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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Beschneiden von Schneidgut aus Papierwerkstof-
fen oder papierwerkstoffahnlichen, stapelbaren Mate-
rialien, bei dem in zyklisch wiederkehrenden
Schneidtakten einer Schneideinrichtung jeweils zwei
Seiten des Schneidgutes gleichzeitig und eine dritte
Seite dazu phasenversetzt beschnitten werden kénnen
und weitere vorgelagerte beziehungsweise nachfolgen-
de Verfahrensschritte wenigstens zur Realisierung des
Transportes des Schneidgutes durchgefiihrt werden,
wobei das Verfahren unter Verwendung der zugehdri-
gen Anordnung durchgefihrt wird.

[0002] Die Erfindung bezieht sich des weiteren auf ei-
ne Vorrichtung zum Beschneiden von Schneidgut aus
Papierwerkstoffen oder papierwerkstoffahnlichen, sta-
pelbaren Materialien, bestehend aus einer drei
Schneidmesser aufnehmenden Schneideinrichtung,
bei der zwei Seitenmesser gleichzeitig und ein Front-
messer phasenversetzt mindestens drei Seiten des
Schneidgutes beschneiden, und weiteren Mechanis-
men zur Realisierung mindestens der Transportfunktio-
nen des Schneidgutes.

[0003] Bekannt sind Schneidemaschinen, bei denen
die Schneid-, Pre3- und Positionierbewegungen me-
chanisch zwanglaufig ausgefihrt werden. Beispielswei-
se wird in DE 40 33 437 A1 bzw. in DE 41 13 081 A1
eine derartige Schneideinrichtung vorgeschlagen, die
bei mechanischer zwangkopplung mit Be- und Ent-
schikkungseinrichtungen (beispielsweise kurvenge-
steuerte Einschub- und Auslagesysteme) eine mecha-
nisch zwanglaufige Schneidemaschine bilden. Solche
Maschinen sind weitverbreitet sowohl eingebunden in
Broschirenstrecken (Inline-Maschinen) als auch selte-
ner als Einzelmaschinen (offline) im Einsatz. So laRt
sich an diesen Maschinen mit einfachen mechanischen
Mitteln eine zwanglaufige Funktionsabfolge erreichen.
Nachteilig ist hierbei, daR eine durch den mechanischen
Zwanglauf festgelegte Arbeitsfolge durch den Betreiber
nicht veranderbar ist. Dadurch muR einerseits bei Erfor-
dernis langsamer Bewegungen an einer einzigen Teil-
funktion die gesamte Maschine mit geringer Geschwin-
digkeit arbeiten, andererseits kann nur die einmal vor-
gesehene technologische Abfolge (z.B. Stapel aus Ma-
gazin in Schneidstation fordern, pressen, dreiseitig
schneiden, Pressung lésen, Stapel auslegen) abgear-
beitet werden.

[0004] Weiterhin sind Maschinen mit sogenannter
Folgesteuerung und in sich mechanisch zwanglaufigen
Schneidwerken bekannt. Hierbei werden die Schneid-
werke, die Pressung, die Einschubsysteme und even-
tuell die Auslage durch separate Antriebe angesteuert.
Die Verknlpfung erfolgt durch eine Steuerung, wobei
gewisse Bewegungen abgeschlossen oder Positionen
erreicht sein mussen, bevor der jeweils nachste Antrieb
in Bewegung versetzt wird. Hierbei lassen sich mehrere
Betriebsarten durch unterschiedliche Steuerfolgen er-
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reichen. Ublich ist der Durchlaufbetrieb, wobei eine Be-
dienperson das Schneidgut in das Einschubsystem for-
dert, wonach der Stapel vollautomatisch beschnitten
und anschliefend zu einer zweiten Bedienperson aus-
gelegt wird.

[0005] Ebenfalls bekannt ist der Rickholbetrieb, bei
dem der fertig beschnittene Stapel zum Bediener zu-
ricktransportiert wird, so daf die Maschine mit nur einer
Person bedient werden kann.

[0006] Ublich ist der Mehrfachnntzenbeschnitt, bei
dem zwei oder drei Nutzen durch geeignete technologi-
sche Abfolgen unter Verwendung von Zusatzbauteilen
aus einem Rohformat herausgeschnitten werden.
Mehrfachnutzenbeschnitt wird jedoch bislang nur bei
manueller Zangenbeschickung und nur an Offline-Ma-
schinen eingesetzt, so daf} an Broschirenstrecken zu-
satzliche Trennsagen verwendet werden missen. Bis-
her werden Maschinen mit Folgesteuerung eingesetzt,
bei denen die Schneideinrichtung wahrend des zyklisch
wiederkehrenden Verarbeitungszyklusses in nur eine
feste Position (Grundstellung) bewegt werden kann. Fir
den Messerwechsel ist unter Umsténden das automati-
sche Anfahren einer weiteren Stellung vorgesehen. Die-
se ist so gewahlt, daB ein kollisionsfreies Wechseln aller
Messer mdéglich. ist. An allen bekannten derartigen Ma-
schinen ist nur das zyklisch wiederkehrende Anfahren
einer durch den Maschinenhersteller festgelegten Stel-
lung wahrend des Verarbeitungszyklus mdglich, wo-
durch sich nur wenige technologische Abfolgen errei-
chen lassen.

[0007] InderDE 19516 047 A1 werden zwei separate
Antriebe (digital gesteuerte Servo- oder
Schrittantriebe ) fir das Vorder- und die Seitenmesser
vorgeschlagen. AulRerdem werden jeweils autonome
Antriebe fiir die Pre3- und Transportmechanismen vor-
gesehen. Nachteilig ist hierbei neben den groRen Ener-
giebedarfsspitzen und den damit verbundenen hohen
AnschluBaufwendungen, daR die erforderliche enge
zeitliche Folge beider jeweils separat angetriebenen
Messergattungen grof3e Vorkehrungen zum Vermeiden
einer Kollision zwischen den Messern erfordert. Im Feh-
lerfall ist der entstehende Schaden sehr grof3.

[0008] Die DE 41 10 621 A1 offenbart eine Vorrich-
tung mit einem Ungleichférmigkeitsgetriebe vom Lauf-
grad 2 zum Bewegen beider Messergattungen, wobei
der erste Laufgrad durch einen Haupt- und der zweite
Laufgrad durch einen Nebenantrieb gebunden wird. Ne-
ben dem Vorteil der mechanischen Zwanglaufsicherung
und der Kollisionsfreiheit der beiden Messergattungen,
kann bei diesem Antriebsprinzip der Hauptanteil der be-
nétigten Energie von einem durch ein Schwungrad un-
terstitzten Hauptantrieb zur Verfligung gestellt werden,
so dal die Netzbelastungen und AnschluRaufwendun-
gen gering gehalten werden. Nachteilig ist der hohe Auf-
wand zur Renlisierung dieser Lésung.

[0009] Weiterhin sind Anwendungen bekannt, bei de-
nen die einzelnen Messergattungen direkt von Hydrau-
likzylindern angetrieben werden. Neben den dabei auf-
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tretenden Aufwendungen zur Kollisionsabsicherung tritt
der Nachteil des undefinierten Durchschnitts auf. Im Un-
terschied zu den ansonsten verwendeten Kurbeltrie-
ben, bei denen die Durchschnittposition unabhangig
von Messergeschwindigkeit und Schnittwiderstand al-
lein durch die Totlage des Mechanismns bestimmt wird,
mul bei diesen Maschinen sehr tief in die Schneidlei-
sten geschnitten werden. um den Durchschnitt unter al-
len Voraussetzungen zu sichern. Dadurch kommt es
zum verstarkten Abstumpfen der Messer. Weiterhin
fehlt die Eigenschaft der Kurbeltriebe, dall bei geringer
Einsatzhéhe durch die Totlagenlibersetzung eine er-
heblich grofRere Schnittkraft aufgebracht werden kann,
womit der Beschnitt von sehr hartem Schneidgut er-
moglicht wird. Auf die bekannten Nachteile hydrauli-
scher Antriebe (Wirkungsgrad, Energiebedarf, Lek-
kageprobleme in Zusammenhang mit dem zu schnei-
denden Papier) sei ebenfalls hingewiesen. AuRerdem
arbeiten derartige Dreimesserschneidemaschinen nicht
im Schragschwingschnitt. Der bei diesen Maschinen
eingesetzte Parallelschwingschnitt erreicht wesentlich
gréRere AnschnittstéRe, da sofort das gesamte Messer
im Bereich des Einsatzes im Eingriff steht. GroRerer
Verschleil3, insbesondere der Messer und eine Verrin-
gerung der Schnittgiite sind die Folge.

[0010] Bekannt sind Verfahren der Drahtkammbin-
dung, wobei nach einer Zusammentragmaschine ein
Trimmer zum vierseitigen Beschnitt angeordnet ist.
Nach dem Beschnitt werden die Nutzen mit einem
Drahtkamm gebunden. Nachteilig ist hierbei, daf infol-
ge der Arbeitsweise des Trimmers (Stanzschnitt in zwei
Stationen) die erreichbare Schnittqualitat nur bei gerin-
gen Blockstarken akzeptable ist.

[0011] In einem anderen Verfahren werden Buch-
blocks durch eine Broschurenstrecke (Zusammentrag-
maschine, Klebebinder, Dreimesserschneidemaschi-
ne) hergestellt. Vor dem Drahtkammbinden erfolgt das
Abschneiden des vorher auf dem Klebebinder herge-
stellten Rickens mittels eines Lumbeckschneiders.
Vorteilhaft ist hierbei, dall die erreichbare Blockstarke
bis zum Dreischneiden allen Anforderungen genigt.
Nachteilig ist neben dem zusétzlichen Aufwand zum
Kleben, dal® der Lumbeckschneider nur eine geringe
Blockstarke schneiden kann, so daf} der fertig gebun-
dene Buchblock manuell mit hohem Arbeitszeitaufwand
in kleinere Blécke aufgetrennt werden muf3.

