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FORMATKANTEN EINES DRUCKPRODUKTES

(67)  Die Erfindung betrifft eine Einrichtung fur die
Durchfilhrung von Schneidoperationen an mindestens
einer offenen Formatkante mindestens eines Druckpro-
duktes, wobeidie Einrichtungin Wirkverbindung mit einer
druckproduktbezogenen Zustellvorrichtung fiir die erste
Schneidoperation und mit einer nach der letzten Schnei-
doperation operierenden druckproduktbezogenen Aus-

foérderungsvorrichtung steht. Das Druckprodukt (A) ist fur

die kantenbezogene Schneidoperation von einem ersten
(1) zu einem zweiten (2) und zu einem dritten Schneidort
(3) Uberfiihrbar, wobei die Uberfilhrung des Druckpro-
duktes entlang einer Fihrungsstrecke von einem
Schneidort zum n&chsten mit mindestens einer Trans-
porteinheit (101, 102, ....) stattfindet, und wobei die
Transporteinheit mit mindestens einem Mittel versehen
ist, mit welchem das Druckprodukt riickenseitig erfasst
ist, und es von einem Schneidort zum nachsten hangend
beférdert. Die kantenbezogene Schneidoperation an
mindestens einem durch mindestens ein Schneidwerk-
zeug (150a, 150b, 150c) an mindestens einem Schneid-
ort (1, 2, 3) erfolgt durch eine Schneidoperation, welche
optional durch Einleitung mindestens einer zweiten sub-
sequent erfolgenden kantenbezogenen Schneidoperati-
on erganzt ist.

EINRICHTUNG FUR DIE DURCHFUHRUNG VON SCHNEIDOPERATIONEN OFFENER
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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 beispielsweise aus WO2016/168945 A1 hervorgeht.
[0002] Unter dem Begriff der "offenen Formatkanten"
werden also Kopf- Front- und Fusspartien des Druckpro-
duktes verstanden, unabhangig davon, ob sich dieses
aus individuellen Seiten oder Signaturen zusammen-
setzt.

[0003] Fir die industrielle Herstellung von Druckpro-
dukten, vorzugsweise Buchblocks oder Broschiren, in
kleiner oder kleinster Auflage, operiert man mit einem
sogenannten Dreischneider, derin der Lage ist, Produkte
mit gleichen oder variablen Formaten und Dicken einan-
der folgend mit hoher Taktleistung bei héchster Schnitt-
qualitat auf die gewtiinschten Formate zu schneiden.
[0004] Bei 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 Broschiren sind ri-
ckenseitig gebunden. Als Bindung kommen alle bekann-
ten Methoden in Betracht, wie beispielsweise; Fadenhef-
tung, Klebebindung, Sammelheftung, etc.

[0005] Der Dreischneider lasst sich sowohl als Solo-
maschine, als auch als Maschine in einem Linienverbund
mit anderen Fertigungsmaschinen einsetzen.

Stand der Technik

[0006] 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 genannt) im Stillstand zwi-
schen Pressleisten oder Pressplatten geklemmt wird,
und Uber drei Schneidvorrichtungen werden die drei
obengenannten Seiten des Buchblocks beschnitten. Die
Schneidvorrichtungen kénnen als Gegenmessereinhei-
ten ausgebildet sein, bei denen zwei Messer wie eine
Schere gegeneinander schneiden oder als Messerein-
heiten mit Schneidleisten, bei denen ein Messer gegen
eine feste Kunststoffleiste schneidet, womit die Messer-
schneide in der Endlage zum Schutz leicht in die Kunst-
stoffleiste eindringt.

[0007] Beiderartigen Dreischneidern wird in der Regel
in einer ersten Phase der Kopf- und Fussschnitt und in
einer zweiten Phase der Frontschnitt beschnitten. Die
Reihenfolge ist aber nicht zwingend, sie kann auch um-
gekehrt durchgefiihrt werden. Ferner ist es mdglich, am
Buchblock nur den Kopf- und Fussschnitt oder nur den
Frontschnitt auszufiihren, was zum Beispiel fir die Her-
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stellung von Englischen Broschiiren bendtigt wird.
[0008] 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 zwischen den Schnitt-
phasen transportiert wird.

