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(54) Verfahren zum Beschneiden mehrerer Kanten eines Druckproduktes

(57)  Beieinem Verfahren zum Beschneiden mehre-
rer Kanten eines Druckproduktes (5) resp. von Schneid-
gut (10) Uber mehrere Verarbeitungsschritte eines Ver-
arbeitungszyklusses, ist eine Schneideinrichtung (1) vor-
gesehen, die eine Stapelvorrichtung (4) zur Aufnahme
von Druckprodukten (5, 10), eine Zufihrvorrichtung (7)
zum Transport der Druckprodukte (10) von der Stapel-
vorrichtung (4) in eine mit einem Pressstempel (19) zum
Pressen der Druckprodukte (10) auf einen Schneidtisch
(18), und mit Messern (23, 24) zum Schneiden der Druck-
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produkte (10) auf dem Schneidtisch (18) ausgebildete
Schneidvorrichtung (17) aufweist, wobei die Antriebe der
Vorrichtungen (7, 17) wahrend jeweils einem Verarbei-
tungszyklus von einer Steuervorrichtung (30) gesteuert
sind, derart, dass ein aus den Verarbeitungsschritten Zu-
fiihren, Pressen, Schneiden und Ldsen gebildeter zeit-
lich variabler Verarbeitungszyklus beim Schneiden der
Druckprodukte eine jeweils zeitlich konstante Messerbe-
wegung und zeitlich variable Zuflihr-, Press- und Lése-
schritte aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschneiden mehrerer Kanten eines Druckproduktes iber mehrere
Verarbeitungsschritte eines Verarbeitungsprozesses, mit einer Schneideinrichtung, die eine Stapelvorrichtung zur Auf-
nahme von Druckprodukten, eine Zuflihrvorrichtung zum Transport der Druckprodukte von der Stapelvorrichtung in eine
mit einem Pressstempel zum Pressen der Druckprodukte auf einen Schneidtisch, und mit Messern zum Schneiden der
Druckprodukte auf dem Schneidtisch ausgebildete Schneidvorrichtung aufweist, wobei der Pressstempel und die Messer
gesondert angetrieben und deren Antriebe von einer Steuervorrichtung gesteuert sind und bei dem der Verarbeitungs-
prozess wenigstens die sich folgenden Verarbeitungsschritte umfasst:

- Zufuihren der Druckprodukte von der Stapelvorrichtung zur Schneidvorrichtung

- Pressen der Druckprodukte auf den Schneidtisch der Schneidvorrichtung

- Schneiden der Druckprodukte auf dem Schneidtisch der Schneidvorrichtung

- Losen des Pressstempels von dem Schneidtisch der Schneidvorrichtung und Ausfoérdern der geschnittenen Druck-
produkte vom Schneidtisch.

[0002] Zum Schneiden von Schneidgut, beispielsweise Broschirenstapel, Buchblocks oder dergleichen, sind
Dreischneider bekannt, bei denen das Schneidgut gegen Schneidleisten geschnitten wird. Solche Dreischneider sind
in der Lage, in der gleichen Position einen Stapel, der aus wenigstens einem Buch bzw. Buchblock besteht, komplett
und auf allen drei Seiten zu beschneiden. Dazu befindet sich das zu beschneidende, eingespannte Schneidgut ausge-
richtet auf einem Schneidtisch und wird an Kopf und Fuss sowie an der Front beschnitten. Je nach Ausfiihrung des
Dreischneiders kann die Schnittfolge auch umgekehrt sein.

[0003] Es sind auch Dreischneider bekannt, die den Frontschnitt und die Schnitte an Kopf und Fuss in getrennten
Maschinentakten resp. Verarbeitungsschritten ausflihren. Dazu muss das Schneidgut zwischen den Schneidoperationen
von einer Schneidstation zur nachsten transportiert werden, was sich negativ auf die zu erreichende Schnittqualitat
auswirkt.