[0012] Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren zum Beschneiden von Schneidgut der eingangs
genannten Art so zu verbessern, dall ein mindestens
dreiseitiger automatischer oder halbautomatischer Be-
schnitt bei variierbaren Schnittfolgen und hoher Durch-
schnittgenauigkeit 6konomisch durchfihrbar ist. Es ist
weiterhin Aufgabe der Erfindung, eine zugehdrige Vor-
richtung zu schaffen, mit der das erfindungsgemaRle
Verfahren sicher und auf kostenglinstige Art technolo-
gisch einfach durchfihrbar ist. Verfahren und Vorrich-
tung sollen sich auRerdem in Ubliche Bearbeitungs-
strecken problemlos integrieren lassen und neue Bear-
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beitungsablaufe ermdglichen.

[0013] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch ein
Verfahren entsprechend dem Oberbegriff des Anspru-
ches 1 dadurch geldst, dal innerhalb eines Verarbei-
tungszyklus jeder zyklisch wiederkehrende Schneidtakt
einer Schneideinrichtung, bei der die Messer zwanglau-
fig miteinander verbunden sind, in mindestens einer Po-
sition der Schneidmesser der Schneideinrichtung ent-
sprechend einem wahlbaren, vorgegebenen Pro-
grammablauf zyklisch wiederkehrend unterbrochen
werden kann, dal® der durch den mechanischen zwang-
lauf der Schneideinrichtung festgelegte Schneidtakt in
der durch die Unterbrechung erreichten Position der
Schneidmesser dem Programmablauf entsprechend
fortgesetzt werden kann, wobei das gleiche Schneidgut
in oder ohne veradnderte Position oder ein anderes
Schneidgut weiter bearbeitet werden und/oder dal} jede
unterbrochene Phase des Schneidtaktes zur Bearbei-
tung des gleichen, positionsveranderten oder anderen
Schneidgutes vor Zuendefiihrung des jeweiligen Verar-
beitungszyklus beliebig oft wiederholt werden kann.
[0014] Mit diesem erfindungsgemaflen Verfahrens-
ablauf wird es mdglich, die Vorteile von kurbelgetriebe-
nen Schneidemaschinen auch flr einen Vierseitenbe-
schnitt und fur Inline-Mehrfachnutzenbeschnitt zu nut-
zen. Es kénnen die Schneidmesser im Schragschwing-
schnitt betrieben werden, wodurch eine hohe Durch-
schnittgenauigkeit des Schneidgutes erreicht wird. Der
Verfahrensablauf ist kostenglinstig durchfihrbar, da
Umriistzeiten wegfallen bzw. minimiert werden oder
aber Bearbeitungsabladufe, die normalerweise an ver-
schiedenen Maschinen ausgefiihrt werden, von der
Schneidemaschine mit tbernommen werden.

[0015] AuRerdem werden auf diese Art und Weise
Transportwege, -mittel und dafiir eingesetzte Arbeits-
krafte eingespart.

[0016] Von Vorteil ist auch, dal das Verfahren 6kono-
misch sowohl bei inline-betriebenen als auch an Einzel-
maschinen anwendbar ist. Das Einbinden in Broschi-
renstrecken oder Fertigungslinien gestattet neue ma-
schinen- und arbeitszeitsparende technologische Ver-
fahrensablaufe.

[0017] Nach einer vorteilhaften Fortbildung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens kann durch die Unterbre-
chung des Schneidtaktes in vorgegebener Position die
Schnittfolge der Schneidmesser umgekehrt und/oder
beliebig variiert und die Position der Schneidmesser
verandert werden.

[0018] Damit werden die unterschiedlichsten Schnitt-
folgen maglich, die durch eine entsprechend vorpro-
grammierte Programmauswahl an der Schneidema-
schine eingestellt werden kdnnen. Das Anpassen des
Bewegungsablaufes bewirkt die Verkirzung des Ver-
fahrensablaufes, da die Schneidmesserbewegung an
jeder beliebigen, vorprogrammierten Stelle unterbro-
chen werden kann.

[0019] Von Vorteil ist auch, dall verfahrensgemaf
vorgesehen ist, die Richtung fir die Bewegung der
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Schneidmesser von einer in eine andere Stellung wahl-
weise umzukehren.

[0020] Dadurch wird die Variabilitat der Schnittfolgen
erhoht, ohne daf sich Transport- beziehungsweise Po-
sitionierungsvorgédnge des Schneidgutes unbedingt
notwendig machen.

[0021] Nach dem erfindungsgeméafien Verfahren ist
weiterhin vorgesehen, dal} bei einem vierseitigen Be-
schneiden des Schneidgutes jeweils zunachst die zwei
parallelen Seiten des Schneidgutes gleichzeitig und die
dritte Seite dazu phasenversetzt beschnitten werden,
daR anschlieRend das dreiseitig beschnittene Schneid-
gut der Schneideinrichtung automatisch entnommen
und neu positioniert wird, wahrend sich die Schneidein-
richtung in eine solche Position bewegt, dal} nach er-
neutem Einschub des Schneidgutes in die Schneidsta-
tion die vierte Seite beschnitten werden kann.

[0022] Innerhalb eines Arbeitstaktes einer mecha-
nisch zwanglaufig arbeitenden Dreiseiten-Schneidema-
schine wird so das Beschneiden aller vier Seiten bei-
spielsweise eines Buches bei hoher Durchschnittge-
nauigkeit moglich. Der Verfahrensablauf wird dadurch
verkirzt, daf3 gleichzeitig mit den Transport- und Posi-
tionierungsablaufen des Schneidgutes die Schneid-
messerpositionierung erfolgt. Allerdings erfordert dieser
Verfahrensablauf Sicherheitseinrichtungen an der Ma-
schine, um Verletzungsgefahren zu unterbinden.
[0023] Nach einer anderen Ausfiihrung des Verfah-
rensablaufes ist erfindungsgeman vorgesehen, daf} der
Vierseitenbeschnitt des Schneidgutes dadurch erfolgt,
daR nach dem Beschneiden der drei Seiten ein wieder-
holter Schneidvorgang der dritten Seite erfolgt, dal} an-
schlieRend das Schneidgut der Schneidstation automa-
tisch entnommen und neu positioniert wird und daR
nach einem erneuten Einschub des Schneidgutes in die
Schneidstation die vierte Seite des Schneidgutes be-
schnitten wird.

[0024] Auf diese Art und Weise werden unfallgefah-
ren auch bei einem Vierseitenbeschnitt von Schneidugt
vermieden, da das Auslésen einer Schneidbewegung
der Messer an das Vorhandensein eines Schneidgutes
im Schneidbereich gekoppelt ist. Allerdings muf® nach
dieser Losung in Kauf genommen werden, dal die Wie-
derholung des Schneidvorganges der dritten Seite
durch sich zuféllig einstellende geringfligige Abwei-
chungen der Positionen von Schneidgut und Schneid-
messer zueinander eventuell Beschadigungen am
Schneidgut verursacht.

[0025] Erfindungsgemal wird eine neue Verarbei-
tungstechnologie des Schneidgutes innerhalb einer
Fertigungslinie dadurch erreicht, daf3 nach der Zusam-
menstellung des Schneidgutes mittels einer Zusam-
mentragmaschine und automatischem Transport zur
Schneideinrichtung der vierseitige Beschnitt des
Schneidgutes im Schwingschnitt erfolgt.

[0026] Dadurch werden Arbeitsgange wie das Verkle-
ben des Buchblocks oder der Broschire und das Ab-
trennen des Rickens nach dem Dreiseitenbeschnitt
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mittels eines Lumbeckschneiders eingespart. Aufder-
dem wird hiernach der Nachteil des Lumbeckschnei-
ders (Beschneiden nur geringer Blockhéhen mdglich)
vermieden, so dall ein Auftrennen groRer Blécke in
mehrere kleine entfallt, was wiederum den Arbeitszeit-
aufwand bei der Herstellung von vierseitig beschnitte-
nen Blocks und &hnlichem minimiert.

[0027] Erfindungsgemal ist das Verfahren ebenso
vorteilhaft einsetzbar, wenn nach dem vierseitigen Be-
schnitt des Schneidgutes und automatischem Transport
zu einer nachgeordneten Drahtkammbindemaschine
das Schneidgut mit Drahtkamm gebunden wird.
[0028] Auch hiernach entfallen zusatzliche - und be-
kannten Verfahren zum vierseitigen Beschneiden von
Schneidgut zugehdérende - Bearbeitungsvorgéange, die
gesonderte, in den Verfahrensablauf integrierte Maschi-
nen erforderlich machen, wie zum Beispiel Klebebinder
und Lumbeckschneider.

[0029] Ein neuer technologischer Verfahrensablauf
einer in eine Broschirenstrecke eingebundener Schnei-
demaschinen wird auch dadurch erreicht, dal} aus ei-
nem Rohformat ein Nutzen zunachst durch zweiseitiges
Schneiden herausgeschnitten wird, danach der Rohfor-
matrest automatisch der Schneidstation entnommen
wird, dal anschliefend der Fertigbeschnitt des ersten
Nutzens erfolgt und dafl danach der Rohformatrest au-
tomatisch der Schneidstation zum dreiseitigen Be-
schnitt und/oder zum Abtrennen und Beschneiden sines
weiteren Nutzens zugefiihrt wird.

[0030] Nach dieser Losung werden sowohl Arbeits-
zeit, als auch Transportaufwand und die fir den Trenn-
vorgang des Rohformats in Einzelnutzen bisher einge-
setzten Trennmaschinen eingespart.