[0009] Es sind ferner Dreischneider bekannt gewor-
den, bei denen die Buchblocks fiir das Schneiden zwi-
schen Pressstempeln und Schneidkassetten gepresst
und flr die Schneidoperation(en) festgehalten werden.
Bei angehobenem Pressstempel wird der geschnittene
Buchblock ausgefdrdert und der neu zu schneidende
Buchblock eingebracht. Durch eine Zentriereinrichtung
wird der Buchblock in seine Position gebracht und dann
durch den herunterfahrenden Pressstempel geklemmt.
Die Messer bewegen sich in einem Schwingschnitt ge-
gen das Buch und schneiden die offenen Seiten. Nach
dem Schnitt aller Seiten wird der Pressstempel angeho-
ben und der ndchste Arbeitstakt kann beginnen. Diese
Dreischneiderausfiihrung eignet sich aber nicht fir eine
rasche Formatumstellung. Der Pressstempel und auch
die Schneidkassette sind auf das zu verarbeitende For-
mat zugeschnitten und kdnnen somit nur durch ein Stop-
pen der Maschine ausgetauscht werden.

[0010] In der DE102011105253 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.

[0011] Allerdings gilt bei dieser L6sung zu bedenken,
dass der Buchblock beim Ein- und Ausférdern in die
Schneidposition an den zickzackférmigen Tragstegen
anhéangen kann. Diesem Umstand wird bei
DE102011105253 A1 entgegengewirkt, indem das
Transportsystem aus einem Unterriemen und einem
Oberriemen besteht, wobei die beiden Riemen fiir den
Buchblocktransport gegeneinander etwas zusammen
gefahren werden, so dass der Buchblock nicht an den
Tragstegen der Schneidtischebene bzw. der Pressebe-
ne anhangen kann. Mit einem derartigen Buchblock-
transport ergibt es sich jedoch, dass bei unterschiedli-
chen Buchblockdicken nur immer ein Buchblock im
Transportsystem transportiert werden kann. Dies
schrankt die zulassige Dickendifferenz von Buchblock
zu Buchblock ein, weil sich mehrere Buchblocks in dem
Transportsystem befinden. Insbesondere bei Drei-
schneidern, bei denen der Schnitt in zwei Stationen er-
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folgt, ist das Transportieren der in der Dicke stark vari-
ierenden Buchblocks mitdem beschriebenen Transport-
system problematisch. Beistark variierenden Buchblock-
dicken ist es deshalb notwendig, innerhalb des Trans-
portsystems immer nur einen Buchblock zu transportie-
ren. Dies schrankt aber bei einem solchen Dreischneider
die Kapazitat ein, d.h. der Dreischneider kann nur mit
geringer Taktzahl (Leistung) betrieben werden.

[0012] In der DE102011105253 A1 sind weitere Drei-
schneider aufgefiihrt, die den Stand der Technik definie-
ren. Sie alle vermdgen jedoch den Anforderungen an ei-
ne geringe Umstellzeit verbunden mit der Anforderung
einer hohen Schnittqualitat, nicht zu genligen.

[0013] In EP1504860 A1 wird ein Dreischneider offen-
gelegt, in dem die zu beschneidenden Buchblocks von
einer Positioniereinrichtung erfasst und mit einer Zustell-
vorrichtung den Schneidvorrichtungen zugefiihrt wer-
den. Es sind mehrere, im Abstand zueinander angeord-
nete Schneidvorrichtungen vorgesehen, in denen die
Buchblocks von der Zustellvorrichtung nacheinander je-
weils fUr 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 die Buchblocks aus wei-
chem und/oder diinnem Papier bestehen.

[0014] Mit der JP2012-218114 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-
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messer das Druckerzeugnis schneiden kénnen. An der
Bezugsflache der Einspanneinheit und einer vertikalen
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.

[0015] Nachteilig an diesem letztgenannten Drei-
schneider ist die eingeschrankte Mdglichkeit, das Buch-
format zu variieren. Bedingt dadurch, dass die eine Ein-
spanneinheit das Druckerzeugnis fir alle drei Schnitte
halt, muss die Einspanneinheit wesentlich kleiner aus-
geflihrt sein, als das kleinste zu verarbeitende Drucker-
zeugnis. Hat das Druckerzeugnis ein wesentlich grosse-
res Format, so missen die Platten, die zur Stlitzung des
Druckerzeugnisses wahrend dem Schneiden zusétzlich
eingesetzt werden, mit einem grossen Ausnahmebe-
reich versehen werden. Ein grosser Ausnahmebereich
wirkt sich jedoch nachteilig auf die Schnittqualitat aus.
[0016] 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.

