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(54) Dreischneider

(57)  Eswird ein Dreischneider, bestehend aus einer
Zufthrstation (10), einer Ubergabestation (12), einer
Schneidstation (14) mit einem PreBstempel, einem Vor-
dermesser (36), zwei Seitenmessern (32,34) und einem
Ausleger, deren Bewegungablaufe untereinander
gekoppelt sind, sowie einer Absaugvorrichtung flr
Schneidabfalle beschrieben.

Wenigstens die zwei Seitenmesser (32,34) einer-
seits und das Vordermesser (36) andererseits umfas-
sen gesonderte Antriebe mit digital gesteuerten Servo-
oder Schrittmotoren (38,40), deren Bewegungsablaufe
durch einen gemeinsamen Steuerrechner synchroni-
siert sind.

Printed by Rank Xerox (UK) Business Services
2.13.8/3.4



1 EP 0 740 983 A1 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Dreischneider nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Ein Dreischneider ist eine im Buchbindergewerbe
eingesetzte Schneidvorrichtung, die drei Schneidmes-
ser, ndmlich ein Vordermesser und zwei Seitenmesser
umfaBt. Einem solchen Dreischneider werden Uber eine
Zufthrstation Blicher zugefthrt, die bereits am Ricken
gebunden sind. Die Aufgabe des Dreischneiders
besteht darin, die Blcher an den Seiten und an der Vor-
derkante in einem Arbeitsgang auf das endglltige
gewlnschte Format zu schneiden.

Der Antrieb eines derartigen Dreischneiders
umfaBt einen mit konstanter Drehzahl permanent lau-
fenden rotorischen Elektromotor, z. B. einen Drehstrom-
motor oder Gleichstrommotor mit einer
Schwungscheibe, eine gemeinsame Antriebswelle, die
mit dem Elektromotor Gber eine steuerbare Kupplung
oder Kupplungs-Brems-Kombination verbindbar ist,
sowie mehrere gleichférmig oder ungleichférmig tber-
setzende Getriebe, die alle mit der gemeinsamen
Antriebswelle mechanisch gekoppelt sind.

Die Kopplung der Bewegungsabldufe und die
Bewegungsgeschwindigkeit der bewegbaren Teile in
den einzelnen Stationen ist durch die konstruktive Aus-
fuhrung des Antriebs festgelegt und nicht veranderbar.
Dadurch lauft der Dreischneider lediglich bei maximaler
Einsatzhéhe wirtschaftlich, mit geringer werdender Ein-
satzhéhe nimmt die Wirtschaftlichkeit ab. AuBerdem
beanspruchen die Koppelelemente einen erheblichen
Platz innerhalb des Maschinenkérpers des Dreischnei-
ders und ihre jeweilige Anordnung ist konstruktiv durch
die Lage der zu bewegenden Teile in den einzelnen Sta-
tionen vorgegeben. Dadurch lassen sich andere Teile,
wie z. B. Absaug- und Abfuhrvorrichtungen flr Schneid-
abfalle nicht optimal ausgestalten.

Bei weit voneinander entfernt liegenden Aggrega-
ten besteht zudem das Problem, daB durch Torsions-
und/oder Biegeschwingungen des Antriebs ein aufein-
ander abgestimmter Bewegungsablauf der zu bewe-
genden Teile in den einzelnen Stationen durch die
passive, schlecht gedampfte Elastizitat verfalscht wird.
Um diese Stérung gering zu halten ist eine besondere
Prazision und eine steife Dimensionierung der Koppel-
elemente und Lager erforderlich, was zu einem groBen
Herstellungs- und Materialaufwand fihrt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
einem Dreischneider eine prazise, variable Kopplung
der zu bewegenden Teile zu ermdglichen, um die Vor-
aussetzungen flr einen wirtschaftlichen Betrieb auch
bei variablen Einsatzhéhen zu schaffen und den
mechanischen Aufwand und Platzbedarf fir die Koppel-
elemente zugunsten einer optimalen Anordnungsmég-
lichkeit von Absaug- und Abfuhrvorrichtungen far
Schneidabfalle zu reduzieren.

Diese Aufgabe wird bei einem Dreischneider nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die im Kenn-
zeichen angegebenen Merkmale gelést.
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Durch das Vorsehen gesonderter Antriebe mit digi-
tal gesteuerten Servo- oder Schrittmotoren lassen sich
die Motoren jeweils unmittelbar an den zu bewegenden
Teilen anordnen. Koppelelemente, die bisher erforder-
lich waren, um die zu bewegenden Teile mit der einzi-
gen Antriebswelle zu koppeln, entfallen dadurch. Durch
den Wegfall der Koppelelemente lassen sich Absaug-
und Abfuhrvorrichtungen fir Schneidabfalle besser am
Enstehungsort der Schneidabfalle anordnen und far
eine wirkungsvolle Abfuhr ausgestalten. Die Bewe-
gungsablaufe und die Bewegungsgeschwindigkeit der
zu bewegenden Teile kann durch den Steuerrechner
variabel gesteuert werden um eine wirtschaftliche
Arbeitsweise unter allen Betriebsbedingungen =zu
sichern. Ferner ist zwischen den zu bewegenden Teilen
eine exakte Synchronisation méglich, so daB die Bewe-
gungsablaufe optimal aufeinander abgestimmt werden
kénnen.