[0031] Technologisch von Vorteil ist des weiteren,
wenn das Beschneiden in Verbindung mit mindestens
einem Bohrvorgang des Schneidgutes erfolgen kann.
[0032] Somit kann gleichzeitig oder nacheinander
das Schneidgut drei- oder vierseitig beschnitten und mit
einer Lochung fur eine Ringbindung versehen werden.
[0033] ErfindungsgemaR ist auch vorgesehen, dafl
die Positionen der Schneidmesser der Schneideinrich-
tung, in denen der Schneidtakt unterbrochen wird, durch
Bedienerwahl manuell beliebig verandert werden kén-
nen.

[0034] Erfindungsgemal wird die Aufgabe des weite-
ren durch eine Vorrichtung gemaR dem Oberbegriff des
Anspruches 11 dadurch gel6st, dal die Schneideinrich-
tung mindestens einen Regelkreis oder eine Steuerung
zum definierten Unterbrechen der Bewegung der
Schneidmesser, die zwanglaufig miteinander verbun-
den sind, und mindestens einen Regelkreis oder eine
Steuerung zum Positionieren des Schneidgutes auf-
weist, dal die Regelkreise und/oder Steuerungen der-
art ausgebildet und angeordnet sind, dal® mindestens
eine Positioniereinrichtung und die Messer der Schneid-
einrichtung ihre durch einen wéhlbaren, vorgegebenen
Programmablauf festgelegten Positionen zugleich oder
nacheinander einnehmen kénnen, wobei die Positio-
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niereinrichtung und die Messer der Schneideinrichtung
ihre Positionen wahrend eines Verarbeitungszyklus
mehrfach oder gar nicht durchlaufen kénnen, und daf®
die Synchronisierung der Schneid- und der Positionier-
einrichtung mittels einer zentralen Steuerung oder An-
lagenregelung erfolgt.

[0035] Die erfindungsgemalie Schneideinrichtung ist
vorteilhaft insbesondere bezliglich Kosten- und Zeitein-
sparung bei allen bekannten Ausfiihrungsformen von
Schneidemaschinen einsetzbar. Die Regelkreise oder
Steuerungen in Verbindung mit der Maschinensteue-
rung oder Anlagenregelung und der Programmierein-
richtung gestatten einen Einsatz der Schneideinrich-
tung sowohl im Inline- als auch im Offline-Betrieb bei
beliebigem Ablauf der Schnittfolge oder des Arbeitszy-
klus. Die bauliche Ausfiihrung der Schneideinrichtung
in Verbindung mit der Positioniereinrichtung geschieht
auf kostenglinstige Weise, da teure elektronische Steu-
ereinheiten entfallen.

[0036] Nach einer vorteilhaften Ausfiihrung der
Schneideinrichtung umfalt der wenigstens eine Regel-
kreis beziehungsweise die mindestens eine Steuerung
zum definierten Unterbrechen der Bewegung der
Schneidmesser im wesentlichen mindestens ein Positi-
onserfassungselement, Mittel zum Unterbrechen der
Bewegung der Schneidmesser, ein Steuerelement und
eine Maschinensteuerung oder Anlagenregelung.
[0037] Dabei sind die Mittel zum Unterbrechen der
Bewegung der Schneidmesser als Kupplungs-Brems-
kombination ausgebildet.

[0038] Diese konstruktiv einfache Ausfiihrung gestat-
tet ein sicheres Unterbrechen der Bewegung der
Schneidmesser in jeder beliebigen, vorgegebenen Po-
sition bei genau positioniertem Schneidgut.

[0039] Die genaue Positionierung des Schneidgutes
erfolgt gleichermafen auf konstruktiv einfache Art und
Weise dadurch, dal der mindestens eine Regelkreis
oder die mindestens eine Steuerung zur Positionierung
des Schneidgutes im wesentlichen mindestens ein mit
einer Zufuhreinrichtung verbundenes und servoange-
triebenes Positioniersystem und eine Verkniipfungsein-
heit umfaldt.

[0040] Wenn die zentrale Steuerung oder Anlagenre-
gelung von der zentralen Maschinensteuerung Uber-
nommen wird, entfallen weitere Steuerungsvorrichtun-
gen fir die Steuerung der Regelkreise beziehungswei-
se der Steuerungen.

[0041] Nach einer anderen Ausfiihrung der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung ist das Steuerelement des
Reigelkreises beziehungsweise der Steuerung fir die
Schneidmesser derart ausgebildet, dal es eine stufen-
lose Regelung der auf die Schneidmesser Ubertragenen
Antriebskrafte beziehungsweise momente ausfiihren
kann.

[0042] Damit wird ein verschleiRgiinstiger und
stoRRoptimierter Einsatz der Schneideinrichtung ermég-
licht.

[0043] Eine weitere Fortbildung der erfindungsgema-
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Ren Vorrichtung sieht vor, dal} das positioniersystem
zwischen einem Stapelmagazin und einer Zangenbe-
schickungsstation angeordnet ist.

[0044] Dadurch kann das Schneidgut auf dem Weg
vom Stapelmagazin zur Zangenbeschickungsstation
beziehungsweise von der Schneideinrichtung zur Zan-
genbeschickungsstation in jede beliebige und beztglich
der Stellung der Schneidmesser vorgegebene Position
der Zangenbeschickungsstation zugefiihrt werden.
[0045] Das servoangetriebene Positioniersystem in
Kombination mit der Maschinensteuerung oder Anla-
genregelung ist nach einer weiteren vorteilhaften Aus-
fuhrungsform derart ausgebildet, da® das Schneidgut
zwischen dem Stapelmagazin und der Zangenbeschik-
kungsstation in beliebige Positionen bewegt werden
kann und diese Positionen mit gleichem oder anderen
Schneidgut beliebig oft reproduziert werden kénnen.
[0046] Damitwird erreicht, dal’ Schneidgut beliebiger
GroRe genau positioniert werden kann.

[0047] Das Steuerelement der Regelkreise und/oder
der Steuerungen ist derart ausgebildet, daf zum manu-
ellen Beschicken der Zangenbeschickungsstation die
Positioniereinrichtung aufler Kraft gesetzt wird. Da-
durch wird die variable Einsetzbarkeit der Schneidein-
richtung wesentlich erhéht, weil ein manuelles Beschik-
ken zum Beispiel zum Beschneiden einzelner Blicher
oder Broschuren ausgefiihrt werden kann.

[0048] Zur Verhinderung von Kollisionen und zur Ge-
wahrleistung eines sicheren automatischen Einschubes
in und einer ebenso sicheren Entnahme des Schneid-
gutes aus der Schneidstation ist vorgesehen, dalk die
Mittel zum Unterbrechen der Bewegung der Schneid-
messer so ausgebildet sind, dal die Schneidmesser im
unterbrochenen Zustand ihrer Bewegung oberhalb des
Schneidgutes stehen, wobei sich in mindestens, einer
Stellung das Frontmesser und in mindestens einer wei-
teren Stellung die Seitenmesser im Anfangsbereich der
Bewegung zum Schneidgut hin befinden.

[0049] Zur Gewahrleistung der Offline-Bedienung der
Maschine wéhrend des Inline-Betriebes ist die Steuer-
einrichtung so ausgebildet, dal durch Bedienerwahl
manuell die Zuordnung der Unterbrechungen der Bewe-
gung der Schneidmesser zum zyklisch wiederkehren-
den Schneidtakt und der Positionen des Schneidgutes
verandert werden kann.

[0050] Erfindungsgemall ist des weiteren eine
Schutzeinrichtung zwischen der Zangenbeschickungs-
station und der Schneideinrichtung vorgesehen, welche
bei Zufiihrung von nicht zugelassenen Koérpern in die
Schneidstation die Schneideinrichtung stillsetzt.
[0051] Damit sollen Unfélle bei Bewegung der
Schneidmesser ohne Vorhandensein von Schneidgut in
der Schneidstation vermieden werden.

[0052] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausbildung
der erfindungsgemafen Vorrichtung kann zum Trennen
und Beschneiden vonmehreren Nutzen aus einem Roh-
format eine Zusatzvorrichtung mit der. Schneidvorrich-
tung verbunden werden, die derart ausgebildet und mit
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den Regelkreisen beziehungsweise. Steuerungen ge-
koppelt ist, da das abgetrennte Rohformat nach dem
zuerst durchgefiihrten Trennschnitt der Seitenmesser
zur Zangenbeschickungsstation zurlicktransportiert
und dort erneut mittels der Positioniervorrichtung auto-
matisch der Zangenbeschickungsstation zugefihrt
wird, wobei wahrend dieser Zeit, vor- oder hinterher der
Beschnitt des Frontmessers am ersten Nutzen erfolgt.
[0053] Auch mit dieser an der Schneidemaschine an-
ordenbaren Zusatzvorrichtung wird erreicht, dal die
Schneidemaschine kosten- und zeitsparend im Inline-
Betrieb beliebigen Verarbeitungstechnologien zugeord-
net werden kann. Von Vorteil ist dabei auch, daf} diese
Zuordnung gewahrleistet, dafl der Besthnitt des
Schneidgutes mit hoher Prazision erfolgen kann, wobei
die maximal mégliche Schneidguthdhe eingesetzt wer-
den kann. Das Trennen des Rohformats in zwei oder
mehr Nutzen wird ebenso vorteilhaft an der Dreimesser-
schneidemaschine ausgeflihrt wie ein Vierseitenbe-
schnitt.

