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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen von Nutzenstapeln durch Schneiden von aus einer
Vielzahl von Bogen gebildeten Ausgangsstapeln in
Quer- und Langsrichtung mittels einer einzigen Plan-
schneidmaschine.

[0002] InderPraxisistes oftmals notwendig, aus einer
Druckmaschine ausgegebene Stapel blattrigen Guts,
insbesondere aus einzelnen bedruckten Papierbogen
gebildete Stapel weiter zu bearbeiten. Diese in Quader-
form vorliegenden groRformatigen Stapel, die unter dem
Aspekt der vorliegenden Erfindung als Ausgangsstapel
bezeichnet werden, sind in aller Regel vor dem Schnei-
den der die Schneidendprodukte bildenden Teilstapel,
nachfolgend demgemaf als Nutzenstapel bezeichnet,
am Rand zu beschneiden, um einen quaderférmigen
randbeschnittenen Ausgangsstapel definierter Kanten-
ldngen zu erzeugen. Dieser an allen vier Rdndern bzw.
Seiten beschnittene Ausgangsstapel istim Sinne der vor-
liegenden Erfindung als randbeschnittener Ausgangs-
stapel bezeichnet. Dieser ist nun in einer Richtung mehr-
fach zu schneiden, wobei bei jedem Schnitt ein Teilstapel
entsteht. Gegebenenfalls kann nach dem jeweiligen Nut-
zenschnitt, bei dem der Teilstapel abgetrennt wird, ein
Zwischenschnitt im Sinne der EP 0 056 874 A2 vorge-
nommen werden, bevor der nachste Nutzenschnitt er-
folgt. Dieser Zwischenschnitt dient dem prazisen, kan-
tengenauen Schneiden, ohne dass die Gefahr des Ein-
schneidens beispielsweise in Etikettendrucke des jewei-
ligen Bogens besteht. Bei diesem Zwischenschnitt wird
anfallender Abfall entsorgt, beispielsweise wie es in der
EP 0 056 874 A2 beschrieben ist. Nach dem Schneiden
des randbeschnittenen Ausgangsstapels in einer Rich-
tung zur Bildung eines quaderférmigen Gesamtstapels
im Sinne der Terminologie der vorliegenden Erfindung,
wird dieser Gesamtstapel um 90° gedreht und dann er-
neut geschnitten und hierbei bei jedem Nutzenschnitt ei-
ne Vielzahl von Teilstapel erzeugt, zur Bildung eines Ge-
samtnutzenstapels.

[0003] Der Ausgangsstapel, insbesondere randbe-
schnittene Ausgangsstapel, wird demzufolge in Quer-
richtung mehrfach geschnitten und anschlieflend in
Langsrichtung mehrfach geschnitten, wobei auch beim
sich an den Querschnitt anschlieRenden Langsschnitt
neben den Nutzenschnitten die beschriebenen Zwi-
schenschnitte vorgenommen werden kénnen. Am Ende
des Schneidprozesses stellt sich der aus einer Vielzahl
von Teilstapel gebildete quaderférmige Gesamtnutzen-
stapel im Sinne der Terminologie der vorliegenden Er-
findung dar.

[0004] In der Praxis finden bei dem beschriebenen
Schneidprozess mit Quer- und Langsschneiden des
randbeschnittenen Ausgangsstapels zwei Planschneid-
maschinen Verwendung, deren Schneidebenenin einem
rechten Winkel zueinander angeordnet sind, so dass
nach dem Schneiden des randbeschnittenen Ausgangs-
stapels mittels der ersten Planschneidmaschine der aus
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den diversen Teilstapeln gebildete quaderférmige Ge-
samtstapel, ohne diesen zu drehen, der anderen Plan-
schneidmaschine zugeflihrt wird und dann mittels dieser
Planschneidmaschine geschnitten wird. Hierbei wird der
aus der Vielzahl von Teilstapeln gebildete Gesamtnut-
zenstapel erzeugt. Ein derartiges Verfahren ist beispiels-
weise in der EP 0 242 762 A2 beschrieben.

[0005] Es ist auch schon bekannt geworden, einen
randbeschnittenen quaderformigen Ausgangsstapel mit-
tels einer einzigen Planschneidmaschine durch Quer-
und Langsschneiden in einen aus einer Vielzahl von Teil-
stapel gebildeten Gesamtnutzenstapel zu Uberfihren.
Insofern wird auf die EP 0 453 935-A1 verwiesen. Dort
wird der auf einem Hintertisch der Planschneidmaschine
aufliegende randbeschnittene Ausgangsstapel mittels
eines Vorschubsattels der Planschneidmaschine vorge-
schoben und es wird der beschnittene Ausgangsstapel
mittels des Schneidmessers zur Bildung der Teilstapel
geschnitten. Diese Teilstapel werden auf einen Vorder-
tisch der Planschneidmaschine vorgeschoben und von
dortauf eine Transportunterlage verbracht, die auf einem
seitlich der Planschneidmaschine angeordneten Tisch
positioniert ist. Die Teilstapel werden beim Verbringen
auf die Transportunterlage oder zusammen mit der
Transportunterlage oder nach dem Entnehmen von der
Transportunterlage aus der Querrichtung in die Langs-
richtung gedreht. Nach dem Entnehmen von der Trans-
portunterlage werden die auf dem Hintertisch aufliegen-
den Teilstapel, die ausgerichtet einen quaderférmigen
Gesamtstapel bilden, mittels des Vorschubsattels vorge-
schoben und der Gesamtstapel in die Vielzahl von Teil-
stapel getrennt.

[0006] Dieses Verfahren besitzt diverse Nachteile. Ein
wesentlicher Nachteil ist darin zu sehen, dass das Gut
zwischen dem Quer- und Langsschneiden auf der Trans-
portunterlage verbleibt und somit die grof¥flachige Trans-
portunterlage bewegt werden muss, die Uberdies eine
grol¥flachige Tischflache zum Aufliegen benétigt. Dieses
bedingt eine groR¥flachige Peripherie der Schneidma-
schine, um die Transportunterlage um die Schneidma-
schine herum filhren zu kénnen. Das Erfordernis der
Transportunterlage bedingt, dass immer eine Stapelan-
ordnung gehandhabt werden muss, deren GrofRe im We-
sentlichen der des Gesamtstapels entspricht. Ein univer-
selles Handling betreffend eine Stapelreihe, somit ein
Handling einer kleinformatigen Einheit, ist damit nicht
maoglich.

[0007] Weitere Verfahren zur Erzeugung von Nutzen-
stapeln durch Schneiden von aus einer Vielzahl von Bo-
gen gebildeten quaderférmigen Ausgangsstapeln in
Quer-und Langsrichtung sind in der DE 195 15 705 C1
und der EP 0 091 714 A1 beschrieben. Bei diesen finden
allerdings drei Schneidmaschinen Verwendung.

[0008] Inder EP 1 018 408 A1 ist ein Verfahren zum
Schneiden von gestapeltem, blattférmigem Gut be-
schrieben, bei dem eine Planschneidmaschine und eine
mit dieser verbindbare mobile Richtstation flr beim
Schneiden anfallende Teilstapel Verwendungfindet. Erst
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wenn der nach den Randschnitten vorliegende Aus-
gangsstapel in der einen Richtung in Teilstapel unterteilt
ist und diese um 90° gedreht wurden, um sie anschlie-
Rend in die kleinen Teilstapel zu zerteilen, gelangt die
mobile Richtstation zum Einsatz. Sie wird mit der Plan-
schneidmaschine im Bereich des vorderen Tischteils
verbunden, so dass ein Lineal der mobilen Richtstation
die Funktion des Ausrichtens und Stltzens der Teilstapel
beim Schnitt ibemehmen kann. Die geschnittenen Teil-
stapel werden anschlieRend durch den zwischen diesem
Lineal und einem weiteren Lineal gebildeten Querkanal
abgefordert. Dies geschieht insbesondere mittels eines
Ausschiebers.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren anzugeben, mit dem mittels einer einzigen
Planschneidmaschine ein Quer-und Langsschneiden ei-
nes Ausgangsstapels bei sehr kurzen Verfahrwegen des
zu schneidenden Guts mdglich ist.

