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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Einrich-
tung fir die Durchfiihrung von Schneidoperationen offe-
ner Formatkanten mindestens eines Druckproduktes,
namlich fur die Beschneidung mindestens einer Kopf-,
Front-, Fusskante gemass Oberbegriff des Anspruchs 1,
wie z.B. aus der EP-A-1 504 860 bekannt. Unter dem
Begriff "offene Formatkanten" werden also Kopf- Front-
und Fusspartien des Druckproduktes verstanden, unab-
hangig davon, ob sich dieses aus individuellen Seiten
oder Signaturen zusammensetzt.

[0002] Fir die industrielle Herstellung von Druckpro-
dukten, vorzugsweise Buchblocks oder Broschiren, in
kleiner oder kleinster Auflage, operiert man mit einem
Dreischneider, der in der Lage ist, Produkte mit gleichen
oder variablen Formaten und Dicken einander folgend
mit hoher Taktleistung bei héchster Schnittqualitat auf
die gewlinschten Formate zu schneiden.

[0003] In drei Schneidstationen werden die Buch-
blocks oder Broschiren bei vorgegebener Dicke am
Kopf-, Fuss- sowie an der Frontseite auf das Endformat
geschnitten. Die Buchblocks oder Broschiiren weisen
am Ricken eine Bindung auf. Als Bindung kommen alle
bekannten Methoden in Betracht, wie beispielsweise;
Fadenheftung, Klebebindung, Sammelheftung, etc.
[0004] Der Dreischneider soll sowohl als Solomaschi-
ne, als auch als Maschine in einem Linienverbund mit
anderen Fertigungsmaschinen eingesetzt werden kon-
nen.

Stand der Technik

[0005] Die Aufgabe der Einrichtung, im Folgenden
Dreischneider genannt, besteht darin, die beigebrachten
Druckprodukte, also meistens Buchblocks und/oder Bro-
schiren, an den drei offenen Seiten zu schneiden. Dies
erfolgt, indem der Buchblock oder die Broschre (im Fol-
genden nur noch Buchblock genannte) im Stillstand zwi-
schen Pressleisten oder Pressplatten geklemmtwird und
drei Schneidvorrichtungen die drei obengenannten Sei-
ten des Buchblocks beschneiden. Die Schneidvorrich-
tungen kdnnen als Gegenmessereinheiten ausgebildet
sein, bei denen zwei Messer wie eine Schere gegenein-
ander schneiden oder als Messereinheiten mit Schneid-
leisten, bei denen ein Messer gegen eine Kunststoffleiste
schneidet und in der Endlage leichtin die Kunststoffleiste
eindringt.

[0006] Beiderartigen Dreischneidern wird in der Regel
in einer ersten Phase der Kopf- und Fussschnitt und in
einer zweiten Phase der Frontschnitt ausgefihrt. Die Rei-
henfolge ist aber nicht zwingend, sie kann auch umge-
kehrt sein. Ferner ist es moglich, am Buchblock nur den
Kopf- und Fussschnitt oder nur den Frontschnitt auszu-
fuhren, was zum Beispiel fiir die Herstellung von Engli-
schen Broschiiren bendtigt wird.
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[0007] Es gibt Dreischneiderausfiihrungen, bei denen
der Buchblock zwischen der ersten Schnittphase (z.B.:
Kopf- und Fussschnitt) und der zweiten Schnittphase
(z.B.: Frontschnitt) still stehen bleibt und es gibt Ausfiih-
rungen, bei denen der Buchblock dazwischen transpor-
tiert wird.

[0008] Es sind Dreischneider bekannt geworden, bei
denen die Buchblocks fiir das Schneiden zwischen
Pressstempeln und Schneidkassetten gepresst und ge-
halten werden. Bei angehobenem Pressstempel wird der
geschnittene Buchblock ausgeférdert und der neu zu
schneidende Buchblock eingebracht. Durch eine Zen-
triereinrichtung wird der Buchblock in seine Position ge-
bracht und dann durch den herunterfahrenden Press-
stempel geklemmt. Die Messer bewegen sich in einem
Schwingschnitt gegen das Buch und schneiden die offe-
nen Seiten. Nach dem Schnitt aller Seiten wird der Press-
stempel angehoben und der nachste Arbeitstakt kann
beginnen. Diese Dreischneiderausfiihrung eignet sich
nicht fir eine rasche Formatumstellung. Der Pressstem-
pel und auch die Schneidkassette sind auf das zu verar-
beitende Format zugeschnitten und kénnen nur durch
ein Stoppen der Maschine ausgetauscht werden.
[0009] In der DE 10 2011 105 253 A1 wird ein Drei-
schneider offenbart, in dem die Messer gegen Schneid-
leisten oder Gegenmesser schneiden, wobei der Buch-
block bei Kopf- und Fussschnitt und beim Frontschnitt
durch Pressleisten neben den Messern gehalten wird.
Im dem formatabhangig veranderbaren freien Raum zwi-
schen den Schneidleisten, bzw. Gegenmessern einer-
seits und dem Raum zwischen den Pressleisten ande-
rerseits ist eine Mehrzahl von zickzackférmigen Tragste-
gen zur Abstitzung des Buchblocks wahrend dem
Schneiden angeordnet. Mit einem derartigen Dreischnei-
der kann eine gute Schnittqualitat erreicht werden, weil
der Buchblock mit den Pressleisten und den zickzack-
férmigen Tragstegen wahrend dem Schneiden gepresst
bzw. gestitzt ist.

[0010] Allerdings gilt bei dieser L6sung zu bedenken,
dass der Buchblock beim Ein- und Ausfordern in die
Schneidposition an den zickzackférmigen Tragstegen
anhangen kann. Diesem Umstand wird bei DE 10 2011
105 253 A1 entgegengewirkt, indem das Transportsys-
tem aus einem Unterriemen und einem Oberriemen be-
steht, wobei die beiden Riemen fiir den Buchblocktrans-
port gegeneinander etwas zusammen gefahren werden,
so dass der Buchblock nicht an den Tragstegen der
Schneidtischebene bzw. der Pressebene anhdngen
kann. Miteinem derartigen Buchblocktransport erfolgt je-
doch, dass bei unterschiedlichen Buchblockdicken nur
immer ein Buchblock im Transportsystem transportiert
werden kann. Dies schrankt die zulassige Dickendiffe-
renz von Buchblock zu Buchblock ein, weil sich mehrere
Buchblocks in dem Transportsystem befinden. Insbe-
sondere bei Dreischneidern, bei denen der Schnitt in
zwei Stationen erfolgt, ist das Transportieren der in der
Dicke stark variierenden Buchblocks mit dem beschrie-
benen Transportsystem problematisch. Bei stark variie-
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renden Buchblockdicken ist es deshalb notwendig, in-
nerhalb des Transportsystems immer nur einen Buch-
block zu transportieren. Dies schrankt aber bei einem
solchen Dreischneider die Kapazitat ein, d.h. der Drei-
schneider kann nur mit geringer Taktzahl (Leistung) be-
trieben werden.

[0011] Inder DE 102011105253 A1 sind weitere Drei-
schneider aufgefiihrt, die einen Stand der Technik defi-
nieren. Sie alle vermdgen jedoch den Anforderungen an
eine geringe Umstellzeit verbunden mit der Anforderung
einer hohen Schnittqualitat, nicht zu genligen.

[0012] In EP 1 504 860 A1 wird ein Dreischneider of-
fengelegt, in dem die zu beschneidenden Buchblocks
von einer Positioniereinrichtung erfasst und mit einer Zu-
stellvorrichtung den Schneidvorrichtungen zugefthrt
werden. Es sind mehrere, im Abstand zueinander ange-
ordnete Schneidvorrichtungen vorgesehen, in denen die
Buchblocks von der Zustellvorrichtung nacheinander je-
weils flr einen Seitenschnitt positioniert werden. In jeder
Schneidvorrichtung wird am positionierten Druckprodukt
ein Seitenschnitt durchgefiihrt. Von der Positioniervor-
richtung werden die ausgerichteten Buchblocks mit ei-
nem Einlaufgreifer durch einen linearen Hub in eine
Ubergangsposition gefahren, wobei die Ausrichtung der
Buchblocks nicht gedndertwird. Die Zustellung der Buch-
blocks erfolgt mit einem mehrfachen Umlaufgetriebe. Zur
Positionierung der Buchblocks in den Schneidvorrichtun-
gen sind verstellbare Steuerkulissen vorgesehen. Die
Einrichtung ermdglicht ein einfaches und schnelles Um-
stellen auf andere Formate. Jede Schneidvorrichtung be-
steht aus einem gestellfesten Untermesser und einem
Obermesser, an welches uber eine Fiihrung und einen
Pneumatikzylinder eine Pressplatte angekoppelt ist. Die
Pressplatte klemmt den Buchblock vor dem Schneiden
zwischen der Pressplatte und dem ortsfesten Untermes-
ser ein. Dabei wird der Buchblock nicht grossflachig, son-
dern nur im Schneidbereich durch die Pressplatte und
das Untermesser, sowie der Zustellvorrichtung gepresst.
Die Bereiche des Buchblocks, die nicht gepresst sind,
neigen dazu, "durchzuhangen" und kénnen deshalb zu
einer ungentigenden Schnittqualitét fihren. Dies ist ins-
besondere dann der Fall, wenn weiches und/oder diin-
nes Papier flr die Buchblocks verwendet wird.

[0013] Mit der JP 2012-218114 A wird ein Dreischnei-
der vorgestellt, der unterschiedliche Buchformate in der
Folge bearbeiten kann und bei dem die dusseren Seiten
des Buches nicht beschadigt werden. An einem Bewe-
gungsteil ist eine Einspanneinheit zum Greifen der Riick-
seite des Druckerzeugnisses angebracht, wobei die Ein-
spanneinheit eine Bezugsflache zur Positionierung des
Ruckens des Druckerzeugnisses aufweist. Mit einem Po-
sitionieraktuator wird das Bewegungsteil durch eine
Steuerung in einer vertikalen Ebene bewegt und fir die
Schneidvorgange an den drei offenen Seiten des Druck-
produktes, jeweils formatrichtig positioniert, so dass die,
sich in der horizontalen Richtung bewegenden, Schneid-
messer das Druckerzeugnis schneiden kénnen. An der
Bezugsflache der Einspanneinheit und einer vertikalen
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Anlageflache wird das Druckerzeugnis ausgerichtet, wo-
durch die Steuerung in die Lage versetzt wird zusammen
mit den Formatdaten, die fir den jeweiligen Schnitt er-
forderliche Positionen anzufahren und das Druckerzeug-
nis fir den Schnitt richtig zu positionieren.

[0014] Nachteilig an diesem Dreischneider ist die ein-
geschrankte Moglichkeit das Buchformat zu variieren.
Bedingt dadurch, dass die eine Einspanneinheit das Dru-
ckerzeugnis fur alle drei Schnitte halt, muss die Einspan-
neinheit wesentlich kleiner ausgeflihrt sein, als das
kleinste zu verarbeitende Druckerzeugnis. Hat das Dru-
ckerzeugnis ein wesentlich grosseres Format, so mis-
sen die Platten, die zur Stiitzung des Druckerzeugnisses
wahrend dem Schneiden zuséatzlich eingesetzt werden,
mit einem grossen Ausnahmebereich versehen werden.
Ein grosser Ausnahmebereich wirkt sich jedoch nachtei-
lig auf die Schnittqualitat aus.

[0015] Fir den Frontschnitt kann die Einspanneinheit
mehr oder weniger tief in den Ausnahmebereich der Plat-
ten eintauchen. Das Druckerzeugnis wird nurdannrichtig
gestltzt, wenn die Einspanneinheit tief in den Ausnah-
mebereich der Platten eingefiihrt ist. Damit das Druck-
produkt, ohne einen Austausch der Platten, gentigend
gestltzt werden kann, ist nur ein geringer Buchbreiten-
unterschied mit dem Dreischneider bearbeitbar.

Darstellung der Erfindung

[0016] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zu Grunde, eine als Dreischneider ausgebildete Einrich-
tung zu schaffen, der bei hoher Schneidleistung und
Schnittqualitat in der Lage ist, fortlaufend Druckprodukte
gleicher oder unterschiedlicher Formate und Dicken zu
verarbeiten, also definitionsgemass auf Format zu be-
schneiden. Der erfindungsgeméasse Dreischneider eig-
net sich auch, gestapelte Broschilren nach der gleichen
Vorgehensweise zu beschneiden, wie dies bei einem
Buchblock der Fall ist.

[0017] Der Dreischneider kommt demnach zum Be-
schneiden offener Formatkanten, auch Seitenkanten von
Druckprodukten genannt, wie beispielsweise Bliicher,
Broschiren, Zeitschriften zum Einsatz, wobei im Folgen-
den der Einfachheit halber vorwiegend mitdem Terminus
"Druckprodukt", punktuell "Buchblock" oder "Broschiire",
operiert wird.

[0018] Durch den erfindungsgemassen Dreischneider
Iasst sich eine sichere Verarbeitung von Kleinstauflagen
bis zur Minimalstlickzahl 1 ohne Stillstdnde wegen einer
Umstellung von einem auf das nachste Format vorsehen
zu mussen. So kénnen dem Dreischneider Buchblock-
formate in unterschiedlicher Grésse zugefiihrt werden
und/oder die Erzeugung von Buchblocks durch unter-
schiedliche abzuschneidende Abschnitte an den Kanten
verarbeitet werden.

[0019] Aufgabengemass wird die Erfindung durch eine
Vorrichtung dergestalt geldst, dass das Druckprodukt
von einem ersten Schneidort, in welchem die Schneido-
peration fUr eine erste Seitenkante stattfindet, zu einem
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zweiten Schneidort, in welchem die Schneidoperation fiir
eine zweite Seitenkante stattfindet, Gberflhrt wird, wobei
das Druckprodukt nach der durchgefiihrten Schneidope-
ration am zweiten Schneidort einem dritten Schneidort,
in welchen die Schneidoperation fiir eine dritte Seiten-
kante stattfindet, zugefiihrt wird, dass die UberfUhrung
des Druckproduktes von einem Schneidort zum nachs-
ten durch mindestens eine Transporteinheit bewerkstel-
ligt wird.

[0020] Um die Wirtschaftlichkeit des erfindungsge-
massen Dreischneiders hoch zu halten, erfolgt die For-
matumstellung im Lauf der Maschine, vorzugsweise
wahrend der Zeitspanne, welche flir das Ein- und Aus-
fordern des Druckproduktes zur Verfligung steht.
[0021] Dabei muss die Umstellung von einem Format
auf das Nachste massgenau erfolgen, damit jedes ge-
schnittene Druckprodukt den Anforderungen beziglich
seiner Masshaltigkeit gentgt.

[0022] Nachdem der erfindungsgemasse Dreischnei-
der selbst bei einer Auflage von einem Druckexemplar
eingesetzt werden kann, muss das Ziel des erfindungs-
gemassen Dreischneiders darin gesehen werden, dass
das nur einmal vorhandene Exemplar 100%ig zuverlas-
sig geschnitten wird.

[0023] Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Erfindung
ist darin zu sehen, dass der Dreischneider einfach auf-
gebaut und betriebssicher gestaltet ist, so dass dessen
Bedienung selbst durch Hilfspersonal erfolgen kann.
[0024] Durch den erfindungsgemassen Dreischneider
wird sichergestellt, dass die Masshaltigkeit des geschnit-
tenen Druckproduktes sowie dessen gerade, parallele
und rechtwinklige Schnitte gegeniliber der Front- und R{-
ckenflache eines jeden Druckproduktes gewahrleistet
sind.

[0025] Der erfindungsgemasse Dreischneider sichert
somit selbst bei grésseren Druckproduktdicken eine ho-
he Schnittqualitat, indem das Druckprodukt maximiert
vollflachig durch mindestens eine Pressvorrichtung zwi-
schen der ersten und letzten Seite eingespannt wird,
wahrend dem die Schneidoperationen bei den anstehen-
den offenen Seitenkanten erfolgt, so dass bei dieser
Schneidoperation die Gefahr einer qualitdtsmindernden
"Nasenbildung" ausgeschlossen werden kann. Die voll-
flachige Erfassung des Druckproduktes kann bei Bedarf
durch mehrere Pressplatten oder bespielweise durch
segmentierte Pressplatten oder individuell betreibbare
Presselemente erzielt werden.

[0026] Dabei werden die Druckprodukte liegend, mit
dem bindungsverarbeiteten Riicken voran und mit unge-
fahr gleicher Teilung Uber ein Transportband dem Drei-
schneider zugefiihrt. Die ungeféhr gleichmassige Tei-
lung ist entweder durch eine getaktete Zufiihrung der
Druckprodukte zum Transportband des Dreischneiders
gegeben, oder eine solche Zufiihrung wird durch an sich
bekannte Vorrichtungen und Verfahren vor dem Trans-
portband erzeugt.

[0027] Beieineranderen Ausfiihrungsform werden die
Druckprodukte mit einer unregelmassigen Teilung dem
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Transportband des Dreischneiders zugefihrt. Eine Takt-
vorrichtung sorgt dafiir, dass Minimalteilungen (Abstand
zwischen der vorauseilenden Buchriickenkante gegen-
Uber der Buchrickenkannte des nachfolgenden Pro-
dukts) nicht unterschritten werden. Durch einen Sensor
wird erfasst, wann das Druckprodukt am Transportband
des Dreischneiders eintrifft.

[0028] Ist der Zwischenabstand der Druckprodukte
nun grésser als die Minimalteilung, so kann als erste Vor-
zugsvariante vorgesehen werden, dass die sich inner-
halb des Dreischneiderprozesses befindlichen Druck-
produkte fertig produziert werden, und danach die Zu-
stellung wieder aufgenommen wird. Als weitere Option
kann vorgesehen werden, dass durch die Steuerung die
Geschwindigkeit des Dreischneiders reduziert und der
Dreischneider auf den Takt des Druckproduktes syn-
chronisiert wird. Uberschreitet dann die Teilung ein Ma-
ximalmass, so kann ebenfalls optional vorgesehen wer-
den, dass die Steuerung Leertakte am Dreischneider ge-
neriert.

[0029] Die Transporteinheit besteht im Wesentlichen
aus mindestens einem Support, welcher endseitig mit
mindestens einem druckproduktbezogenen Greifer aus-
gestattet ist, wobei der Greifer das zu beschneidende
Druckprodukt buchriickenseitig erfasst, und wobei dem
Support und Greifer gegeniiber den Schneidorten fol-
gende steuerungsunterstiitzte Translationsbewegungen
zugrunde liegen:

[0030] Ubernahme des Druckproduktes durch den
Greifer des Supports nach Abschluss der ersten Schnei-
doperation am ersten Schneidort.