Werden gemaB einer Weiterbildung auch der PreB-
stempel sowie gegebenenfalls zuséatzlich auch die
Zufuhrstation, die Ubergabestation und die Ausleger mit
gesonderten Antrieben ausgestattet, so besteht die
Méglichkeit, auch die Fihrung und Kraftbeaufschla-
gung des PreBstempels zu optimieren und im Gbrigen
die Leistung der Servo- oder Schrittmotoren individuell
auf den Leistungs- und Kraftbedarf der betreffenden zu
bewegenden Teile anzupassen. Dadurch ist eine wirt-
schaftliche Herstellung und ein wirtschaftlicher Betrieb
méglich.

Die Antriebe kénnen rotorische Servo- oder Schritt-
motoren mit nachgeschalteten gleichférmig oder
ungleichférmig Ubersetzenden Getrieben umfassen.
Durch diese Kombination, verbunden mit der Méglich-
keit einer bidirektionalen Ansteuerung, ergibt sich eine
wesentliche Vereinfachung bei der Gestaltung des
Antriebssystems eines Dreischneiders.

Sind die rotorischen Servo- oder Schrittmotoren
bidirektional steuerbar, so kann statt eines konstanten
Hubes der Pendelbewegungen der zu bewegenden
Teile auch ein variabler Hub eingestellt werden.

Eine Alternative sieht vor, daB die Antriebe lineare
Servo- oder Schrittmotoren umfassen. Bei dieser Aus-
fuhrung kann der Antrieb der linear zu bewegenden
beweglichen Teile unmittelbar erfolgen, so daB ein
Getriebe zur Umsetzung einer Drehbewegung in eine
Linearbewegung entfallen kann.

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung ist der obere
Totpunkt des Vordermessers und der zwei Seitenmes-
ser durch den Steuerrechner in Abhéngigkeit der Ein-
satzhéhe des Schneidgutes so steuerbar, daB der
Leerhub reduziert wird.

Durch diese MaBnahme kann der bei bisher Gbli-
chen Dreischneidern bestehende Leerweg, der sich
dort aufgrund des stets konstanten Hubes der Schneid-
messer bei unter dem Maximum liegenden Einsatzhé-
hen ergibt, auf das technisch nétige Minimum
beschrankt werden. Dadurch werden mit abnehmender
Einsatzhéhe die Taktzeiten verringert und die Schneid-
leistung erhéht.
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Eine weitere MaBnahme zur Verringerung der Takt-
zeiten und Verbesserung der Schneidleistung besteht
darin, die Startzeit der Arbeitsbewegungen des PreB-
stempels, des Vordermessers und der Seitenmesser
durch den Steuerrechner in Abhangigkeit der jeweils
vorangehenden Arbeitsbewegungen so zu steuern, daB
die Pausen zwischen aufeinanderfolgenden Arbeitsbe-
wegungen reduziert werden.

Bei einer besonders wirksamen Verbesserung wer-
den das Vordermesser und die Seitenmesser durch den
Steuerrechner beim Schneidvorgang von der ersten bis
zur letzten Blattlage mit optimaler Schneidgeschwindig-
keit und wahrend der Leerbewegungen mit gegeniber
der Schneidgeschwindigkeit erhéhter Verfahrgeschwin-
digkeit gefiihrt. Neben einer ebenfalls hierdurch eintre-
tenden Verbesserung der Schneidleistung wird dabei
auch die Schnittqualitat verbessert. Bei bisherigen Drei-
schneidern mit konventionellem Kurbelantrieb ergab
sich nédmlich bei Blattstapeln von etwa halber Héhe der
maximalen Einsatzhéhe eine zu hohe Anschnitige-
schwindigkeit und bei allen Variationen von Blattstapeln
eine zu niedrige Endgeschwindigkeit wegen des unte-
ren Umkehrpunktes. Letztere wirkte sich auf die Schnitt-
qualitdt der unteren Blattlagen aus. Durch die
erfindungsgeméaBe Weiterbildung gelingt es nun, alle
Lagen eines Blattstapels in gleichbleibender Schnitt-
qualitat zu schneiden.