[0004] Wahrend dem Schneidvorgang wird das Schneidgut mit einem Pressstempel gegen den Schneidtisch gepresst,
damit es sich aufgrund der auftretenden Schneidkréfte nicht verschieben kann. Damit die Geometrie des Schneidgutes
wahrend dem Schneidvorgang stabil bleibt, muss sichergestellt werden, dass vorgangig alle Luft, die sich noch im frisch
gebundenen Schneidgut befindet, entweichen kann. Luft, die sich wahrend des Schneidvorganges im Schneidgut be-
findet, ist in mehreren Hinblicken schadlich. Einerseits wird der Reibwert zwischen den Blattern durch die Wirkung der
Luft als Luftkissen vermindert, wodurch sich die Lagen wahrend des Schneidvorganges gegenseitig verschieben kénnen.
Zweitens ist aufgrund der eingeschlossenen Luft das Schneidgut zu dick, was die Einfederung des Schneidgutes im
Bereich der Schnitte vergrdssert, so dass die oberen Lagen des Schneidgutes langer geschnitten werden. Durch beide
Effekte wird die Schnittqualitat beeintrachtigt.

[0005] EinVerfahren zum Beschneiden von Schneidgut ist beispielsweise aus der DE 42 06 329 A bekannt geworden.
Hierbei wird eine Pressvorrichtung verwendet, bei welcher ein Antrieb flir Presselemente unter Beachtung geringster
Baumasse nach einer vorgegebenen Kennlinie einstellbar ist. Die Hubbewegung des Presselementes istin Abhangigkeit
von der Einsatzhéhe des Schneidgutes vorwahlbar. Vorgesehen ist zudem eine Presskraft- und Hubhéhenauswahl, in
welcher eine Bedienperson die gewiinschte Presskraft und Hubhdhe eingibt. Die genannten Probleme mit eingeschlos-
sener Luft und entsprechend verminderter Schnittqualitdt werden dort jedoch nicht geldst.

[0006] Weiter offenbart die EP 0 740 983 A einen Dreischneider, bei dem zwei Seitenmesser und ein Vordermesser
gesonderte Antriebe mit digital gesteuerten Servo- oder Schrittmotoren aufweisen. Die Bewegungsablaufe der Messer
werden durch einen gemeinsamen Steuerrechner synchronisiert. Ein Pressstempel besitzt ebenfalls einen gesonderten
Antrieb mit einem digital gesteuerten Servo- oder Schrittmotor und wird synchronisiert. Dadurch soll der mechanische
Aufwand und der Platzbedarf fir die Koppelelemente reduziert werden.

[0007] Die DE 30 11 090 A offenbart eine Schneideinrichtung mit einer mechanisch angetriebenen Pressvorrichtung,
bei welcher die Presskraft hydraulisch einstellbar ist. Die Pressvorrichtung wird selbsttatig entsprechend der jeweils
vorausgehenden Schneidguthdhe positioniert.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Beschneiden mehrerer Kanten eines Druckpro-
duktes zu schaffen, das eine héhere Schnittqualitat ermdglicht.

[0009] Die Aufgabe ist bei einem gattungsgemassen Verfahren dadurch gelést, dass ein aus den Verarbeitungsschrit-
ten Zufiihren, Pressen, Schneiden und Lésen gebildeter zeitlich variabler Verarbeitungszyklus beim Schneiden der
Druckprodukte eine jeweils zeitlich konstante Messerbewegung und zeitlich variable Zufihr-, Press- und Ldseschritte
aufweist.

[0010] Anschliessend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnung, auf die bezuglich aller in der Beschrei-
bung nicht ndher erwahnten Einzelheiten verwiesen wird, anhand eines Ausfiihrungsbeispiels erlautert. In der Zeichnung
zeigen:
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Fig. 1 schematisch eine Ansicht einer erfindungsgeméassen Schneideinrichtung,

Fig.2 einDiagramm, das bei maximal méglicher Taktzahl bei einem Verarbeitungszyklus die Schritte des Transportes,
der Pres- sung, des Front- und des Kopf-/Fussschnittes zeigt,

Fig. 3  ein Diagramm gemass Fig. 2, jedoch mit doppelter Zykluszeit,
Fig. 4  ein Diagramm gemass Fig. 3, mit verlangerter Presszeit und

Fig. 5 ein Diagramm zur lllustration von Bauschigkeit und Abhangigkeit der Dicke von der Presskraft zur Ermittlung
der Federkennlinie des Schneidgutes.