[0031] Uberfiihrung dieses Druckproduktes durch den
gleichen Support/Greifer zu dem zweiten Schneidort
nach erfolgter Schneidoperation am ersten Schneidort.
[0032] Uberfiihrung desselben Druckproduktes durch
den gleichen Support/Greifer zu dem dritten Schneidort
fur die dritte Schneidoperation nach erfolgter Schneido-
peration am zweiten Schneidort, und danach,

[0033] Zurlckfahren des Supports/Greifers in die Aus-
gangsposition fiir eine erneute Ubernahme eines nach-
gelieferten Druckproduktes, nachdem die erste Schnei-
doperation am ersten Schneidort abgeschlossen ist.
[0034] Die Transporteinheit kann auch aus zwei druck-
produktbezogenen Supporten mit je einem Greifer be-
stehen, welche das zu beschneidende Druckprodukt
ebenfalls buchriickenseitig erfassen, wobei diese Sup-
porte mit den dazugehdérigen Greifern in operativer Wirk-
verbindung zueinander stehen, und wobei den Suppor-
ten und Greifern gegeniiber den Schneidorten folgende
steuerungsunterstiitzte Translationsbewegungen zu-
grunde liegen:

[0035] Der erste Greifer des ersten Supports Uber-
nimmt das Druckprodukt nach erfolgter erster Schneid-
operation am ersten Schneidort.

[0036] Der erste Support/Greifer Uberfiihrt dieses
Druckprodukt zu dem zweiten Schneidort, positioniert
dort das Druckprodukt fir die Durchfiihrung der zweiten
Schneidoperation und kehrt anschliessend zur Aus-
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gangsposition am ersten Schneidort zurtick, wo die er-
neute Ubernahme eines nachgelieferten Druckproduk-
tes erfolgt, nachdem bei diesem die erste Schneidope-
ration am ersten Schneidort durchgeflihrt wurde.
[0037] Zwischenzeitlich Gbernimmt der zweite Greifer
des zweiten Supports das Druckprodukt unmittelbar
nach beendeter Schneidoperation am zweiten Schneid-
ort und Uberfiihrt dieses zu dem dritten Schneidort, wo
die dritte Schneidoperation stattfindet.

[0038] Danach kehrt der zweite Support mit dem zwei-
ten Greifer zu dem zweiten Schneidort zuriick, wo bereits
wieder ein von dem ersten Support/Greifernachgebrach-
tes und bereits beschnittenes Druckprodukt zur Abho-
lung und Uberfilhrung desselben zu dem dritten Schneid-
ort.

[0039] Sowohl beim Betrieb mit einem als auch mit
zwei Supporten wird beim ersten Schneidortin der Regel
die Kopfpartie, beim zweiten Schneidort die Frontpartie,
und beim dritten Schneidort die Fusspartie des Druck-
produktes beschnitten

[0040] Dieser Ablauf ist beim erfindungsgemassen
Dreischneider an sich, insbesondere was die Bearbei-
tungsfolge des ersten und dritten Schneidortes betrifft,
nicht zwingend vorgegeben, wonach es sich bei der ers-
ten Beschneidung immer um die Kopfpartie handeln
muss, sondern es ist ohne weiteres moglich, am ersten
Schneidort die Fusspartie und am dritten Schneidort
dann die Kopfpartie zu bearbeiten, wobei am zweiten
Schneidort nach wie vor die Beschneidung der Frontpar-
tie des Druckproduktes erfolgt, dies um die erfindungs-
gemass zugrunde gelegten Translationsbewegungen
optimal folgenbezogen zu gestalten.

[0041] Ob die Kopf- oder Fusspartie am ersten
Schneidort zur Bearbeitung kommt, ist davon abhangig,
wie die Zuleitung des Druckproduktes zum Dreischnei-
der disponiert wird, d.h., ob die Lesevorderseite des
Druckproduktes auf dem Transportband nach oben oder
nach unten gerichtet ist. In beiden Fallen bleibt die Ri-
ckenkante des Druckproduktes beim Transport zu dem
Dreischneider vorangehend. Wird eine solche Umstel-
lung (Kopf-/Fusspartie) vorgenommen, so muss sicher-
gestellt werden, dass flr die abzuschneidenden Ab-
schnitte entsprechende steuerungstechnische Vorkeh-
rungen getroffen werden, insbesondere dann, wenn
Kopf- und Fusspartie mit unterschiedlichen Abschnittlan-
gen bearbeitet werden sollen.

[0042] Die Translationsbewegungen des Greifers oder
der Greifer erfassen demnach zwei resp. drei Arbeitse-
benen, namlich:

- Eineerste Ebene (X), welche durch die Uberfiihrung
des Druckproduktes von einem Schneidort zum
nachsten charakterisiert ist;

- Einezweite Ebene (Y), welche durch die Ladung und
Entladung des Druckproduktes am jeweiligen
Schneidort charakterisiert ist;

- Einedritte Ebene (Z), welche durch eine laterale An-
passung (Offset-Bewegung) des Supports/Greifers
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gegeniber den stationaren druckproduktbezogenen
Klemmvorrichtungen am Schneidort charakterisiert
ist, wobei diese laterale Anpassung fest vorgegeben
ist, oder optional gesteuert zur Einsatz gelangt kann.

[0043] Der Greifer selbst ist endseitig mit druckpro-
duktbezogenen Klemmbacken ausgestattet, wobei der
genannte Greifer resp. der oder die Supporte bei den
Schneidorten einen zuséatzlichen translatorischen Frei-
heitsgrad in allen oben genannten Ebenen (X, Y, Z) auf-
weist. Dabei erfolgt die Ergreifung des jeweiligen Druck-
produktes maximiert an dessen Schwerpunkt, und/oder
die Ergreifung des Druckproduktes in Abhangigkeit der
abzuschneidenden Abschnitte an den offenen Seiten-
kanten (Kopf, Front, Fuss) mit dem bestmdglichen geo-
metrischen Ort zusammenfallt, wobei bei letztgenannter
Moglichkeit eine mittlere bis starke Abweichung gegen-
Uber dem theoretischen Schwerpunkt des Druckproduk-
tes moglich ist.

[0044] Die Schneidstationen des Dreischneiders ste-
hen an jedem Schneidort in Wirkverbindung mit mindes-
tens einer stationdren, quasi-stationaren oder bewegli-
chen kraftwirkenden Klemmvorrichtung, welche fiir die
grundsatzliche Erfassung und Erzeugung der Presskraft
auf das zu beschneidende Druckprodukt zustandig ist,
wobei diese Klemmvorrichtung auf die Formatgrésse des
Druckproduktes abgestimmt ist, also eine optimierte fes-
te Anpressflache aufweisen, oderim Verlauf des Betriebs
durch simultane Anpassungen aufdie jeweiligen Format-
gréssen des Druckproduktes einstellen kann.

[0045] Die Kraftausiibung, also die einzuleitende
Presskraft, einer solchen Klemmvorrichtung auf das
Druckprodukt wahrend der Schneidoperation wirkt kraf-
temassig pradominant gegenuber der von den Klemm-
backen des Greifers ausiibenden Schliesskraft auf das
Druckprodukt, dergestalt, dass dieses wahrend der gan-
zen Schneidoperation durch die von der jeweiligen
Klemmvorrichtung ausgehende Presskraft fest positio-
niert bleibt.

[0046] Die Schliesskraft der Klemmbacken des Grei-
fers, soweit dieser am Ort der Schneidoperation ver-
bleibt, beeinflusst die Presskraft der Klemmvorrichtung
und deren Vektoren auf das Druckprodukt nicht. Das be-
deutet, dass sich die Presskraft der Klemmvorrichtung
gegenuberder Schliesskraft der Klemmbacken des Grei-
fers absolut wirkungs- und kraftepradominant verhalt.
[0047] Mindestens eine Klemmvorrichtung innerhalb
des Dreischneiders kann aus zwei Klemmplatten beste-
hen, welche zueinander mindestens eine kraftausiiben-
de Schliessbewegung ausfiihren. Des Weiteren, min-
destens eine weitere Klemmvorrichtung kann an einem
geeigneten Schneidort aus einzelnen im Verbund ste-
henden Pressleisten bestehen, welche die Presskraft auf
die Pressflachen des Druckproduktes ausliben, wobei
diese Pressleisten in ihrer Gesamtheit eine Pressleisten-
batterie bilden.

[0048] Erfindungsgemass steht zunachst eine Zustell-
vorrichtung (wegen ihrer Ausgestaltung auch Einschub-
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rad resp. sternférmiges Rad genannt) unmittelbar in
Wirkverbindung mit der ersten Schneidoperation am ers-
ten Schneidort. Grundséatzlich weist diese Zustellvorrich-
tung die Form eines vierteiligen Rades auf, wobei auch
andere Einteilungen mdglich sind. Steht die Férderung
eines zusammenhangenden Buchblocks an, so ist die
Funktionsweise einer solchen vielteiligen Zustellvorrich-
tung die Folgende:

[0049] Wahrend einer ersten 90° Drehung der Zustell-
vorrichtung wird eine klappbare rechenartige Fiihrung
gegen den Buchblock geschwenkt, dergestalt, dass die-
ser nach der 90° Drehung auf dem Ruicken liegt und ge-
gen eine Auffacherung und/oder Umfallen geschutzt ist.
Die rechenartige Flihrung ist mit einem innerhalb der Zu-
stellvorrichtung wirkenden Klemmaggregat gekoppelt,
welche den Buchblock in einer auf dem Rucken liegen-
den Stellung kurzfristig klemmt. Dieses Klemmaggregat
ist kinematisch so gestaltet, dass die rechenartige Fiih-
rung in eine buchblockdickenabhangige Position lber-
fuhrt wird. In dieser Lage vollfiihrt das Klemmaggregat
eine kleine (")ffnung, so dass sich der Buchblock, der
Schwerkraft folgend, an seinem Riicken gegen eine An-
schlagflache innerhalb der entsprechenden Station der
Zustellvorrichtung ausrichtet. Dann schliesst das Klem-
maggregat erneut, worauf der Buchblock in einer defi-
nierten Position fir die weiteren Prozesse gehalten wird.
[0050] Die Zustellvorrichtung, also das Einschubrad,
dreht sich darauf um zwei Takte um je 90° weiter und
bringt den Buchblock in eine nun hdngende Lage. Wah-
rend dieser Drehbewegung werden die erste rechenar-
tige FUhrung und eine in Wirkverbindung stehende zwei-
te Fihrung vom Buchblock weg geschwenkt, dergestalt,
dass die freistehende Seiten oder Signaturen des Buch-
blocks allein durch die Schwerkraft vertikal nach unten
hangen, wahrend dem der Buchblock im Bereich seines
Rucken durch das genannte Klemmaggregat gehalten
wird.

[0051] Die Zustellvorrichtung der erfindungsgemas-
sen Einrichtung fur Druckprodukte, welche auch aus zwei
oder mehreren Broschiiren bestehen, kann ebenfalls
durch eine solche vierteilige Zustellvorrichtung gebildet
sein, wobei die Funktionsweise dieser Zustellvorrichtung
dann die Folgende ist:

Wahrend einer ersten 90° Drehung der Zustellvor-
richtung wird eine klappbare rechenartige Fiihrung
gegen die Broschilren geschwenkt, dergestalt, dass
die Broschiiren nach der 90° Drehung dann aufihren
Rucken liegen und so gegen eine Auffacherung
und/oder Umfallen geschiitzt sind. Die rechenartige
Fihrung ist mit einem innerhalb der Zustelleinrich-
tung wirkenden Klemmaggregat gekoppelt, welche
die Broschiren in einer auf dem Riicken liegenden
Stellung kurzfristig klemmt, dass dieses Klemmag-
gregat kinematisch so gestaltet ist, dass die rechen-
artige Fihrung in eine dickenabhdngige Position
Uberfiihrt wird. Danach 6ffnet das Klemmaggregat
nochmals ein wenig, so dass sich die Broschiiren
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der Schwerkraft folgend, an ihren Ricken gegen ei-
ne Anschlagflache innerhalb der Zustellvorrichtung
ausrichten und/oder wahrend dieses Vorganges zu-
satzliche mechanische und/oder vibrationsauslo-
sende Mittel eingreifen, welche die Broschiiren zu
einem formateinheitlichen Block ausrichten. Dann
schliesst das Klemmaggregat erneut, worauf die
Broschiren in einer definierten Position gehalten
werden.

[0052] Die Zustellvorrichtung dreht sich darauf um
zwei Takte um je 90° weiter und bringt die Broschiiren
in eine nun hangende Lage. Wahrend dieser Drehbewe-
gung werden die erste rechenartige Fiihrung und eine in
Wirkverbindung stehende zweite Fiihrung von den Bro-
schiren weg geschwenkt, so dass die freistehenden Sei-
ten oder Signaturen der Broschiren allein durch die
Schwerkraft vertikal nach unten hédngen, wahrend dem
die Broschiiren im Bereich ihrer Riicken durch das Klem-
maggregat gehalten werden.

[0053] Andererseits steht diese Zustellvorrichtung im
Bereich des ersten Schneidortes in operativer Wirkver-
bindung mit einer beweglichen mit Klemmplatten ausge-
statteten Transportklammer, welche die Funktion der
Klemmvorrichtung ausiibt, und welche das Druckprodukt
von der Zustellvorrichtung gemass oben beschriebener
Kinematik Gbernimmt, und diesem der ersten Schneido-
peration zuflhrt.

[0054] EinBundigschieber stehtin Wirkverbindung mit
der Zustellvorrichtung, und soll zu den bereits erlauterten
Massnahmen als Ergdnzung dienen, um eine sichere Po-
sitionierung des Buchblocks gegenlber dessen An-
schlagflachen zu erzielen.

[0055] Eine Anschlagflache wird zum einen sowohl bei
Einzelblchern als auch bei einem Stapel von Broschiiren
fur die Ausrichtung nach der Rlckenseite der Druckpro-
dukte gegentiber einer fest vorgegebenen Auflageflache
innerhalb der Zustellvorrichtung zugrunde gelegt. Zum
anderen muss sichergestellt werden, dass kopf-
und/oder fussseitig der Druckprodukte vor der ersten
Schneidoperation eine entsprechende hangende langli-
che Positionierung der Druckprodukte in Flussrichtung
sichergestellt wird.

[0056] Bei Einzelblichern geschieht dies insoweit, als
die formatmaéssige Ubernahme des Einzelbuchs von der
Zustellvorrichtung durch die Transportklemmvorrichtung
von einem Sensor geleitetwird, der aufdie dussere Kante
des Uberhangenden Umschlags resp. des Buchblocks
selbstim Bereich der kopf-, resp. fussseitigen Partie. Da-
mit wird erreicht, dass der dort geschnittene Span beim
Buchblock eine abgestimmte Grésse aufweist.

[0057] Bei einem gestapelten Paket aus einzelnen
Broschiiren missen vor der ersten Schneidoperation
seitliche Mittel vorgesehen werden, welche eine einheit-
liche Ausrichtung der schneidortsseitigen Kanten dieses
Pakets sicherstellen.

[0058] Zusammenfassend besteht die Funktion der
Zustellvorrichtung darin, eine klappbare, rechenartig
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ausgefiihrte Fihrung gegen den Buchblock zu schwen-
ken, so dass dieser nach einer 90° Drehung, auf dem
Rucken liegend, nicht auffaichern und nicht umfallen
kann. Die rechenartige Fiihrung ist an ein Klemmaggre-
gat gekoppelt, welche den Buchblock in einer auf dem
Rucken liegenden Stellung kurzfristig klemmt und kine-
matisch so gestaltetist, dass diese rechenartige Fiihrung
in eine buchdickenabhéngige Position Gberfiihrt werden
kann. Danach 6ffnet das Klemmaggregat nochmals ein
wenig, so dass der Buchblock oder die Broschiiren, der
Schwerkraft folgend, die Mdglichkeit erhalt, sich an sei-
ner Buchblockriickenseite gegen die Anschlagflache der
Zustellvorrichtung auszurichten. Dann schliesst das
Klemmaggregat erneut, worauf der Buchblock in einer
definierten Position gehalten ist.

[0059] Diesean sichoptimierte Vorgehensweise bietet
sonach Gewabhr, dass die Rickenseiten der Druckpro-
dukte eine definierte Position einnimmt, welche fir die
folgenden Schneidoperationen ausschlaggebend ist.
[0060] Dessen ungeachtet ist es aus qualitativen As-
pekten richtig, wenn zuséatzliche Massnahmen (Blindig-
schieber, in vertikaler und horizontaler Ebene wirken)
vorgesehen werden, welche in jenen Fallen eingreifen
sollen, wenn bei verschiedenen Ausgestaltung des
Druckproduktes, insbesondere deren Buchblockriicken,
die Nutzung der Schwerkraft allein nicht gentigt, um die
angestrebte definierte Position der Buchblockriickensei-
te gegenuber der zugehdrigen Anschlagflache sicher zu
stellen.

[0061] Es muss in diesem Zusammenhang von der
Tatsache ausgegangen werden, dass die Druckproduk-
te, insbesondere die Buchblocks, in den meisten Féllen
mit einem Umschlag konfektioniert sind, der allseitig
(Kopf-, Fuss-, Frontpartie) einen relativ grossen Uber-
hang gegeniiber dem eingefassten Korper aufweist. Die-
ser Uberhang bildet an sich fiir den Schneidvorgang kei-
ne Einschrankungen, muss aber fir die genaue Be-
schneidung des Druckproduktes innerhalb der verschie-
denen Schneidoperationen mit zusatzlichen Sensoren
erfasst werden. Auf Grund logistischer Aspekte wird vor-
teilhaft mit moglichst gleichen Umschlaggréssen ope-
riert, womit eine grosse Bandbreite verschiedener Buch-
blockformate erfasst werden kann. Also ist davon aus-
zugehen, dass mehrheitlich mit einem verhaltnismassig
grossen Uberhang operiert wird.

[0062] Um die sichere definierte Position zwischen
Buchblockriickenseite und Anschlagflache innerhalb der
Zustellvorrichtung auch bei Umschldgen mit einem gros-
sen Uberhang im Bereich der Kopf-, Fuss- und Frontpar-
tien zu bewerkstelligen, wird zur erfindungsgemassen
Bereicherung des Standes der Technik vorgeschlagen,
wéhrend der kurzen Offnung des Klemmaggregates, um
die Schwerkraft auf das Druckprodukt zu nutzen, zusatz-
lich mit mindestens einem adaquaten Biindigschieber
eingegriffen, der die nétige Andruckkraft viadie Umschla-
glberhange direkt oder indirekt auf das eingefasste
Druckprodukt ausliben kann, damit mindestens die RU-
ckenseite des Druckproduktes sicher auf der zugehori-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gen Anschlagflache aufliegt.