[0010] Die Erfindung schlagt zur Lésung dieser Auf-
gabe ein Verfahren zum Erzeugen von Nutzenstapeln
durch Schneiden von aus einer Vielzahl von Bogen ge-
bildeten quaderférmigen Ausgangsstapeln in Quer- und
Langsrichtung mittels einer einzigen Planschneidma-
schine vor, mit folgenden Merkmalen:

- mindestens einmaliges Vorschieben des auf einem
Hintertisch der Schneidmaschine angeordneten
Ausgangsstapels mittels einer im Bereich des Hin-
tertischs angeordneten Vorschubeinrichtung unter
ein Schneidmesser der Schneidmaschine und Tren-
nen des Ausgangsstapels in mehrere Teilstapel,

- Zuruckschieben der mehreren Teilstapel unter dem
Schneidmesser hindurch mittels einer Vorschubein-
richtung,

- Ausrichten der mehreren Teilstapel auf dem Hinter-
tisch zur Bildung eines quaderférmigen Gesamtsta-
pels,

- mindestens einmaliges Vorschieben des Gesamt-
stapels unter das Schneidmesser und Trennen des
Gesamtstapels in eine Vielzahl von Teilstapel,

wobei nach dem Trennen des Ausgangsstapels in die
mehreren Teilstapel und vor dem Vorschieben des Ge-
samtstapels zur Bildung der Vielzahl von Teilstapel die
mehreren Teilstapel gedreht werden, so dass diese Teil-
stapel senkrecht zu deren Ausgangsposition positioniert
sind,

- seitliches Abfordern der bei diesen Schnitten ent-
standenen Vielzahl von Teilstapel auf einen seitlich
der Schneidmaschine angeordneten Aufnahmetisch
und Ausrichten der Vielzahl von Teilstapel zur Bil-
dung eines quaderférmigen Gesamtnutzenstapels.

[0011] Es wird als besonders vorteilhaft angesehen,
wenn der Ausgangsstapel zunachst randbeschnitten
wird, womit ein randbeschnittener, quaderférmiger Aus-
gangsstapel in mehrere Teilstapel getrennt wird.
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[0012] Im Sinne der vorliegenden Erfindung ist es be-
reits ausreichend, wenn der Stapel nur einmal in Quer-
richtung und nur einmal in Langsrichtung geschnitten
wird, womit beim ersten Schnitt zwei quaderférmige Ge-
samtstapel und beim zweiten Schnitt aus diesen beiden
Gesamtstapeln vier Gesamtnutzenstapel entstehen. In
aller Regel werden aber mehr Schnitte erfolgen, zumin-
dest ein Schnitt in Querrichtung und zwei Schnitte in
Langsrichtung zur Erzeugung von sechs Gesamtnutzen-
stapel.

[0013] Gemal einer bevorzugten Weiterbildung des
erfindungsgemafen Verfahrensist vorgesehen, dass die
beim Schneiden des Ausgangsstapels entstandenen
mehreren Teilstapel auf einen vor dem Hintertisch ange-
ordneten Drehteller abférdert werden und die auf dem
Drehteller angeordneten mehreren Teilstapel mittels des
Drehtellers um den genannten Winkel gedreht werden,
so dass diese Teilstapel senkrecht zu deren Ausgangs-
stellung auf dem Drehteller positioniert sind, ferner die
auf dem Drehteller angeordneten mehreren Teilstapel
auf den Hintertisch abgefordert und die Teilstapel zur
Bildung des quaderféormigen Gesamtstapels ausgerich-
tet werden.

[0014] Nachdem Trennen des Ausgangsstapelsin die
mehreren Teilstapel sowie dem Férdern vom Hintertisch
aufden Drehteller und dem Drehen dieser mehreren Teil-
stapel mittels des Drehtellers, insbesondere um 90°, wer-
den die gebildeten mehreren Teilstapel in entgegenge-
setzter Richtung auf den Hintertisch zurlickgeférdert
werden, um dort, nach Ausrichtung dieser Teilstapel zur
Bildung des quaderférmigen Gesamtstapels, erneut
mehrfach geschnitten zu werden, um so die Vielzahl von
Teilstapeln zu erzeugen. Die Planschneidmaschine, wo-
bei diese umfassend verstanden werden kann, dahinge-
hend, dass der Drehteller Bestandteil der Planschneid-
maschine bildet, kann somit aufgrund der sehr kurzen
Verfahrwege des zu schneidenden Guts sehr kompakt
gestaltet werden. In der Konsequenz kdnnen, wegen der
geringen Verfahrwege des Guts, in relativ kurzer Zeit die
gewulnschten Nutzenstapel erzeugt werden. Eine Vor-
richtung zur Durchflihrung des Verfahrens kann auf-
grund der kompakten Gestaltung kostenglinstig herge-
stellt werden.

[0015] Es findet somit eine Schneidmaschine mit ei-
nem Hintertisch Verwendung, wobei der Hintertisch, vom
Drehteller aus gesehen, unmittelbar hinter der Schnei-
debene des Schneidmessers der Schneidmaschine an-
geordnet ist. Der Drehteller ist auf der der Schneidebene
abgewandten Seite des Hintertisches angeordnet, somit
vor dem Hintertisch. Der Drehteller kann auf unterschied-
liche Art und Weise gestaltet sein. Vorzugsweise weist
der Drehteller eine kreisférmige Oberflache zur Aufnah-
me des Schneidguts auf und ist in einen Vordertisch ein-
gelassen, der rechteckig gestaltet ist, somit den zentra-
len Drehteller aufnimmt. Die Aufnahmeflache des Vor-
dertisches und die des Drehtellers liegen in derselben
Ebene. Ist Schneidgut mittels des Drehtellers zu drehen,
das geringfligig auRen lber den Drehteller hinaussteht,
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ist ein Mechanismus zum geringfligigen Anheben des
Drehtellers vorgesehen. Nach dem Anheben des Dreh-
tellers wird dieser um 90° oder 270° gedreht und an-
schlieend wieder auf sein Ausgangsniveau abgesenkt,
indem die Oberflache des Drehtellers die gemeinsame
Ebene mit der Oberflache des Vordertisches bildet. Es
ist ferner denkbar, dass der Drehteller als rechteckiger
Tisch ausgebildetist, der nach dem Aufnehmen der meh-
reren Teilstapel zunachst vom Hintertisch weggefahren
wird, so dass ausreichend Platz entsteht, um den Dreh-
teller drehen zu kénnen. Dann wird der Drehteller um
vorzugsweise 90° gedreht und wieder in Richtung des
Hintertisches verfahren, so dass der Spalt zwischen
Drehteller und Hintertisch geschlossen wird. Vom Dreh-
teller kdnnen dann die mehreren Teilstapel auf den Hin-
tertisch gefordert werden, zum weiteren Schneiden der
mehreren Teilstapel in die Vielzahl von Teilstapel.
Schlieflich ist es durchaus denkbar, dass zwischen dem
Drehteller und dem Hintertisch ein Vordertisch angeord-
net ist und der Drehteller nur dann benutzt wird, wenn
die mehreren Teilstapel zu drehen sind. Anderenfalls,
wenn es somit ausreicht, nur die mehreren Teilstapel zu
erzeugen, werden diese auf den Vordertisch tberfiihrt
und zur Seite abgeférdert, ohne dass der Drehteller be-
nutzt wird.

[0016] Die Drehung des Drehtellers kann unterschied-
lich erfolgen, entweder im Uhrzeigersinn oder entgegen
dem Uhrzeigersinn. Welche Drehvariante verwendet
wird, hangt insbesondere von den Gegebenheiten der
Verarbeitung des Stapelguts ab.

[0017] Die bei den Schnitten entstandenen mehreren
Teilstapel werden insbesondere nacheinander auf den
vor dem Hintertisch angeordneten Drehteller abgefor-
dert. Sie werden insbesondere derart auf den Drehteller
abgeférdert, dass die mehreren Teilstapel einen quader-
férmigen Gesamtstapel bilden. Dies kann dadurch ge-
schehen, dass, wie zur EP 0 056 874 A2 beschrieben,
der jeweilige Teilstapel an einem dem Vordertisch zuge-
ordneten Lineal ausgerichtet wird.

[0018] Vorzugsweise werden die vom Drehteller auf
den Hintertisch abgeférderten mehreren Teilstapel an ei-
nem Ublicherweise bei der Planschneidmaschine Ver-
wendung findenden Vorschubsattel und einem senk-
recht hierzu angeordneten Seitenanschlag der Schneid-
maschine ausgerichtet. Der Vorschubsattel dient dem
Vorschieben des zu schneidenden Guts unter das
Schneidmesser zwecks Schneiden des Guts.