[0011] Die in Fig. 1 gezeigte Schneideinrichtung 1 weist eine hier angedeutete Beschickungsvorrichtung 2, eine
Zufuhrvorrichtung 7, sowie eine Schneidvorrichtung 17 fir Druckprodukte, vornehmlich Buchblocks oder Blicher auf.
Die Beschickungsvorrichtung 2 besitzt ein an sich bekanntes Férdermittel, mit dem die Druckprodukte 5 gemass Pfeil-
richtung 60 einer Stapelvorrichtung 4 zugefiihrt werden und dort einen Stapel von Druckprodukten 5 bilden. Das Schneid-
gut 10 besteht aus mindestens einem Druckprodukt 5. Druckprodukte sind beispielsweise auch Zeitschriften, Kataloge,
Taschenblicher oder dgl. Druckerzeugnisse. Die innerhalb einer Produktion gefertigten Druckprodukte kénnen hinsicht-
lich Dicke variieren.

Der maximal auf die Héhe der kleinsten Dicke des Schneidgutes 10 eingestellte Abschieber 3 schiebt das Schneidgut
aus der Stapelvorrichtung 4 in die Zufiihrvorrichtung 7, die im Wesentlichen aus einer unteren Abzugrolle 9 und einer
oberen Abzugrolle 8 besteht. Beide Abzugrollen 8, 9 werden durch den Motor 43 und Antriebsmittel 44 angetrieben.
Der Motor 43 ist Uber die Leitung 45 mit einer Steuervorrichtung 30 verbunden. Die untere Abzugrolle 9 ist ortsfest mit
dem Maschinengestell (nicht dargestellt) verbunden, wahrend sich die obere Abzugrolle 8 in Fiihrungen 13 vertikal
bewegen lasst. Die flr die Férderung des Schneidgutes 10 erforderliche Kraft in Richtung des Pfeils 15 wird durch eine
Druckfeder 12 erzeugt. Die vertikale Position der oberen Abzugrolle 8 wird durch eine Verbindung 14 durch eine Messvor-
richtung 11 erfasst. Die Messvorrichtung 11 ist durch eine Signalleitung 32 mit der Steuervorrichtung 30 verbunden.
Das Schneidgut 10 wird, nachdem es die Zufihrvorrichtung 7 in Richtung der Schneidvorrichtung 17 verlassen hat, mit
einem nicht ndher dargestellten, aber an sich bekannten Férdermittel 42 auf den Schneidtisch 18 der Schneidvorrichtung
17 gefordert. Danach bewegt sich der Abschieber 3 wieder in seine Ausgangslage zurlick und ist bereit, das nachste
Schneidgut 10 abzuschieben.

Auf dem Schneidtisch 18 wird das Schneidgut 10 mittels hier nicht gezeigten Ausrichtmitteln in Langs- und Querrichtung
formschlissig positioniert und anschliessend durch einen Pressstempel 19 gegen den Schneidtisch 18 gepresst und
somit fixiert. Der Pressstempel 19 ist am unteren Ende einer Spindel 20 angeordnet, die mit einem durch den Servoantrieb
29, Uber die Leitung 35 gesteuerten Servomotor 21, antriebsverbunden ist. Der Servoantrieb 29 ist tiber die Signalleitung
34 mit dem Sensor 22, der die Position des Pressstempels 19 erfasst, verbunden. Durch Drehen der Spindel 20 wird
der Pressstempel 19 nach oben oder unten bewegt. Der Servoantrieb 29 ist Uber die Signalleitungen 36, 37 mit der
Steuervorrichtung 30 verbunden. Ist das Schneidgut 10 auf dem Schneidtisch 18 gepresst und somit fixiert, wird dieses
anschliessend mit einem Frontmesser 23 an der Front und darauf mit zwei Seitenmessern 24 am Kopf sowie am Fuss
beschnitten. Die Reihenfolge der Schnitte kann auch umgekehrt, Kopf- und Fuss- vor Frontbeschnitt sein. Das Front-
messer 23 bewegt sich in den Richtungen des Doppelpfeiles 25 vertikal, wahrend die beiden Seitenmesser 24 sich in
den Richtungen des Doppelpfeiles 26 beim Schneidvorgang bewegen. Diese Bewegungsrichtungen sind in Fig. 1 mit
den gestrichelten Linien 27 und 28 angegeben. Das Schneidgut 10 wird in einem Verarbeitungszyklus beschnitten. Die
geflhrten Messer 23 und 24 sind durch Kurbeln 46, 47 Uber die Gestange 48, 49 angetrieben. Die Kurbeln 46, 47
ihrerseits werden durch den Motor 50, mit dem sie Uber das Antriebsmittel 51 verbunden sind, angetrieben. Der Motor
50 ist durch die Leitung 52 mit der Steuervorrichtung 30 verbunden. Es ist naheliegend, die Motoren 43, 50 als Servo-
motoren zu wéhlen. In diesem Fall wird zwischen den Motoren 43, 50 und der Steuervorrichtung 30 je ein Servoantrieb
geschaltet.