[0063] Zu diesem Zweck werden die beiden frontseiti-
gen Umschlagliberhange des Buchblocks von einem in
der Andruckebene winklig optimal ausgerichteten Birs-
tenkamm oder durch anderweitige flexible mechanische
oder pneumatisch angesteuerte Mittel erfasst, so dass
sich die resultierende Andruckkraft via Umschlagiber-
héange auf den Korper des Druckproduktes Ubertragt,
dergestalt, dass dieses dann sicher auf der innerhalb der
Zustellvorrichtung disponierten Anschlagflache aufliegt.
[0064] Am Beispiel einesBiirstenkammes wird dessen
materialmassige Flexibilitdt so ausgebildet, dass der
freie resultierende Teilbereich des Birstenkammes zwi-
schen den beiden Umschlagiiberhdngen durch die ver-
tikale oder quasi-vertikale Andruckbewegung zusatzlich
bis zu der Frontpartie des Buchblocks vordringen kann,
um dort eine zusatzliche oder pradominante Andruck-
kraft entfalten zu kénnen.

[0065] Grundsatzlichldsstsich diese Vorgehensweise
auch dann vorsehen, wenn es darum geht, eine durch
adaquaten Mittel seitliche Andruckkraft auf Kopf- oder
Fusspartie des Druckproduktes zur Bildung einer einheit-
lichen Ebene, dies auch, wenn das Paket aus verschie-
denen Broschiiren besteht, damit diese einheitliche Kan-
te dann durch einen Sensor jene optimale Positionierung
innerhalb der Transportklammervorrichtung erhalt.
[0066] BeiderKlemmvorrichtungam zweiten Schneid-
ort handelt es sich erfindungsgemass, wie bereits oben
erwahnt, um Pressleisten, welche beidseitig der Press-
flachen des Druckproduktes angeordnet sind, und wel-
che Pressleisten das Druckprodukt mindestens von einer
Seite her simultan oder subsequent anpressen.

[0067] Die Anzahl der operativ zum Einsatz kommen-
den Pressleisten auf beiden Seiten wird jeweils in Ab-
hangigkeit der Formatgrosse des zu bearbeitenden
Druckproduktes steuerungstechnisch festgelegt, wobei
es auch moglich ist, dass die fur den Einsatz freigege-
benen Pressleisten fur die Austibung der Presskraft auf
das Druckprodukt gegeneinander gerichtete Bewegun-
gen ausfiihren, sei es mit gleicher Kraft, sei es durch eine
gesteuerte abgestufte Kraftentfaltung.

[0068] Beieiner subsequenten Einwirkung der Press-
leisten auf das Druckproduktfangt die Presswirkung, d.h.
die Presskraftentfaltung, mit der ersten Pressleiste im
Bereich des Riickens des Druckproduktes an, um sich
dann fortlaufend durch eine subsequenten oder semi-
subsequente Abfolge bis anndhernd in den Bereich der
zu schneidenden Kante fortzusetzen.

[0069] Diesubsequente Ansteuerung der Pressleisten
entlang des Formats des Druckproduktes bewirkt auch,
dass durch die zwischen den Seiten oder Signaturen des
Druckproduktes eingefangene Luft kontinuierlich ausge-
presst wird, bis eine vollkommene Dickenkonsistenz des
Blocks erreicht ist. Erst dann kann insbesondere die auf
die Frontkante des Druckproduktes gerichteten Schnei-
doperationen erfolgreich durchgefiihrt werden. Diese
Vorgehensweise kann auch bei den Ubrigen Schneido-
perationen mit entsprechenden Klemmvorrichtungen
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durchgefiihrt werden.

[0070] Unabhangig davon, welche Klemmvorrich-
tungsart zum Einsatz gelangt, sei es anhand von Klemm-
platten oder Pressleisten, wird das Druckprodukt in un-
mittelbarem Bereich der Schneidoperationen zusatzlich
durch den Einsatz von Pressbalken abschliessend an-
gepresst, womit ultimative optimale Verhaltnisse fur die
Schneidoperation erreicht werden.

[0071] Im Bereich der dritten Schneidoperation am
dritten Schneidort ist eine weitere kraftausibende
Klemmvorrichtung im Einsatz, welche nach einem Vier-
klammersystem aufgebaut ist, wobei eine andere Unter-
teilung auch mdglich ist. Um keine sprachlichen Konflikte
gegenuber den bereits behandelten Klemmvorrichtun-
gen auszuldsen, wird hier im Folgenden von einem Vier-
klammersystem gesprochen. Dieses Vierklammersys-
tem kann gleichzeitig, direkt oder indirekt, die Funktion
einer druckproduktbezogenen Ausforderungsvorrich-
tung erfllen.

[0072] Dieses Vierklammersystem der erfindungsge-
massen Einrichtung, welches sowohl Buchblocks als
auch Broschiren aufnehmen und die weitere Verarbei-
tung bereit stellen kann, wird nach folgenden Kriterien
betrieben:

[0073] Die fir die dritte Schneidoperation in das Vier-
klammersystem eingebrachten Buchblocks oder Bro-
schiren werden wahrend des Schneidvorganges am
dritten Schneidort zwischen einer zum Vierklammersys-
tem gehdrenden beweglichen Klemmbacke und einer
festen Klemmbacke gepresst.

[0074] Nach durchgefuhrter Schneidoperation an die-
sem dritten Schneidort bewegt sich das drehbare Vier-
klammersystem wéahrend jedem Takt um 90° und damit
auch eine Klammer mit dem Buchblock oder den Bro-
schiren orthogonal zur Messerbewegung am dritten
Schneidort vom Messer weg. In dieser Stellung werden
dann die Buchblock oder die Broschiren von dem Vier-
klammersystem ausgeférdert und einem Transportband
Ubergeben.

[0075] Die Schneidoperationen in den Schneidorten
des Dreischneiders werden hinsichtlich der Beschnei-
dung der einzelnen offenen Seitenkanten des Druckpro-
duktes mit je einer individuell angetriebenen Schneidvor-
richtung durchgeflihrt, wobei mindestens eine Schneid-
vorrichtung mit einem einfachwirkenden Schneidmesser
betrieben wird.

[0076] Diese Schneidvorrichtung ist vorzugsweise
modular aufgebaut, und sie besteht aus mindestens drei
Schneidstationen fiir die Beschneidung der Kopf- Front-
und Fusskante, welche Schneidstationen U-férmig mit
der offenen Seite nach unten angeordnet sind. Die
Schneidoperationen stehen sodann in Wirkverbindung
mit jeweils mindestens einem &rtlich angeordneten
Pressbalken, wobei der Pressbalken gegen die inneren
Ebenen der U-Form wirkt. Durch diese U-férmige Konfi-
guration fallen die geschnittenen Abschnitte des Buch-
blocks oder der Broschiren allesamt nach unten.
[0077] Daruber hinaus weist der erfindungsgemasse
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Dreischneider gegeniiber den bekannten Dreischnei-
dern folgende Vorteile auf:

[0078] Wahrend der einzelnen Schneidoperation wird
das Druckprodukt in verschiedentlich ausgebildeten
Klemmvorrichtungen (Klemmplatten oder Pressleisten-
batterien), unter zusatzlicher Presseinwirkung durch die
bereits erwahnten Pressbalken, so dass das Druckpro-
dukt bei jeder Schneidoperation nahezu vollflachig er-
fasst wird. Einzig im Bereich des Riickens wird das
Druckprodukt nicht erfasst. Dies ist unkritisch, weil die
jeweils zum Einsatz gelangenden Rickenbindung (Fa-
denheftung, Klebebindung, Sammelheftung, etc.) das
Druckprodukt in diesem Bereich gentigend zusammen-
halt, wahrend die zum Einsatz gelangenden Klemmplat-
ten oder Pressleisten das Druckprodukt integral geni-
gend stiitzen. Dieses vollflachige Pressen des Druckpro-
duktes im Zusammenwirken mit den zum Einsatz gelan-
genden Pressbalken sind die Voraussetzungen fiir eine
hohe Schnittqualitat.

[0079] Sonach wird die erfindungsgemasse fast voll-
flachige Pressung des Druckproduktes auf einfachste Art
und Weise erreicht. Es missen keine formatabhangige
Stege, Abstiitzelemente oder Stitzleisten vorgesehen
werden. Dadurch kann beim erfindungsgemassen Drei-
schneider eine hohe Leistungsdichte bei hohen Taktzah-
len erzielt werden.

[0080] Da mit dem erfindungsgemassen Dreischnei-
der das Druckprodukt hangend zu den einzelnen
Schneidstationen der Schneidvorrichtung transportiert
wird, ist bei den Ubergabestellen im Transportsystem
kein Stltzen der Seiten des Druckprodukts notwendig.
[0081] Weilalso die Druckprodukte nichtliegend trans-
portiert werden, biegen sich die Buchseiten bei nicht voll-
flachigen Auflageflachen zwischen den Auflagestellen
auch nicht durch, und sie kdnnen somit an den vorgese-
henen Ubergabestellen nicht anhangen.

[0082] Die drei Schneidstationen der Schneidvorrich-
tung sind U-fdrmig mit der offenen Seite des U’s nach
unten gerichtet. Die abzuschneidende Abschnittslange
an den Kanten, also an den offenen Seiten, des Druck-
produktes erfolgt bei allen drei Schneidoperationen
(Kopf-, Fuss-, Frontseite) gegen das Innere der U-Form.
Dadurch kann mit einer einzigen Entsorgungseinrichtung
operiert werden, wonach alle anfallenden Abschnitte ge-
meinsam "ausgeférdert" werden kénnen. Die Abschnitte
fallen durch die Schwerkraft ohne weitere Hilfsmittel nach
unten, wo sie global eingesammelt oder laufend weg-
transportiert werden kénnen.

[0083] Eine gute Abschnittsentsorgung istdeshalb von
grosser Bedeutung, weil bei der industriellen Herstellung
von einzelnen Druckprodukten (Buchblocks) die unter-
schiedlichen Formate sehr oft erst am Dreischneider er-
zeugt werden. Dabei werden die Druckprodukte in einer
auf das grosste Endformat abgestimmten Grésse dem
Dreischneider zugefiihrt, was bei kleinen Endformaten
naturgemass zu grossen abzuschneidenden Abschnit-
ten flhrt.

[0084] Bei Dreischneidern mit Schneidkassetten und
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Pressstempeln ist es indessen Ublich, das Druckprodukt
durch zwei rechtwinklige Anschlage in den Ecken von
Buchriicken zur Kopfseite und Buchriicken zur Fusssei-
te, sowie einem Anschlag von der Buchblockfrontseite
her, auszurichten. Beim Herstellen von formatvariablen
Druckprodukten (Buchblocks) werden fiir einen be-
stimmten Formatbereich meistens Umschlage des glei-
chen Formats verwendet.

[0085] Variiert nun die Dicke der Druckprodukte in ei-
nem bestimmten Rahmen und werden diese durch eine
Fixkantenverarbeitung hergestellt, so steht der Um-
schlag an der obersten Seite des Druckproduktes nicht
gleich viel vor, wie an der letzten Seite desselben. Variiert
die H6he des Druckproduktes, so steht je nach dem der
Umschlag gegenulber dem Druckprodukt mehr oder we-
niger vor. In der Regel werden die Druckprodukte mit
einem festen Uberstand des Umschlags auf der einen
Seite und einem variablen Uberstand auf der anderen
Seite hergestellt. Bei solchen Produkten ist die Ausrich-
tung des Buchblocks, wie bei den Dreischneidern mit
Schneidkassetten und Pressstempeln, ungeeignet.
[0086] Demgegeniber, beim erfindungsgemassen
Dreischneider wird das noch ungeschnittene Druckpro-
dukt an der Fuss- oder Kopfkante und der Riickenkante
ausgerichtet. Damit spielen die variablen Ubersténde
des Umschlags hinsichtlich der Breite, allenfalls auch der
Hohe, des Druckproduktes keine Rolle.

[0087] Firjedes zu schneidenden Druckprodukt mis-
sen der Dreischneidersteuerung Produktdaten bekannt
sein, aus denen die notwendigen Bewegungen der
Transportorgane berechnet werden kénnen, damit am
Ende ein geschnittenes Druckprodukt entsteht, welches
die gewlinschten Formatabmessungen aufweist.
[0088] Diese Daten kdnnen dabei auf verschiedenste
Art und Weise der Steuerung Uibermittelt werden. Nach-
folgend sind beispielshaft einige Mdoglichkeiten aufge-
fihrt: Jedes Druckprodukt ist mit einem Identifikations-
merkmal ausgeriistet. Ein Merkmalleser am Eingang des
Dreischneiders liest das Identifikationsmerkmal (z.B.:
ein- oder zweidimensionaler Barcode, RFID Chip, Zei-
chen, Bild, etc.) und Ubermittelt die Informationen aus
dem Merkmal mit der Maschinentaktzuordnung an die
Steuerung. Das Merkmal kann die notwendigen Informa-
tionen, welche die geschnittenen Druckprodukt-Dimen-
sionen abbilden, enthalten, oder die fehlenden Informa-
tionen kénnen aus in einer Datenbank abgelegten Steu-
erungsprofilen ergénzt werden.

[0089] In einem anderen System werden die Druck-
produkte getaktet dem Dreischneider zugefihrt. Mit je-
dem Takt wird der Dreischneidersteuerung die Informa-
tion mitgeliefert, die notwendig ist, um das Druckprodukt
auf die richtige Dimension zu schneiden. Auch hier kdn-
nen mit dem Druckprodukt gelieferte Daten durch Daten
aus einer Datenbank erganzt werden.

[0090] Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, dass
dem Dreischneider die Daten mit einer Reihenfolge der
Druckprodukte bekannt gemacht werden, bevor deren
Zufuhrung stattfindet. Der Dreischneider arbeitet mit je-
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dem Druckprodukt, das zugefiihrt wird, den nédchsten Da-
tensatz in der vorgegebenen Reihenfolge ab. Die Zufiih-
rung der Druckprodukte muss dabei in der richtigen Rei-
henfolge gemacht werden. Zur Kontrolle kann zusatzlich
ein Merkmalleser eingesetzt werden, der die Reihenfolge
kontrolliert.

[0091] Wie oben bereits erwahnt, werden die Druck-
produkte liegend, mit der bearbeiteten Seite (Fadenhef-
tung, Klebebindung, Sammelheftung, etc.) voran und mit
ungefahr gleicher Teilung Uiber ein Transportband dem
Dreischneider zugeflihrt. Die ungeféhr gleichmassige
Teilung ist entweder gegeben durch eine getaktete Zu-
fuhrung der Druckprodukte zum Transportband des Drei-
schneiders, oder sie wird durch der Technik bekannte
Vorrichtungen und Verfahren vor dem Transportband er-
zeugt.

[0092] Beieineranderen Ausfiihrungsform werden die
Druckprodukte mit einer unregelmassigen Teilung dem
Transportband des Dreischneiders zugefihrt. Eine Takt-
vorrichtung sorgt dafiir, dass Minimalteilungen (Abstand
von Buchriickenkante zur Buchriickenkannte des nachs-
ten Produkts) nicht unterschritten werden. Durch einen
Sensor wird erfasst, wann ein Buchblock am Transport-
band des Dreischneiders eintrifft. Ist der Abstand der
Buchblocks nun grésser als die Minimalteilung, so kann
als erste Vorzugsvariante vorgesehen werden, dass die
sich innerhalb des Dreischneiderprozesses befindlichen
Druckprodukte fertig produziert werden, und danach die
Zustellung wieder aufgenommen wird.

[0093] Als weitere Option kann vorgesehen werden,
dass durch die Steuerung die Geschwindigkeit des Drei-
schneiders reduziert und der Dreischneider auf den Takt
des Druckproduktes synchronisiert wird. Uberschreitet
die Teilung ein Maximalmass, so kann ebenfalls optional
vorgesehen werden, dass die Steuerung Leertakte am
Dreischneider generiert, wie dies oben bereits im Zusam-
menhang mit dem Betrieb der Zustellvorrichtung darge-
legt worden ist.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0094] Nachstehend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme der Zeichnung ndher dargestellt. Alle fir das un-
mittelbare Verstandnis der Erfindung nicht wesentlichen
Elemente sind weggelassen worden. Im Folgenden wird
das Druckprodukt allgemein als Buchblock bezeichnet,
womit dann Platz besteht, auch aufandere Druckproduk-
tarten, beispielsweise auf Broschiren, einzugehen.

[0095] In der Zeichnung zeigt:

Figur 1 Translationsbewegungen der Supporte und
Greifer innerhalb der X- und Y- Ebenen;

Figur 2 eine Gesamtansicht des Dreischneiders mit
einer Momentaufnahme der Supporte;

Figur 3 eine weitere Ansicht des Dreischneiders mit

einer weiteren Momentaufnahme der Sup-
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porte;

Figur 4 Einlaufvorrichtung fiir die Buchblocks in den
Dreischneider;

Figur 5 ein Einschubrad als Zustellvorrichtung;

Figur 6 eine Transportklammer;

Figur 7 eine modulare Schneidvorrichtung beinhal-
tend die drei Schneidstationen;

Figur 8 eine Momentaufnahme beim Betrieb der
Pressleisten;

Figur 9 eine weitere Momentaufnahme beim Betrieb
der Pressleisten;

Figur 10  eine weitere Momentaufnahme wahrend der
Schneidoperation;

Figur 11 ein drehbares Vierklammersystem als
Klemmvorrichtung und Ausforderungsvor-
richtung;

Figur 12  die ultimative Anpressung des Buchblocks
anlasslich der Schneidoperation;

Figur 13  Verlauf der Krafteentfaltung verschiedener
Klemmelemente wahrend einer Schneido-
peration;

Figur 14  einen Bindigschieber fir die vertikale
Druckausiibung auf das Druckprodukt;

Figur 15 einen Bindigschieber fir die horizontale

Druckausiibung auf das Druckprodukt;
Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung

[0096] Figur 1 zeigt schematisch die Translationsbe-
wegungen einer zu einem Dreischneider 100 gehdren-
den Transporteinheit, deren Bewegungen aus zwei
druckproduktbezogenen bewegbaren Supporte 101,
102 ausgefuihrt werden, wobei diese Supporte, wie spa-
ter bei der Beschreibung der tbrigen Figuren noch de-
tailliert zur Darlegungen kommen wird, in operativer
Wirkverbindung zueinander stehen. Die Supporte wei-
sen endseitig druckproduktbezogene Greifer 103, 104
mit Klemmbacken auf, welche das zu beschneidende
Druckprodukt A buchriickenseitig AR nacheinander er-
fassen. Die Supporte selbst fihren gegeniiber den
Schneidorten 1, 2, 3, auch Schneidstationen genannt,
folgende abgestimmte steuerungsunterstiitzte Transla-
tionsbewegungen aus:

[0097] Der erste Support 101 Ubernimmt aktiv das
Druckprodukt A nach erfolgter erster Schneidoperation
am ersten Schneidort 1. Sodann Uberfihrt der erste Sup-
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port dieses Druckprodukt A zu dem zweiten Schneidort
2, und kehrt nach vollzogener Abgabe des Druckproduk-
tes zur Ausgangsposition am ersten Schneidort 1 fur die
erneute Ubernahme eines nachgelieferten Druckproduk-
tes A zurlick, dies nachdem die erste Schneidoperation
am ersten Schneidort 1 durchgeflihrt worden ist. Zwi-
schenzeitlich Gbernimmt der zweite Support 102 das
Druckprodukt A unmittelbar nach beendeter Schneido-
peration am zweiten Schneidort 2 und Uberfihrt dieses
Druckprodukt zu dem dritten Schneidort 3, wo die dritte
Schneidoperation stattfindet. Danach kehrt der zweite
Support 102 zu dem zweiten Schneidort 2 zurlick, wo
bereits wieder ein von dem ersten Support beigebrachtes
und bereits beschnittenes weiteres Druckprodukt A zur
Abholung und Uberfithrung zu dem dritten Schneidort 3
bereit steht.