[0019] GemaR einer weiteren bevorzugten Weiterbil-
dung des erfindungsgemafRen Verfahrens ist vorgese-
hen, dass die mehreren Teilstapel auf dem Hintertisch
oder einem Vordertisch der Planschneidmaschine ge-
dreht werden, insbesondere der aus den mehreren Teil-
stapeln gebildete quaderformige Gesamtstapel auf dem
Hintertisch gedreht wird. Diese Drehung erfolgt insbe-
sondere mittels eines Drehgreifers, der somit oberhalb
der Auflageebene der Teilstapel auf dem Vordertisch
bzw. Hintertisch angeordnet ist. Insbesondere befindet
sich der Drehgreifer im Bereich des Hintertisches und
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dient dem Drehen des quaderférmigen Gesamtstapels,
somit dem Drehen der mehreren Teilstapel nach deren
quaderférmigen Ausrichtung. Erfolgt das Drehen des
Gutes bei quaderférmiger Ausrichtung des Gesamtsta-
pels, liegt dieser Gesamtstapel nach dem Drehen exakt
angeordnet vor und kann unmittelbar mittels des Vor-
schubsattels dem weiteren Schneidprozess zugefihrt
werden. Auch bei diesem alternativen Verfahren kann
die Planschneidmaschine aufgrund der sehr kurzen Ver-
fahrwege des zu schneidenden Guts sehr kompakt ge-
staltet werden. In der Konsequenz kénnen, wegen der
geringen Verfahrwege des Guts, in relativ kurzer Zeit die
gewunschten Nutzenstapel erzeugt werden. Eine Vor-
richtung zur Durchfihrung des Verfahrens kann auf-
grund der kompakten Gestaltung kostenglnstig herge-
stellt werden.

[0020] Im eingangs beschriebenen Sinne kénnen
durchaus zwischen Nutzenschnitten Zwischenschnitte
erfolgen und bei diesen Zwischenschnitten entstehende
Abfallstreifen entsorgt werden. Hierzu ist die Plan-
schneidmaschine insbesondere im aufgezeigten Sinne
ausgebildet, mit dem Hintertisch und dem Vordertisch,
die zur Bildung eines Spaltes und Abfallentsorgung nach
unten auseinander verfahrbar und anschlieRend wieder
zu schlieRen sind.

[0021] Insbesondere werden alle Férdervorgénge des
zu schneidenden Guts, sei es des Ausgangsstapels, der
mehreren Teilstapel oder der Vielzahl von Teilstapel vor-
zugsweise durch Schieben des zu schneidenden Guts
bewerkstelligt. Grundsatzlich bestiinde aber durchaus
die Mdglichkeit, Greifer zu verwenden, die das schnei-
dende Gut ergreifen und transportieren.

[0022] Das Vorschieben der mehreren Teilstapel und
das Vorschieben der anschlieRend erzeugten Vielzahl
von Teilstapel erfolgt vorzugsweise in derselben Rich-
tung. Diese Gestaltung tragt zu kurzen Verschiebewe-
gen des zu schneidenden Gutes bei, somit zur kompak-
ten Ausbildung der Planschneidmaschine sowie einer
die Planschneidmaschine aufweisenden Gesamtanlage,
die Peripheriegerate zur Weiterverarbeitung des ge-
schnittenen Guts aufweist.

[0023] Unter dem Aspekt der Handhabung des zu
schneidenden Guts wird es als besonders vorteilhaft an-
gesehen, wenn nach dem Trennen des Gesamtstapels
indie Vielzahl von Teilstapel alle Teilstapel auf dem Dreh-
teller bzw. dem Vordertisch angeordnet werden und die
Anordnung der Vielzahl von Teilstapel insgesamt aufden
seitlichen Aufnahmetisch abgeférdert wird. Das Ausrich-
ten der Vielzahl von Teilstapel zur Bildung des quader-
férmigen Gesamtnutzenstapels erfolgt insbesondere im
Bereich des Aufnahmetischs. Hierbei sind dem Aufnah-
metisch vorzugsweise im rechten Winkel zueinander an-
geordnete Ausrichtanschlage zugeordnet, deren senk-
recht zueinander angeordnete Anlageflachen senkrecht
zur Aufnahmefldche des Aufnahmetischs positioniert
sind.

[0024] Es ist ferner denkbar, dass die durch die meh-
reren Teilstapel gebildete Reihe von Teilstapeln und/
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oder der durch die diversen Reihen von Teilstapeln ge-
bildete Gesamtstapel bzw. Gesamtnutzenstapel zwi-
schen parallel zur Abférderrichtung angeordneten An-
schlagen, die aufeinander zu verfahrbar und gegebenen-
falls heb- und senkbar sind, ausgerichtet wird/werden.
[0025] Unter dem Aspekt der Weiterverarbeitung des
Gesamtnutzenstapels wird es als besonders vorteilhaft
angesehen, wenn der Gesamtnutzenstapel vom Aufnah-
metisch auf einen verfahrbaren Aufnahmetisch Gberge-
schoben wird, von dem aus der Gesamtnutzenstapel auf
eine Palette oder auf dieser abgestapelte, zuvor gebil-
dete Gesamtnutzenstapel abgestapelt wird.

[0026] Das erfindungsgemafie Verfahren ermdglicht
es, den Schneidprozess bei Verwendung einer einzigen
Planschneidmaschine bei optimaler Ausnutzung der
Planschneidmaschine zu betreiben. So istinsbesondere
vorgesehen, dass nach dem Trennen des Gesamtsta-
pels in die Vielzahl von Teilstapeln unmittelbar ein wei-
terer Ausgangsstapel dem Hintertisch der Planschneid-
maschine zugefihrt wird und das mindestens einmalige
Verschieben des Ausgangsstapels zum Trennen des
Ausgangsstapels in mehrere Teilstapel erfolgt. Demzu-
folge kann nach dem Abarbeiten eines ersten Ausgangs-
stapels unmittelbar ein zweiter Ausgangsstapel dem Hin-
tertisch der Planschneidmaschine zugefihrt werden, um
diesen dann eventuell randzubeschneiden und im Sinne
des Gesamtstapels und anschlieRend des Gesamtnut-
zenstapels zu verarbeiten.

[0027] Weitere Merkmale der vorliegenden Erfindung
sind in der Beschreibung der nachfolgenden Figuren und
in den Unteransprichen dargestellt, wobei bemerkt wird,
dass alle Einzelmerkmale und alle Kombinationen von
Einzelmerkmalen erfindungswesentlich sind.

[0028] InderZeichnung der Figuren 1 bis 19 sind zwei
erfindungsgeméfe Verfahrensvarianten anhand von
zwei vorteilhaften Vorrichtungsvarianten dargestellt,
ohne hierauf beschrankt zu sein.

[0029] Dieeine Vorrichtungsvarianteistin den Figuren
1 bis 8, die andere Vorrichtungsvariante in den Figuren
9 bis 19 dargestellt.

[0030] Eszeigendie Figuren 1 bis 8 in einer Draufsicht
eine Anlage zum Zuférdem von Ausgangsstapeln zu ei-
ner Planschneidmaschine, ferner den mit der Schneid-
maschine zusammenwirkenden Drehteller sowie eine
Einrichtung zum Abférdern der nach den Schneidvorgan-
gen gebildeten quaderférmigen Gesamtnutzenstapel.
[0031] Zunachst wird bezlglich der grundsatzlichen
Gestaltung der Anlage zum Durchfiihren der ersten Ver-
fahrensvariante auf die Darstellung der Figur 1 Bezug
genommen:

[0032] Gezeigtistein quaderférmiger Stapel 1, deraus
einzelnen bedruckten Blattern gebildet ist, die aus einer
Druckmaschine, insbesondere einer Bogendruckma-
schine ausgegeben und auf eine nicht gezeigte Palette
gestapelt sind. Von diesem Stapel 1 wird mittels einer
Entnahmevorrichtung 2, die einen auf definierter Héhe
anordbaren Tisch 3 aufweist, ein oberer Teilstapel 5 vom
Gesamtstapel enthommen, wobei der Tisch 3, derim Be-
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reich seiner Vorderkante mit einer antreibbaren Uber-
nahmewalze 4 versehen ist, in den schrdg vor der
Ubemahmewalze 4 angeordneten Gesamtstapel ein-
fahrt. Hierdurch wird auf dem Tisch 3 ein im Sinne der
Terminologie der vorliegenden Erfindung als Ausgangs-
stapel 5 bezeichneter Stapel ibernommen. Dieser Aus-
gangsstapel 5 wird mittels einer Vorschubeinrichtung 6
Uber neben dem Tisch 3 angeordnete Tische 7 und 8
einem Hintertisch 9 der Planschneidmaschine 10 zuge-
fuhrt.