[0054] Eine weitere vorzugsweise Ausfiihrungsform
sieht vor, dal® zum vierseitigen Beschneiden des
Schneidgutes eine Zusatzvorrichtung mit der Zangen-
beschichtungsstation verbunden werden kann, die als
Drehgreifersystem ausgebildet ist und so mit den Re-
gelkreisen beziehungsweise Steuerungen gekoppelt
ist, dal® nach dem dreiseitigen Beschnitt des Schneid-
gutes dieses zur Zangenbeschickungsstation zurilick-
bewegt wird, dort in die entsprechende Position gedreht
und der Schneideinrichtung erneut zugefihrt wird.
[0055] Mit Hilfe des Drehgreifersystems wird erreicht,
dal} das Drehen des Schneidgutes bei Vierseitenbe-
schnitt vollautomatisch durchgefiihrt werden kann.
[0056] Die variable Einsetzbarkeit der Schneidema-
schine wird im weiteren auch dadurch gewahrleistet,
daR die Be- und Entschikkungsvorgange mit einem oder
mehreren Zangenbeschickungssystemen erfolgen, bei
denen eine Umschaltung zwischen manueller und au-
tomatischer Zangenbeschickung mdglich ist.

[0057] Um zu gewahrleisten, dal wahrend eines Ar-
beitszyklus die Drehrichtung des Antriebes der
Schneideinrichtung verandert werden kann, ist erfin-
dungsgemaf vorgesehen, dal innerhalb des Antriebs-
systems der Schneideinrinichtung Mittel zum Umkehren
der Drehrichtung der antreibenden Welle, vorzugsweise
in Form einer Reversierkupplung, angeordnet sind.
[0058] Die Erfindung soll nachstehend anhand von
Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert werden. In der
zugehdorigen Zeichnung zeigen:

Fig. 1 die schematische Darstellung einer Schneid-
einrichtung zum mindestens dreiseitigen Be-
schnitt.

Fig. 2 die schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemalen Schneidemaschine,

Fig. 3 die schematische Darstellung der erfindungs-
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gemalen Schneidemaschine wahrend des
Schneidens mehrerer Nutzen aus einem
Rohformat (Trennschnitt) bei vollautomati-
scher Arbeitsweise,
Fig. 4 das Steuerschema einer erfindungsgemafien
Schneidemaschine,
Fig. 5 das Bewegungsdiagramm der Messer und
des Schneidgutes bei Vierseitenbeschnitt
und dreifachem Wechsel der Position der
Messer innerhalb eines zyklisch wiederkeh-
renden Arbeitstaktes und
Fig. 6 das Bewegungsdiagramm der Messer und
des Schneidgutes bei Vierseitenbeschnitt
und zweifachem Wechsel der Position der
Messer innerhalb eines zyklisch wiederkeh-
renden Arbeitstaktes.

[0059] Fig. 1 zeigt schematisch eine Schneideinrich-
tung. Dabei sind in einem Maschinenkérper 1, dem ein
eine Schneidstation 2 kennzeichnender Schneidtisch
zur Aufnahme des Schneidgutes 3 zugeordnet ist, zwei
Schneidmechanismen fiir die Seitenmesser 5 und das
Frontmesser 4 angeordnet. Beide Mechanismen wer-
den mit mechanischen. Mitteln zwanglaufig durch ein
Getriebe 6 miteinander verbunden. Die Hauptwelle 9
der Schneideinrichtung ist mit einer von einem Steuer-
element 20 angesteuerten Kupplungs-Bremskombina-
tion 7 mit Schwungrad und Riemenscheibe verbunden,
die Uber einem Riementrieb 8 mit einem Motor 10 in
Wirkzusammenhang steht. Mit der Hauptwelle 9 ist ein
Positionsgeber 19 zwanglaufig verbunden, der wie auch
das Steuerelement 20 in Wirkzusammenhang mit der
Maschinensteuerung 21 steht.

[0060] Fig. 2 zeigt in einer Schnittdarstellung die we-
sentlichsten Teile einer erfindungsgemalen Schneide-
maschine. Am Maschinenkdrper 1 ist ein Zufiihrband 11
befestigt, an dessen einem Ende sich ein Stapelmaga-
zin 12 befindet. Unterhalb des Stapelmagazins 12 istein
Positioniersystem 13 so angeordnet, dal} es in Wirkzu-
sammenhang mit einer Zwischenstation 14 und einer
Zangenbeschickungsstation 15 steht. Zwischen dieser
und der Schneidstation 2 ist ein Zangeneinschubposi-
tioniersystem 16 mit Positionieranschlagen 17 angeord-
net. Auf der anderen Seite des Maschinenkdrpers 1 be-
findet sich ein Auslageband 18. Das Schneidgut 3 be-
findet sich in der Schneidstation 2.

[0061] Fig. 3 zeigt in einer Schnittdarstellung die
Schneidemaschine bei vollautomatischer Arbeitsweise
zum Mehrfachnutzenbeschnitt. Am Maschinenkdrper 1
ist ein Zuflihrband 11 befestigt, an dessen einem Ende
sich ein Stapelmagazin 12 befindet. Unterhalb des Sta-
pelmagazins 12 ist ein Positioniersystem 13 so ange-
ordnet, dal es in Wirkzusammenhang mit einer Zwi-
schenstation 14 und einer Zangenbeschickungsstation
15 steht. Zwischen dieser und der Schneidstation 2 ist
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ein Zangeneinschubpositioniersystem 16 mit Positio-
nieranschlagen 17 angeordnet. Auf der anderen Seite
des Maschinenkdrpers 1 befindet sich ein Auslageband
18. In den einzelnen Funktionsstationen 11, 12, 14, 15
ist jeweils ein Rohformat 22 dargestellt. In der
Schneidstation 2 befindet sich der Fertignutzen 24, auf
einem nicht dargestellten Transportsystem neben der
Schneidstation 2 befindet sich das abgetrennte Rohfor-
mat 23.

[0062] Fig. 4 zeigt ein Steuerschema einer erfin-
dungsgemaRen Schneidemaschine. Innerhalb der Ma-
schinensteuerung 21, die als speicherprogrammierte
Steuerung (SPS) ausgeflhrt ist, sind eine Verknup-
fungseinheit 27 und ein Vergleicher 29 realisiert. Die
Verkniipfungseinheit steht in Wirkzusammenhang mit
einer Bedieneinheit 28, wahrend der Vergleicher mit
dem Positionsgeber 19 zusammenwirkt, der mittels me-
chanischer Verbindung die Position des Kupplungs-
Bremssystems 7 der Schneideinrichtung erfal3t. Zwi-
schen dem Vergleicher 29 und dem Kupplungs-Brems-
system 7 ist ein Steuerelement 20 geschalten. Der An-
trieb 25, hier als Servomotor ausgebildet, steht in me-
chanischer Verbindung mit dem Positioniersystem 13.
Zwischen der Verkniipfungseinheit 27 und dem Antrieb
25 ist eine Servoeinheit 26 geschalten.

[0063] Die Wirkungsweise der erfindungsgemafen
Schneidemaschine ist folgende:

[0064] Mit dem Kupplungs-Bremssystem 7 kann mit-
tels des Steuerelementes 20 der Motor 10 mit der
Hauptwelle 9 der Schneideinrichtung kraftschllssig ver-
bunden werden. Dadurch werden die Schneidmesser 4,
5 in Bewegung versetzt, wodurch ein phasenversetztes
Schneiden der Schneidmesser 4 und 5 erreicht wird.
Dabei Gbermittelt der Positionsgeber 19 die jeweils er-
reichten Positionen an die Maschinensteuerung 21,
welche Uber das Steuerelement 20 EinfluR auf den
Kraftschluf® zwischen der Kupplungs-Bremskombinati-
on 7 und der Hauptwelle 9 ausilbt. Mit diesem Steuer-
element 20 kann der Kraftschluf® nicht nur hergestellt,
sondern das Ubertragbare Drehmoment auch verandert
werden. Dadurch erfolgt ein weiches Ein- und Auskup-
peln und eine Regelung von Position und Geschwindig-
keit des Schneidgutes 3. Verschiedene Positionen kén-
nen reproduzierbar angefahren werden.

[0065] Bei in eine Fertigungsstrecke eingebundener
Betriebsweise gelangt das Schneidugt 3 Uber ein Zu-
fihrband 11 in das Stapelmagazin 12, von welchem es
mit Positioniersystem 13 Uber die Zwischenstation 14 in
die Zangenbeschinkungsstation 15 befordert wird.
Nach einem Ausrichten des Schneidgutes 3 mit den Po-
sitionieranschlagen 17 im Zangeneinschubsystem 16
erfolgt das Greifen des Schneidgutes 3 und dessen
Transport in die Schneidstation 2, wonach das Einpres-
sen mit einer nicht dargestellten. Pref3einrichtung er-
folgt. Im weiteren kann der Schnitt der Seitenmesser 5
und phasenversetzt des Frontmessers 4 erfolgen. Soll
die Schnittfolge umgekehrt werden, wird die Schneid-
einrichtung wahrend.eines Einrichttaktes in eine andere
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Position verfahren, wonach ohne Drehrichtungsande-
rung der Hauptwelle 9 zuerst das Frontmesser 4 schnei-
det. Wird ein vierseitigen Beschnitt des Schneidgutes 3
gewlnscht, so wird das dreiseitig beschnittene
Schneidgut 3 mittels des Zangeneinschubpositioniersy-
stems 16 zurlick in die Zangenbeschikkungsstation 15
gefordert, wo ein manuelles oder mittels eines in der
Zeichnung nicht dargestellten. Drehgreifersystems in
automatisches Drehen erfolgt. Wahrend dieser Zeit
werden die Schneidmesser 4, 5 in eine Position bewegt,
in welcher die Seitenmesser 5 bereits beschnitten ha-
ben. Es ist ebenfalls méglich, dal die Seitenmesser 5
am beschnittenen Schneidgut 3 ein zweites Mal schnei-
den, wodurch die bendétigte Position erreicht wird. An-
schlieRend erfolgt der Drehprozef} des Schneidgutes 3
und der erneute Einschub, die Schneidgutpressung und
der Schnitt des Frontmessers 4.