Ist das Schneidgut 10 geschnitten und die Pressung durch Anheben des Pressstempels 19 geldst, wird das Schneidgut
10 mit einer nicht gezeigten Wegtransportvorrichtung vom Schneidtisch 18 wegbeférdert.

Die Wegtransportvorrichtung kann in bekannter Weise als Schieber-, Greifer oder Transportbandsystem ausgebildet
sein. Vorzugsweise wird gleichzeitig mit dem Ausférdern des geschnittenen Schneidgutes 10 ein nachfolgendes Schneid-
gut 10 eingefdrdert. Zur Ermittlung des Maschinenwinkels M ist ein Sensor 31 vorgesehen, der Uber eine Signalleitung
33 mit der Steuervorrichtung 30 verbunden ist.

Die einzelnen Verarbeitungsschritte umfassen somit das Zuflihren des Schneidgutes 10 durch Abschieben von der
Stapelvorrichtung 4 und Ueberfiihren des Schneidgutes 10 in die Schneidvorrichtung 17, das Pressen des Schneidgutes
10 auf den Schneidtisch 18 mittels Pressstempel 19, die Ausfiihrung des Frontschnittes mit dem Frontmesser 23 sowie
den Seitenbeschnitt durch die Seitenmesser 24 und das abschliessende Ldsen des Pressstempels 19 vom Schneidgut
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10.

Diese Schritte sind in der Fig. 2, die einen Verarbeitungszyklus Gber die Dauer T zeigt, anhand der Kurven 38 bis 41
und in Abhangigkeit vom Maschinenwinkel M dargestellt.

Die Kurve 38 zeigt die Zufiihrung des Schneidgutes 10 von der Stapelvorrichtung 4 zum Schneidtisch 18 zwischen
einem Maschinenwinkel von 130° bis 260° auf dem Transportweg W. Kurz bevor das Schneidgut 10 in der Schneidposition
auf dem Schneidtisch 18 eintrifft, beginnt sich der Pressstempel 19 gemass der Kurve 39 um den Presshub D zu senken
und erreicht seine unterste Position auf dem Schneidgut 10 bei etwa 300°. Die Kurve 40 zeigt die Bewegung Sg des
Frontmessers 23. Dieses beginnt sich bei etwa 270° zu senken und beginnt, kurz nachdem der Pressstempel seine
untere Endlage erreicht hat, mit dem Schneiden eines dicken Schneidgutes 10 der Dicke Dp, kurz nach 300°. Bei diinnem
Schneidgut der Dicke Dy beginnt das Schneiden beispielsweise etwa 30° spater, bei ca. 330°. Die untere Endlage des
Frontmessers wird bei 0° erreicht, von wo das Frontmesser 23 unmittelbar anschliessend den Riickhub in die obere
Endlage beginnt. Die Bewegung der Seitenmesser nach der Kurve 41 ist analog zur Bewegung des Frontmessers,
jedoch im vorliegenden Beispiel um 110° phasenverschoben. Damit wird eine Kollision der Messer 23, 24 verhindert.
Der totale Hub Sg des Frontmessers 23 und Sg der Seitenmesser 24 ist unabhéngig von allen anderen Parametern
stets gleich lang.