[0017] Aus WO2016/168945 A1 geht eine Einrichtung
fur die Durchfiihrung von Schneidoperationen an min-
destens einer offenen Formatkante mindestens eines
Druckproduktes hervor, wobei die Einrichtung in Wirk-
verbindung mit einer druckproduktbezogenen Zustell-
vorrichtung fir die erste Schneidoperation und mit einer
nach der letzten Schneidoperation operierenden druck-
produktbezogenen Ausférderungsvorrichtung steht. Je-
de kantenbezogene Schneidoperation wird mit mindes-
tens einer Schneidvorrichtung durchgefiihrt. Das Druck-
produkt ist von einem ersten Schneidort, in welchem die
Schneidoperation fiir eine erste Formatkante des Druck-
produktes stattfindet, zu einem zweiten Schneidort, in
welchem die Schneidoperation fiir eine zweite Format-
kante stattfindet, Gberfiihrbar. Das Druckproduktist nach
der durchgefilhrten Schneidoperation am zweiten
Schneidort zu einem dritten Schneidort, in welchem die
Schneidoperation fir eine dritte Formatkante stattfindet,
Uberfiihrbar. Die Uberfiihrung des Druckproduktes von
einem Schneidort zum nachsten wird durch mindestens
eine Transporteinheit durchgefiihrt, wobei die Trans-
porteinheit mindestens ein Mittel aufweist, welches das
Druckprodukt riickenseitig erfasst und es von einem
Schneidort zum nachsten héangend befdrdert.

Darstellung der Erfindung

[0018] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zu Grunde, eine als Dreischneider ausgebildete Einrich-
tung zu schaffen; der vorliegenden Erfindung liegt des
Weiteren die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zum Be-
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treiben einer solchen als Dreischneider ausgebildeten
Einrichtung zu beschreiben. Die Aufgabe der Erfindung
besteht sonach darin, bei hoher Schneidleistung und
Schnittqualitat in der Lage zu sein, fortlaufend Druckpro-
dukte gleicher oder unterschiedlicher Formate und Di-
cken zu verarbeiten, also definitionsgemass auf Format
zu schneiden. Der erfindungsgemasse Dreischneider
und dessen Betrieb eignen sich auch, gestapelte Bro-
schiren nach der gleichen Vorgehensweise zu be-
schneiden, wie dies bei einem Buchblock der Fall ist.
[0019] Der Dreischneider kommt demnach fiir die Be-
schneidung offener Formatkanten, auch Seitenkanten
der Druckprodukte genannt, wie beispielsweise Biicher,
Broschiren, Zeitschriften zum Einsatz, wobei im Folgen-
den der Einfachheit halber vorwiegend die Termini
"Druckprodukt", punktuell "Buchblock" oder "Broschdire",
verwendet werden.

[0020] Durch den erfindungsgemassen Dreischneider
lasst sich eine sichere Verarbeitung von Kleinstauflagen
bis zur Minimalstiickzahl 1 realisieren, ohne Stillstande
wegen einer Umstellung von einem auf das nachste For-
mat vorsehen zu missen. So kdnnen dem Dreischneider
Buchblockformate in unterschiedlicher Grésse zugefiihrt
werden und/oder die Erzeugung von Buchblocks durch
unterschiedliche abzuschneidende Abschnitte an den
Kanten verarbeitet werden.

[0021] Aufgabengeméss wird die Erfindung durch eine
Vorrichtung geldst, bei welchen das Druckprodukt von
einem ersten Schneidort, in welchem die Schneidopera-
tion flir eine erste Seitenkante stattfindet, zu einem zwei-
ten Schneidort, in welchem die Schneidoperation fiir eine
zweite Seitenkante stattfindet, Uberfliihrt wird, wobei das
Druckprodukt nach der durchgefiihrten Schneidoperati-
on am zweiten Schneidort einem dritten Schneidort, in
welchen die Schneidoperation flir eine dritte Seitenkante
stattfindet, zugefliihrt wird, und dass die UberfUhrung des
Druckproduktes von einem Schneidort zum nachsten
durch mindestens eine Transporteinheit bewerkstelligt
wird.