[0066] An der Bedieneinheit 28 werden neben ande-
ren Aufgaben des Mensch-Maschine-Dialogs Sollwerte
erfal3t und der Verkniipfungseinheit 27 zugefihrt. Von
dieser werden entsprechende Steuersignale an die Ser-
voeinheit 26 Ubermittelt, welche den Antrieb 25 des Po-
sitioniersystems 13 ansteuert. Der Positionsgeber 19
erfalt die Lage des Kupplungs-Bremssystems 7 und
Ubermittelt die Istwerte an den Vergleicher 29, welcher
mit entsprechenden Schaltsignalen ein Steuerelement
20 des Kupplungs-Bremssystems 7 ansteuert. Durch
Vorgabe unterschiedlicher Sollwerte beziehungsweise.
unterschiedlicher Verknipfungen lassen sich somit un-
terschiedliche technologische Abfolgen, wie beispiel-
haft in den Figuren 2, 3, 5 und 6 dargestellt und be-
schrieben, erreichen.

[0067] Das Verfahren Vierseitenbeschnitt wird an-
hand der Fig. 5 und 6 naher erlautert. Fig. 5 veranschau-
licht dabei eins der mdglichen Verfahren zum Viersei-
tenbeschnitt. In einem kartesischen Koordinatensystem
sind auf der Abszisse x die Zeit und auf der Ordinate y
der Messerhub und der Bewegungsablauf des Schneid-
gutes 3 aufgetragen. Zunéachst erfolgt ein dreiseitiger
Beschnitt, gekennzeichnet durch eine Schneidbewe-
gung zunachst der Seitenmesser 5 und phasenversetzt
des Frontmessers 4. Bei Erreichen der Position, in wel-
cher sich die Seitenmesser 5 in der Bewegung zum
Schneidugt 3 hin (abwarts) befindet, werden die
Schneidmesser 4, 5 stillgesetzt. Anschlielend wird das
Schneidugt 3 aus der Schneidstation 2 in die Zangen-
beschikkungsstation 15 befordert. Danach wird die
Schneideinrichtung in die Position versetzt, in welcher
sich das Frontmesser 4 in der Abwartsbewegung befin-
det. Nun erfolgt der erneute Einschub des inzwischen
manuell oder automatisch gedrehten Schneidgutes 3,
wonach der Schnitt des Frontmessers 4 erfolgt. Nach
Ricktransport des Einschubsystems kann der
Schneidtakt erneut beginnen.

[0068] Mit Hilfe der Fig. 6 wird ein anderes mdgliches
Verfahren zum Vierseitenbeschnitt erlautert. Zunachst
erfolgt ein dreiseitiger Beschnitt, gekennzeichnet durch
eine Schnittbewegung zunachst der Seitenmesser 5
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und phasenversetzt des Frontmessers 4. Die Schneid-
einrichtung bewegt sich ohne Stillstand weiter in die Po-
sition, in welcher das Frontmesser 4 sich abwarts be-
wegt. Dort wird sie stillgesetzt. Dadurch laufen die Sei-
tenmesser 5 ein zweites Mal am geschnittenen und wei-
terhin in der Schneidstation 2 befindlichen Schneidgut
3 ab. AnschlieRend wird das Schneidgut 3 aus der
Schneidstation 2 in die Zangenbeschickungsstation 15
beférdert. Nun erfolgt der erneute Einschub des inzwi-
schen manuell oder automatisch gedrehten Schneidgu-
tes 3, wonach der Schnitt des Frontmessers 4 erfolgt.
Nach Rucktransport des Einschubsystems kann der
Schneidtakt erneut beginnen.

[0069] Besonders interessant ist ein derartiges
Schneidverfahren zum vierseitigen Beschnitt bei einer
Einbindung in entsprechende Fertigungsstrecken. Eine
Méglichkeit ist der inline-verkettete vierseitige Beschnitt
hinter einer Zusammentragmaschine beispielsweise
zur Herstellung von Loseblattsammlungen. Da diese oft
in Ringordnern o.4. eingesetzt werden, ist eine minde-
stens zweifache Bohrung des Stapels erforderlich. Da-
zu mufl mindestens eine Bohrmaschine vor, nach oder
wahrend des vierseitigen Beschnittes vorgesehen wer-
den.

[0070] Eine andere Mdglichkeit ist die Inline-Verket-
tung mit einer Zusammentragmaschine vor und bei-
spielsweise einer Drahtkammbindemaschine nach de-
mivierseitigen Beschnitt. Somit wird eine. Inline-Bin-
dung mit Drahtkamm auch fir starkere Produkte, die mit
einem sogenannten Lumbeckschneider innerhalb der
Drahtkammbindemaschine nicht mehr geschnitten wer-
den kénnen, mdglich. Ebenfalls kann nach dem Klebe-
binder und/oder der Zusammentragmaschine der fir
gréRere Einsatzhdhen nicht geeignete Trimmer ersetzt
werden.

[0071] Sollen bei automatischer Arbeitsweise mehre-
re Nutzen aus einem Rohformat 22 herausgeschnitten
werden (Mehrfachnutzenbeschnitt), erfolgt entspre-
chend Fig. 3 mit den Seitenmessern 5 der Trennschnitt
des Rohformats 22 und anschlieBend der Rucktrans-
port des abgetrennten Rohformatrestes 23 mit einem
nicht dargestellten Transportsystem. Dieses kann ein
mit der Zangenbeschickungsstation 15 formschlissig
verbundener Wagen sein. Nach Bewegung des abge-
trennten Rohformatrestes 23 aus der Frontmesserebe-
ne erfolgt der Schnitt des Frontmessers 4 zur Herstel-
lung des Fertignutzens 24 und gleichzeitig das automa-
tische Positionieren des abgetrennten Rohformatrestes
23 im Zangeneinschubpositioniersystem 16 mittels des
Positioniersystems 13 und den Positionieranschlagen
17. Nach Beschnitt des Fertignutzens 24 wird dieser
durch den vom Zangeneinschubpositioniersystem 16
transportierten abgetrennten Rohformatrest 23 auf das
Auslageband 18 ausgelegt. AnschlieRend erfolgt ent-
weder ein normaler dreiseitiger Beschnitt oder ein wei-
terer Trennschnitt.

[0072] Weitere Mdéglichkeiten technologischer Abfol-
gen sind Vierseiten-Trennschnitt und Trennschnitt im
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Ruckholbetrieb. Bei letzterem wird das abgetrennte For-
mat 23 gemeinsam mit dem fertig beschnittenen Nutzen
24 zur Zangenbeschickungsstation 15 zurlickgefordert,
wobei eine Bedienperson das Schneidgut 3 von Hand
entfernen kann.

Bezugszeichenliste

[0073]

Maschinenkdrper
Schneidstation

Schneidgut

Frontmesser

Seitenmesser

Getriebe
Kupplungs-Bremssystem
Riementrieb

9 Hauptwelle

10  Motor

11 Zufihrband

12 Stapelmagdzin

13. Positioniersystem

14  Zwischenstation.

15  Zangenbeschickungsstation.
16  Zangeneinschubpositioniersystem
17  Positionieranschlage

18. Auslageband

19  Positionsgeber (Encoder)
20  Steuerelement

21 Maschinensteuerung

22  Rohformat

23  Reststlick des Rohformates.
24 Fertignutzen

25  Antrieb

26  Servoeinheit

27  Verknlpfungseinheit

28 Bedieneinheit.

29  Vergleicher

O ~NO O WN -

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschneiden von Schneidgut (3)
aus Papierwerkstoffen oder papierwerkstoffahnli-
chen, stapelbaren Materialien, bei dem in zyklisch
wiederkehrenden Schneidtakten einer Schneidein-
richtung jeweils zwei Seiten des Schneidgutes (3)
gleichzeitig und eine dritte Seite dazu phasenver-
setzt beschnitten werden kdénnen und weitere vor-
gelagerte beziehungsweise nachfolgende Verfah-
rensschritte wenigstens zur Realisierung des
Transportes des Schneidgutes (3) durchgefihrt
werden und wobei die in Patentanspruch 11 ange-
gebene Vorrichtung verwendet wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB innerhalb eines Verarbeitungs-
zyklus jeder zyklisch wiederkehrende Schneidtakt
einer Schneideinrichtung, bei der die Schneidmes-
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ser (4,5) zwanglaufig miteinander verbunden sind,
in mindestens einer Position der Schneidmesser (4,
5) der Schneideinrichtung entsprechend einem
wahlbaren, vorgegebenen Programmablauf zy-
klisch wiederkehrend unterbrochen werden kann,

dafy der durch den mechanischen Zwanglauf
der Schneideinrichtung festgelegte
Schneidtakt in der durch die Unterbrechung er-
reichten Position der Schneidmesser (4, 5)
dem Programmablauf entsprechend fortge-
setzt werden kann, wobei das gleiche Schneid-
gut (3) in oder ohne verédnderte Position oder
ein anderes Schneidgut (3) weiter bearbeitet
werden und/oder

dall jede unterbrochene Phase des
Schneidtaktes zur Bearbeitung des gleichen,
positionsverdnderten oder anderen Schneid-
gutes (3) vor Zuendefiihrung des jeweiligen
Verarbeitungszyklus beliebig oft wiederholt
werden kann.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn
zeichnet, dal durch die Unterbrechung des
Schneidtaktes in vorgegebener Position die
Schnittfolge der Schneidmesser (4, 5) umgekehrt
und/oder beliebig variiert werden und der Bewe-
gungsablauf der Schneidmesser (4, 5) an die
Schneidguthdéhe angepalt werden kann.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Richtung fir die Bewegung
der Schneidmesser (4, 5) von einer in eine andere
Stellung wahlweise umgekehrt werden kann.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB bei einem vierseitigen
Beschneiden des Schneidgutes (3) jeweils zu-
nachst die parallelen Seiten des Schneidgutes (3)
gleichzeitig und die dritte Seite dazu phasenver-
setzt beschnitten werden, dafl anschlielend das
dreiseitig beschnittene Schneidgut (3) der Schneid-
einrichtung automatisch entnommen und neu posi-
tioniert wird, wahrend sich die Schneideinrichtung
in eine solche Position bewegt, dal3 nach erneutem
Einschub des Schneidgutes (3) in die Schneidsta-
tion (2) die vierte Seite beschnitten werden kann.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Vierseitenbe-
schnitt des Schneidgutes (3) dadurch erfolgt, dal
nach dem phasenversetzten Beschneiden der par-
allelen Seiten und der Frontseite ein wiederholter
Schnittvorgang der parallelen Seiten erfolgt, dal
anschliefend das Schneidgut (3) der Schneidstati-
on (2) automatisch entnommen und neu positioniert
wird und dafl® nach einem erneuten Einschub des
Schneidgutes (3) in die Schneidstation (2) die vierte
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10.