[0098] Die Translationsbewegungen der Supporte
101, 102, mit den angeschlossenen Greifern 103, 104,
erfassen zwei resp. drei Ebenen, namlich, in der ersten
Ebene X wird durch die Uberfilhrung des Druckproduktes
von einem Schneidort zum nachsten durchgefiihrt; in der
zweiten Ebene Y wird die Ladung und Entladung des
Druckproduktes am jeweiligen Schneidort vollzogen. Op-
tional kommt dann noch eine dritte Ebene Z (nicht naher
gezeigt) zum Einsatz, in welcher nach Bedarf eine late-
rale Anpassung (Offset-Bewegung) gegeniber den
druckproduktbezogenen stationdren Klemmelementen
am jeweiligen Schneidort des Dreischneiders 100 statt-
findet.

[0099] Im Folgenden wird die Wirkung der Translati-
onsbewegungen der Supporte anhand der Greifer be-
schrieben, da diese die Operationen des Dreischneiders
am besten wiedergeben.

[0100] Figuren 2 und 3 zeigen den Dreischneider 100
in einer 3D Darstellung. Die Buchblocks A™ werden lie-
gend, mit dem Buchblockriicken voran und mit ungefahr
gleicher Teilung, tber ein Transportband 110 dem Drei-
schneider 100 zugefiihrt. Die ungefahr gleichmassige
Teilung ist entweder gegeben durch eine getaktete Zu-
fuhrung der Buchblocks zum Transportband des Drei-
schneiders, oder sie wird durch aus dem Stand der Tech-
nik bekanntgewordene Vorrichtungen vor dem Trans-
portband erzeugt.

[0101] In einer anderen nicht ndher dargestellten Aus-
fuhrungsform werden die Buchblocks mit einer unregel-
massigen Teilung dem Transportband 110 des Drei-
schneiders 100 zugeflhrt. Eine Taktvorrichtung sorgtda-
fur, dass Minimalteilungen (Abstand von einer vorausei-
lenden Buchriickenkante zur Buchriickenkante des
nachsten Buchblocks) nicht unterschritten werden.
[0102] Durch einen nicht nadher gezeigten Sensor wird
jener Zeitpunkt erfasst, bei welchem ein Buchblock am
Transportband des Dreischneiders eintrifft. Ist der Ab-
stand der Buchblocks nun grésser als die Minimalteilung,
so wird durch die Steuerung die Geschwindigkeit der
Translationsbewegungen des Dreischneiders reduziert,
worauf der Dreischneider auf den Takt des gelieferten
Buchblocks synchronisiert wird. Uberschreitet die Tei-
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lung ein Maximalmass, so ist die Steuerung so program-
miert, dass sie in der Lage ist, Leertakte am Dreischnei-
der zu generieren.

[0103] Die Buchblocks A" werden auf dem Transport-
band 110 durch einen festen Anschlag an der Kopf- oder
Fussseite ausgerichtet. Dies kann durch eine Transport-
strecke mit leicht schief stehenden Transportrollen, oder
durch andere aus dem Stand der Technik bekanntge-
wordenen Methoden erfolgen.

[0104] Die Ubrigen Module des Dreischneiders ge-
mass den Hinweisen in den Figuren 2 und 3 werden de-
tailliert in den folgenden Figuren beschrieben.

[0105] Ein Biindigschieber 125 (Siehe Figuren 3 und
14) steht in Wirkverbindung mit dem Einschubrad 120
(Zustellvorrichtung), und soll zu den bereits erlauterten
Massnahmen als Ergdnzung dienen, um eine sichere Po-
sitionierung des Buchblocks gegeniiber dessen An-
schlagflachen zu erzielen.

[0106] Eine Anschlagflache wird zum einen sowohl bei
Einzelbuchblocks als auch bei einem Stapel von Bro-
schiren fir die Ausrichtung nach der Riickenseite der
Druckprodukte gegeniiber einer fest vorgegebenen Auf-
lageflache innerhalb des Einschubrades 120 zugrunde
gelegt. Zum anderen muss sichergestellt werden, dass
kopf- und/oder fussseitig der Druckprodukte vor der ers-
ten Schneidoperation eine entsprechende hangende
langliche Positionierung in Flussrichtung aufweisen.
[0107] BeiBuchblocks geschieht dies insoweit, als die
formatméassige Ubernahme des Einzelbuchs von dem
Einschubrad 120 durch die Transportklemmvorrichtung
130 von einem Sensor gesteuert wird, der auf die dussere
Kante des Uberhangenden Umschlags resp. des Buch-
blocks selbstim Bereich der kopf-, resp. fussseitigen Par-
tie anspricht. Damit wird erreicht, dass die dort geschnit-
tene Randzone beim Buchblock eine abgestimmte Gros-
se aufweist.

[0108] Bei einem gestapelten Paket aus einzelnen
Broschiren sollten dann vorzugsweise vor der ersten
Schneidoperation seitliche Mittel vorgesehen werden,
welche eine einheitliche Ausrichtung der schneidortssei-
tigen Kanten dieses Pakets sicherstellen.

[0109] Die Funktion des Einschubrades 120 besteht
demnach darin, eine klappbare, rechenartig ausgefiihrte
Fihrung gegen den Buchblock zu schwenken, so dass
dieser nach einer 90° Drehung, auf dem Riicken liegend,
nicht auffaichern und nicht umfallen kann. Die rechenar-
tige Fuhrung ist mit dem Klemmaggregat gekoppelt, wel-
ches den Buchblock in einer auf dem Riicken liegenden
Stellung kurzfristig klemmt und kinematisch so gestaltet
ist, dass diese rechenartige Fiihrung in eine buchdicken-
abhangige Position Uberfiihrt werden kann. Danach 6ff-
net das Klemmaggregat nochmals ein wenig, so dass
der Buchblock, der Schwerkraft folgend, die Mdglichkeit
erhalt, sich an seiner Buchblockriickenseite gegen die
Anschlagflache des Einschubrades auszurichten. Dann
schliesst das Klemmaggregat erneut, worauf der Buch-
block in einer definierten Position gehalten ist.

[0110] Diesean sichoptimierte Vorgehensweise bietet
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sonach Gewahr, dass die Buchblockriickenseite eine de-
finierte Position einnimmt, welche fiir die folgenden
Schneidoperationen ausschlaggebend ist.

[0111] Dessen ungeachtet ist es aus qualitativen As-
pekten richtig, wenn zusatzliche Massnahmen vorgese-
hen werden, welche in jenen Féllen eingreifen sollen,
wenn bei verschiedenen Ausgestaltungen des Buch-
blocks, insbesondere deren Buchblockriicken, die Her-
anziehung der Schwerkraftkomponente allein nicht ge-
nigt, um die angestrebte definierte Position der Buch-
blockriickenseite gegeniiber der zugehdrigen Anschlag-
flache sicher zu stellen.

[0112] Es muss in diesem Zusammenhang von der
Tatsache ausgegangen werden, dass die Buchblocks in
den meisten Fallen mit einem Umschlag konfektioniert
werden, der allseitig (Kopf-, Fuss-, Frontpartie) einen re-
lativ grossen Uberhang gegeniiber dem urspriinglichen
Buchblockskérper aufweist. Dieser Uberhang bildet an
sich fur den Schneidvorgang keine Einschrankungen,
der aber auf Grund einer Vereinheitlichung logistische
Vorteile bietet, insofern, als mit der gleichen Umschlag-
grosse eine grosse Bandbreite verschiedener Buch-
blockformate erfasst werden kann. Also ist davon aus-
zugehen, dass der verhaltnisméassig grosse Uberhang
mehrheitlich zum Einsatz kommen wird.

[0113] Um die sichere definierte Position zwischen
Buchblockriickenseite und Anschlagflache innerhalb
des Einschubrades 120 auch bei Umschlagen mit einem
grossen Uberhang im Bereich der Kopf-, Fuss- und
Frontpartien zu bewerkstelligen, wird zur erfindungsge-
massen Bereicherung des Standes der Technik vorge-
schlagen, wahrend der kurzen Offnung des Klemmag-
gregates, um die Schwerkraft auf den Buchblock einwir-
ken zu lassen, mindestens ein Biindigschieber 125, 126
(Siehe Figuren 14, 15) in einer adaquaten Form zum Ein-
satz zu bringen, der die nétige Andruckkraft via die Um-
schlaguberhange direkt oder indirekt auf den Buchblock
austben kann, damit die Buchblockriickenseite sicher
auf der zugehdrigen Anschlagflache aufliegt oder seitlich
ausgerichtet wird.

[0114] Zu diesem Zweck werden die beiden frontseiti-
gen Umschlagiiberhange des Buchblocks von in der An-
druckebene winklig optimal ausgerichteten Birstenkam-
men (Siehe Figuren 14, 15) oder durch anderweitige fle-
xible mechanische oder pneumatisch angesteuerte Mit-
tel erfasst, so dass sich die resultierende Andruckkraft
via Umschlagliberhange auf den Kérper des Buchblocks
A Ubertragt, dergestalt, dass dieser dann sicher auf der
innerhalb des Einschubrades 120 disponierten An-
schlagflache aufliegt oder sonst horizontal positioniert
ist.

[0115] Am Beispiel eines Blrstenkammes (Siehe Fi-
guren 14, 15) wird dessen materialmassige Flexibilitat
so erzielt, dass der freie resultierende Teilbereich des
Biurstenkammes zwischen den beiden Umschlaglber-
hangen durch die vertikale oder quasi-vertikale Andruck-
bewegung zuséatzlich bis zu der Frontpartie des Buch-
blocks vordringen kann, um dort eine zuséatzliche oder
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pradominante Andruckkraft entfalten zu kénnen.

[0116] Grundsatzlich ldsst sich diese Andruckkraft
auch vorsehen, wenn es darum geht, eine durch ada-
quate Mittel in Form eines weiteren Biindigschiebers 126
(siehe Figuren 3 und 15) eine seitliche Andruckkraft auf
Kopf- oder Fusspartie des Druckproduktes allgemein
auszuliben, mit dem Ziel, die Bildung einer einheitlichen
Ebene Uber alle Druckprodukte des Pakets zu bewerk-
stelligen, damit diese Kante dann durch einen Sensor
sicher erfasst werden kann, um jene optimale Positionie-
rung innerhalb der Transportklammervorrichtung 130 er-
stellen zu kénnen, damit die nachfolgenden Schneido-
perationen (Kopf und Fuss) massrichtig durchgefihrt
werden kdnnen.

[0117] Wie diesbeziiglich aus Figur 4 hervorgeht, wer-
den die Buchblocks durch leicht schief stehende Trans-
portrollen 113 in Transportrichtung 112 gegen einen fes-
ten Anschlag 111 angedriickt und dann weiter zum Drei-
schneider 100 beférdert. Der feste Anschlag 111 kann
mit einem mitlaufenden nicht ndher gezeigten Riemen
oder auch nur als eine feste Platte ausgebildet sein.
[0118] Die Buchblocks A" gelangen danach in eine
Ubergabeposition, aus der sie beispielsweise durch ein
rotierendes Einschubrad 120 angehoben und durch Dre-
hung in Position gebracht werden.

[0119] Wie diesbeziglich aus Figur 5 hervorgeht, wird
wahrend einer ersten 90° Drehung des Einschubrades
120, das die Funktion einer Zustellvorrichtung gegeni-
ber einer nachfolgenden Operation erfiillt, eine klappba-
re, rechenartig ausgefiihrte Fihrung 121 gegen den
Buchblock A geschwenkt, so dass der Buchblock nach
der 90° Drehung, auf dem Ricken liegend, nicht auffa-
chern und nicht umfallen kann. Die rechenartige Fiihrung
121 ist an ein Klemmaggregat 122 gekoppelt, welche
den Buchblock in einer auf dem Ricken liegenden Stel-
lung kurzfristig klemmt, und kinematisch so gestaltet ist,
dass die rechenartige Fiihrung 121 in eine buchdicken-
abhangige Position Uberfiihrt werden kann. Danach 6ff-
net das Klemmaggregat 122 nochmals ein wenig, so
dass der Buchblock A, der Schwerkraft folgend, die M6g-
lichkeit erhalt, sich an seinem Buchblockriicken gegen
die Anschlagflache 123 des Einschubrades 120 auszu-
richten. Dann schliesst das Klemmaggregat 122 erneut,
worauf der Buchblock in einer definierten Position fest
gehalten ist. Das vierteilige Einschubrad 120 dreht sich
nun Uber zwei Takte um jeweils 90° weiter und stellt das
Druckprodukt allgemein in eine nun hangende Lage fir
die weitere Bearbeitung sicher. Wahrend dieser Drehbe-
wegung werden die erste rechenartige Fiihrung 121 und
eine mit ihr in Wirkverbindung stehende zweite rechen-
artige Fuhrung 124 leicht vom Buchblock weg ge-
schwenkt, so dass die Seiten des Buchblocks, allein
durch die Schwerkraft, vertikal nach unten hangen, wah-
rend dem der Buchblock am Buchblockriicken durch das
Klemmaggregat 122 gehalten wird.

[0120] In dieser Lage fahrt eine gedffnete Transport-
klammer (gut ersichtlich in Figur 2, Pos.130) horizontal
in Richtung des Buchblockriickens Giber den Buchblock
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und Ubernimmt diesen grossflachig.

[0121] Wiediesbezliglich detailliert aus Figur 6 hervor-
geht, besteht diese Transportklammer 130 aus zwei
Klemmbacken 131, 132. Vorzugsweise operiert die
Transportklammer so, dass die eine Klemmbacke 131
keinen Hub ausfiihrt, wahrend die andere Klemmbacke
132 den ganzen Hub macht. Gemeinsam fahren die bei-
den Klemmbacken 131, 132 zwei verschiedene Offsets,
welche im Zusammenhang stehen, ob das Druckprodukt
allgemein transportiert oder eine Leerfahrt gemacht wird.
Optional kann bei bestimmten variablen und/oder inkon-
sistenten Buchblockdicken vorgesehen werden, dass
der Hub der beiden Klemmbacken 131, 132 der Trans-
portklammer 130 individuell gestaltet wird, demnach glei-
che oder unterschiedliche Wege bis zum Vollzug der
Endpressstellung gefahren werden.

[0122] Die Transportklammer 130 lasstsich durch eine
Linearbewegungsvorrichtung 133 horizontal bewegen.
Ein nicht naher gezeigter gesteuerter Antrieb bewegt die
Transportklammer 130 positionsgenau gegeniber einer
buchblockkonformen Ubernahmeposition. Diese Uber-
nahmeposition ist dabeiimmer von dem abzuschneiden-
den Abschnitt abhangig, der an der Kopf- oder Fussseite
des Buchblocks vorgenommen werden soll. Sodann, in
der Ubernahmeposition schliesst die Transportklammer
130 und klemmt dabei den Buchblock zwischen dessen
Front- und Ruckflache grossflachig ein. Nur der Riicken-
bereich und der jeweils abzuschneidende Abschnittbe-
reich des Buchblocks bleiben frei. Hierzu wird auf die
Beschreibung von Figur 12 verwiesen.

[0123] Das Klemmaggregat 122 (siehe Figur 5) 6ffnet
nun und gibt den Buchblockriicken frei. Die Transport-
klammer 130 bewegt sich daraufhin horizontal und trans-
portiert den Buchblock in die erste Schneidposition (sie-
he auch Figur 1, Pos. 1) einer modular aufgebauten
Mehrschneidvorrichtung.

[0124] Die beiden Klemmbacken 131, 132 kdnnen
auch nach folgenden Kriterien betrieben werden: Jede
Klemmbacke steht direkt oder indirekt mit einem fiir die
kraftschliissige Klemmwirkung operierenden Antrieb in
Wirkverbindung. Die durch die Antriebe geflihrten
Klemmbacken weisen einstellbare und/oder pradiktiv ge-
regelte Hub- und Kraftschlussprofil auf eine beliebige
Formatauspragung des vorgelegten Druckproduktes
auf, so dass die durch die Klemmbacken erfolgte kraft-
schliussige Erfassung des Druckproduktes gegeniiber
dessen Mittellinie auf Symmetrie oder quasi-Symmetrie
ausgelegtist. Die Klemmbacken flihren mindestens wah-
rend der operativen Phase zur Ausiibung der Klemmwir-
kung auf das Druckprodukt ein gegenseitig abgestimm-
tes gleichférmiges, ungleichférmiges oder adaptives Ge-
schwindigkeitsprofil aus. Dieser Betrieb lasst sich fir alle
in Wirkverbindung zueinander stehenden Klemmbacken
vorsehen, welche Bestandteil dieser Anmeldung sind.
[0125] Wie diesbeziglich aus Figur 7 hervorgeht, um-
fasst die modulare Schneidvorrichtung 140 drei Schneid-
stationen, welche aus einer ersten Station 141 am
Schneidort 1 (siehe Figur 1), einer zweiten Station 142
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am Schneidort 2 (siehe Figur 1) und einer dritten Station
143 am Schneidort 3 (siehe Figur 1) bestehen. Fir die
jeweilige Schneidoperation wird der Buchblock durch ei-
ne Pressplatte 145 und zusétzlich mit einem Pressbalken
144 angepresst, dergestalt, dass der Buchblock durch
Pressbalken 144 und die bereits erwahnten Pressplatten
im Bereich zwischen der Transportklammer und der
Schneidkante wahrend der Schneidoperation maximiert
geklemmt resp. gepresst wird. Ein Messer 150b bewegt
sich vorzugsweise in einem schragen Schnitt gegen eine
an sich feststehende Schneidleiste.