[0033] Die Planschneidmaschine 10 weist im Bereich
ihres Hintertisches 9 einen in Richtung der Schneidebe-
ne 11 der Planschneidmaschine 10 vor und zurtick fahr-
baren Vorschubsattel 12 auf, der in Figur 1 in seiner ma-
ximal zuriickgefahrenen Position veranschaulichtist. Vor
dem Hintertisch 9 befindet sich ein Vordertisch 14 der
Planschneidmaschine 10. Der Hintertisch 9 dientder Auf-
nahme des zu schneidenden Guts, der Vordertisch 14
der Aufnahme des geschnittenen Guts. Im einem Portal-
rahmen 13 der Schneidmaschine ist ein Pressbalken
zum Klemmen des auf dem Hintertisch 9 aufliegenden,
zu schneidenden Guts sowie vor dem Pressbalken das
Schneidmesser zum Schneiden des Guts angeordnet.
Vordertisch 14 und Hintertisch 9 sind benachbart der
Schneidebene zur Bildung eines Spaltes auseinander
schiebbar, um bei einem Zwischenschnitt erzeugte Ab-
fallstreifen blattrigen Guts nach unten durch den gebil-
deten Spalt entsorgen zu kénnen. Anschliefiend wird der
Spalt wieder geschlossen.

[0034] Im Portalrahmen 13 ist auf dessen dem Hinter-
tisch zugewandten Seite um eine vertikale Achse
schwenkbar ein Drehgreifer gelagert, der nur beziglich
seines eigentlichen dem Ergreifen des Stapels dienen-
den Greiferelements 40 veranschaulichtist. Gezeigt sind
zwei Greiferpositionen des Greiferelements 40, namlich
eine erste Position, in der das Greiferelement den Stapel
23 seitlich ergreift und im Sinne des Pfeiles A in seine
weitere gezeigte Position um 90° schwenken I&sst.
[0035] MitderBezugsziffer 15 sind Lichtschranken be-
zeichnet, die sicherstellen, dass ein Bediener, der im Be-
reich des Vordertisches 14 an der Planschneidmaschine
10 arbeitet, nicht im Betrieb des Schneidmessers in den
Schneidbereich eingreifen kann.

[0036] Nebenderinsoweitaus dem Stand der Technik
bekannten, beschriebenen Planschneidmaschine 10,
konkret deren Vordertisch 14, ist ein Seitentisch 16 an-
geordnet, auf dem, sofern der bei der erfindungsgema-
Ren Verfahrensvariante Verwendung findende Drehtel-
ler nicht bendtigt wird, geschnittenes Gut abgelegt wer-
den kann. Der Seitentisch 16 grenzt unmittelbar an den
Vordertisch 14 an.

[0037] Die Anlage weist den kreisformigen Drehteller
17 auf, der in einem weiteren Tisch 18 drehbar sowie
Uber nicht veranschaulichte Mittel heb- und senkbar ist.
Der Tisch 18 weist, bezogen auf die veranschaulichte
Draufsicht der Anlage, eine rechteckige Kontur auf, wo-
bei die Langsseiten des Tisches 18 parallel zur Schnei-
debene 11 verlaufen. Die Erstreckung des Tisches in
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Richtung seiner Schmalseiten entspricht im Wesentli-
chen dem Durchmesser des Drehtellers 17, der symme-
trisch im Tisch 18 gelagert ist.

[0038] Der Tisch 18 lasst sich in Richtung der Pfeile
B, wie es der Darstellung der Figur 8 zu entnehmen ist,
zwischen einer rechten Arbeitsposition und einer linken
Parkposition verfahren. Bei zwischen dem Vordertisch
14 und dem Hintertisch 9 gebildetem Spalt, somit vom
Hintertisch 9 senkrecht zur Schneidebene 11 weg ver-
fahrenen Vordertisch 14, ist der Tisch 18 mit dem Dreh-
teller 17 benachbart dem Vordertisch 14 positioniert.
Zum Uberfiihren in die Parkposition wird der Tisch 18 in
Richtung des Pfeiles parallel zur Schneidebene 11 aus
dem Anlagebereich mit dem Vordertisch 14 verfahren,
so dass ein Bediener unmittelbar an den Vordertisch 14
herantreten kann, um dort, entsprechend dem konkreten
Verwendungszweck der Planschneidmaschine 10, ge-
schnittenes Gut handhaben zu kénnen. Zurlickgefahren
wird der Tisch 18 aus seiner Parkposition in seine Ar-
beitsposition in Richtung des anderen Pfeiles B. In der
Arbeitsposition ist der Tisch 18 benachbart eines weite-
ren Tisches 19 mit rechteckiger Oberflache angeordnet.
Parallel zur Schneidebene 11 weist dieser Tisch 19 auf
seiner dem Seitentisch 16 zugewandten Seite ein Aus-
richtlineal 20 auf, das senkrecht zur Oberflache des Ti-
sches 19 positioniert ist und horizontal sowie vertikal ver-
fahrbar ist. Entsprechend ist der dem Tisch 18 abge-
wandten Langsseite des Tisches 19 ein horizontal und
vertikal verfahrbares Ausrichtlineal 21 zugeordnet. Der
Tisch 19 dient der Aufnahme eines nachfolgend noch
naher zu erértemden Gesamtnutzenstapels, der mittels
einer neben dem Tisch 19 angeordneten Abstapeleinheit
22 auf eine Palette bzw. einen auf dieser aufliegenden,
bereits abgestapelten Gesamtnutzenstapel identischer
Abmessung und Gestalt abgestapelt wird, um anschlie-
Rend die gestapeltem Gesamtnutzenstapel der weiteren
Verarbeitung zuzufiihren.

[0039] Nachfolgend wird anhand der Darstellung der
Figuren das erfindungsgemafRe Verfahren erlautert:

Veranschaulicht ist in den Figuren das Schneiden
von zwei Ausgangsstapeln 5. In der Figur 1 befindet
sich der zweite Ausgangsstapel 5 noch auf dem
Tisch 3, ist somit vom Stapel 1 abgenommen wor-
den, wahrend der erste Ausgangsstapel bereits an
seinen vier vertikal angeordneten Seiten, somit an
seinem Rand beschnitten worden ist, wie dies fur die
unterschiedlichen Drehpositionen durch die Anga-
ben "1. Schnitt". "2. Schnitt", "3. Schnitt" und "4.
Schnitt" verdeutlicht ist. Das Drehen des Ausgangs-
stapels 5 erfolgt mittels des das Greiferelement 40
aufweisenden Drehgreifers. Nach dem Randbe-
schnitt des Ausgangsstapels 5 liegt ein randbe-
schnittener Ausgangsstapel 23 im Bereich des Hin-
tertisches 9 der Planschneidmaschine 10 vor. Dieser
Ausgangsstapel 23 wird mittels des Vorschubsattels
12 unter das Schneidmesser vorgeschoben und es
erfolgt ein Trennschnitt, bei dem der randbeschnit-
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tene Ausgangsstapel 23 in zwei Teilstapel 24, 25
unterteilt wird. Nach dem Schnitt liegt der Teilstapel
24 auf dem Hintertisch 9 und der Teilstapel 25 auf
dem Vordertisch 14 auf. Nach dem Trennschnitt
kann gegebenenfalls ein Zwischenschnitt wie zur EP
0 056 874 A2 beschrieben eingelegt werden. Dies
bedeutet, dass nach dem Trennschnitt der Vorder-
tisch 14 zur Bildung des Spaltes vom Hintertisch 9
wegbewegt wird, dann der Teilstapel 24 geringfiigig
mittels des Vorschubsattels 12, wobei dieser in allen
Figuren unabhangig von seiner jeweiligen dem Ver-
fahrensschritt zugeordneten Verfahrensposition in
seiner hinteren Endstellung veranschaulicht ist, vor-
bewegt wird, anschliefend das Pressen dieses Teil-
stapels 24 mittels des Pressbalkens erfolgt und dann
der Zwischenschnitt vollzogen wird, so dass bei die-
sem Zwischenschnitt entstehender Schneidgutab-
falls durch den Spalt nach unten abgeférdert wird.
Es wird der Vordertisch 14 gegen den Hintertisch 9
bewegt und der Teilstapel 24 auf den Vordertisch 14
gefordert, insbesondere mittels des Vorschubsattels
12 vorgeschoben.