ZweckmaBig wird der PreBstempel durch den Steu-
errechner wahrend des gesamten Schneidvorgangs mit
konstanter Kraft beaufschlagt. Auch dieses Merkmal
fahrt gegeniber einem konventionellem Dreischneider
zu einer verbesserten Schnittqualitat. Bisher wurde
namlich die Pressung Uber einen Kurbelantrieb mit Aus-
gleichsfeder erzeugt, was aber in der Anfangs- und
Endphase des Schneidvorganges nur eine geringere
Pressung erméglichte, so daB beim Anschneiden eines
Blattstapels Blatter verrutschen konnten. Durch die
erfindungsgemaBe Weiterbildung wird diese Qualitats-
schwache nun wirksam beseitigt.

Vorzugsweise ist die Maximalleistung der Servo-
oder Schrittmotore fiir die Messer gerade so grofB
bemessen, daB die Summe aus maximaler motorische
Antriebskraft und der beim Schneidvorgang auftreten-
den Massentragheitskraft der Messer einschlieBlich der
mit ihnen bewegten Teile gerade gréBer als die maximal
auftretenden Kraftspitzen beim Schneidvorgang sind.

Durch die Einbeziehung der Massentragheitskraft
ergibt sich ein geringerer Leistungsbedarf flr die Servo-
motoren als an sich durch die Kraftspitzen beim
Schneidvorgang erforderlich wére. Diese Bemessungs-
vorschrift ermdglicht eine wirtschaftliche Optimierung
bei der Auswahl der einzusetzenden Servo- oder
Schrittmotoren.

Bei einer praktischen Ausgestaltung umfaBt die
Absaugvorrichtung flur Schneidabfalle ein unterhalb
eines Schneidtisches der Schneidstation angeordnetes
Schnitzelwerk .

Bei bisherigen Dreischneidern war es wegen des
durch die erforderlichen Getriebe eingeschrankten Plat-
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zes lediglich méglich, Absaugkanale fur Schneidabfalle
unterhalb des Schneidtisches anzuordnen. Besonders
bei groBen, zusammenhangenden Schneidabfallen
kann es in diesen oder den weiterflihrenden Absaugka-
nalen zu Verstopfungen kommen. Der durch den Ein-
satz gesonderter Antriebe gewonnene Platz erméglicht
es, bei dem erfindungsgeméfBen Dreischneider die
Absaugvorrichtung zu optimieren und mit einem Schnit-
zelwerk auszustatten. Dadurch wird das Ansaugen und
der Weitertransport der Schneidabfalle ohne Verstop-
fungsgefahr wesentlich verbessert.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Aus-
fahrungsbeispiels erldutert, das in der Zeichnung dar-
gestellt ist.

In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung der einzel-
nen Stationen eines Dreischneiders und
Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der Statio-

nen des Dreischneiders.

Die in Fig. 1 und 2 gezeigte schematische Darstel-
lung der einzelnen Stationen eines Dreischneiders zeigt
eine Zufuhrstation 10, eine Ubergabestation 12, eine
Schneidstation 14 und ein Auslageband 16.

Gebundene Bicher gelangen von der Zufuhrstation
10 in ein Magazin 18. Dort werden die Bucher in der
Ubergabestation 12 einzeln unten aus dem Magazin 18
durch auf einer umlaufenden Fdérderkette 20 ange-
brachte Mithehmer 22 entnommen und in Richtung der
Schneidstation 14 verschoben. Vor Erreichen der
Schneidposition werden die Blicher durch eine pen-
delnde Positioniereinrichtung 24 erfaBt und in die
Schneidposition auf einem Schneidtisch 26 Uberfiihrt,
wéahrend die Mitnehmer 22 der Férderkette 20 nach
unten wegtauchen.

Nach dem Schneidvorgang werden die auf das
endgultige Format beschnittenen Blcher durch Ausle-
ger erfaBt und auf das Auslageband 16 transportiert.

Die Schneidstation 14 umfaBt einen Schneidtisch
26 mit einer Schneidplatte 28 und Schneidleisten 30
sowie drei Messer, namlich zwei Seitenmesser 32, 34
und ein Vordermesser 36. Die Seitenmesser 32, 34 und
das Vordermesser 36 befinden sich jeweils in einem
Messerhalter wobei die Seitenmesserhalter ihrerseits
auf einem Seitenmesserbalken befestigt und geflihrt
sind. Ferner ist eine hier nicht dargestellte Fixiervorrich-
tung Bestandteil der Schneidstation 14, die dazu dient,
den Buchstapel wahrend des Schneidvorganges auf
der Schneidplatte 28 zu fixieren, damit der Stapel als
Ganzes oder einzelne Seiten nicht verrutschen. Unter-
halb der Schneidplatte 28 befindet sich eine hier eben-
falls nicht dargestellte strémungsoptimierte
Absaugvorrichtung fiir Schneidabfalle mit einem Schnit-
zelwerk.