11.

Seite des Schneidgutes (3) beschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB nach der Zusammenstellung
des Schneidgutes (3) mittels einer Zusammentrag-
maschine und automatischem Transport zur
Schneideinrichtung der vierseitige Beschnitt des
Schneidgutes (3) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB nach dem vierseiti-
gen Beschnitt des Schneidgutes (3) und automati-
schem Transport zu einer nachgeordneten Draht-
kammbindemaschine das Schneidgut (3) mit Draht-
kamm gebunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB das Beschneiden des
Schneidgutes (3) in Verkettung mit einer Broschi-
renstrecke derart erfolgt, daR® aus einem Rohformat
(22) ein Nutzen =zunachst durch zweiseitiges
Schneiden herausgeschnitten wird, danach der
Rohformatrest (23) automatisch der Schneidstation
(2) entnommen wird, daf} anschlieRend der Fertig-
beschnitt des ersten Nutzens (24) erfolgt und daR
danach der Rohformatrest (23) automatisch der
Schneidstation (2) zum dreiseitigen Beschnitt und/
oder zum Abtrennen und Beschneiden eines weite-
ren Nutzens (24) zugefuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, da das Beschneiden in
Verbindung mit mindestens einem Bohrvorgang
des Schneidgutes (3) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB die Positionen der
Schneidmesser (4, 5) der Schneideinrichtung, in
denen der Schneidtakt unterbrochen wird, durch
Bedienerwahl beliebig veréanderbar sind.

Vorrichtung zum Beschneiden von Schneidgut (3)
aus Papierwerkstoffen oder papierwerkstoffahnli-
chen, stapelbaren Materialien, bestehend aus einer
drei Schneidmesser (4, 5) aufnehmenden Schneid-
einrichtung, bei der zwei Seitenmesser (5) gleich-
zeitig und ein Frontmesser (4) phasenversetzt min-
destens drei Seiten des Schneidgutes (3) beschnei-
den, und weiteren Mechanismen zur Realisierung
mindestens der Transportfunktionen des Schneid-
gutes (3), dadurch gekennzeichnet, daB die
Schneideinrichtung mindestens einen Regelkreis
oder eine Steuerung zum definierten Unterbrechen
der Bewegung der Schneidmesser (4, 5), die
zwanglaufig miteinander verbunden sind, und min-
destens einen Regelkreis oder eine Steuerung zum
Positionieren des Schneidgutes (3) aufweist,
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daR die Regelkreise und/oder Steuerungen
derart ausgebildet und angeordnet sind, dafl}
mindestens ein Positioniersystem (13) und die
Messer (4, 5) der Schneideinrichtung ihre
durch einen wahlbaren, vorgegebenen Pro-
grammablauf festgelegten Positionen zugleich
oder nacheinander einnehmen kdénnen, wobei
das Positioniersystem (13) und die Messer (4,
5) der Schneideinrichtung ihre Positionen wah-
rend eines Verarbeitungszyklus mehrfach oder
gar nicht durchlaufen kdnnen,

und daB die Synchronisierung der Schneidein-
richtung und des Positioniersystems (13) mit-
tels einer zentralen Steuerung oder Anlagenre-
gelung (21) erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der wenigstens eine Regelkreis oder
die wenigstens eine Steuerung zum definierten Un-
terbrechen der Bewegung der Schneidmesser (4,
5) im wesentlichen mindestens ein Positionserfas-
sungselement (19), Mittel (7) zum Unterbrechen
der Bewegung der Schneidmesser (4, 5), ein Steu-
erelement (20) und eine Maschinensteuerung oder
Anlagenregelung (21) umfaft.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Mittel zum Unterbrechen der Be-
wegung der Schneidmesser (4, 5) als Kupplungs-
Bremskombination (7) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der mindestens eine Regelkreis oder
die mindestens eine Steuerung zur Positionierung
des Schneidgutes (3) im wesentlichen mindestens
ein mit einer Zuflihreinrichtung (11) verbundenes
und servoangetriebenes Positioniersystem (13, 25,
26) und eine Verknlupfungseinheit (27) umfaft.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zentrale Steuerung oder Anla-
genregelung (21) von der zentralen Maschinen-
steuerung ubernommen wird.

Vorrichtung nach Anspruch 11 und 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Steuerelement (20) des
Regelkreises oder der Steuerung fiir die Schneid-
messer (4, 5) derart ausgebildetist, daf} es eine stu-
fenlose Regelung der auf die Schneidmesser (4, 5)
Ubertragenen Antriebskrafte beziehungsweise
-momente ausfuhren kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB das Positioniersy-
stem (13) zwischen einem Stapelmagazin (12) und
einer Zangenbeschickungsstation (15) angeordnet
ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

EP 0963 281 B1

18.

19.

20.

21.

22,

23.

18

Vorrichtung nach einem der Anspriche 14 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB das servogetriebe-
ne Positioniersystem (13, 25, 26) in Kombination
mit der Maschinensteuerung oder Anlagenregelung
(21) derart ausgebildet ist, dal® das Schneidgut (2)
zwischen dem Stapelmagazin (12) und der Zangen-
beschickungsstation (15) in beliebige Positionen
bewegt werden kann und diese Positionen mit glei-
chem oder anderen Schneidgut (2) beliebig oft re-
produziert werden kdénnen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB die Maschinen-
steuerung oder Anlagenregelung (21) der Regel-
kreise und/oder der Steuerungen derart ausgebil-
det ist, da® zum manuellen Beschicken der Zan-
genbeschickungsstation (15) die Positioniereinrich-
tung aulier Kraft gesetzt wird.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 11 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB die Mittel (7) zum
Unterbrechen der Bewegung der Schneidmesser
(4, 5) so ausgebildet sind, dal die Schneidmesser
(4, 5) im unterbrochenen Zustand ihrer Bewegung
oberhalb des Schneidgutes (3) stehen, wobei sich
in mindestens einer Stellung das Frontmesser (4)
und in mindestens einer weiteren Stellung die Sei-
tenmesser (5) im Anfangsbereich der Bewegung
zum Schneidgut (3) hin befinden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB die Maschinen-
steuerung oder Anlagenregelung (21) so ausgebil-
det ist, dal durch Bedienerwahl die Zuordnung der
Unterbrechung der Bewegung der Schneidmesser
(4, 5) zum zyklisch wiederkehrenden Schneidtakt
und der Positionen des Schneidgutes (3) verandert
werden kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Schutzein-
richtung zwischen der Zangenbeschickungsstation
(15) und der Schneideinrichtung vorgesehen ist,
welche bei Zufiihrung von nicht zugelassenen Kor-
pern in die Schneidstation (2) die Schneideinrich-
tung stillsetzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daB zum Trennen und
Beschneiden von mehreren Nutzen (24) aus einem
Rohformat (22) eine Zusatzvorrichtung mit der
Schneidvorrichtung verbunden werden kann, die
derart ausgebildet und mit den Regelkreisen bezie-
hungsweise Steuerungen gekoppelt ist, daR das
abgetrennte Rohformat (23) nach dem zuerst
durchgefiihrten. Trennschnitt der Seitenmesser (4)
zur Zangenbeschickungsstation (15) zuriicktrans-
portiert und dort erneut mittels der Positionierungs-
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vorrichtung automatisch der Zangenbeschickungs-
station (15) zugefuhrt wird, wobei wahrend dieser
Zeit, zuvor oder danach der Beschnitt des Front-
messers (5) am ersten Nutzen (24) erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, daB zum vierseitigen
Beschneiden des Schneidgutes (3) eine Zusatzvor-
richtung mit der Zangenbeschichtungsstation (15)
verbunden werden kann, die als Drehgreifersystem
ausgebildet ist und so mit den Regelkreisen bezie-
hungsweise den Steuerungen gekoppelt ist, dal}
nach dem dreiseitigen Beschnitt des Schneidgutes
(3) dieses zur Zangenbeschickungsstation (15) zu-
rickbewegt wird, dort in die entsprechende Position
gedreht und der Schneideinrichtung erneut zuge-
fuhrt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, daB die Be- und Ent-
schickungsvorgdnge mit einem oder mehreren
Zangenbeschickungssystemen (15) erfolgen, bei
denen eine Umschaltung zwischen manueller und
automatischer Zangenbeschikkung mdglich ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb des An-
triebssystems der Schneideinrichtung Mittel zum
Umkehren der Drehrichtung der antreibenden Wel-
le, vorzugsweise in Form einer Reversierkupplung,
vorgesehen sind.

Claims

A method for trimming cutting material from paper
materials or paper material-like stackable materials
for which, in cyclically recurring cutting cycles of a
cutting device, in each case, two sides of the cutting
material can be trimmed simultaneously and a third
side can be trimmed out of phase, and to further
preceding or subsequent process steps, which are
carried out at least for realizing the transport of the
cutting material, characterized in that, within a
processing cycle, each cyclically recurring cutting
phase of a mechanically positive cutting device can
be interrupted in a cyclically recurring manner in ac-
cordance with a selectable specified program in at
least one position of the cutting knives (4, 5) of the
cutting device; that the cutting phase, fixed by the
mechanically controlled movement of the cutting
device in the position of the cutting knives (4, 5),
reached by the interruption, can be continued in ac-
cordance with the program, it being possible to con-
tinue to process the same cutting material (3) with
or without a changed position or a different cutting
material and/or that each interrupted phase of the
cutting phase, for processing the same, position-
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changed or other cutting material (3) repeatedly as
often as desired before the respective processing
cycle, is ended.