[0022] 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-
foérdern des Druckproduktes zur Verfligung steht.
[0023] Dabei muss die Umstellung von einem Format
auf das Nachste massgenau erfolgen, damit jedes der
geschnittenen Druckprodukte den Anforderungen be-
ziglich seiner Masshaltigkeit gentgt.

[0024] 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.

[0025] 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.
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[0026] Durch den erfindungsgemassen Dreischneider
wird sichergestellt, dass die Masshaltigkeit des geschnit-
tenen Druckproduktes sowie dessen gerade, parallele
und rechtwinklige Schnitte gegeniiber der Front- und Ri-
ckenflache eines jeden Druckproduktes gewahrleistet
sind.

[0027] 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 qualitatsmindernden
"Nasenbildung" beim geschnittenen Buchblock ausge-
schlossen werden kann. Die vollflichige Erfassung des
Druckproduktes kann bei Bedarf durch mehrere Press-
platten oder bespielweise durch segmentierte Pressplat-
ten oder individuell betreibbare Presselemente erzielt
werden.

[0028] Dabei werden die Druckprodukte liegend, mit
dem bindungsverarbeiteten Riicken voran und mit unge-
fahr gleicher Teilung Uber ein Transportband dem Drei-
schneider zugefiihrt. Die ungefahr 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.

[0029] Beieineranderen Ausfiihrungsform werden die
Druckprodukte mit einer unregelmassigen Teilung dem
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.

[0030] 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.

[0031] 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, womit das
Druckprodukt hdngend beférdert wird, und wobei dem
Support und Greifer gegeniiber den Schneidorten fol-
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gende steuerungsunterstiitzte Translationsbewegungen
zugrunde liegen:

i) Ubernahme des Druckproduktes durch den Greifer
des Supports nach Abschluss der ersten Schneido-
peration am ersten Schneidort; ii) Uberfiihrung die-
ses Druckproduktes durch den gleichen Sup-
port/Greifer zu dem zweiten Schneidort nach erfolg-
ter Schneidoperation am ersten Schneidort; iii) Uber-
fuhrung dieses Druckproduktes durch den gleichen
Support/Greifer zu dem dritten Schneidort fir die
dritte Schneidoperation nach erfolgter Schneidope-
ration am zweiten Schneidort; und danach iv) Zu-
rickfahren des Supports/Greifers in die Ausgangs-
position am ersten Schneidort fiir eine erneute Uber-
nahme eines nachgelieferten Druckproduktes,
nachdem die erste Schneidoperation an diesem
Schneidort durchgefiihrt und abgeschlossen ist.

[0032] Als eine weitere Variante kann die Trans-
porteinheit aus zwei druckproduktbezogenen Supporten
mit je einem Greifer bestehen, welche das zu beschnei-
dende Druckprodukt ebenfalls buchriickenseitig, also
hangend, erfassen, wobei diese Supporte mit den dazu-
gehdrigen Greifern in operativer Wirkverbindung zuein-
ander stehen, und wobei den Supporten und Greifern
gegenuber den Schneidorten folgende steuerungsunter-
stitzte Translationsbewegungen zugrunde liegen:

i) Der erste Greifer des ersten Supports tbernimmt
das Druckprodukt nach erfolgter erster Schneidope-
ration am ersten Schneidort: ii) Der erste Sup-
port/Greifer Uberfihrt dieses Druckprodukt zu dem
zweiten Schneidort, positioniert dort das Druckpro-
dukt fur die Durchfiihrung der zweiten Schneidope-
ration und kehrt anschliessend zur Ausgangspositi-
on am ersten Schneidort zurlick, wo die erneute
Ubernahme eines nachgelieferten Druckproduktes
erfolgt, nachdem bei diesem die erste Schneidope-
ration am ersten Schneidort durchgefiihrt wurde; iii)
Zwischenzeitlich tbernimmt der zweite Greifer des
zweiten Supports das Druckprodukt unmittelbar
nach beendeter Schneidoperation am zweiten
Schneidort und Uberflhrt dieses zu dem dritten
Schneidort, wo die dritte Schneidoperation stattfin-
det; iv) Danach kehrt der zweite Support mit dem
zweiten Greifer zu dem zweiten Schneidort zurtick,
wo bereits wieder ein von dem ersten Support/Grei-
fer nachgebrachtes und bereits beschnittenes
Druckprodukt zur Abholung und Uberfilhrung des-
selben zu dem dritten Schneidort.