Die zwei Seitenmesser 32, 34 einerseits und das
Vordermessers 36 andererseits werden durch geson-
derte Antriebe bewegt, die digital bidirektional gesteu-
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erte Servomotoren 38; 40 mit nachgeschalteten
ungleichférmig (bersetzenden Getrieben 42; 44 umfas-
sen. Ebenso werden die Foérderkette 20 und die pen-
deinde Positioniereinrichtung 24 durch gesonderte
Antriebe mit digital gesteuerten Servomotoren 46; 48
bewegt. Der Antrieb der Forderkette umfaBt ferner ein
gleichférmig Ubersetzendes Getriebe 50, wéhrend der
Antrieb der Positioniereinrichtung ein ungleichférmig
Ubersetzendes Getriebe 52 umfafBt. Die Bewegungsab-
laufe der Servomotoren 38, 40, 46, 48 werden durch
einen gemeinsamen Steuerrechner takigenau gesteu-
ert und synchronisiert.

Patentanspriiche

1. Dreischneider, bestehend aus einer Zufthrstation
(10), einer Ubergabestation (12), einer Schneidsta-
tion mit (14) einem PreBstempel, einem Vorder-
messer (36), zwei Seitenmessern (32, 34) und
einem Ausleger, deren Bewegungablaufe unterein-
ander gekoppelt sind, sowie einer Absaugvorrich-
tung fur Schneidabfalle, dadurch gekennzeichnet,
daB wenigstens die zwei Seitenmesser (32, 34)
einerseits und das Vordermesser (36) andererseits
gesonderte Antriebe mit digital gesteuerten Servo-
oder Schrittmotoren (38, 40) umfassen, deren
Bewegungsablaufe durch einen gemeinsamen
Steuerrechner synchronisiert sind.

2. Dreischneider nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auch der PreBBstempel einen geson-
derten Antrieb mit einem digital gesteuerten Servo-
oder Schrittmotor umfaBt, dessen Bewegungsab-
lauf ebenfalls durch den gemeinsamen Steuerrech-
ner synchronisiert ist.

3. Dreischneider nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB auch die Zufihrstation (10),
die Ubergabestation (12) und die Ausleger geson-
derte Antriebe mit digital gesteuerten Servo- oder
Schrittmotoren (46, 48) umfassen, deren Bewe-
gungsablaufe ebenfalls durch den gemeinsamen
Steuerrechner synchronisiert sind.

4. Dreischneider nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebe rotori-
sche Servo- oder Schrittmotoren (38, 40, 46, 48)
mit nachgeschalteten gleichférmig oder ungleich-
férmig Ubersetzenden Getrieben (42, 44, 50, 52)
umfassen.

5. Dreischneider nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die rotorischen Servo- oder Schritt-
motoren (42, 44) bidirektional steuerbar sind.

6. Dreischneider nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebe lineare
Servo- oder Schrittmotoren umfassen.
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7. Dreischneider nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der obere Totpunkt
des Vordermesser (36), der zwei Seitenmesser (32,
34) und des PreBstempels durch den Steuerrech-
ner in Abhangigkeit der Einsatzhéhe des Schneid-
gutes so steuerbar ist, daB der Leerhub reduziert
wird.

8. Dreischneider nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Starizeit der
Arbeitsbewegungen des PreBstempels, des Vor-
dermessers (36) und der Seitenmesser (32, 34)
durch den Steuerrechner in Abhangigkeit der
jeweils vorangehenden Arbeitsbewegungen so
steuerbar ist, daB die Pausen zwischen aufeinan-
derfolgenden Arbeitsbewegungen reduziert wer-
den.

9. Dreischneider nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daf3 das Vordermesser
(36) und die Seitenmesser (32, 34) durch den Steu-
errechner beim Schneidvorgang von der ersten bis
zur letzten Blattlage mit optimaler Schneidge-
schwindigkeit und wahrend der Leerbewegungen
mit gegeniiber der Schneidgeschwindigkeit erhoh-
ter Verfahrgeschwindigkeit gefiihrt werden.

10. Dreischneider nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB der PreBstempel
durch den Steuerrechner wahrend des gesamten
Schneidvorgangs mit konstanter Kraft beaufschlagt
wird.

11. Dreischneider nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Maximalleistung
der Servo- oder Schrittmotoren (38, 40) gerade so
groB bemessen ist, daB die Summe aus maximaler
motorischer Antriebskraft und der beim Schneid-
vorgang auftretenden Massentragheitskraft der
Messer (32, 34, 36) einschlieBlich der mit ihnen
bewegten Teile gerade gréBer als die maximal auf-
tretenden Kraftspitzen beim Schneidvorgang sind.

12. Dreischneider nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Absaugvorrich-
tung fur Schneidabfalle stromungsoptimiert ist und
daB ein zugeordnetes Schnitzelwerk unterhalb
eines Schneidtisches (26) der Schneidstation (14)
angeordnet ist.
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