[0040] Figur 1 veranschaulicht, dass nach dem Schnitt
der aufdem Vordertisch 14 liegende Teilstapel 25 mittels
eines parallel zur Schneidebene 10 in Richtung des Pfei-
les C verfahrbaren, im Portalrahmen 13 gelagerten Sei-
tenlineals 41 und einem in Richtung des Pfeiles D senk-
recht zur Schneidebene 11 verfahrbaren vorderen Line-
als 42 zur Einhaltung der quaderférmigen Gestalt des
Teilstapels 25 ausrichtbar ist.

[0041] Figur 2 veranschaulicht den bereits auf den
Drehteller 17 parallel zur Schneidebene 11 geférderten
Telistapel 25. Das Fordern des Teilstapels 25 auf den
Drehteller 17 erfolgt bei vom Hintertisch 9 weggefahre-
nem Vordertisch 14, somit bei zwischen Hintertisch 9und
Vordertisch 14 gebildetem Spalt 43, mittels eines Vor-
schublineals 44, das parallel zur Schneidebene 11 an-
geordnet ist und in Richtung des Pfeiles E und entge-
gengesetzt verfahrbar ist. In Figur 2 ist das Vorschubli-
neal 44 in einer ersten Stellung im Bereich der Hinter-
kante des Vordertisches 14 und in einer zweiten Stellung
oberhalb des Drehtellers 17 gezeigt. Entsprechend wird
der Teilstapel 24 gemal dem veranschaulichten Pfeil E
auf den Drehteller 17 geférdert, wie es der Darstellung
der Figur 3 zu entnehmen ist. Zu diesem Zeitpunkt wird
bereits der zweite Teilstapel 5 mittels der Vorschubein-
richtung 6 in Richtung der Planschneidmaschine 10 ge-
fordert und benachbart des Hintertisches 9 positioniert.
[0042] Wie der Darstellung der Figur 4 zu entnehmen
ist, wird nach dem Uberschieben der beiden Teilstapel
24 und 25, somit der im Sinne der Erfindung gebildeten
mehreren Teilstapel auf dem Drehteller 17 dieser um 90°
um dessen vertikale Achse um 90° gedreht. In der Figur
4 ist eine gedrehte Zwischenstellung und die gedrehte
Endstellung der beiden Teilstapel 24 und 25 veranschau-
licht, wobei nur zur Endstellung die Teilstapel beziffert
sind. Es werden dann die auf dem Drehteller 17 ange-
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ordneten Teilstapel 24 und 25 in Richtung des entgegen-
gesetzt zum Pfeil E orientierten Pfeils D mittels des vor-
deren Lineals 42 auf den Hintertisch 9 zurlickgeférdert
und die beiden Teilstapel 24 und 25 am Vorschubsattel
12 und, in Richtung des Pfeiles F, an einem senkrecht
zur Schneidebene 10 angeordneten Seitenlineal 26 der
Planschneidmaschine 10 ausgerichtet. Demzufolge lie-
gen die beiden Teilstapel 24 und 25 als exakt ausgerich-
teter quaderférmiger Gesamtstapel 27 vor.

[0043] Mittels des Vorschubsattels 12 wird der Ge-
samtstapel 27 vorgeschoben. Es wird der in Figur 5 ver-
anschaulichte erste Schnitt des Gesamtstapels 27
durchgefiihrt, dann, nach dem Ausrichten der beiden bei
diesem Schnitt erzeugten Teilstapel 28 und 29 mittels
der Lineale 41 und 42, der Gesamtstapel 27 mittels des
Lineals 44 weiter in Richtung des Vordertisches 14 auf
den Drehteller 17 vorgeschoben und der zweite Schnitt
des Gesamtstapels 27 mit Ausrichten und Vorschieben
der Teilstapel 30 und 31 auf den Drehteller 17 durchge-
flhrt, wobei, wie der Darstellung der Figur 7 zu entneh-
men ist, infolge der beiden Schnitte sechs Teilstapel 28,
29, 30, 31, 32 und 33 gebildet sind. Diese sechs Teilsta-
pel bilden im Sinne der Terminologie der vorliegenden
Erfindungsbeschreibung die Vielzahl von Teilstapeln.
[0044] In Figur 6 ist veranschaulicht, dass die zuerst
gebildeten Teilstapel 28 und 29 bereits in Richtung des
Pfeiles E auf den Drehteller 17 geférdert sind. Figur 7
zeigt die zusatzlich auf den Drehteller 17 geférderten,
beim weiteren Schnitt entstandenen Teilstapel 30 und
31, mittels derer die zuerst erzeugten Teilstapel 28 und
29 weiter auf den Drehteller 17 geschoben worden sind.
Beim Uberschieben der Teilstapel 32 und 33 mittels des
Lineals 44 werden die Teilstapel 28 bis 31 von den Teil-
stapeln 32 und 33 weiter auf den Drehteller 17 gescho-
ben, wie es der Darstellung der Figur 8 zu entnehmen ist.
[0045] Sobald nach dem Schneiden der Teilstapel 28
bis 33 der Vorschubsattel 12 wieder in seine maximal
zurlickgefahrene Position verfahren ist, wird der benach-
bart des Hintertischs 9 angeordnete Teilstapel 5 auf den
Hintertisch 9 verschoben und es erfolgen die vorbe-
schriebenen Randbeschnitte. Gleichzeitig wird vom Sta-
pel 1 ein neuer Teilstapel 5 entnommen. Der randbe-
schnittene, auf dem Hintertisch 9 befindliche Ausgangs-
stapel 23 wird dann, entsprechend dem Vorbeschriebe-
nen, zunachst in die Teilstapel 24 und 25 und dann in
die Teilstapel 28 bis 33 unterteilt.

[0046] Bezogenaufdie Darstellung der Figur 8 werden
die auf dem Drehteller 17 befindlichen sechs Teilstapel
28 bis 33 gemal dem Pfeil F mittels eines senkrecht zur
Schneidebene 11 angeordneten und parallel zur Schnei-
debene 11 verfahrbaren Seitenlineal 45 (das wiederum
in zwei Stellungen gezeigt ist) auf den Tisch 19, der an
den Tisch 18 angrenzt, abgeférdert und an den Ausricht-
linealen 20 und 21 ausgerichtet, so dass sich ein aus den
sechs Teilstapeln 28 bis 33 gebildeter exakt quaderfor-
miger Gesamtnutzenstapel 34 ergibt. Dieser auf dem
Tisch 19 gebildete Gesamtnutzenstapel 34 wird mittels
der Abstapeleinheit 22 auf die Palette 35 bzw. einen auf
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der Palette 35 abgestapelten, bereits friiher erzeugten
Gesamtnutzenstapel 34 abgestapelt.

[0047] Wahrend dieses Abstapelvorgangs wird der auf
dem Vordertisch 14 und dem Hintertisch 9 der Plan-
schneidmaschine 10 ruhende randbeschnittene Aus-
gangsstapel 23 zum Erzeugen der beiden Teilstapel 28
und 30 geschnitten. Es schlie3t sich somit der Schneid-
und Abférderprozess gemal den beschriebenen Figuren
1 bis 8 an.

[0048] In der Figur 8 sind, ausschlief3lich zum besse-
ren Verstandnis, die Teilstapel 28 bis 33 in drei unter-
schiedlichen Positionen - auf dem Drehteller 17, auf dem
Tisch 19 und auf der Palette 35 - veranschaulicht. Real
befindet sich die Anordnung der Teilstapel 28 bis 33 ent-
weder auf dem Drehteller 17 oder dem Tisch 19 oder der
Palette 25 bzw. auf dem auf der Palette 35 bereits friiher
abgelegten Gesamtnutzenstapel 34.

[0049] Die Figuren 9 bis 19 zeigen eine geringfiigig
gegenuber der Anlage gemaR den Figuren 1 bis 8 mo-
difizierte Anlage zur Durchfihrung der zweiten erfin-
dungsgemafen Verfahrensvariante. Vorrichtungsmerk-
male der Variante gemaR der Figuren 9 bis 19, die mit
solchen der Variante gemaf der Figuren 1 bis 8 liber-
einstimmen, sind der Einfachheit halber mit denselben
Bezugsziffern bezeichnet.

[0050] Nachfolgend sind nur diejenigen Merkmale der
zweiten Vorrichtungsvariante bzw. zweiten Verfahrens-
variante erortert, die von denjenigen der ersten Vorrich-
tungsvariante bzw. Verfahrensvariante geman der Figu-
ren 1 bis 8 abweichen.