[0126] Die tbrigen zwei Schneidorte werden durch die
Messer 150a und 150c betrieben, welche im Wesentli-
chen dieselbe Anpressung und Schneidphilosophie ver-
folgen. In der ersten Schneidstation 141 wird der Kopf-
bereich des Buchblocks geschnitten (siehe auch Figur
1). Es ist aber nicht ausgeschlossen, die erste Schneid-
operation mit dem Fussbereich des Buchblocks zu be-
ginnen, allerdings wiirde dies bei bestimmten Konfigu-
rationen eine Anpassung des Wirkungsortes der Klam-
mer und allenfalls der Schneidvorrichtung 140 und auch
von der Breite der Abschnitte bedingen, ausgehend von
der Beibehaltung des buchriickenseitigen Klemmens AR
(siehe Figur 1).

[0127] Zurickkehrend auf Figuren 1, 2, 3 greift wah-
rend der Schneidoperation in vertikaler (Y-Ebene, siehe
Figur 1) wie auch in horizontaler Richtung (X-Ebene, sie-
he Figur 1) einen bewegbaren, gedffneten ersten Greifer
103 ein, wobei in vertikaler Richtung der Greifer gegen
den Buchblockriicken gerichtet ist. Nach dem ersten
Schnitt ibernimmt der erste Greifer 103 den Buchblock
am Ricken und die Transportklammer 130 6ffnet sich.
Diese Transportklammer fahrt danach in die Ubernah-
meposition fiir den nachsten Buchblock. Der erste Grei-
fer 103 transportiert den Buchblock von dieser ersten
Schneidoperation (Figur 1, Pos. 1) vertikal nach oben (Y-
Ebene) und fahrt dabei durch eine liberlagerte, horizon-
tale Bewegung in die zweite Schneidposition (Figur 1,
Pos. 2) vor.

[0128] Die Bewegungsstrecke des ersten Greifers 103
in vertikaler Richtung wird durch die Maschinensteue-
rung in Abhangigkeit der Breite des geschnittenen Buch-
blocks gesteuert, wobei auch die Bewegungsstrecke des
Greifers allgemein in horizontaler Richtung gegeniiber
dem Buchblock individuell gesteuert werden kann, so
wenn eine spezielle Greiflage angestrebt wird. Beispiels-
weise, wenn das Format und die abzuschneidenden Ab-
schnitte beim jeweiligen Buchblock eine asymmetrische
oder quasi-asymmetrische oder eine einseitig schwer-
punktbedingte Klemmwirkung nétig machen.

[0129] In derzweiten Schneidposition (Figur 1, Pos. 2)
wird der Buchblock durch eine Mehrzahl von Pressleis-
ten, die zu einer Pressleistenbatterie (Fig. 2, 3, Pos. 200),
mit welchen die Buchblocks zwischen der Frontseite und
der Riickseite geklemmt werden. In Figur 2 erscheint die
Pressleistenbatterie in geschlossenem Zustand, wah-
rend in Figur 3 die Pressleistenbatterie in gedffnetem Zu-
stand dargestellt sind. Wie in den Figuren 8 und 9 er-
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sichtlich ist, schliessen die einzelnen Pressleisten
2001, beginnend am Buchbriicken, nacheinander, da-
mit die Luft zwischen den einzelnen Blattern gegen die
Richtung der Schneidkante gezielt ausgepresst werden
kann, wobei zugleich eine Glattung des Druckproduktes
als Korper stattfindet. Wie aus Figur 9 dann gut hervor-
geht, schliessenimmer nur so viele Pressleisten, wie zwi-
schen der Position des Greifers 103 mit den jeweiligen
Klemmbacken 103a, 103b und der zweiten Schneidsta-
tion 142 am zweiten Schneidort 2 (siehe Figur 1) Platz
findenkdnnen. Die gleichen Klemmbacken 104aund 104
b (nicht ndher gezeigt) sind dem anderen Greifer 104
(siehe Figur 1) zugehorig. Damit wird wiederum eine
grossflachige Pressung des Buchblocks erreicht. In der
zweiten Schneidstation 142 wird nun die Frontseite des
Buchblocks geschnitten, dies geschiehtin analoger Wei-
se wie in der ersten und die dritten Schneidstationen 141,
143 fir Kopf- resp. Fussseite.

[0130] Nachdem die zum Einsatz kommenden Press-
leisten 200" der Pressleistenbatterie 200 den betref-
fenden Buchblock am zweiten Schneidort 2 (siehe Figur
1, Pos. 2) geklemmt haben, wie dies aus Figur 10 her-
vorgeht, kann der erste Greifer 103 den Buchblock los
lassen und in seine Ubernahmeposition (Schneidort 1,
Figur 1) fir den nachsten Buchblock zuriick bewegt wer-
den.

[0131] Des Weiteren geht aus Figur 10 jene ultimative
kraftbezogene Halterung des Buchblocks A anlasslich
der Schneidoperation hervor, um sicher zu stellen, dass
der Schnitt mit Hilfe des gezeigten Messers 150b hoch-
qualitativ ausgefiihrt werden kann. Wenn also die zum
Einsatz kommenden Pressleisten 200! (siehe die Fi-
guren 8, 9) den Buchblock A von dem Greifer 103 Uber-
nommen haben, so greifen Pressbalken (Pos. 144) ein,
welche im unmittelbaren Schneidbereich die definitive
Anpresskraft auf den Buchblock ausiiben. Dabei muss
diese Kraft pradominant gegeniiber der von den Press-
leisten ausgelibten Anpresskraft gestaltet sein, damit der
durch Messer 150b ausgefiihrte Schnitt eine rechtwinklig
scharfgeschnittene Schneidkante erméglicht. Die Pres-
seinrichtung besteht aus einem fest positionierten An-
schlag 152 als Bestandteil einer Pressplatte 145 (siehe
auch Figur 7) auf der einen Seite des Buchblocks und
aus einem gegeniberliegenden bewegbaren Pressbal-
ken 144 auf der anderen Seite, der von einem Pressbol-
zen 151 gegen den Buchblock angepresst wird.

[0132] Der Anschlag 152 kann auch bei einer weiter-
gehenden Ausfiihrungsart beweglich gestaltet werden,
um die Dicke und/oder die Dickenkonsistenz des jeweils
von oben eingelassenen Buchblocks zu berilicksichtigen,
mit anderen Worten, zu dem Zweck, dass die vorausei-
lenden Kanten des eingefiihrten Buchblocks nicht aufs-
tossen koénnen. Diese dynamische Anpassung des An-
schlages 152 kann durch die bereits erwahnte Maschi-
nensteuerung erfolgen.

[0133] Der Pressbolzen 151 fir den Pressbalken 144
kann beispielsweise motorisch, hydraulisch oder pneu-
matisch angetrieben sein, und so die im Voraus festge-
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legte Presskraft auf den Buchblock austiben.

[0134] Nachdemselben Prinzip funktionieren auch die
Ubrigen Pressbalken (siehe Figur 7, Pos. 144) an den
Ubrigen Schneidorten 1, 3, welche nunmehr die Ausi-
bung der Presskraft in vertikaler Ebene erbringen. Auch
hier geht es darum, eine rechtwinklige scharfgeschnitte-
ne Schneidkante zu gewahrleisten.

[0135] Sobald der Buchblock durch die Pressleisten
200"" sauber gehalten ist, kann dann die zweite Schnei-
doperation (Frontschnitt) ausgefihrt werden. Nach be-
endeter Schneidoperation fahrt ein zweiter Greifer 104
(siehe Figur 1) in die Position tber der Pressleistenbat-
terie vor und greift den Buchblock in analoger Weise wie
dies beim ersten Greifer 103 der Fall gewesen ist. Die
Position des zweiten Greifers 104, in dem er den Buch-
block klemmt, ist dabei von der geschnittenen Buch-
blockhdhe abhangig. Die Steuerung bringt den zweiten
Greifer 104 in die vorgangig gerechnete Greifposition,
so dass durch die dritte Schneidoperation (siehe Figur
1, Pos. 3) am Buchblock die richtige Buchblockh&he ent-
steht.

[0136] Nachdem die zweite Schneidoperation (Front-
schnitt) ausgeflhrtist, 6ffnet die Pressleistenbatterie 200
und der zweite Greifer 104 fahrt das Druckprodukt durch
eine vertikale (aus der Schneidposition heraus), dann
horizontale (Zufiihrung zur nachsten Schneidposition)
und zuletzt wieder vertikale Bewegung in die Schneid-
position fur die dritte Beschneidung (Fusspartie) weiter
(siehe Figuren 1, 2).

[0137] Bei den vertikalen Bewegungen im Bereich
mindestens einer Schneidposition vollfiihrt der betreffen-
de beladene Greifer nach Bedarf noch eine laterale Off-
set-Bewegung gegeniiber einer Klemmflache der
Klemmvorrichtung.

[0138] Ist die Schneidoperation an dem dritten
Schneidort 3 (siehe Figur 1) ausgefiihrt, so bewegt sich
die drehbare Ausforderungsvorrichtung (Vierklammer-
system) 160 gemass Figur 11 und damit auch die Klam-
mer 161 mit dem Buchblock orthogonal zur Messerbe-
wegung vom Messer weg. Das drehbare Vierklammer-
system 160 dreht wahrend jedes Taktes um 90°.
[0139] Das aus Figur 11 ersichtliche Vierklammersys-
tem 160 zeigt in diesem Zusammenhang die Position der
Klammer 161 in der Schneidposition 162, bei welcher
eine bewegliche Backe 163 noch offen ist. Eine weitere
Klammer wirkt innerhalb der Ausforderungsposition 164.
In dieser Stellung kann der Buchblock A enthommen wer-
den. Die Funktionsweise des Vierklammersystems 160
stellt sicher, dass der Buchblock A wéhrend des Schneid-
vorganges am dritten Schneidort 3 (siehe Figuren 1, 7)
und der Drehbewegung des Vierklammersystems nach-
haltig zwischen der beweglichen Backe 163 und der fes-
ten Backe 165 gepresst wird. Es sind des Weiteren in-
nerhalb eines Quadranten zwei Zustande der Klammer
161 ersichtlich, namlich eine ganz geschlossene 166 und
ganz getffnete 167 intermediare Position ersichtlich. Ge-
zielt kann die eine oder andere Variante innerhalb dieses
Quadranten, entsprechend den jeweiligen vorliegenden
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Platzverhaltnissen bei der Drehung, in Betracht gezogen
werden.

[0140] Als Entnahmevorrichtung kann beispielsweise
ein Transportband sein, das fir die Férderung des Buch-
blocks mit bewegbaren Rollen ausgestatten ist. Andere
aus dem Stand der Technik bekanntgewordenen Einrich-
tungen kénnen auch vorgesehen werden.

[0141] Aus Figur 12 geht die ultimative Anpressung
des Buchblocks durch Pressbalken 144 anlasslich der
Schneidoperation hervor. Eine solche Anpressung ent-
spricht von der Wirkung her derjenigen, welche unter Fi-
gur 10 beschrieben worden ist. Die Zustellrichtung ist mit
Pos. 170 gekennzeichnet.

[0142] Figur 13 zeigt die Interdependenz der verschie-
denen Anpresselemente (Klemmvorrichtungen) auf das
Druckprodukt, welche, bezogen auf den Schneidort 2,
von den verschiedenen Klemmvorrichtungen 103, 200,
144 ausgelbt wird, wobei bei diesem Schneidort die eine
Klemmvorrichtung 200 aus einer Pressleistenbatterie
200 besteht. Die Klemmkrafte der verschiedenen
Klemmvorrichtungen im Diagramm dirfen auch nur qua-
litativ verstanden werden. Die Klemmkraft des Greifers
103, welche fir den Transport 210 des Druckprodukts
von einem Schneidort zum nachsten zur Verfligung ge-
stellt wird, fallt gegenliber den schneidortsbezogenen
Klemmkraften 200 und 144 an sich kleiner aus, da es
sich hier nur um eine Kraft handelt, welche lediglich fur
die sichere Klemmwirkung des Druckproduktes wahrend
des Transports ausreichen muss. Am Schneidort 2 baut
sich dann die Klemmkraft der zur Pressleistenbatterie
gehérenden Anpressleisten 200" simultan oder subse-
quent rasch auf, so dass die Anpresskraft des Greifers
103 sofort nachlasst 211 (Abnahmepunkt), sobald die
finale Klemmkraft der Anpressleisten auf das Druckpro-
dukt erreicht ist. In welchem Rahmen die Anpresskraft
des Greifers auf das Druckprodukt abnimmt, wird indivi-
duell eingestellt und hangt auch vom Gewicht des jewei-
ligen Druckproduktes ab. Die flr die qualitative Schneid-
qualitdt wichtige abschliessende Klemmkraft auf das
Druckprodukt wird dann durch den bereits erwéhnten
Pressbalken 144 ausgeubt, der seine Position satt par-
allel zur Ebene des Schneidmessers einnimmt. Wie aus
dem Kraftediagramm gemass Figur 13 ersichtlichist, ent-
faltet der Pressbalken 144 vorzugsweise die grosste
Klemmekraft, welche variabel und phasenverschoben 212
(Eingreifebene) gegeniiber den tbrigen Klemmvorrich-
tungen erfolgt, wie dies aus den parallelen Unterbre-
chungslinien 212a, 212b (Phasenverschiebungsinter-
vall) hervorgeht. Sobald die Presskraft von dem Press-
balken 144 steht, fihrt das Messer die Schneidoperation
213 durch. Danach verharrt der Pressbalken 144 noch
kurz in der Schneidebene 215, bis sich die Anpresskraft
des Greifers soweit aufgebaut hat, dass ein sicherer Wei-
tertransport 214 des Druckproduktes gewahrleistet ist.
Danach nehmen die Klemmkrafte der tGbrigen Elemente
144, 200 nach einer bestimmten Abnahmekurve 217
subsequent ab, so dass die Weitertransportebene 216
mit dem durch den Greifer 103 vollwertig gefassten
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Druckprodukt wieder offen steht. Diese Dynamik gilt
grundséatzlich auch fiirden zum zweiten Support 102 (sie-
he Figur 1) gehérenden Greifer 104 in Wirkverbindung
mit den jeweiligen Klemmvorrichtungen.

[0143] Figur 14 zeigt die Konfiguration eines Blindig-
schiebers 125 (Siehe auch Figur 3). Dieser besteht aus
einer von oben wirkende Aufnahmeplatte 180, welche
druckproduktseitig Blirstenkorper 181, 182 tragt, welche
auf die frontseitigen Gber das Druckprodukt A abstehen-
den Umschlagenden 183 einen Druck ausiiben, damit
der Rucken des Druckproduktes mit der Auflageflache
innerhalb des Einschubrades 120 ibereinstimmt. Da die
Umschlagenden 184 frontseitig in der gleichen Fluchte-
bene liegen, lassen sie sich unter den Positionen 185
und 186 (kopf- oder fussseitig des Druckproduktes A)
besser erkennen. Beide Blirstenkérper 181 und 182 be-
stehen jeweils aus zwei Teilbirstenkérpern 181a, 181b;
182a, 182b, welche winklig zueinander stehen, derge-
stalt, dass das jeweilige Umschlagende keilférmig er-
fasst wird und entsprechend parallel nach unten ange-
driickt werden kann, womit die Umschlagenden keine
schadliche Aufwdlbung erfahren.

[0144] Figur 15 zeigt die Konfiguration eines weiteren
Bilindigschiebers 126 (Siehe auch Figur 3). Dieser be-
steht aus einer von der Seite (kopf- oder fussseitig) wir-
kende Aufnahmeplatte 190, welche druckproduktseitig
Burstenkorper 191, 192 tragt, welche auf die kopf- oder
fussseitigen Uiber das Druckprodukt A abstehenden Um-
schlagenden 184, 185 einen Druck austiben, damit das
Druckproduktes A fiir die Schneidoperationen entspre-
chend positioniert wird. Die Uberhdngenden Umschla-
genden sind hier in Relation zur Rickenpartie 193 des
Druckprodukt A ersichtlich. Beide Birstenkérper 191 und
192 bestehen jeweils aus zwei Teilblrstenkdrpern 191a,
191b; 192a, 192b, welche winklig zueinander stehen,
dergestalt, dass das jeweilige Umschlagende von den
Birstenkorpern keilférmig erfasst und der ganze Druck-
produktkorper seitlich nach Vorgabe positioniert werden
kann, womit die Umschlagenden keine schadliche Auf-
wolbung erfahren.

[0145] Der beschriebene erfindungsgeméasse Drei-
schneider 100 weist gegenliber den bekannten Drei-
schneidern folgende Vorteile auf:

[0146] Wahrend dem Schneiden ist der Buchblock in
Klammern oder der Pressleistenbatterie nahezu vollfla-
chig gepresst. Einzig in einem Bereich des Buchriickens
weist der Buchblock eine Freiflache M auf. Dies ist un-
kritisch, weil die Bindung den Buchblock in diesem Be-
reich geniigend zusammenhalt und im Schnittbereich die
Pressleisten innerhalb der jeweiligen Schneidstation der
Schneidvorrichtungen den Buchblock stiitzen. Das voll-
flachige Pressen des Buchblocks fiihrt zu einer hohen
Schnittqualitat.

[0147] Die vollflachige Pressung wird auf einfache Art
und Weise erreicht. Es miussen keine Stege, Abstitze-
lemente oder Stiitzleisten formatabhangig verstellt wer-
den. Dadurch kann eine hohe Taktzahl und damit eine
hohe Leistung des Dreischneiders erreicht werden.
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[0148] Da mit dem erfindungsgemassen Dreischnei-
der der Buchblock hangend zu den einzelnen Schneid-
stationen 141, 142, 143 (siehe Figur 7) transportiert wird,
ist bei den Ubergabestellen im Transportsystem kein
Stltzen der Seiten des Buchblocks notwendig. Da die
Buchblocks nicht liegend transportiert werden, biegen
sich die Buchseiten bei nicht vollflachigen Auflagefla-
chen zwischen den Auflagestellen nicht durch, wodurch
sie an den Ubergabestellen nicht anhangen kénnen.
[0149] Die drei Schneidstationen 141, 142, 143 der
Schneidvorrichtung sind U-férmig mit der offenen Seite
des U’s nach unten gegeneinander angeordnet. Der ab-
zuschneidende Abschnitt an Buchblocks erfolgt bei allen
drei Schneidoperationen in Wirkverbindung mit den
Pressbalken 144 (siehe Figur 7, und insbesondere Figur
10) gegen das Innere der U-Form. Dadurch ist es mit
einer einzigen unterseitig angeordneten Abschnittent-
sorgungseinrichtung maoglich, alle drei abgeschnittenen
Abschnitte erfolgreich "auszufoérdern". Diese Abschnitte
fallen namlich durch die Schwerkraft ohne weitere Hilfs-
mittel nach unten.