[0033] 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.

[0034] Eine weitere Transporteinheit der Druckpro-
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dukte von einem Schneidort zum nachsten besteht darin,
dass mindestens zwei, drei Supporte entlang einer im
Wesentlichen runden, rundgestreckten, ellipsenahnli-
chen Strecke verkehren, wobei diese funktionale umlau-
fende Strecke aus einer vorderen und einer im Wesent-
lichen parallel verlaufenden hinteren Bahn besteht, wo-
bei die beiden Bahnen durch je eine laterale Krimmung
ineinander Uibergehen. Die vordere Bahn dient dazu, die
Supporte geradlinig oder quasi-geradlinig entlang der
Schneidorte zu flihren. Die Anzahl Supporte entlang der
Strecke steht in Abhangigkeit zum maximal zuldssigen
Takt, d.h., jeder Support Ubernimmt federfiihrend ein
Druckprodukt, und flihrt dieses ohne Ubergabe im Sinne
der obigen Ausfiihrungen Uber die drei Schneidorte. Pro-
duktionsmaximierend ist der Takt so ausgelegt, dass die
Supporte eng aufeinander folgen, und der Abstand zu-
einander von der beanspruchten Zeit fiir die einzelnen
Schneidoperationen abhangig ist, womit in der Regel
mehr als zwei, drei Supporte im Einsatz sind. Eine Re-
duzierung der Anzahl der Supporte lasst sich beispiels-
weise erreichen, wenn diese entlang der hinteren Bahn
zwischen der letzten und der ersten Schneidoperation
eine Beschleunigung erfahren. Somit lassen sich mit ei-
ner solchen Vorkehrung die intermediaren schneid-
ortspezifischen Abgaben und Ubernahmen des Druck-
produktes durch hin und her fahrende Supporte umge-
hen. Anderseits missen in der Regel, um die Produktion
hoch zu halten, mehr umlaufende Supporte vorgesehen
werden, und gleichzeitig fallt die Infrastruktur der ellip-
senadhnlichen Strecke anforderungsreicher an.

[0035] Eine solche Uber eine ellipsenahnliche Strecke
charakterisierte Transportvariante lasst sich gut fir eine
zentrale Beschneidung der Druckprodukte zugrunde le-
gen, wenn also die drei Schneidoperationen an einem
einzigen Schneidort vorgenommen werden, also, wenn
die Ubernahme des Druckproduktes, dessen Zufiihrung
zum zentralen Schneidort, und dessen anschliessende
Abgabe durch einen und demselben Support erfolgt. Vor-
teilhaft fahrt dann dieser Support nicht Giber die vordere
Bahn wieder zurlick, was den Produktionsfluss hemmen
wiirde, sondern unternimmt die Riickfahrt fir die Uber-
nahme eines neuen Druckproduktes dann Uber die hin-
tere Bahn.

[0036] Soweit eine Beschneidung aller Formatkanten
des Druckproduktes an einem einzigen zentralen
Schneidort stattfindet, so sollen vorzugsweise folgende
kinematische Ablaufe vorgesehen werden:

[0037] Sobald das Druckprodukt ordentlich form-
schlissig innerhalb einer stationaren Klemmvorrichtung
positioniertist, wird es durch ein Pressaggregat, vorzugs-
weise einen Pressbalken, gegen die feste Wand der
Klemmvorrichtung endgiiltig gepresst und somit fiir die
Schneidoperation fixiert. Der Pressbalken ist vorzugs-
weise am unteren Ende einer Spindel angeordnet, die
mit einem durch einen Servoantrieb, Uber eine Leitung
gesteuerten Servomotor, antriebsverbunden ist. Der
Servoantrieb ist Uiber eine weitere Signalleitung mit ei-
nem Sensor, der die Position des Pressbalkens erfasst,
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verbunden.