[0051] Der Unterschied der Variante gemaf der Figu-
ren 9 bis 19 zur Variante gemaf der Figuren 1 bis 8 be-
steht darin, dass die Vorrichtung keinen Tisch 18 mit
Drehteller 17 aufweist und der Tisch 19 nicht vor dem
Tisch 16, sondern seitlich neben dem Tisch 16 angeord-
net ist, so dass das Abfordern der Teilstapel 28 bis 33
nicht insgesamt erfolgt, sondern taktweise ein Teilsta-
pelpaar, zunachst die Teilstapel 28 und 29, dann die Teil-
stapel 30 und 31, schliellich die Teilstapel 32 und 33
abgeférdert werden. Dieses Abfordern erfolgt mittels des
Seitenlineals 41, nach dem Ausrichten des jeweiligen
Stapelpaars am vorderen Lineal 42.

[0052] Da kein Drehteller 17 vorhanden ist, erfolgt das
Drehen der beiden Teilstapel 24 und 25, nach deren Zu-
rickschieben auf den Hintertisch 9 mittels des vorderen
Lineals 42 durch Ergreifen mittels des beschriebenen
Drehgreifers, konkret des beschriebenen Greiferele-
ments 40. Der Tisch ist horizontal und vertikal verfahrbar,
so dass die Teilstapel 28 bis 33 vom Vordertisch 14, in
einer Abférderrichtung parallel zur Schneidebene, Gber
den Tisch 16 auf den Tisch 19 (ibergeschoben werden
kénnen. Mittels des Tisches 19 kénnen die auf diesem
abgestapeltem Teilstapel unmittelbar Gber die Palette 35
verfahren und auf dem Tisch 19 gebildete Gesamtnut-
zenstapel 34 mittels der Abstapeleinheit 32 auf die Pa-
lette 35 bzw. einen auf der Palette 35 abgestapelten,
bereits friiher erzeugten Gesamtnutzenstapel 34 abge-
stapelt werden.



13 EP 2 228 182 B1 14

[0053] Im Detail veranschaulicht die Figur 9 das Uber-
nehmen des Ausgangsstapels 5 auf den Hintertisch 9
der Planschneidmaschine und das Beschneiden dieses
Ausgangsstapels an seinen vier Randern, wobeizum Po-
sitionieren des Ausgangsstapels dieser jeweils mittels
des Drehgreifers 40 um eine vertikale Achse gedreht
wird. Nach dem Randbeschnitt des Ausgangsstapels 5
liegt der randbeschnittene Ausgangsstapel 23 vor.
[0054] Figur 10 zeigt den Ausgangsstapel 2 nach dem
Trennen in die beiden Teilstapel 24 und 25.

[0055] Figur 11 verdeutlicht, dass nach dem in Figur
10 veranschaulichten Trennschnitt der Vordertisch 14
vom Hintertisch 9 weg verfahren wird, so dass sich zwi-
schen diesen ein Spalt 43 ergibt. Der Teilstapel 25 wird
ausgerichtet, dies ist veranschaulicht durch das Seiten-
lineal 41 und das vordere Lineal 42. Bei ge6ffnetem Spalt
kann ein Zwischenschnitt, wie er zur EP 0 056 874 A1
beschrieben ist, eingelegt werden.

[0056] Figur 12 veranschaulicht das Zurtickschieben
der beiden Teilstapel 24 und 25, nachdem der Spalt 43
wieder geschlossen ist. Das Zurlickschieben auf den
Vordertisch 9 in den Bereich des Greiferelements 40 er-
folgt mittels des vorderen Lineals 42.

[0057] Es wird dann die durch die Teilstapel 24 und 25
gebildete Stapelanordnung, wie in Figur 13 gezeigt, mit-
tels des Greiferelements 40 um 90° gedreht, so dass die
Trennebene zwischen den beiden Teilstapeln 24 und 25
senkrecht zur Schneidebene 11 positioniert ist.

[0058] Dann werden, wie in Figur 14 gezeigt, die bei-
den Teilstapel 28 und 29 mittels des Vorschubsattels 12
vorgeschoben und es erfolgt der erste Trennschnitt mit
Bildung der Teilstapel 28 und 29.

[0059] Figur 15 zeigt, dass nach diesem Trennschnitt
der Spalt 23 zwischen Hintertisch 9 und Vordertisch 14
wieder gedffnet wird und nach Ausrichtung des durch die
Teilstapel 28 und 29 gebildeten Stapelpaares an den Li-
nealen41 und 42 dieses Paar mittels des Lineals 41 Giber
den Tisch 16 auf den Tisch 19 (ibergeschoben wird. Das
Stapelpaar wird hierbei am Lineal 21 des Tisches 19 aus-
gerichtet.

[0060] Nach dem SchlieRen des Spaltes 43 wird die
auf dem Hintertisch 9 und dem Vordertisch 14 aufliegen-
de Stapelanordnung mittels des Vorschubsattels 12 vor-
geschoben und es erfolgt ein weiterer Trennschnitt, wo-
bei die Teilstapel 30 bis 33 gebildet werden. Die Teilsta-
pel 30 und 31 bilden ein Teilstapelpaar, die Teilstapel 32
und 33 ein weiteres Teilstapelpaar. Die Situation nach
dem beschriebenen Trennschnitt ist in Figur 16 veran-
schaulicht.

[0061] Figur 17 zeigt, dass nach dem erneuten Offnen
des Spaltes 43 und Ausrichten der Teilstapel 30 und 31
am Lineal 42 das durch die Teilstapel 30 und 31 gebildete
Teilstapelpaar mittels des Lineals 41 Uber den Tisch 16
aufden Tisch 19 Uibergeschoben wird. Zuvoristder Tisch
um ein solches MaR in Richtung der Abstapeleinheit ver-
fahren worden, dass beim Uberschieben der Teilstapel
30 und 31 aufden Tisch 19 diese unmittelbar benachbart
der Teilstapel 28 und 29 positioniert sind.
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[0062] Nach dem SchlieRen des Spalts 43 wird das
aus den Teilstapeln 32 und 33 gebildete Teilstapelpaar
mittels des Vorschubsattels auf den Vordertisch 14 Gber-
geschoben, dort am Lineal 42 ausgerichtet und mittels
des Lineals 41 tber den Tisch 16 auf den Tisch 19 Uber-
geschoben. Der Tisch 19 ist zuvor weiter in Richtung der
Abstapeleinheit 22 verfahren worden, so dass die Teil-
stapel 32 und 33 unmittelbar benachbart der Teilstapel
30 und 31 positioniert sind. Sobald die Teilstapel 32 und
33 auf den Vordertisch 14 ibergeschoben sind, fahrt der
Vorschubsattel 12 in seine Ausgangsstellung zuriick und
es wird der nachste Rand zu beschneidende Stapel 5
dem Hintertisch 9 zugefiihrt, so dass dieser nunmehrim
aufgezeigten Sinne verarbeitet werden kann, sich dem-
nach ein neuer entsprechender Schneidzyklus an-
schlie3t. Diese Situation ist in Figur 18 veranschaulicht.
[0063] Nach dem Anordnen der sechs Teilstapel 28
bis 33 auf dem Tisch 19 wird dieser geringfiigig oberhalb
der Palette 32 bzw. eines auf der Palette 32 bereits ab-
gestapelten Gesamtnutzenstapels 34 positioniert und
der auf dem Tisch 19 befindliche Gesamtnutzenstapel
34 mittels der Abstapeleinheit 32 abgestapelt.