Sobald das Schneiden durch die Seitenmesser 24 erfolgt ist, wird gemass Kurve 39 die Pressung beendet und das
geschnittene Schneidgut 10 vom Schneidtisch 18 wegbefoérdert. Gleichzeitig wird das néchste Schneidgut 10 zugefihrt
und der eben beschriebene Verarbeitungszyklus wiederholt. Die in Fig. 2 gezeigte Kurve 39a) fir den Pressverlauf
entspricht einer Pressung mit dem dicksten und bauschigsten Schneidgut 10. Bei einem weniger bauschigen Schneidgut
10 ergibt sich ein kleinerer Hub sowie ein flacherer Verlauf der Kurve 39b). Bei einem diinnen Schneidgut 10 mit der
Dicke D4 beginnt der Schneidvorgang bei etwa 333°. Somit steht flir den Pressvorgang zusétzliche Zeit zur Verfligung
und der Verlauf der Presskurve 39 wird gemass dem Verlauf 39c) noch flacher. Die beim Schneiden eines diinnen
gegenuber einem dicken Schneidgut 10 fiir den Pressvorgang zur Verfiigung stehende Zeit wird nun gemass Fig. 2 von
0,21 T auf 0,30 T wesentlich erhéht. Aufgrund der langeren Presszeit kann die im Schneidgut 10 vorhandene Luft in
einem héheren Ausmass entweichen. Damit ergibt sich ein wesentlich stabilerer Stapel aufgrund einer h6heren Reibung
zwischen den einzelnen Blattern. Dies wirkt sich wie schon erwahnt positiv auf die Schnittqualitat aus. Die Anpassung
der Pressungsbewegung an die unterschiedliche Dicke Dp bzw. Dy des Schneidgutes 10 ist hier lediglich ein Beispiel.
Alternativ kann beispielsweise die gewonnene Zeit fiir die Verlangerung des Ausrichtvorgangs oder des Transports des
Schneidgutes 10 verwendet werden.

Wird der Schneidvorgang mit dem Frontmesser 23 und den Seitenmessern 24 bei allen Betriebsbedingungen mit ma-
ximaler Geschwindigkeit durchgefiihrt, so ergibt dies weitere Vorteile. Dies wird nachfolgend anhand der Fig. 3 und Fig.
4 erlautert. Wird die Schneideinrichtung 1 gemass Diagramm in Fig. 3 mit halber Geschwindigkeit betrieben, so verdoppelt
sich die Zykluszeit Z auf 2T. Bei starr gekoppelten Ablaufen werden damit alle Zeiten der einzelnen Schritte proportional
zur Zykluszeit verandert. Die entsprechenden Kurvenverlaufe 38’, 39’, 40’ und 41’ zeigen die Verlangerung der einzelnen
Verarbeitungsschritte, beispielsweise eine langere Transportzeit gemass Kurve 38’. Wird gemass Fig. 4 die Geschwin-
digkeit des Schneidvorganges nicht entsprechend halbiert, sondern beibehalten wird fir den Schneidvorgang die gleiche
Zeit wie im Diagramm gemass Fig. 2 benétigt, resp. 0.45 T. Der Anteil des Schneidvorgangs an einem Verarbeitungs-
zyklus wird nun zugunsten der restlichen Verarbeitungsschritte verkleinert. Fir die restlichen und qualitatsrelevanten
Verarbeitungsschritte steht somit signifikant mehr Zeit zur Verfligung. Diese zuséatzliche Zeit kann auf die anderen
Verarbeitungsschritte verteilt werden. Im Diagramm nach Fig. 4 betragt die Presszeit beispielsweise 1.19 T gegentber
0.60 T bei proportionaler Verteilung gemass Diagramm in Fig. 3. Bei einem Schneidgut 10 mit einer vergleichsweise
grossen Dicke Dp ergibt sich immer noch eine vergleichsweise lange Presszeit von 1.11 T. Aufgrund dieser wesentlich
verlangerten Presszeit kann entsprechend viel Luft aus dem Schneidgut ausgepresst werden. Da die Dicke eines aus
mehreren Druckprodukten 5 bestehenden Schneidgutes 10 in einem gewissen Bereich variieren kann, ist es vorteilhaft,
jeweils vor dem Pressvorgang die effektive relative Dicke Sg des Schneidgutes 10 zu kennen und somit flr jeden
Vera-rbeitungszyklus die Verarbeitungsschritte optimal und laufend anpassen zu kénnen. Dies wird anhand von zuvor
in einem Eichvorgang ermittelten Werten und einer laufenden Messung der Dicke des Schneidgutes 10 im Bereich der
Zufthrvorrichtung 7 erreicht.

Eichprozedere:

[0012] Als Erstes muss die Schneideinrichtung 1 auf die Abmessungen der Druckprodukte resp. des Schneidgutes
eingestellt werden.