[0150] Eine gute Abschnittsentsorgung, unabhangig
davon, ob es sich um Buchblocks oder Broschiiren han-
delt, ist deshalb von grosser Bedeutung, weil bei der in-
dustriellen Herstellung von einzelnen Biichern die unter-
schiedlichen Formate sehr oft erst am Dreischneider er-
zeugt werden. Dabei werden die Buchblocks in einer, auf
das grosste Endformat abgestimmten, Grésse dem Drei-
schneider zugefiihrt, was bei kleinen Endformaten zu
grossen Schneidabschnitten fihrt.

[0151] Bei Dreischneidern mit Schneidkassetten und
Pressstempeln ist es Uiblich, den Buchblock durch zwei
rechtwinklige Anschlage in den Ecken von Buchriicken
zur Kopfseite und Buchriicken zur Fussseite, sowie ei-
nem Anschlag von der Buchblockfrontseite her, auszu-
richten. Bei der Herstellung von formatvariablen Bi-
chern, Broschiiren, etc. werden fiir einen bestimmten
Formatbereich meistens Umschlage des gleichen For-
mats verwendet. Variiert nun die Dicke des Buchblocks
und werden die Blicher mit Bindemaschinen, die eine
Fixkantenverarbeitung aufweisen, gebunden, so steht
der Umschlag an der obersten Seite des Buches nicht
gleich viel vor, wie an der letzten Seite des Buches.
[0152] Variiert die Buchblockhdhe, so steht je nach
dem der Umschlag gegeniiber dem Buch mehr oder we-
niger vor. In der Regel werden die Buchblocks mit einem
festen Uberstand des Umschlags auf der einen Seite und
einem variablen Uberstand auf der anderen Seite her-
gestellt.

[0153] Bei solchen Produkten ist die Ausrichtung des
Buchblocks, wie bei den Dreischneidern mit Schneidkas-
setten und Pressstempeln, ungeeignet.

[0154] Beim erfindungsgemassen Dreischneider wer-
den der ungeschnittene Buchblock oder die ungeschnit-
tenen Broschiiren an der Fuss- oder Kopfkante und der
verarbeiteten Riickenkante ausgerichtet. Damit spielen
die variablen Uberstidnde des Umschlags in der Buch-
blockhdéhe und der Buchbreite keine Rolle.
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[0155] Fir jeden zu schneidenden Buchblock oder flr
jede zu schneidende Broschiire miissen der Dreischnei-
dersteuerung Produktdaten bekannt sein, aus denen die
notwendigen Bewegungen der Transportorgane gerech-
net werden kénnen, damit am Ende ein geschnittenes
Buch entsteht, welches die gewlinschten Formatabmes-
sungen aufweist.

[0156] Diese Daten kdnnen dabei auf verschiedenste
Art und Weise der Steuerung ibermittelt werden. Nach-
folgend sind beispielshaft einige Mdéglichkeiten aufge-
fuhrt. Jeder Buchblock oder jede Broschire ist mit einem
Identifikationsmerkmal ausgeristet. Ein Merkmalleser
am Eingang des Dreischneiders liest das Identifikations-
merkmal (z.B.: ein- oder zweidimensionaler Barcode,
RFID Chip, Zeichen, Bild, etc.) und tGbermittelt die Infor-
mationen aus dem Merkmal mit der Maschinentaktzu-
ordnung an die Steuerung. Das Merkmal kann die not-
wendigen Informationen, welche die geschnittenen
Druckprodukt-Dimensionen abbilden, enthalten, oder
die fehlenden Informationen kdénnen aus einer Daten-
bank erganzt werden.

[0157] In einem anderen System werden die Buch-
blocks getaktet dem Dreischneider zugefuhrt. Mit jedem
Takt wird der Dreischneidersteuerung die Information
mitgeliefert, die notwendig ist, um den Buchblock auf die
richtige Dimension zu schneiden. Auch hier kdnnen mit
dem Buchblock gelieferte Daten durch Daten aus einer
Datenbank erganzt werden.

[0158] Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, dass
dem Dreischneider die Daten mit einer Reihenfolge der
Buchblocks bekannt gemacht werden, bevor die Buch-
blocks zugefiihrt werden. Der Dreischneider arbeitet mit
jedem Buchblock, der zugefiihrt wird, den nachsten Da-
tensatz in der vorgegebenen Reihenfolge ab. Die Zufiih-
rung der Buchblocks muss dabei in der richtigen Reihen-
folge gemacht werden. Zur Kontrolle kann zuséatzlich ein
Merkmalleser eingesetzt werden, der die Reihenfolge
kontrolliert.

Patentanspriiche

1. Einrichtung fur die Durchfihrung von Schneidope-
rationen an mindestens einer offenen Formatkanten
mindestens eines Druckproduktes, wobei die Ein-
richtung in Wirkverbindung mit einer druckprodukt-
bezogenen Zustellvorrichtung fiir die erste Schnei-
doperation und mit einer nach der letzten Schneid-
operation operierenden druckproduktbezogenen
Ausforderungsvorrichtung steht, wobei jede kanten-
bezogene Schneidoperation mit mindestens einer
Schneidvorrichtung durchfihrbar ist, wobei das
Druckprodukt (A) von einem ersten Schneidort (1),
in welchem die Schneidoperation flir eine erste For-
matkante des Druckproduktes stattfindet, zu einem
zweiten Schneidort (2), in welchem die Schneidope-
ration fUr eine zweite Formatkante stattfindet, tber-
fihrbar ist, wobei das Druckprodukt nach der durch-
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gefuhrten Schneidoperation am zweiten Schneidort
zu einem dritten Schneidort (3), in welchem die
Schneidoperation firr eine dritte Formatkante statt-
findet, Uberflhrbar ist, und wobei die Uberfi]hrung
des Druckproduktes von einem Schneidort zum
nachsten mit mindestens einer Transporteinheit
(101, 102, ....) durchfihrbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transporteinheit mindestens ein
Mittel aufweist, mit welchem das Druckprodukt ri-
ckenseitig erfasst und von einem Schneidort zum
nachsten hangend beférderbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zu beschneidende Druckpro-
dukt mindestens aus einem zusammenhangenden
Buchblock, einzelnen Broschiiren oder einer Anzahl
von gestapelten Broschiiren besteht.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckprodukte vor und/oder
nach den Schneidoperationen gleiche oder variable
Formatabmessungen bei gleichen oder unter-
schiedlichen Dickenabmessungen aufweisen.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste zu beschneidende Kante
am ersten Schneidort (1) die Kopfpartie, dass die
zweite zu beschneidende Kante am zweiten
Schneidort (2) die Frontpartie, und dass die dritte zu
beschneidende Kante am dritten Schneidort (3) die
Fusspartie des Druckproduktes betrifft, oder, dass
die erste zu beschneidende Kante am ersten
Schneidort (1) die Fusspartie, dass die zweite zu be-
schneidende Kante am zweiten Schneidort (2) die
Frontpartie, und dass die dritte zu beschneidende
Kante am dritten Schneidort (3) die Kopfpartie des
Druckproduktes betrifft.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zustellvorrichtung fiir die lage-
massige Ausrichtung eines als Buchblock (A) aus-
gebildeten Druckproduktes die Form eines mehrtei-
ligen Einschubrades (120) aufweist, welches nach
folgenden Kriterien betreibbar ist:

a) Wahrend einer ersten 90° Drehung des Ein-
schubrades (120) flhrt eine klappbare rechen-
artige Fuhrung (121) gegen den Buchblock (A)
eine schwenkbare Bewegung aus, dergestalt,
dass der Buchblock (A) nach der 90° Drehung
auf dem Riicken (AR) liegt, womit er gegen eine
Auffacherung und/oder Umfallen gesichert ist;
b) Die rechenartige Flihrung (121) ist an ein
Klemmaggregat (122) gekoppelt, durch wel-
ches der Buchblock (A) in einer auf dem Riicken
liegenden Stellung kurzfristig geklemmt ist, wo-
bei dieses Klemmaggregat kinematisch so be-
treibbarist, dass die rechenartige Fiihrung (121)
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in eine buchblockdickenabhangige Position
Uberfihrbar ist;

c) Danach o6ffnet das Klemmaggregat (122)
nochmals ein wenig, so dass sich der Buch-
blockriicken (AR), der Schwerkraft folgend, nach
einer Anschlagflache (123) innerhalb des Ein-
schubrades (120) ausrichtet;

d) Danach schliesst das Klemmaggregat (122)
erneut, worauf der Buchblock (A) eine definierte
Position aufweist;

e) Das Einschubrad (120) dreht sich sodann um
zwei Takte um je 90° weiter, wodurch der Buch-
block (A) gegeniiber den Schneidorten (1, 2, 3)
in eine nun hangende Lage uberflhrbar ist;

f) Wahrend dieser letztgenannten Drehbewe-
gung werden die erste rechenartige Fihrung
(121) und eine in Wirkverbindung stehende
zweite Fihrung (124) vom Buchblock wegge-
schwenkt, wobei der Buchblock (A) im Bereich
mindestens eines Teils seines Riickens (AR)
durch das Klemmaggregat (122) gehalten ist,
wahrend die durch die Fihrungen (121, 124)
freigegebene Partie des Buchblocks (A) allein
durch die Schwerkraft bedingt vertikal nach un-
ten hangt.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zustellvorrichtung fiir ein Druck-
produkt, welches aus mindestens einer Broschire
besteht, die Form eines mehrteiligen Einschubrades
(120) aufweist, welches nach folgenden Kriterien be-
treibbar ist:

a) Wahrend einer ersten 90° Drehung des Ein-
schubrades (120) fiihrt eine klappbare rechen-
artige Fuhrung (121) gegen die Broschiire eine
schwenkbare Bewegung aus, dergestalt, dass
die Broschire nach der 90° Drehung auf dem
Riicken (AR) liegt, womit sie gegen eine Auffa-
cherung und/oder Umfallen gesichert ist;

b) Die rechenartige Fihrung (121) ist an ein
Klemmaggregat (122) gekoppelt, durch wel-
ches die Broschiire in einer auf dem Riicken lie-
genden Stellung kurzfristig geklemmt ist, wobei
dieses Klemmaggregat kinematisch so betreib-
bar ist, dass die rechenartige Fihrung (121) in
eine buchblockdickenabhangige Position tber-
fUhrbar ist;

c) Danach 6ffnet das Klemmaggregat (122)
nochmals ein wenig, so dass sich der Broschii-
renriicken, der Schwerkraft folgend, nach einer
Anschlagflache (123) innerhalb des Einschub-
rades (120) ausrichtet;

d) Danach schliesst das Klemmaggregat (122)
erneut, worauf die Broschiire eine definierte Po-
sition aufweist;

e) Das Einschubrad (120) dreht sich darauf um
zwei Takte um je 90° weiter, wodurch die Bro-
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schire gegentiber den Schneidorten (1, 2, 3) in
eine nun hadngende Lage Uberfiihrbar ist;

f) Wahrend dieser Drehbewegung werden die
erste rechenartige FUhrung (121) und eine in
Wirkverbindung stehende zweite Flihrung (124)
von der Broschire weg geschwenkt, wobei die
Broschiire im Bereich mindestens eines Teils
ihres Riickens (AR) durch das Klemmaggregat
(122) gehalten ist, wahrend die durch die Fluh-
rungen (121, 124) freigegebene Partie der Bro-
schire allein durch die Schwerkraft bedingt ver-
tikal nach unten hangt.

Einrichtung nach einem der Anspriche 5, 6, da-
durch gekennzeichnet, dass bei gedffnetem Klem-
maggregat (122) durch zusatzliche Mittel, welche
von oben (125) und/oder von der Seite her (126)
antreibbar sind, mit welchen direkt oder indirekt auf
Buchblocks oder Broschiiren einen kurzfristigen
Druck ausiibbar ist, womit eine Sicherstellung deren
Endposition gegenuber der Anschlagflache (123)
oder einer vorgegebenen Position in horizontaler
Richtung bewerkstelligbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1, 5, 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zustellvorrich-
tung (120) im Bereich des ersten Schneidortes (1)
in operativer Wirkverbindung mit einer beweglichen
mit Klemmplatten (131, 132) ausgestatteten Klemm-
vorrichtung (130) steht, welche das Druckprodukt
von der Zustellvorrichtung (120) Gbernimmt, worauf
das Druckprodukt der ersten Schneidoperation zu-
fuhrbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transporteinheit im Wesentli-
chen aus zwei druckproduktbezogenen Supporten
(101, 102) mit je einem Greifer (103, 104) besteht,
dass die Greifer das zu beschneidende Druckpro-
dukt riickenseitig (AR) erfassen, dass die beiden
Supporte/Greifer in operativer Wirkverbindung zu-
einander stehen, und dass die Supporten/Greifern
gegeniberden Schneidorten (1, 2, 3) durchfolgende
steuerungsunterstiitzte Translationsbewegungen
betreibbar sind:

a) Der erste Greifer (103) des ersten Supports
(101) tbernimmt das Druckprodukt nach erfolg-
ter erster Schneidoperation am ersten Schneid-
ort (1);

b) Der erste Support fahrt dann mit diesem
Druckprodukt zu dem zweiten Schneidort (2),
positioniert dort das Druckprodukt fiir die Durch-
fuhrung der zweiten Schneidoperation und fahrt
anschliessend leer zu dem ersten Schneidort (1)
zuriick, wo die erneute Ubernahme eines nach-
gebrachten und bereits an diesem Schneidort
(1) bearbeiteten Druckproduktes stattfindet;
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c) Zwischenzeitlich ibernimmt der zweite Sup-
port (102)/Greifer (104) das Druckprodukt un-
mittelbar nach beendeter Schneidoperation am
zweiten Schneidort (2) und Uberfihrt dieses zu
dem dritten Schneidort (3), wo die dritte Schnei-
doperation stattfindet;

d) Danach kehrt der zweite Support (102)/Grei-
fer (104) leer zu dem zweiten Schneidort (2) zu-
riick, wo ein nachgebrachtes Druckprodukt wie-
der beschnitten vorliegt, worauf der zweite Sup-
port (102)/Greifer (104) mit diesem Druckpro-
dukt wieder zu dem dritten Schneidort (3) fahrt,
in welchem die dritte Schneidoperation durch-
fuhrbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1, 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Greifer (103, 104)
endseitig mit auf das Druckprodukt wirkenden
Klemmbacken (103a, 103b; 104a, 104b) ausgestat-
tet sind, dass mit mindestens einem mit einem
Druckprodukt beladenen Greiferim Bereich mindes-
tens eines Schneidortes (1, 2, 3) vor und/oder nach
der Schneidoperation mindestens eine gezielte la-
terale Offset-Bewegung gegentber einer Pressfla-
che mindestens einer lokalen Klemmvorrichtung
(103, 104, 130, 160/161, 200, 144) durchfuhrbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1, 9, 10, da-
durch gekennzeichnet, dass mit den Klemmba-
cken des jeweiligen Greifers (103, 104) das jeweilige
Druckprodukt symmetrisch, quasi-symmetrisch,
asymmetrisch oder maximiert an dessen Schwer-
punkt und/oder in Abhangigkeit der abzuschneiden-
den Abschnittlangen der Kanten erfassbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1, 9-11, da-
durch gekennzeichnet, dass mit mindestens ei-
nem Greifer (103, 104) an mindestens einem
Schneidort (1, 2, 3) vor und/oder nach der jeweiligen
Schneidoperation eine positionierende weitere Be-
wegung in mindestens einer Ebene gegenuiiber einer
stationaren Pressflache einer Klemmvorrichtung
durchfiihrbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausforderungsvorrichtung (160)
am dritten Schneidort (3) wirkbar ist, und nach fol-
genden Kriterien betreibbar ist:

a) Die Ausforderungsvorrichtung (160) ist Uber
ein mehrteilig operierendes Rad betreibbar;

b) Die Ausforderungsvorrichtung weist eine
Klemmvorrichtung (161) auf, welche aus min-
destens einer ersten Backe (163) und einer
zweiten Backe (165) besteht, mit welchen Ba-
cken auf das Druckprodukt (A) anlasslich des
Schneidvorganges eine Klemmwirkung austib-
bar ist;
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c) Nach der Schneidoperation fiihrt das mehr-
teilige Rad eine Teildrehung aus, durch welche
das Druckprodukt in der Ausschleusungspositi-
on positioniert ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die eine Schneidvorrichtung (150 a-
c) an jedem Schneidort (1, 2, 3) in Wirkverbindung
mit je einer stationdren oder quasi-stationaren
Klemmvorrichtung (130, 161, 200, 144) steht, mit
welcher mindestens einer Presskraft auf das zu be-
schneidende Druckprodukt ausibbar ist, dass die
Klemmvorrichtung einfach- oder mehrfachwirkende
steuerbare zu mindestens einer Klemmbacke geho-
rende Pressflachen aufweist, dass die Klemmvor-
richtung auf die Formatgrésse des Druckproduktes
abgestimmt ist, oder im Verlauf des Betriebs durch
simultane Anpassungen auf die jeweiligen Format-
gréssen des Druckproduktes einstellbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1-14, da-
durch gekennzeichnet, dass an jedem Schneidort
(1, 2, 3) kraftaustibende und in Wirkverbindung zu-
einander stehende Klemmvorrichtungen (103, 104,
130, 160/161, 200, 144) vorgesehen sind, dass die
Klemmkraft des fir den Transport des Druckpro-
dukts von einem Schneidort (1, 2, 3) zum nachsten
bestimmten Greifers (103, 104) gegenuber den ers-
ten kraftausiibenden Klemmvorrichtungen (130,
160/161, 200) kleiner ist, dass diese ersten kraftaus-
Ubenden Klemmvorrichtungen (130, 160/161, 200)
auf das Druckprodukt eine Klemmkraft auslben,
welche kleiner als eine zweite schneidortsbezogene
Klemmvorrichtung (144) ist.

Einrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Klemmbacken mindestens
einer Klemmvorrichtung nach folgenden Kriterien
zueinander bewegbar sind:

a) Jede Klemmbacke steht direkt oder indirekt
in Wirkverbindung mit einem fiir die kraftschlis-
sige Klemmwirkung operierenden Antrieb, wo-
bei die durch die Antriebe gefliihrten Klemmba-
cken einstellbare und/oder pradiktiv geregelte
Hub- und Kraftschlussprofile aufweisen, welche
auf eine beliebige Formatauspragung des vor-
liegenden Druckproduktes ausgerichtet sind;
b) Dass das durch die Klemmbacken ausgefiihr-
te kraftschliissige Bewegungsprofil das Druck-
produkt gegentber dessen Mittellinie symmet-
risch oder quasi-symmetrisch erfassen;

c) Dass mitden Klemmbacken mindestens wéh-
rend der operativen Phase eine Klemmkraft auf
das Druckprodukt durch ein gegenseitig abge-
stimmtes gleichférmiges, ungleichférmiges
oder adaptives Geschwindigkeits- und/oder Be-
wegungsprofil auslbbar ist.
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Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an jedem Schneidort (1, 2, 3) vor,
wahrend und nach der Schneidoperation folgende
Presskrafte auf das Druckprodukt wirkbar sind:

a) Eine Presskraft auf das Druckprodukt ist
durch die zum Greifer (103, 104) gehdérenden
Klemmbacken (103a, 103b; 104a, 104b) austib-
bar, welche Presskraft fir den Transport des
Druckproduktes von einem Schneidort zum
nachsten ausgelegt ist;

b) Eine weitere Presskraft auf das Druckprodukt
ist durch eine an jedem Schneidort wirkende
erste Klemmvorrichtung (130, 160/161, 200)
ausubbar, welche Presskraft stationar auf das
Druckprodukt im Bereich des jeweiligen
Schneidortes wirkbar ist;

c) Eine weitere Presskraft auf das Druckprodukt
ist durch eine an jedem Schneidort wirkende
zweite Klemmvorrichtung (144) austbbar, wel-
che Presskraft unmittelbarim Bereich des jewei-
ligen Schneidortes wirkbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine erste Klemmvorrichtung (130)
am ersten Schneidort (1) wirkbar ist, dass eine wei-
tere erste Klemmvorrichtung (200) am zweiten
Schneidort (2) wirkbar ist, dass eine weitere erste
Klemmvorrichtung (160/161) am dritten Schneidort
(3) wirkbar ist, und dass an jedem Schneidort (1, 2,
3) jeweils zusatzlich die zweite Klemmvorrichtung
(144) wirkbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine erste Klemmvorrichtung (200),
welche mindestens am zweiten Schneidort (2) be-
treibbar ist, aus einzelnen vertikal oder quasi-vertikal
nachgeordneten Pressleisten (2001") besteht, dass
die Pressleisten auf der einen Seite des Druckpro-
duktes fest positioniert sind, wahrend mit den Press-
leisten auf der anderen Seite des Druckproduktes
eine kraftschlissige Anpressbewegung ausfiihrbar
ist.

Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine erste Klemmvorrichtung (200),
welche mindestens am zweiten Schneidort (2) be-
treibbar ist, aus einzelnen vertikal oder quasi-vertikal
nachgeordneten Pressleisten (2001 besteht, dass
mit den Pressleisten auf beiden Seiten des Druck-
produktes direkt oder indirekt eine auf das Druck-
produkt gleichférmige oder quasi-gleichférmige ge-
richtete kraftschlissige Anpressbewegung ausfiihr-
bar ist.

Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine erste Klemmvorrichtung (200),
welche mindestens am zweiten Schneidort (2) be-
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treibbarist, aus einzelnen vertikal oder quasi-vertikal
nachgeordneten Pressleisten (2001-") besteht, dass
mit den beidseitig des Druckproduktes angeordne-
ten Pressleisten kraftschliissige Anpressbewegun-
gen austubbar sind, deren Bewegungen auf Symme-
trie oder quasi-Symmetrie gegentiber der Mittellinie
des Druckproduktes ausgelegt sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 17-21, da-
durch gekennzeichnet, dass bei einer subsequen-
ten Anpressbewegung der Pressleisten (2001 auf
das Druckproduktderen Presswirkung mit der ersten
Pressleiste im Bereich des Riickens des Druckpro-
duktes beginnt, um sich dann fortlaufend durch den
Einsatz der Ubrigen Pressleisten bis annahernd in
die Ebene der zu schneidenden Kante fortzusetzen.

Einrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch die subsequente Ansteuerung
der Pressleisten von dem Riicken des Druckproduk-
tes ausgehend bis hin zu der zu schneidenden Kante
die zwischen den Signaturen des Druckproduktes
eingefangene Luft kontinuierlich auspressbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1-23, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schneidoperation
hinsichtlich der einzelnen Formatkanten des Druck-
produktes durch eine individuell operierende
Schneidoperation am jeweiligen Schneidort (1, 2, 3)
durchfihrbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Schneidoperation
mit einem einfachwirkenden Schneidmesser be-
treibbar ist.

Claims

Device for performing cutting operations on at least
one open format edge of at least one printed product,
wherein the device is operatively connected to a
printed product-specific feed device for the first cut-
ting operation and to a printed product-specific dis-
charge device operating after the final cutting oper-
ation, wherein each edge-specific cutting operation
is performable by atleast one cutting device, wherein
the printed product (A) is transferable from a first
cutting location (1) at which the cutting operation for
a first format edge of the printed product takes place
to a second cutting location (2) at which the cutting
operation for a second format edge takes place,
wherein, once the cutting operation has been per-
formed at the second cutting location, the printed
product is transferable to a third cutting location (3)
at which the cutting operation for a third format edge
takes place and wherein the printed product is trans-
ferable from one cutting location to the next by at
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least one transport unit (101, 102, ...), character-
ised in thatthe transport unit has atleastone means
by means of which the printed product is gripped by
the spine and being conveyed in a suspended man-
ner from one cutting location to the next.

Device according to claim 1, characterised in that
the printed product to be trimmed consists at least
of an assembled book block, individual brochures or
a number of stacked brochures.

Device according to claim 1, characterised in that
the printed products have the same or variable for-
mat dimensions before and/or after the cutting op-
erations given the same or different thickness dimen-
sions.

Device according to claim 1, characterised in that
the first edge to be trimmed at the first cutting location
(1) is the head portion, that the second edge to be
trimmed at the second cutting location (2) is the front
portion and that the third edge to be trimmed at the
third cutting location (3) is the foot portion of the print-
ed product or that the first edge to be trimmed at the
first cutting location (1) is the foot portion, that the
second edge to be trimmed at the second cutting
location (2) is the front portion and that the third edge
to be trimmed at the third cutting location (3) is the
head portion of the printed product.

Device according to claim 1, characterised in that
the feed device for the positional alignment of a print-
ed product in the form of a book block (A) is in the
form of a multi-part infeed wheel (120) that being
operated according to the following criteria:

a) during a first 90° rotation of the infeed wheel
(120), a hinged rake-like guide (121) executes
a pivoting movement relative to the book block
(A) in such a manner that the book block (A) is
situated on its spine (AR) after the 90° rotation,
thereby protecting it against fanning out and/or
tipping over;

b) the rake-like guide (121) is coupled to a
clamping unit (122) by means of which the book
block (A) is clamped briefly in a position lying on
its spine, wherein this clamping unit is kinemat-
ically operable in such a manner that the rake-
like guide (121) is transferable to a position de-
pendent on the book block thickness;

c) the clamping unit (122) then opens slightly
once again so that the book block spine (AR) is
aligned by the force of gravity with a stop surface
(123) within the infeed wheel (120);

d) the clamping unit (122) then closes again, af-
ter which the book block (A) is in a defined po-
sition;

e) the infeed wheel (120) then rotates through
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two further cycles each of 90°, as a result of
which the book block (A) is transferable to a now
suspended position relative to the cutting loca-
tions (1, 2, 3), and

f) during this last-mentioned rotational move-
ment, the firstrake-like guide (121) and a second
guide (124) operatively connected thereto are
pivoted away from the book block, the book
block (A) being held in the region of at least part
of its spine (AR) by the clamping unit (122), while
the portion of the book block (A) released by the
guides (121, 124) is suspended vertically down-
wards solely by the force of gravity.

Device according to claim 1, characterised in that
the feed device for a printed product consisting of at
least one brochure is in the form of a multi-partinfeed
wheel (120) that being operated according to the fol-
lowing criteria:

a) during a first 90° rotation of the infeed wheel
(120), a hinged rake-like guide (121) executes
a pivoting movement relative to the brochure in
such a manner that the brochure is situated on
its spine (AR) after the 90° rotation, thereby pro-
tecting it against fanning out and/or tipping over;
b) the rake-like guide (121) is coupled to a
clamping unit (122) by means of which the bro-
chure is clamped briefly in a position lying on its
spine, wherein this clamping unitis kinematically
operable in such a manner that the rake-like
guide (121) is transferable to a position depend-
ent on the book block thickness;

c) the clamping unit (122) then opens slightly
once again so that the brochure spine is aligned
by the force of gravity with a stop surface (123)
within the infeed wheel (120);

d) the clamping unit (122) then closes again, af-
ter which the brochure is in a defined position;

e) the infeed wheel (120) then rotates through
two further cycles each of 90°, as a result of
which the brochure is transferable to a now sus-
pended position relative to the cutting locations
(1,2,3),and

f) during this rotational movement, the first rake-
like guide (121) and a second guide (124) oper-
atively connected thereto are pivoted away from
the brochure, the brochure being held in the re-
gion of atleast part of its spine (AR) by the clamp-
ing unit (122), while the portion of the brochure
released by the guides (121, 124) is suspended
vertically downwards solely by the force of grav-

ity.

Device according to either of claims 5 or 6, charac-
terised inthat, when the clamping unit (122) is open,
additional means that are drivable from above (125)
and/or from the side (126) exert briefly pressure di-
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rectly or indirectly on book blocks or brochures, as
a result of which it puts into execution to ensure the
final position thereof relative to the stop surface (123)
or a predetermined position in the horizontal direc-
tion.

Device according to one or more of claims 1, 5 and
6, characterised in that the feed device (120) is
operatively connected in the region of the first cutting
location (1) to a movable clamping device (130) pro-
vided with clamping plates (131, 132), this clamping
device taking the printed product from the feed de-
vice (120), after which the printed product being ad-
vanced to the first cutting operation.

Device according to claim 1, characterised in that
the transport unit consists essentially of two printed
product-specific supports (101, 102) each having a
gripper (103, 104), that the grippers grip the printed
product to be trimmed by the spine (AR), that the two
supports/grippers are operatively connected to one
another and that the supports/grippers are operable
by the following controller-assisted translational
movements relative to the cutting locations (1, 2, 3):

a) the first gripper (103) of the first support (101)
takes over the printed product once the first cut-
ting operation has been performed at the first
cutting location (1);

b) the first support then travels together with this
printed product to the second cutting location (2)
where it positions the printed product for the sec-
ond cutting operation to be performed and then
travels back empty to the first cutting location
(1) where it takes over another subsequently
supplied printed product already processed at
this cutting location (1);

c) in the meantime, the second support
(102)/gripper (104) takes over the printed prod-
uct immediately after the cutting operation has
been completed at the second cutting location
(2) and transfers it to the third cutting location
(3) where the third cutting operation takes place,
and

d) the second support (102)/gripper (104) then
returns empty to the second cutting location (2)
where a subsequently supplied and once again
trimmed printed product awaits, after which the
second support (102)/gripper (104) travels once
again together with this printed product to the
third cutting location (3) at which the third cutting
operation being performed.

10. Device according to either of claims 1 or 9, charac-

terised in that the grippers (103, 104) are provided
at their ends with clamping jaws (103a, 103b; 104a,
104b) acting on the printed product and that at least
one controlled lateral offset movement being per-
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formed relative to a pressing surface of at least one
local clamping device (103, 104, 130, 160/161, 200,
144) by at least one gripper loaded with a printed
product in the region of at least one cutting location
(1, 2, 3) before and/or after the cutting operation.

Device according to one or more of claims 1, 9 and
10, characterised in that the respective printed
product being gripped by the clamping jaws of the
respective gripper (103, 104) symmetrically, quasi-
symmetrically, asymmetrically or to a maximum ex-
tent at its centre of gravity and/or as a function of the
lengths of the edges to be cut off.

Device according to one or more of claims 1 and
9-11, characterised in that a further positioning
movement is performable in at least one plane rela-
tive to a stationary pressing surface of a clamping
device by at least one gripper (103, 104) at least at
one cutting location (1, 2, 3) before and/or after the
respective cutting operation.

Device according to claim 1, characterised in that
the discharge device (160) acting at the third cutting
location (3) and is operable according to the following
criteria:

a) the discharge device (160) is operable via a
wheel operating in multiple parts;

b) the discharge device has a clamping device
(161) consisting of at least a first jaw (163) and
a second jaw (165) by means of which a clamp-
ing action being exerted on the printed product
(A) during the cutting process, and

c) after the cutting operation, the multi-part
wheel executes a partial rotation, as a result of
which the printed product is positioned in the
ejection position.

Device according to claim 1, characterised in that
the one cutting device (150 a-c) at each cutting lo-
cation (1, 2, 3) is operatively connected to a respec-
tive stationary or quasi-stationary clamping device
(130, 161, 200, 144) by means of which at least one
pressing force being exerted on the printed product
to be trimmed, that the clamping device has single-
action or multi-action controllable pressing surfaces
belonging to at least one clamping jaw and that the
clamping device is adapted to the format size of the
printed product or being adjustable to the respective
format sizes of the printed product during operation
by means of simultaneous adaptations.

Device according to one or more of claims 1-14,
characterised in that force-exerting clamping de-
vices (103, 104, 130, 160/161, 200, 144) operatively
connected to one another are provided at each cut-
ting location (1, 2, 3), that the clamping force of the
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gripper (103, 104) intended to transport the printed
product from one cutting location (1, 2, 3) to the next
is smaller than that of the first force-exerting clamp-
ing devices (130, 160/161, 200) and that these first
force-exerting clamping devices (130, 160/161,200)
exert a clamping force on the printed product that is
smaller than that of a second cutting location-specific
clamping device (144).

Device according to claim 14 or claim 15, charac-
terised in that the clamping jaws of at least one
clamping device is moveable relative to one another
according to the following criteria:

a) each clamping jaw is directly or indirectly op-
eratively connected to a drive operating to pro-
duce the non-positive clamping action, the
clamping jaws guided by the drives having ad-
justable and/or prediction-controlled stroke and
force-closure profiles adapted to any desired
format shape of the relevant printed product;
b) that the printed product is gripped symmetri-
cally or quasi-symmetrically relative to its centre
line by the non-positive movement profile exe-
cuted by the clamping jaws, and

c) that a clamping force being exerted on the
printed product by the clamping jaws at least
during the operative phase by a mutually coor-
dinated uniform, non-uniform or adaptive speed
and/or movement profile.

Device according to claim 1, characterised in that
the following pressing forces acting on the printed
product at each cutting location (1, 2, 3) before, dur-
ing and after the cutting operation:

a) a pressing force being exerted on the printed
product by the clampingjaws (103a, 103b; 1044,
104b) belonging to the gripper (103, 104), this
pressing force being designed to transport the
printed product from one cutting location to the
next;

b) a further pressing force being exerted on the
printed product by a first clamping device (130,
160/161, 200) acting at each cutting location,
wherein this pressing force acting on the printed
product in a stationary manner in the region of
the respective cutting location, and

c) a further pressing force acting on the printed
product being exerted by a second clamping de-
vice (144) acting at each cutting location, where-
in this pressing force acting directly in the region
of the respective cutting location.

Device according to claim 17, characterised in that
afirst clamping device (130) acting at the first cutting
location (1), that a further first clamping device (200)
acting at the second cutting location (2), that a further
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first clamping device (160/161) acting at the third cut-
ting location (3) and that the second clamping device
(144) acting additionally at each cutting location (1,
2, 3).

Device according to claim 17, characterised in that
a first clamping device (200) that being operated at
least at the second cutting location (2) consists of
individual vertically or quasi-vertically downstream
pressing bars (2001") and that the pressing bars on
one side of the printed product are fixedly positioned,
while a non-positive pressing movement being exe-
cuted by the pressing bars on the other side of the
printed product.

Device according to claim 17, characterised in that
a first clamping device (200) that is operable at least
at the second cutting location (2) consists of individ-
ual vertically or quasi-vertically downstream press-
ing bars (2001") and that a uniform or quasi-uniform
non-positive pressing movement directed at the
printed product being executed directly or indirectly
by the pressing bars on both sides of the printed
product.

Device according to claim 17, characterised in that
a first clamping device (200) that is operable at least
at the second cutting location (2) consists of individ-
ual vertically or quasi-vertically downstream press-
ing bars (200'") and that non-positive pressing
movements being exerted by the pressing bars ar-
ranged on both sides of the printed product, these
movements being designed to be symmetrical or
quasi-symmetrical relative to the centre line of the
printed product.

Device according to one or more of claims 17-21,
characterised in that, when the pressing bars
(2001-M perform successive pressing movements on
the printed product, the pressing action begins with
the first pressing bar in the region of the spine of the
printed productin order then to proceed continuously
approximately up to the plane of the edge to be cut
using the remaining pressing bars.

Device according to claim 22, characterised in that
the air trapped between the signatures of the printed
products being pressed out continuously by the suc-
cessive actuation of the pressing bars departing from
the spine of the printed product up to the edge to be
cut.

Device according to one of claims 1-23, character-
ised in that the cutting operation with respect to the
individual format edges of the printed product is per-
formable by an individually operating cutting opera-
tion at the respective cutting location (1, 2,3).
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25. Device according to claim 24, characterised in that

at least one cutting operation being operated with a
single-action cutting blade.

Revendications

Appareil dévolu a I'exécution d’opérations de mas-
sicotage sur au moins un bord libre formaté d’au
moins un produit imprimé ou produit d’impression,
ledit appareil étant en liaison opérante avec un dis-
positif de présentation dédié aux produits imprimés,
en vue de la premiére opération de massicotage, et
avec un dispositif d’enlévement qui est dédié auxdits
produits imprimés et agit apres la derniére opération
de massicotage, chaque opération de massicotage,
affectant les bords, est exécutable par au moins un
dispositif de sectionnement, le produit imprimé (A)
est transférable d’'un premier site de coupe (1),
auquel l'opération de massicotage est exécutée
pour un premier bord formaté dudit produit imprimé,
a un deuxiéme site de coupe (2) auquel ladite opé-
ration de massicotage s’effectue pour un deuxiéme
bord formaté, ledit produit imprimé est transférable,
apres l'opération de massicotage exécutée audit
deuxiéme site de coupe, a un troisiéme site de coupe
(3) auquel ladite opération de massicotage s'effec-
tue pour un troisieme bord formaté, et le transfert
dudit produit imprimé, d’un site de coupe au site sui-
vant, est réalisable par I'intermédiaire d’au moins
une unité de transport (101, 102, ...), caractérisé
par le fait que I'unité de transport est pourvue d’au
moins un moyen par lequel le produit imprimé est
saisi au niveau du dos et il est transportable, a I'état
suspendu, d’un site de coupe jusqu’au site suivant.