[0064] In den, die beiden Varianten verdeutlichenden
Figuren sind aus Griinden besseren Verstandnisses die-
selben Teile durchaus in derselben Figur mehrfach dar-
gestellt, um durch die unterschiedlichen Positionen des
jeweiligen Teils den Verfahrensablauf besser zu veran-
schaulichen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erzeugen von Nutzenstapeln durch
Schneiden von aus einer Vielzahl von Bogen gebil-
deten quaderférmigen Ausgangsstapeln in Quer-
und Langsrichtung mittels einer einzigen Plan-
schneidmaschine, gekennzeichnet durch folgen-
de Merkmale:

- Mindestens einmaliges Vorschieben des auf
einem Hintertisch (9) der Schneidmaschine (10)
angeordneten Ausgangsstapels (23) mittels ei-
ner im Bereich des Hintertisches (9) angeord-
neten Vorschubeinrichtung (12) unter ein
Schneidmesser der Schneidmaschine (10) und
Trennen des Ausgangsstapels (23) in mehrere
Teilstapel (24, 25),

- Zuriickschieben der mehreren Teilstapel (24,
25) unter dem Schneidmesser hindurch mittels
einer weiteren Vorschubeinrichtung (42),

- Ausrichten der mehreren Teilstapel (24, 25)
auf dem Hintertisch (9) zur Bildung eines qua-
derférmigen Gesamtstapels (27),

- mindestens einmaliges Vorschieben des Ge-
samtstapels (27) unter das Schneidmesser und
Trennen des Gesamtstapels (27) in eine Viel-
zahl von Teilstapel (28, 29, 30, 31, 32, 33),



2. Verfahren nach Anspruch 1,
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wobei nach dem Trennen des Ausgangsstapels (23)
in die mehreren Teilstapel (24, 25) und vor dem Vor-
schieben des Gesamtstapels (27) zur Bildung der
Vielzahl von Teilstapel (28, 29, 30, 31, 32, 33), die
mehreren Teilstapel (24, 25) gedreht werden, so
dass diese Teilstapel (24, 25) senkrecht zu deren
Ausgangsposition positioniert sind,

- seitliches Abférdern der bei diesen Schnitten
entstandenen Vielzahl von Teilstapel (28, 29,
30, 31, 32, 33) auf einen seitlich der Schneid-
maschine (10) angeordneten Aufnahmetisch
(19) und Ausrichten der Vielzahl von Teilstapel
(28, 29, 30, 31, 32, 33) zur Bildung eines qua-
derférmigen Gesamtnutzenstapels (34).

gekennzeichnet
durch folgende Merkmale:

- Abférdern der beim Schneiden des Ausgangs-
stapels entstandenen mehreren Teilstapel (24,
25) auf einen vor dem Hintertisch (9) angeord-
neten Drehteller (17),

- Drehen der auf dem Drehteller (17) angeord-
neten mehreren Teilstapel (24, 25) mittels des
Drehtellers (17) um einen Winkel, so dass diese
Teilstapel (24, 25) senkrecht zu deren Aus-
gangsposition auf dem Drehteller (17) positio-
niert sind,

- Abférdern der auf dem Drehteller angeordne-
ten mehreren Teilstapel (24, 25) auf den Hinter-
tisch (9) und Ausrichten dieser Teilstapel (24,
25) zur Bildung eines quaderférmigen Gesamt-
stapels (27).

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die bei den Schnitten entstandenen
mehreren Teilstapel (24, 25) nacheinander auf den
vor dem Hintertisch (9) angeordneten Drehteller (17)
abgeférdert werden.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die bei den Schnitten entstan-
denen mehreren Teilstapel (24, 25) derart auf den
Drehteller (17) abgefordert werden, dass die meh-
reren Teilstapel (24, 25) einen quaderférmigen Ge-
samtstapel (27) bilden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die auf dem Drehtel-
ler (17) angeordneten mehreren Teilstapel (24, 25)
mittels des Drehtellers (17) um 90° gedreht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Trennen
des Gesamtstapels (27) in eine Vielzahl von Teilsta-
peln (28, 29, 30, 31, 32, 33) alle Teilstapel auf den
Drehteller (17) angeordnet werden und die Anord-
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11.

12.

13.

14,

nung der Vielzahl von Teilstapeln (28, 29, 30, 31,
32, 33) insgesamt auf den seitlichen Aufnahmetisch
(19) abgeférdert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mehreren Teilstapel (24, 25) auf
dem Hintertisch (9) oder einem Vordertisch (14) der
Schneidmaschine (10) gedreht werden, insbeson-
dere der aus den mehreren Teilstapeln (24, 25) ge-
bildete quaderférmige Gesamtstapel (27) auf dem
Hintertisch (9) gedreht wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mehreren Teilstapel (24, 25), ins-
besondere der quaderférmige Gesamtstapel (27)
mittels eines Drehgreifers (40), insbesondere eines
im Bereich des Hintertischs (9) angeordneten Dreh-
greifers (40) gedreht werden/wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Ausgangsstapel
(5) randbeschnitten wird und der randbeschnittene,
quaderférmige Ausgangsstapel (23) in mehrere Teil-
stapel (24, 25) getrennt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen Nutzen-
schnitten Zwischenschnitte erfolgen und bei diesen
Zwischenschnitten entstehende Abfallstreifen ent-
sorgt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die auf den Hinter-
tisch (9) abgeférderten mehreren Teilstapel (24, 25)
an einem Vorschubsattel (12) und einem senkrecht
hierzu angeordneten Seitenanschlag (26) der
Schneidmaschine (10) ausgerichtet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das VVorschieben der
mehreren Teilstapel (24, 25,) und das Vorschieben
der Vielzahl von Teilstapel (28, 29, 30, 31, 32, 33)
in derselben Richtung (B) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Gesamtnutzen-
stapel (34) vom Aufnahmetisch (19) mittels einer Ab-
stapeleinheit (22) auf eine Palette (35) oder einen
auf dieser abgestapelten, zuvor gebildeten Gesamt-
nutzenstapel (34) abgestapelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Trennen
des Gesamtstapels (27) indie Vielzahl von Teilstapel
(28, 29, 30, 31, 32, 33) unmittelbar ein weiterer Aus-
gangsstapel, insbesondere ein Rand zu beschnei-
dender Ausgangsstapel (5) dem Hintertisch (9) der
Schneidmaschine (10) zugefiihrt wird und das min-
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destens einmalige Verschieben des Ausgangssta-
pels (5), insbesondere des randbeschnittenen, qua-
derférmigen Ausgangsstapels (23) zum Trennen
dieses Ausgangsstapels, in mehrere Teilstapel (24,
25) erfolgt.

Claims

Method of creating pre-trimmed stacks by cutting cu-
bic initial stacks, formed from a multiplicity of sheets,
inthe transverse and longitudinal direction by means
of a single guillotine, characterized by the following
features:

- at least once, pushing the initial stack (23) ar-
ranged on a rear table (9) of the guillotine (10)
forward under a cutting knife of the guillotine (10)
by means of a feed device (12) arranged in the
region of the rear table (9), and dividing the initial
stack (23) into a plurality of part stacks (24, 25),
- pushing the plurality of part stacks (24, 25) back
through under the cutting knife by means of a
further feed device (42),

- aligning the plurality of part stacks (24, 25) on
the rear table (9) in order to form a cubic com-
bined stack (27),

- atleast once, pushing the combined stack (27)
forward under the cutting knife and dividing the
combined stack (27) into a multiplicity of part
stacks (28, 29, 30, 31, 32, 33),

after the initial stack (23) has been divided into the
plurality of part stacks (24, 25) and before the com-
bined stack (27) is pushed forward in order to form
the multiplicity of part stacks (28, 29, 30, 31, 32, 33),
the plurality of part stacks (24, 25) being rotated, so
that these part stacks (24, 25) are positioned at right
angles to their initial position,

- conveying the multiplicity of part stacks (28,
29, 30, 31, 32, 33) produced during this cutting
laterally away onto a holding table (19) arranged
at the side of the guillotine (10) and aligning the
multiplicity of part stacks (28, 29, 30, 31, 32, 33)
to form a cubic combined pre-trimmed stack
(34).

2. Method according to Claim 1, characterized by the

following features:

- conveying the plurality of part stacks (24, 25)
produced during the cutting of the initial stack
away onto a turntable (17) arranged in front of
the rear table (9),

- rotating the plurality of part stacks (24, 25) ar-
ranged on the turntable (17) through an angle
by means of the turntable (17), so that these part
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10.

11.

stacks (24, 25) are positioned on the turntable
(17) at right angles to their initial position,

- conveying the plurality of part stacks (24, 25)
arranged on the turntable away onto the rear
table (9) and aligning these part stacks (24, 25)
to form a cubic combined stack (27).

Method according to Claim 2, characterized in that
the plurality of part stacks (24, 25) produced during
the cutting are conveyed away one after another onto
the turntable (17) arranged in front of the rear table

9).

Method according to Claim 2 or 3, characterized in
that the plurality of part stacks (24, 25) produced
during the cutting are conveyed away onto the turn-
table (17) in such a way that the plurality of part
stacks (24, 25) form a cubic combined stack (27).

Method according to one of Claims 2 to 4, charac-
terized in that the plurality of part stacks (24, 25)
arranged on the turntable (17) are rotated through
90° by means of the turntable (17).