[0013] Unter Umstanden miissen sogar Teile wie beispielsweise der Schneidtisch 18 oder der Pressstempel 19 aus-
getauscht werden. Der Pressstempel 19 wird zur Erfassung des 0-Punktes auf den Schneidtisch 18 abgesenkt und das
Messsystem des Servoantriebes 29 geeicht. Dieses Prozedere wird auch schon an Maschinen nach dem Stand der
Technik durchgeflihrt. Der neue, zusatzliche Eichvorgang ist in dem Diagramm nach Fig. 5 festgeahlten und umfasst
folgende Schritte:
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- Relative Dickenmessung eines Schneidgutes 10 durch Messung der Distanz Sg der Abzugsrollen 8,9 mit der
Messvorrichtung 11, bei der fiir den Abzugvorgang benétigten Kraft Fg und Abspeichern des Messwerts Sg(0) in
der Steuervorrichtung 30, die zu diesem Zweck Uber die Signalleitung 32 mit der Messvorrichtung 11 verbunden ist.

- Foérdern des Schneidgutes 10 auf den Schneidtisch 18, wobei der Pressstempel 19 sich in einer oberen Lage befindet.

- Absenken des Pressstempels 19 auf die Dicke D, und Abspeichern des Messwertes D, (0) in der Steuervorrichtung
30. Diese Dicke entspricht dem zugefiihrten Schneidgut 10, bevor die Luft ausgepresst ist. Bei dieser Dicke erfolgt
die erste Beriihrung von Pressstempel 19 und Schneidgut 10. Die Erkennung dieser Position kann visuell durch
den Bediener oder mittels optoelektronischen Sensoren erfolgen. Der Messwert der Position des Pressstempels
19 kann am Servoantrieb 29 abgefragt werden, der iber die Signalleitung 34 mit dem Sensor 22 des Servomotors
21 verbunden ist.

- Aufbau der Presskraft F,, die mindestens der in der Produktion benétigten Presskraft entsprechen soll und Messung
der Dicke D,(0)

- Aufbau der Presskraft F,, die wesentlich kleiner als die Presskraft F2 sein soll und Messung der Dicke D4 und
Abspeichern des Messwerts D4(0)

[0014] Der Aufbau einer bestimmten Kraft am Pressstempel erfolgt Gber den Aufbau eines entsprechenden Drehmo-
mentes am Servomotor 21 durch den Servoantrieb 29. Mit Hilfe der Punkte P (0) und P,(0) lassen sich die Steigung
der Federkennlinie nach der Formel C = (F, - F4) / (D, (0) - D4(0)) und der Punkt Py(0) berechnen. Der Eichvorgang
muss lediglich am ersten Schneidgut 10 durchgefiihrt werden, da die einmal ermittelte Federkennlinie C als konstant
betrachtet werden kann, weil die Differenzen der Dicke Sg innerhalb einer Produktion relativ klein sind.

Unter der Annahme, dass bei allen Druckprodukten 5 einer Serie Dy-Sg, Dg und C des Schneidgutes 10 konstant sind,
lassen sich in Abhangigkeit der laufend gemessenen Dicke Si(n) alle anderen Punkte, wie Py(n), P4(n), P»(n) und P
(n) berechnen.

Die Dicke D, eines losen Schneidgutes 10 errechnet sich beispielsweise nach der Formel:

Dy(n) = DL‘(O)‘}'(SR(H) - Sr(0))

[0015] Die Koordination der Antriebe wird durch die Steuervorrichtung 30 vorgenommen, die Uber die Leitungen
37,45,52 mit den Antrieben oder Motoren verbunden ist. Die bendtigten Messwerte und Signale erhalt die Steuervor-
richtung 30 Uber die Signalleitungen 32,33,36.

Aus den obigen Erlduterungen ist es offensichtlich, dass durch die Optimierung des Presshubes vor allem bei steifen
und/oder diinnen Druckprodukten 5 eine wesentliche Reduktion der Pressgeschwindigkeit und vor allem der Beschleu-
nigung erreichbar ist. Unabhangig von der Produktionsgeschwindigkeit kann die Schneidvorrichtung 17 immer mit der
maximalen Geschwindigkeit arbeiten, die hierbei nicht durch die Schnittgeschwindigkeit, sondern durch die von der
Mechanik bestimmten Grenzen limitiert wird. Wesentlich ist zudem, dass die bei tiefer Maschinengeschwindigkeit ver-
grosserte Zykluszeit Z insbesondere fiir die Operationen Transportieren, Ausrichten und Pressen zur Verfligung steht,
da fur den Schneidvorgang immer gleich viel Zeit benétigt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschneiden mehrerer Kanten eines Druckproduktes (5, 10) ber mehrere Verarbeitungsschritte
eines Verarbeitungszyklusses, mit einer Schneideinrichtung (1), die eine Stapelvorrichtung (4) zur Aufnahme von
Druckprodukten (5, 10), eine Zufuihrvorrichtung (7) zum Transport der Druckprodukte (10) von der Stapelvorrichtung
(4) in eine mit einem Pressstempel (19) zum Pressen der Druckprodukte (10) auf einen Schneidtisch (18), und mit
Messern (23, 24) zum Schneiden der Druckprodukte (10) auf dem Schneidtisch (18) ausgebildete Schneidvorrich-
tung (17) aufweist, wobei der Pressstempel (19) und die Messer (23, 24) gesondert angetrieben und deren Antriebe
von einer Steuervorrichtung (30) gesteuert sind und bei dem der Verarbeitungszyklus wenigstens die sich folgenden
Verarbeitungsschritte umfasst:

- Zufthren der Druckprodukte (10) von der Stapelvorrichtung (4) zur Schneidvorrichtung (17)

- Pressen der Druckprodukte (10) auf den Schneidtisch (18) der Schneidvorrichtung (17)

- Schneiden der Druckprodukte (10) auf dem Schneidtisch (18) der Schneidvorrichtung (17)

- Lésen des Pressstempels von dem Schneidtisch (18) der Schneidvorrichtung (17) und Ausférdern der ge-
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schnittenen Druckprodukte (10) vom Schneidtisch,

dadurch gekennzeichnet, dass ein aus den Verarbeitungsschritten Zufiihren, Pressen, Schneiden und Lésen
gebildeter zeitlich variabler Verarbeitungszyklus beim Schneiden der Druckprodukte eine jeweils zeitlich konstante
Messerbewegung und zeitlich variable Zufiihr-, Press- und Ldseschritte aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Messerbewegungen jeweils aus Vor- und Riickhub
bestehen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die auf Bauschigkeit und/oder Federkennlinie
(C) der Druckprodukte (5) resp. des Schneidgutes (10) ermittelten Werte die obere Endlage des Hubes des
Pressstempels (19) bestimmen.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke (D, d) des Schneidgutes (10) im Bereich
der Zufiihrvorrichtung (2) durch Messen ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Anfang des Presshubes in Abhangigkeit
der ermittelten Dicke (D, d) des Schneidgutes (10) gesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der fiir einen Dickenvergleich
benétigte Wert durch eine Messvorrichtung (11) an dem Schneidgut (10) ermittelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Federkennlinie (C) des Schneid-
gutes (10) durch wenigstens zwei Presskrafte und daraus gemessenen Dicken ermittelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke (D, d) des Schneidgutes
(10) laufend ermittelt wird.

Schneideinrichtung (1) zum Beschneiden mehrerer Kanten eines Druckproduktes (5, 10) in einem aus den Verar-
beitungsschritten Zufiihren, Pressen und Schneiden der Druckprodukte (5, 10) sowie Lésen des Pressstempels
(19) von den Druckprodukten (10) bestehenden Verarbeitungsprozesses, welche eine Stapelvorrichtung (4), eine
zufhrvorrichtung (7), einen Pressstempel (19) und eine mit diesen zusammenwirkende, aus mehreren Messern
(23, 24) bestehende Schneidvorrichtung (17) aufweist, wobei der Pressstempel (19) und die Messer (23, 24) der
Schneidvorrichtung (17) gesondert angetrieben und von einer Steuervorrichtung (30) gesteuert sind, gekennzeich-
net durch eine Messvorrichtung (11) zur Ermittlung der Dicke eines Druckproduktes (10) und einer mit der Messvor-
richtung (11) verbundenen Steuervorrichtung (30) zur Zeitaufteilung zwischen einem zeitlich konstanten Schneid-
vorgang und wenigstens einem der restlichen Verarbeitungsschritte des Verarbeitungszyklusses.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (17) mit einem Frontmesser
(23) und zwei mit diesem antriebsverbundenen Seitenmessern (24) ausgebildet ist.

Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Messvorrichtung (11) im Bereich der
Zufuihrvorrichtung (7) angeordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihrvorrichtung (7) eine eigene, mit der
Steuervorrichtung (30) verbundene Antriebsvorrichtung aufweist.

Schneideinrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Pressstempel (19)
mit einem gesteuerten Servomotor (21) antriebsverbunden ist.
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