The method of claim 1, characterized in that, due
to the interruption of the cutting phase in a specified
position, the cutting sequence of the cutting knives
(4, 5) can be reversed and/or varied at will and the
position of the cutting knives (4, 5) changed.

The method of claims 1 and 2, characterized in
that the direction of rotation for the movement of
the cutting knives (4, 5) can be reversed alternately
from one position to another.

The method of one. of the claims 1 to 3, character-
ized in that, for a four-sided trimming of the cutting
material (3), in each case initially the parallel sides
of the cutting material (3) are trimmed simultane-
ously and the third side is trimmed during an offset
phase and that subsequently the cutting material
(3), trimmed on three sides, is automatically taken
from the cutting device and positioned anew, while
the cutting device moves into such a position that,
after the renewed insertion of the cutting material
(3) into the cutting station (2), the fourth side can be
trimmed.

The method of one of the claims 1 to 3, character-
ized in that that the four-sided trimming of the cut-
ting material (3) takes place owing to the fact that,
after the phase-offset trimming of the parallel sides
and the front side, a repeated cutting process of the
parallel sides takes place, that subsequently the
cutting material (3) is removed automatically from
the cutting station (2) and positioned anew and that,
after a renewed insertion of the cutting material (3)
into the cutting station (2), the fourth side of the cut-
ting material (3) is trimmed.

The method of claims 4 or 5, characterized in that,
after the cutting material (3) is assembled by means
of an assembling machine and transported auto-
matically to the cutting device, the four-sided trim-
ming of the cutting material (3) takes place.

The method of one of the claims 4 to 6, character-
ized in that, after the four-sided trimming of the cut-
ting material (3) and the automatic transport to a
downstream wire comb binding machine, the cut-
ting material (3) is bound with wire comb.

The method of one of the claims 1 to 7, character-
ized in that the trimming of the cutting material (3),
tied into a booklet line, takes place in such a manner
that, to begin with, copies produced from one sheet
are cut from an untrimmed format (22) by two-sided
cutting, after which the remainder of the untrimmed
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format (23) automatically is taken from the cutting
station (2), that, subsequently, the final trimming of
the first copies produced from one sheet (24) is car-
ried out and that, thereafter, the remainder of the
untrimmed format (23) is supplied automatically to
the cutting station (2) for the three-sided trimming
and/or for the severing and trimming of a further
copy produced from one sheet (24).

The method of one of the claims 1 to 8, character-
ized in that the trimming takes place in conjunction
with at least one drilling process of the cutting ma-
terial (3).

The method of one of the claims 1 to 9, character-
ized in that the positions of the cutting knives (4,
5) of the cutting device, in which the cutting phase
is interrupted, can be varied at will according to the
choice of the operator.

An apparatus for trimming cutting material from pa-
per materials or paper material-like stackable ma-
terials consisting of a cutting device, accommodat-
ing three cutting knives, for which at least three
sides of the cutting material are trimmed simultane-
ously by two side knives and out of phase by a front
knife, and to further mechanisms for realizing at
least the transport functions of the cutting material,
characterized in that the cutting device has at
least one control circuit or a controlling device for
the defined interruption of the motion of the cutting
knives (4, 5) and at least one regulating circuit or a
controlling device for positioning the cutting materi-
al (3),

that the regulating circuits and/or control devic-
es are constructed and disposed in such aman-
ner, that at least one positioning system (13)
and the knives (4, 5) of the cutting device can
assume their positions, fixed by a specified pro-
gram that can be selected, simultaneously or
consecutively, both devices being able to pass
through their positions repeatedly or not at all
during a processing cycle,

and that the cutting device and the positioning
system (13) are synchronized by means of a
central controlling device or an equipment reg-
ulating system (21).

The apparatus of claim 11, characterized in that
atleast one regulating circuit or the at least one con-
trolling device for the defined interruption of the mo-
tion of the cutting knives (4, 5) comprise essentially
at least one position-determining element (19),
means (7) for interrupting the motion of the cutting
knives (4, 5), a control element (20) and a machine
controlling device or a plant regulating device (21).
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The apparatus of claim 12, characterized in that
the means for interrupting the movement of the cut-
ting knives (4, 5) are constructed as a coupling-
braking combination (7).

The apparatus of claim 11, characterized in that
the at least one regulating circuit or the at least one
controlling device for positioning the cutting materi-
al (3) comprises essentially at least one positioning
system (13, 25, 26), which is connected with a feed-
ing device (11) and is servo-driven, and a linking
unit (27).

The apparatus of claim 11, characterized in that
the central controlling device or the plant regulating
device (21) is taken over by a central machine con-
trolling device.

The apparatus of claims 11 and 12, characterized
in that the control element (20) of the regulating cir-
cuit or the controlling device for the cutting knives
(4, 5) is constructed in such a manner that the driv-
ing forces or the driving torques, transferred to the
cutting knives (4, 5), can be regulated infinitely var-
iably.

The apparatus of one of the claims 11 to 15, char-
acterized in that the positioning system (13) is dis-
posed between a stacking magazine (12) and a
gripper loading station (15).

The apparatus of one of the claims 11 to 17, char-
acterized in that the servo-driven positioning sys-
tem (13, 25, 26), in combination with the machine
controlling device or plant regulating device (21), is
constructed in such a manner, that the cutting ma-
terial (2) can be moved to any position between the
stacking magazine (12) and the gripper loading sta-
tion (15) and that these positions can be reproduced
as often as desired with the same or a different cut-
ting material (2).

The apparatus of one of the claims 11 to 18, char-
acterized in that the machine controlling device or
the installation regulating system (21) of the regu-
lating circuit and/or of the controlling devices are
constructed in such a manner that, for loading the
gripper loading station (15) manually, the position-
ing device is switched off.

The apparatus of one of the claims 11 to 19, char-
acterized in that the means (7) for interrupting the
motion of the cutting knives (4, 5) are constructed
so that the cutting knives (4, 5), in the interrupted
state of their motion, are above the cutting material
(3), the front knife (4), in at least one position, and
the side knives (5), in at least another position, be-
ing in, the starting region of the motion towards the
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cutting material (3).

The apparatus of one of the claims 11 to 20, char-
acterized in that the machine controlling device or
the equipment regulating device (21) is constructed
so that, by operator choice, the assignment of the
interruption of the movement of the cutting knives
(4, 5) to the cyclically recurring cutting phase and
the positions of the cutting material can be changed.

The apparatus of one of the claims 11 to 21, char-
acterized in that a safety device is provided be-
tween the gripper loading station (15) and the cut-
ting device, stopping the latter when impermissible
bodies are supplied to the cutting station (2).

The apparatus of one of the claims 11 to 22, char-
acterized in that additional equipment can be con-
nected with the cutting device for cutting off and
trimming several copies produced from one sheet
(24) of an untrimmed format and is constructed and
coupled with the regulating circuits or controlling de-
vices in such a manner, that the cut-off untrimmed
format (23), after the first cutting step of the side
knives (4) is carried out, is transported back to the
gripper loading station (15) and supplied there once
more, by means of the positioning device, automat-
ically to the gripper loading station (15), the trim-
ming of the front knife (5) at the first copies pro-
duced from one sheet (24) taking place during, be-
fore or after this time.

The apparatus of one of the claims 11 to 23, char-
acterized in that additional equipment can be con-
nected with the gripper loading station (15) for the
four-sided trimming of the cutting material (3) and
constructed as a twist gripper system and is cou-
pled with the regulating circuits or the controlling de-
vices in such a manner, that the cutting material (3),
after being trimmed on three sides, is moved back
to the trimmer loading station (15), rotated there into
the appropriate position and supplied once more to
the cutting device.

The apparatus of one of the claims 11 to 24, char-
acterized in that the loading and unloading proc-
esses are carried out with one or more gripper load-
ing systems (15), for which it is possible to switch
over between manual and automatic gripper load-

ing.

The apparatus of one of the claims 11 to 25, char-
acterized in that, within the driving system of the
cutting device, means for reversing the direction of
rotation of the driving shaft, preferably in the form
of a reversing coupling, are provided.
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Revendications

Procédé de découpe d'un produit de découpe (3)
en matériaux de papier ou en matériaux superpo-
sables semblables a du papier, au cours duquel, par
cycles de découpe récurrents d'un dispositif de dé-
coupe, peuvent étre découpés respectivement
deux cotés du produit de découpe (3) simultané-
ment et en outre un troisieme cété en phase déca-
Iée, et au cours duquel d'autres étapes du procédé
antérieures ou suivantes sont effectuées au moins
pour réaliser le transport du produit de découpe (3)
et sachant qu'est utilisé le dispositif présenté dans
la revendication 11, caractérisé en ce qu'au cours
d'un cycle d'usinage, chaque cycle de découpe ré-
current d'un dispositif de découpe, sur lequel les la-
mes (4, 5) sont assemblées par accouplement rigi-
de, peut étre interrompu de fagon récurrente dans
au moins une position des lames (4, 5) du dispositif
de découpe en fonction d'un déroulement de pro-
gramme déterminé a sélectionner préalablement,
en ce que le cycle de découpe déterminé par le
mouvement mécanique forcé du dispositif de dé-
coupe peut se poursuivre conformément au dérou-
lement du programme dans la position des lames
(4, 5) atteinte par l'interruption, sachant que le mé-
me produit de découpe (3) peut encore étre usiné
dans une position différente ou dans la méme po-
sition ou qu'un autre produit de découpe (3) peut
encore étre usiné et/ou en ce que chaque phase
interrompue du cycle de découpe peut étre répété
autant de fois qu'on le souhaite pour l'usinage du
méme produit de découpe (3) dans une position
modifiée ou d'un autre produit de découpe (3) avant
la finalisation du cycle d'usinage en question.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, par l'interruption du cycle de découpe dans
la position préalablement indiquée, les séquences
de découpe des lames (4, 5) sont inversées et/ou
modifiées a souhait et le déroulement du mouve-
ment des lames (4, 5) peut étre adapté a la hauteur
du matériau.