Method according to one of Claims 2 to 5, charac-
terized in that after the combined stack (27) has
been divided into a multiplicity of part stacks (28, 29,
30, 31, 32, 33), all the part stacks are arranged on
the turntable (17) and the arrangement of the multi-
plicity of part stacks (28, 29, 30, 31, 32, 33) is con-
veyed away as a whole onto the lateral holding table
(19).

Method according to Claim 1, characterized in that
the plurality of part stacks (24, 25) are rotated on the
rear table (9) or a front table (14) of the guillotine
(10), in particular the cubic combined stack (27)
formed from the plurality of part stacks (24, 25) is
rotated on the rear table (9).

Method according to Claim 7, characterized in that
the plurality of part stacks (24, 25), in particular the
cubic combined stack (27), is/are rotated by means
of a rotary gripper (40), in particular a rotary gripper
(40) arranged in the region of the rear table (9).

Method according to one of Claims 1 to 8, charac-
terized in that the initial stack (5) is trimmed at the
edge and the edge-trimmed, cubic initial stack (23)
is divided into a plurality of part stacks (24, 25).

Method according to one of Claims 1 to 9, charac-
terized in that intermediate cuts are made between
pre-trimming cuts and waste strips produced during
this intermediate cutting are disposed of.

Method according to one of Claims 1 to 10, charac-
terized in that the plurality of part stacks (24, 25)



12

13.

14.

19 EP 2 228 182 B1 20

conveyed away onto the rear table (9) are aligned
on a feed saddle (12) and a side stop (26) arranged
atright angles thereto and belonging to the guillotine
(10).

Method according to one of Claims 1 to 11, charac-
terized in that the actions of pushing the plurality of
part stacks (24, 25) forward and of pushing the mul-
tiplicity of part stacks (28, 29, 30, 31, 32, 33) forward
are carried out in the same direction (B).

Method according to one of Claims 1 to 12, charac-
terized in that the combined pre-trimmed stack (34)
from the holding table (19) is stacked by means of a
stacking unit (22) on a pallet (35) or a combined pre-
trimmed stack (34) formed previously and stacked
on the said pallet (35).

Method according to one of Claims 1 to 13, charac-
terized in that after the combined stack (27) has
been divided into the multiplicity of part stacks (28,
29, 30, 31, 32, 33), a further initial stack, in particular
an initial stack (5) to be trimmed at the edge, is fed
directly to the rear table (9) of the guillotine (10), and
the initial stack (5), in particular the edge-trimmed,
cubic initial stack (23), is pushed forward at least
once in order to separate this initial stack into a plu-
rality of part stacks (24, 25).

Revendications

Procédé pour produire des piles de flans par décou-
page de piles de départ de forme parallélépipédique
formées par une pluralité de feuilles dans la direction
transversale et longitudinale au moyen d’une guillo-
tine unique, caractérisé par les caractéristiques
suivantes :

- faire avancer au moins une fois la pile de départ
(23) disposée sur une table arriere (9) de la
guillotine (10) au moyen d’un dispositif d’avance
(12) disposé dans la région de la table arriere
(9) sous une lame de coupe de la guillotine (10)
et séparer la pile de départ (23) en plusieurs
piles partielles (24, 25),

- ramener la pluralité de piles partielles (24, 25)
par dessous la lame de coupe au moyen d’un
dispositif d’avance supplémentaire (42),

- orienter la pluralité de piles partielles (24, 25)
sur la table arriere (9) pour former une pile com-
plete (27) de forme parallélépipédique,

- faire avancer au moins une fois la pile compléte
(27) sous la lame de coupe et séparer la pile
compléte (27) en une pluralité de piles partielles
(28, 29, 30, 31, 32, 33),

ou, aprés la séparation de la pile de départ (23) en
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la pluralité de piles partielles (24, 25) et avant 'avan-
ce de la pile compléte (27) pour former la pluralité
de piles partielles (28, 29, 30, 31, 32, 33), la pluralité
de piles partielles (24, 25) est tournée, de sorte que
ces piles partielles (24, 25) soient positionnées per-
pendiculairement a leur position de départ,

- évacuer latéralement la pluralité de piles par-
tielles (28, 29, 30, 31, 32, 33) produite au cours
de ces découpages sur une table de réception
(19) disposée latéralement par rapport a la
guillotine (10) et orienter la pluralité de piles par-
tielles (28, 29, 30, 31, 32, 33) pour former une
pile de plans totales parallélépipédique (34).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par

les caractéristiques suivantes :

- évacuer la pluralité de piles partielles (24, 25)
formée lors du découpage de la pile de départ
sur un plateau tournant (17) disposé avant la
table arriere (9),

- faire tourner la pluralité de piles partielles (24,
25) disposée sur le plateau tournant (17) au
moyen du plateau tournant (17) suivant un cer-
tain angle de telle sorte que ces piles partielles
(24, 25) soient positionnées perpendiculaire-
menta leur position de départ sur le plateau tour-
nant (17),

- évacuer la pluralité de piles partielles (24, 25)
disposée sur le plateau tournant sur la table ar-
riere (9) et orienter ces piles partielles (24, 25)
pour former une pile compléte (27) de forme pa-
rallélépipédique.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que lapluralité de piles partielles (24, 25) formées
lors du découpage sont évacuées les unes derriére
les autres sur le plateau tournant (17) disposé avant
la table arriére (9).

Procédé selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que la pluralité de piles partielles (24, 25) for-
mée lors du découpage est évacuée sur le plateau
tournant (17) de telle sorte que la pluralité de piles
partielles (24, 25) forme une pile compléte (27) de
forme parallélépipédique.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
2 a 4, caractérisé en ce que la pluralité de piles
partielles (24, 25) disposée sur le plateau tournant
(17) est tournée de 90° au moyen du plateau tour-
nant (17).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
2 a 5, caractérisé en ce qu’apres la séparation de
la pile compléte (27) en une pluralité de piles partiel-
les (28, 29, 30, 31, 32, 33), toutes les piles partielles
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sont disposées sur le plateau tournant (17) et 'agen-
cement de la pluralité de piles partielles (28, 29, 30,
31, 32, 33) est évacué dans I'ensemble sur la table
de réception latérale (19).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la pluralité de piles partielles (24, 25) est
tournée sur la table arriere (9) ou sur une table avant
(14) de la guillotine (10), et en particulier la pile com-
plete (27) de forme parallélépipédique formée de la
pluralité de piles partielles (24, 25) est tournée sur
la table arriere (9).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que la pluralité de piles partielles (24, 25), en
particulier la pile compléte (27) de forme parallélé-
pipédique, est tournée au moyen d’'un dispositif de
préhension rotatif (40), en particulier d’un dispositif
de préhension rotatif (40) disposé dans la région de
la table arriére (9).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 8, caractérisé en ce que la pile de départ (5)
estdécoupée au niveau des bords et la pile de départ
de forme parallélépipédique découpée au niveau
des bords (23) est séparée en plusieurs piles par-
tielles (24, 25).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a9, caractérisé en ce qu’entre les découpages
de flans sont effectués des découpages intermédiai-
res et les bandes de chute produites lors de ces dé-
coupages intermédiaires sont jetées.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 10, caractérisé en ce que la pluralité de piles
partielles (24, 25) évacuée sur la table arriére (9) est
orientée au niveau d’une équerre d’avancement (12)
et d’une butée latérale (26) de la guillotine (10) dis-
posée perpendiculairement a celle-ci.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a11, caractérisé en ce que 'avance de la pluralité
de piles partielles (24, 25) et 'avance de la pluralité
de piles partielles (28, 29, 30, 31, 32, 33) s’effectuent
dans la méme direction (B).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 12, caractérisé en ce que la pile de flans com-
plete (34) est désempilée de la table de réception
(19) au moyen d’une unité de désempilage (22) sur
une palette (35) ou sur un pile de flans compléte (34)
déja formée auparavant et désempilée sur celle-ci.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a 13, caractérisé en ce qu’apres la séparation de
la pile compléte (27) dans la pluralité de piles par-
tielles (28, 29, 30, 31, 32, 33), une autre pile de dé-
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part, en particulier un bord de piles de départs (5) a
découper est acheminée directement a la table ar-
riere (9) de la guillotine (10) et 'au moins un dépla-
cement unique de la pile de départ (5), en particulier
de la pile de départ de forme parallélépipédique dé-
coupée aux bords (23), est effectué pour séparer
cette pile de départ en plusieurs piles partielles (24,
25).
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