comprend une partie de
programme de régulation pour l'exécution d'une
comparaison valeur de consigne-valeur réelle.

Dispositif suivant I'une des revendications 7 a 9,
caractérisé en ce que les éléments de réglage (20,
22, 24, 26, 114) et les transmetteurs de valeurs
réelles (34, 36, 38, 40, 110) prévus en supplément
sont affectés a de tels organes de réglage qui pro-
cédent au réglage de dimensions du poste de
transfert (12) et du poste de découpage (14).

Dispositif suivant I'une des revendications 7 a 10,
caractérisé _en ce que les organes de réglage
manuels sont équipés de détecteurs qui sont reliés
au calculateur de commande (18) et en ce que le
programme de déroulement des réglages com-
prend une partie de programme de comparaison
qui n'autorise un réglage de positions suivantes
prévues dans le déroulement des réglages que si
on détecte une correspondance entre les valeurs
réelles et de consigne.

Dispositif suivant l'une des revendications 7 a 11,
caractérisé en ce que les éléments de réglage (20,
24) qui sont, en service du massicot trilatéral, affec-
tés aux organes de réglage fortement chargés,
comprennent chacun des moteurs de commande
(42, 44) et des dispositifs de serrage (46, 48).

Dispositif suivant la revendication 12, caractérisé
en ce qu'a I'organe de réglage du poste de transfert
(12) fortement chargé en service du massicot trila-
téral pres du premier élément de réglage (20) pour
un réglage de base est affecté un second élément
de réglage (114) pour un réglage fin qui peut aussi
étre exécuté en service courant et en ce que le
réglage de base peut étre fixé en service courant
par le dispositif de serrage (46).
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