Appareil selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le produit imprimé, voué au massicotage,
consiste en au moins un corps d’ouvrage unitaire,
en des brochures individuelles ou en un certain nom-
bre de brochures empilées.

Appareil selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que les produits imprimés présentent, avant
et/ou aprées les opérations de massicotage, des di-
mensions de format identiques ou variables moyen-
nant des cotes en épaisseur identiques ou différen-
tes.

Appareil selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le premier bord voué au massicotage con-
cerne la tranche de téte, au premier site de coupe
(1), que le deuxiéme bord voué au massicotage con-
cerne la gouttiere, au deuxieme site de coupe (2),
et que le troisieme bord voué au massicotage con-
cerne la tranche de queue du produit imprimé, au
troisieme site de coupe (3) ; ou par le fait que le
premier bord voué au massicotage concerne la tran-
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5.

che de queue, audit premier site de coupe (1), que
le deuxiéme bord voué au massicotage concerne la
gouttiere, audit deuxiéme site de coupe (2), et que
le troisieme bord voué au massicotage concerne la
tranche de téte dudit produitimprimé, audit troisieme
site de coupe (3).

Appareil selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le dispositif de présentation, dévolu a
I'orientation de la position d’'un produit imprimé réa-
lisé en tant que corps d’ouvrage (A), revét la forme
d’une roue d’insertion (120) en plusieurs parties qui
est actionnée ou utilisée en conformité avec les cri-
teres suivants :

a) au cours d’une premiére rotation de 90° de
la roue d’insertion (120), un guide rabattable
(121), du type rateau, accomplit un mouvement
pivotant vers le corps d’ouvrage (A) de facon
telle que ledit corps d’ouvrage (A) repose sur le
dos (AR), al'issue de la rotation de 90°, en étant
ainsi protégé d’une ouverture en éventail et/ou
d’un basculement ;

b) le guide (121), du type rateau, est couplé a
un groupe de coincement (122) par l'intermé-
diaire duquel le corps d’ouvrage (A) est brieve-
ment coincé dans une position reposant sur le
dos, ce groupe de coincement étant actionné
cinématiquement de fagon telle que ledit guide
(121), du type rateau, est transféré a un empla-
cement tributaire de I'épaisseur dudit corps
d’ouvrage ;

c) ledit groupe de coincement (122) s’ouvre en-
suite de nouveau légerement, de sorte que le
dos (AR) dudit corps d’ouvrage s’oriente, sous
I'effet de la gravité, vers une surface de butée
(123) a l'intérieur de la roue d’insertion (120) ;
d) ledit groupe de coincement (122) se ferme
ensuite une fois encore, aprés quoi ledit corps
d’'ouvrage (A) présente un emplacement bien
défini ;

e) ladite roue d’insertion (120) poursuit alors sa
rotation de deux cadences d’horloge, de 90°
chacune, de sorte que ledit corps d’ouvrage (A)
est transféré a une position désormais en sus-
pension par rapport aux sites de coupe (1,2,3);
f) au cours de ce mouvement rotatoire mention-
né endernier lieu, le premier guide (121) du type
rateau, et un second guide (124) du type rateau
relié de maniére opérante, sont éloignés dudit
bloc d’ouvrage par pivotement, et ledit bloc
d’ouvrage (A) est alors retenu par ledit groupe
de coincement (122), dans la région d’au moins
une partie de son dos (AR), tandis que la partie
dudit corps d’ouvrage (A), libérée par lesdits gui-
des (121, 124), est suspendue verticalement
sous l'unique effet de la gravité.
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Appareil selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le dispositif de présentation, dédié a un
produit imprimé constitué d’au moins une brochure,
revét la forme d’une roue d’insertion (120) en plu-
sieurs parties qui est actionnée en conformité avec
les criteres suivants :

a) au cours d’'une premiére rotation de 90° de
la roue d’insertion (120), un guide rabattable
(121), du type rateau, accomplit un mouvement
pivotant vers la brochure de fagon telle que la-
dite brochure repose sur le dos (AR), a l'issue
de la rotation de 90°, en étant ainsi protégée
d'une ouverture en éventail et/ou d'un
basculement ;

b) le guide (121), du type rateau, est couplé a
un groupe de coincement ou de pincement (122)
par l'intermédiaire duquel la brochure est brié-
vement coincée dans une position reposant sur
le dos, ce groupe de coincement est actionné
cinématiquement de facgon telle que ledit guide
(121), du type rateau, est transféré a un empla-
cement tributaire de I'épaisseur du corps
d’ouvrage ;

c) ledit groupe de coincement (122) s’ouvre en-
suite de nouveau légerement, de sorte que le
dos de ladite brochure s’oriente, sous I'effet de
la gravité, vers une surface de butée (123) a
l'intérieur de la roue d’insertion (120) ;

d) ledit groupe de coincement (122) se ferme
ensuite une fois encore, aprés quoi ladite bro-
chure présente un emplacement bien défini ;
e) ladite roue d’insertion (120) poursuit alors sa
rotation de deux cadences d’horloge, de 90°
chacune, de sorte que ladite brochure est trans-
férée a une position désormais en suspension
par rapport aux sites de coupe (1, 2, 3) ;

f) au cours de ce mouvement rotatoire, le pre-
mier guide (121) du type rateau, et un second
guide (124) du type rateau relié de maniere opé-
rante, sont éloignés de ladite brochure par pivo-
tement, et ladite brochure est alors retenue par
ledit groupe de coincement (122) dans la région
d’au moins une partie de son dos (AR), tandis
que la partie de ladite brochure, libérée par les-
dits guides (121, 124), est suspendue verticale-
ment sous l'unique effet de la gravité.

Appareil selon 'une des revendications 5, 6, carac-
térisé par le fait que des moyens supplémentaires,
sont entrainés par en haut (125) et/ou par le coté
(126) a I'état ouvert du groupe de coincement (122),
permettent d’exercer une pression de courte durée
sur des corps d’ouvrage ou sur des brochures, di-
rectement ou indirectement, de telle sorte qu'il soit
possible d’assurer 'emplacement extréme de ceux
(celles)-ci par rapport a la surface de butée (123),
ou un emplacement préétabli dans le sens horizon-
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tal.

Appareil selon I'une ou plusieurs des revendications
1, 5, 6, caractérisé par le fait que le dispositif de
présentation (120) est en liaison opérante, dans la
région du premier site de coupe (1), avec un dispositif
mobile de coincement (130) qui est équipé de plati-
nes de coincement (131, 132) et préleve le produit
imprimé a partir dudit dispositif de présentation
(120), apres quoi ledit produit imprimé est dirigé vers
la premiére opération de massicotage.

Appareil selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que I'unité de transport est composée, pour
I'essentiel, de deux supports (101, 102) dédiés aux
produits imprimés et comportant chacun un organe
de préhension (103, 104) ; par le fait que les orga-
nes de préhension saisissent, au niveau dudos (AR),
le produit imprimé voué au massicotage ; par le fait
que les deux supports/organes de préhension sont
mutuellement en liaison opérante ; et par le fait que
les mouvements translatoires mentionnés ci-apres,
assistés par commande, sont assignés auxdits sup-
ports/organes de préhension par rapport aux sites
de coupe (1, 2, 3) :

a) le premier organe de préhension (103) du pre-
mier support (101) préleve le produit imprimé
apres que la premiére opération de massicotage
a été exécutée au premier site de coupe (1) ;
b) ledit premier support se déplace ensuite, avec
ce produit imprimé, vers le deuxiéme site de
coupe (2) auquel il positionne ledit produit im-
primé, en vue de I'exécution de la deuxieme
opération de massicotage, puis retourne a vide
vers ledit premier site de coupe (1) auquel s’ef-
fectue le prélevement réitéré d’un produit impri-
mé délivré aprés coup et déja traité a ce site de
coupe (1) ;

c) dans [lentre-temps, le second support
(102)/organe de préhension (104) préléve ledit
produit imprimé immédiatement aprés une opé-
ration de massicotage achevée au deuxiéme si-
te de coupe (2), puis transfére ledit produit au
troisieme site de coupe (3) auquel la troisieme
opération de massicotage est effectuée ;

d) le second support (102)/organe de préhen-
sion (104) retourne ensuite, a vide, vers ledit
deuxieéme site de coupe (2) auquel se trouve un
produit imprimé délivré aprés coup et massicoté
une nouvelle fois, aprés quoi ledit second sup-
port (102)/organe de préhension (104) se dé-
place de nouveau, avec ce produitimprimé, vers
ledit troisieme site de coupe (3) auquel ladite
troisieme opération de massicotage est exécu-
tée.

10. Appareil selon 'une des revendications 1, 9, carac-
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térisé par le fait que les organes de préhension
(103, 104) sont équipés, aux extrémités, de machoi-
res de coincement (103a, 103b ; 104a, 104b) agis-
sant sur le produit imprimé ; et par le fait qu’au
moins un organe de préhension chargé d’un produit
imprimé permet I'accomplissement dans la région
d’au moins un site de coupe (1, 2, 3), avant et/ou
apres l'opération de massicotage, d’au moins un
mouvement délibéré de décalage latéral par rapport
a une surface de pression d’au moins un dispositif
(103, 104, 130, 160/161, 200, 144) de coincement
localisé.

Appareil selon I'une ou plusieurs des revendications
1, 9, 10, caractérisé par le fait que le produit im-
primé considéré est saisi, par les machoires de coin-
cement de l'organe de préhension (103, 104) res-
pectif, de maniere symétrique, quasi symétrique,
asymeétrique ou maximalisée a son centre de gravite,
et/ou en fonction des longueurs des bords devant
étre sectionnées.

12. Appareil selon 'une ou plusieurs des revendications

1 et 9 a 11, caractérisé par le fait qu’au moins un
organe de préhension (103, 104) permet 'accom-
plissement a au moins un site de coupe (1, 2, 3),
avant et/ou aprés 'opération de massicotage consi-
dérée, d'un mouvement supplémentaire a effet de
positionnement, dans au moins un plan, par rapport
aune surface stationnaire de pression d’un dispositif
de coincement.

13. Appareil selon la revendication 1, caractérisé par

le fait que le dispositif d’enlévement (160) peut agir
au troisieme site de coupe (3), et il est actionné en
conformité avec les critéres suivants :

a) le dispositif d’enlevement (160) peut étre ac-
tionné par I'intermédiaire d’'une roue opérant en
plusieurs parties ;

b) ledit dispositif d’enlévement est doté d’un dis-
positif de coincement (161) comprenant au
moins une premiére méachoire (163) et une se-
conde machoire (165), méachoires au moyen
desquelles un effet de coincement est exercé
sur le produit imprimé (A) a I'occasion du pro-
cessus de sectionnement ;

c) al'issue de I'opération de massicotage, ladite
roue en plusieurs parties accomplit une rotation
partielle par laquelle ledit produit imprimé est
positionné a 'emplacement d’évacuation.

14. Appareil selon la revendication 1, caractérisé par

le fait que I'un (150 a-c) des dispositifs de section-
nement est en liaison opérante, a chaque site de
coupe (1, 2, 3), avec un dispositif respectif de coin-
cement (130, 161, 200, 144) stationnaire ou quasi
stationnaire, par lequel au moins une force de pres-
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sion est appliquée au produit imprimé voué au
massicotage ; par le fait que ledit dispositif de coin-
cement comporte des surfaces de pression a action
simple ou multiple, sont commandées et faisant par-
tie d’au moins une machoire de coincement ; et par
le fait que ledit dispositif de coincement est coor-
donné avec la taille de format dudit produit imprimé
ou est réglé au cours de l'actionnement, par des
adaptations simultanées, en fonction des tailles de
format respectives dudit produit imprimé.

Appareil selon I'une ou plusieurs des revendications
1 a 14, caractérisé par le fait que des dispositifs
de coincement (103, 104, 130, 160/161, 200, 144)
développant des forces, mutuellement en liaison
opérante, sont prévus a chaque site de coupe (1, 2,
3) ; parlefait que la force de coincementde 'organe
de préhension (103, 104), destiné au transport du
produit imprimé d’un site de coupe (1, 2, 3) au site
suivant, est plus petite comparativement a celles des
premiers dispositifs de coincement (130, 160/161,
200) développant des forces ; et par le fait que ces
premiers dispositifs de coincement (130, 160/161,
200) développant des forces appliquent, audit pro-
duit imprimé, une force de coincement inférieure a
celle d’'un second dispositif de coincement (144) af-
fecté aux sites de coupe.

Appareil selon la revendication 14 ou 15, caractéri-
sé par le fait que les machoires de coincement d’au
moins un dispositif de coincement sont mobiles des
mouvements I'un par rapport a l'autre en conformité
avec les critéres suivants :

a) chaque machoire de coincement est, direc-
tement ou indirectement, en liaison opérante
avec un entrainement exergant activement I'ef-
fet de coincement par engagement positif, les
machoires de coincement, guidées par les en-
trailnements, présentant des profils de course et
d’engagement positif, réglables et/ou régulés en
mode prédictif, ciblant une quelconque démar-
cation de format du produit imprimé considéré ;
b) le profil de mouvement par engagement po-
sitif, accompli par l'intermédiaire desdites ma-
choires de coincement, saisit ledit produit impri-
mé symétriquement ou quasi symétriquement
par rapport a la ligne médiane de ce dernier ;
c) au moins durant la phase active, une force de
coincement est appliquée audit produit imprimé
a l'aide desdites machoires de coincement, par
I'intermédiaire d’un profil de vitesse et/ou d’'un
profil de mouvement uniforme(s), non unifor-
me(s) ou adaptatif(s), mutuellement coordon-
né(s).

Appareil selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le produit imprimé est soumis a chaque
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poste de coupe, avant, pendant et aprés I'opération
de massicotage, a l'action des forces de pression
suivantes :

a) une force de pression est appliquée, au pro-
duit imprimé, par l'intermédiaire des machoires
de coincement (103a, 103b ; 104a, 104b) fai-
sant partie del'organe de préhension (103, 104),
laquelle force de pression est prévue en vue du
transport dudit produit imprimé d’un site de cou-
pe au site suivant ;

b) une force supplémentaire de pression est ap-
pliquée, audit produit imprimé, par I'intermédiai-
re d'un premier dispositif de coincement (130,
160/161, 200) opérant a chaque site de coupe,
laquelle force de pression agit de maniére sta-
tionnaire, sur ledit produit imprimé, dans la ré-
gion du site de coupe respectif ;

c) une force supplémentaire de pression est ap-
pliquée, audit produit imprimé, par I'intermédiai-
re d’'un second dispositif de coincement (144)
opérant a chaque site de coupe, laquelle force
de pression agit directement dans la région du
site de coupe respectif.

18. Appareil selon la revendication 17, caractérisé par

le fait qu’un premier dispositif de coincement (130)
agit au premier site de coupe (1) ; par le fait qu’un
premier dispositif de coincement (200) supplémen-
taire agit au deuxieme site de coupe (2) ; par le fait
qu’un premier dispositif de coincement (160/161)
supplémentaire agit au troisieme site de coupe (3) ;
et par le fait que le second dispositif de coincement
(144) agit en plus, respectivement, a chaque site de
coupe (1, 2, 3).

19. Appareil selon la revendication 17, caractérisé par

le fait qu’un premier dispositif de coincement (200),
est actionné au moins au deuxiéme site de coupe
(2), est constitué par des listels individuels de pres-
sion (200" implantés verticalement ou quasi ver-
ticalement en aval ; et par le fait que les listels de
pression placés surl'un des cétés du produitimprimé
sont positionnés rigidement, tandis que les listels de
pression placés surl'autre c6té dudit produitimprimé
permettent 'accomplissement d’'un mouvement de
venue en applique par engagement positif.

20. Appareil selon la revendication 17, caractérisé par

le fait qu’un premier dispositif de coincement (200),
est actionné au moins au deuxiéme site de coupe
(2), est constitué par des listels individuels de pres-
sion (200" implantés verticalement ou quasi ver-
ticalement en aval ; et par le fait que les listels de
pression placés des deux c6tés du produit imprimé
permettent, directement ou indirectement, 'accom-
plissement d’'un mouvement de venue en applique
par engagement positif, uniforme ou quasi uniforme,
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dirigé vers ledit produit imprimé.

Appareil selon la revendication 17, caractérisé par
le fait qu’un premier dispositif de coincement (200),
est actionné au moins au deuxieme site de coupe
(2), est constitué par des listels individuels de pres-
sion (2001 implantés verticalement ou quasi ver-
ticalement en aval ; et par le fait que les listels de
pression placés de part et d’autre du produitimprimé
permettent 'accomplissement de mouvements de
venue en applique par engagement positif, leurs
mouvements impliquant une symétrie ou une quasi-
symétrie par rapport a la ligne médiane dudit produit
imprimé.

Appareil selon I'une ou plusieurs des revendications
17 a 21, caractérisé par le fait que, lors d’'un mou-
vement subséquent de venue en applique des listels
de pression (2001 vers le produit imprimé, I'effet
de pression dudit mouvement débute par le premier
listel de pression dans la région du dos dudit produit
imprimé, pour se prolonger ensuite en continu par
I'entrée en action des autres listels de pression, ap-
proximativement jusque dans le plan du bord voué
au massicotage.

Appareil selon la revendication 22, caractérisé par
le fait que I'air, piégé entre les feuillets du produit
imprimé, est expulsé continment suite au pilotage
subséquent des listels de pression a partir du dos
dudit produit imprimé, jusqu’au bord voué au mas-
sicotage.

Appareil selon 'une des revendications 1 a 23, ca-
ractérisé par le fait que I'opération de massicotage,
ciblant les bords formatés individuels du produit im-
primé, est exécutée par une opération de section-
nementse déroulantindividuellement au site de cou-
pe (1, 2, 3) considére.

Appareil selon la revendication 24, caractérisé par
le fait qu’au moins une opération de massicotage
est conduite a l'aide d’'une lame de sectionnement
a action simple.
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