Procédé selon les revendications 1 et 2, caractéri-
sé en ce que le sens du mouvement des lames (4,
5) peut étre inversé au choix d'une position a une
autre position.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que, pour une découpe des quatre
cétés du produit de découpe (3), sont respective-
ment découpés en premier les cotés paralléles du
produit de découpe (3) simultanément et ensuite le
troisieme coté en phase décalée,

en ce que, ensuite, le produit de découpe (3) dé-
coupé sur trois cotés est automatiquement retiré du
dispositif de découpe et de nouveau positionné
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pendant que le dispositif de découpe se déplace
dans une position telle que, aprés que le produit de
découpe (3) a de nouveau été introduit dans la sta-
tion de découpe (2), le quatrieme coté peut étre dé-
coupé.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que la découpe de quatre cétés du
produit de découpe (3) est effectuée par le fait
qu'apres la découpe en phase décalée des cotés
paralléles et du c6té frontal, il se produit une procé-
dure de découpe répétée des cbdtés paralleles, en
ce que le produit de découpe (3) est ensuite auto-
matiquement retiré de la station de découpe (2) et
de nouveau positionné et en ce que, aprés que le
produit de découpe (3) a de nouveau été introduit
dans la station de découpe (2), le quatrieme coté
du produit de découpe (3) est découpé.

Procédé selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
en ce qu'apres I'assemblage du produit de décou-
pe (3) al'aide d'une assembleuse et apres le trans-
port automatique vers le dispositif de découpe, le
produit de découpe (3) est découpé sur ses quatre
cotés.

Procédé selon I'une des revendications 4 a 6, ca-
ractérisé en ce qu'apres la découpe des quatre co-
tés du produit de découpe (3) et aprés le transport
automatique vers une lieuse a peigne a fils métalli-
ques installée en aval, le produit de découpe (3) est
lié avec un peigne a fils métalliques.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que la découpe du produit de dé-
coupe (3) est effectuée en chainage avec une dis-
tance a brochures de maniére a ce que, a partird'un
format brut (22), un flan est en premier lieu découpé
et 6té par le fait de la découpe des deux cotés, puis
le reste du format brut (23) est automatiquement re-
tiré de la station de découpe (2), en ce que s'effec-
tue ensuite la découpe de finition du premier flan
(24) et en ce que le reste du format brut (23) est
ensuite automatiquement amené a la station de dé-
coupe (2) pour la découpe sur trois cétés et/ou pour
la séparation et la découpe d'un autre flan (24).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que la découpe s'effectue en com-
binaison avec au moins une procédure de pergcage
du produit de découpe (3).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que les positions des lames (4, 5)
du dispositif de découpe dans lesquelles le cycle de
découpe est interrompu, sont modifiables a souhait
par l'opérateur.
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Dispositif servant a découper le produit de découpe
(3) en matériaux de papier ou en matériaux super-
posables semblables a du papier, composé d'un
dispositif de découpe avec trois lames (4, 5) sur le-
quel deux lames latérales (5) découpent simultané-
ment et une lame frontale (4) découpe en phase dé-
calée au moins trois cotés du produit de découpe
(3), et composé d'autres mécanismes destinés a
réaliser au moins les fonctions de transport du pro-
duit de découpe (3), caractérisé en ce que le dis-
positif de découpe présente au moins un circuit de
réglage ou une commande pour interrompre de ma-
niere définie le mouvement des lames (4, 5), qui
sont assemblées par accouplement rigide, et au
moins un circuit de réglage ou une commande pour
le positionnement du produit de découpe (3),

en ce que les circuits de réglage et/ou les com-
mandes sont congus et disposés de maniere a
ce qu'au moins un systéeme de positionnement
(13) etles lames (4, 5) du dispositif de découpe
peuvent prendre simultanément ou consécuti-
vement leurs positions définies par un déroule-
ment de programme déterminé a sélectionner
préalablement, sachant que le systéme de po-
sitionnement (13) et les lames (4, 5) du dispo-
sitif de découpe peuvent parcourir leurs posi-
tions plusieurs fois ou pas du tout au cours d'un
cycle d'usinage,

et en ce que la synchronisation du dispositif de
découpe et du systeme de positionnement (13)
s'effectue a I'aide d'une commande centrale ou
d'un réglage central de l'installation (21).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce qu'au moins un circuit de réglage ou au moins
une commande servant a l'interruption définie du
mouvement des lames (4, 5) comprend essentiel-
lement au moins un élément de saisie des positions
(19), des moyens (7) pour interrompre le mouve-
ment des lames (4, 5), un élément de commande
(20) et une commande de machine ou un réglage
de l'installation (21).

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce que les moyens destinés a interrompre le mou-
vement des lames (4, 5) sont congus comme une
combinaison de freins d'embrayage (7).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce qu'au moins un circuit de réglage ou au moins
une commande pour le positionnement du produit
de découpe (3) comporte essentiellement au moins
un systéme de positionnement (13, 25, 26) asservi
et relié a un dispositif d'amenage (11) et une unité
de chainage (27).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
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ce que la commande centrale ou le réglage central
de l'installation (21) est pris en charge par la com-
mande centrale de la machine.

Dispositif selon les revendications 11 et 12, carac-
térisé en ce que I'élément de commande (20) du
circuit de réglage ou de lacommande des lames (4,
5) est congu de telle sorte qu'il soit possible d'effec-
tuer un réglage progressif des forces ou des cou-
ples d'entrainement transmis aux lames (4, 5).

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 15,
caractérisé en ce que le systétme de positionne-
ment (13) est disposé entre un magasin d'empilage
(12) et une station d'amenage par pinces (15).

Dispositif selon I'une des revendications 14 a 17,
caractérisé en ce que le systéeme de positionne-
ment (13, 25, 26) asservi en combinaison avec la
commande de la machine ou le réglage de l'instal-
lation (21) est congu de telle sorte que le produit de
découpe (2) peut étre déplacé entre le magasin
d'empilage (12) et la station d'amenage par pinces
(15) dans les positions souhaitées et que ces posi-
tions peuvent étre reproduites aussi souvent qu'on
le souhaite avec le méme produit de découpe ou un
autre (2).

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 18,
caractérisé en ce que lacommande de la machine
ou le réglage de l'installation (21) des circuits de ré-
glage et/ou des commandes est congu(e) de telle
sorte que, pour l'approvisionnement manuel de la
station d'amenage par pinces (15), le dispositif de
positionnement est mis hors fonction.

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 19,
caractérisé en ce que les moyens (7) pour inter-
rompre le mouvement des lames (4, 5) sont congus
de telle sorte que les lames (4, 5), lorsque leur mou-
vement est interrompu, se trouvent au-dessus du
produit de découpe (3), sachant que la lame fron-
tale (4) se trouve dans au moins une position et les
lames latérales (5) se trouvent dans au moins une
autre position dans la partie initiale du mouvement
vers le produit de découpe (3).

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 20,
caractérisé en ce que lacommande de la machine
ou le réglage de l'installation (21) est congu(e) de
telle sorte que, au choix de I'opérateur, 'affectation
de l'interruption du mouvement des lames (4, 5)
peut étre modifiée par rapport au cycle de découpe
récurrent et aux positions du produit de découpe

3).

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 21,
caractérisé en ce qu'il est prévu, entre la station
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d'amenage par pinces (15) et le dispositif de décou-
pe, un dispositif de protection qui arréte le dispositif
de découpe si des corps non autorisés sontamenés
dans la station de découpe (2).

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 22,
caractérisé en ce que pour séparer et découper
plusieurs flans (24) a partir d'un format brut (22), il
est possible de raccorder un dispositif supplémen-
taire au dispositif de découpe qui est congu et cou-
plé aux circuits de réglage ou aux commandes de
telle sorte que le format brut séparé (23) estramené
a la station d'amenage par pinces (15) aprés la dé-
coupe de séparation des lames latérales (4) effec-
tuée en premier lieu et il est a cet endroit automa-
tiguement amené a la station d'aménagé par pinces
(15) de nouveau a l'aide du dispositif de positionne-
ment, sachant que pendant, avant ou apres ce laps
de temps s'effectue la découpe de la lame frontale
(5) sur le premier flan (24).

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 23,
caractérisé en ce que, pour la découpe des quatre
c6tés du produit de découpe (3), il est possible de
raccorder a la station d'amenage par pinces (15) un
dispositif supplémentaire qui est congu comme un
systéme de préhenseurs rotatifs et qui est de ce fait
raccordé aux circuits de réglage ou aux comman-
des, en ce que, a la suite de la découpe des trois
c6tés du produit de découpe (3), celui-ci estramené
a la station d'amenage par pinces (15) ou il est tour-
né dans la position correspondante et amené de
nouveau vers le dispositif de découpe.

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 24,
caractérisé en ce que les procédures d'amenage
et d'enlevement s'effectuent avec un ou plusieurs
systémes d'amenage par pinces (15) sur lesquels
il est possible de commuter entre I'aménage par
pinces manuel et 'aménage automatique.

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 25,
caractérisé en ce que sont prévus, au sein du sys-
téme d'entrainement du dispositif de découpe, des
moyens pour inverser le sens de rotation de l'arbre
moteur, de préférence sous forme d'un accouple-
ment réversible.
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