[0038] DurchDrehender Spindelwird der Pressbalken
Richtung Druckprodukt bewegt. Der Servoantrieb ist
Uberdies mit einer Ubergeordneten Steuerung verbun-
den. Ist das Druckprodukt einmal endguiltig fixiert, wird
dieses anschliessend mit einem Schneidwerkzeug, kurz
Messer genannt, an der Front und darauf mit zwei Sei-
tenmessern am Kopf sowie am Fuss beschnitten. Die
Reihenfolge der Schnitte kann auch umgekehrt, Kopf-
und Fuss- vor Frontbeschnitt sein. Es liegt auf der Hand,
dass die Bewegung der Seitenmesser und der dazuge-
hérigen Pressbalken gegeniiber der Bewegung des
Frontmessers und des dazugehdrigen Pressbalkens
phasenverschoben ausgelegt werden miissen, damit ei-
ne Kollision der Messer verhindert werden kann. Sobald
also das Schneiden durch die Seitenmesser erfolgt ist,
werden die ortlichen Pressungen (Klemmvorrichtung,
Pressbalken) beendet, und das geschnittene Druckpro-
dukt wird wegbefordert.

[0039] 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.

[0040] 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.

[0041] 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-
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passung (Offset-Bewegung) des Supports/Greifers
gegeniber den stationaren druckproduktbezogenen
Klemmvorrichtungen am Schneidort charakterisiert
ist, wobei diese laterale Anpassung fest vorgegeben
ist, oder optional gesteuert zur Einsatz gelangt kann.

[0042] 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.

[0043] Grundsatzlich ldsst sich eine Klemmvorrich-
tung nach folgenden Kriterien betreiben:

a) Die einer Klemmvorrichtung zugehérigen Klemm-
backen steht direkt oder indirekt in Wirkverbindung
mit einem fur die kraftschlissige Klemmwirkung
operierenden Antrieb, wobei die durch die Antriebe
gefuhrten Klemmbacken einstellbare und/oder pra-
diktiv geregelte Hub- und Kraftschlussprofil aufwei-
sen, welche auf eine beliebige Formatauspragung
des jeweils zu bearbeitenden Druckproduktes aus-
gerichtet sind. So lasst sich das Druckprodukt durch
das durch die Klemmbacken ausgefiihrte kraft-
schliissige Bewegungsprofil gegentiber der Mittelli-
nie des Rickens des Druckproduktes symmetrisch
oder quasi-symmetrisch erfassen. Des Weiteren
lasst sich erzielen, dass mit den Klemmbacken min-
destens wahrend der operativen Phase eine Klemm-
kraft auf das Druckprodukt durch ein gegenseitig ab-
gestimmtes gleichférmiges, ungleichférmiges oder
adaptives Geschwindigkeits- und/oder Bewegungs-
profil ausgelibt werden kann.

b) Ein gegenseitig abgestimmtes gleichférmiges, un-
gleichférmiges oder adaptives Geschwindigkeits-
und/oder Bewegungsprofil beider Klemmelemente
einer Klemmvorrichtung lasst sich auch fir eine ein-
seitige Presskraftausiibung eines einzelnen Press-
elementes vorsehen. Im Sinne einer Qualitatssiche-
rung der Schneidoperation betrifft dies den Press-
balken, der in unmittelbarer Wirkverbindung mit den
Messern steht, dergestalt, dass dessen Press-
kraftaustibung auf das Druckprodukt nach bestimm-
ten Kriterien vonstatten gehen muss. Das Geschwin-
digkeitsprofil des Pressbalkens kann unmittelbar
nach der ersten Kontaktnahme mit dem Druckpro-
duktin einen anderen Modus Uberfiihrt werden. Dies
betrifft auch hinsichtlich der weiteren Kraftentfaltung
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auf das Druckprodukt, welche je nach Vorgabe suk-
zessiv monoton oder quasi-monoton, ansteigend
oder abfallend erfolgen kann. Wenn also bei der
Kraftentfaltung gegen Schluss der Pressung eine
gewisse Flexion verlangt ist, um beispielweise die
allenfalls leicht verdickte Rickenpartie des Druck-
produktes zu schonen, so lasst sich dies mit der Ak-
tivierung eines entsprechenden Steuerprofils vorse-
hen, wonach beispielsweise die monoton ansteigen-
de Kraftentfaltung in eine Kurve nach dem Prinzip
einer Kondensatoraufladung Gibergehen kann. Dem-
entsprechend ist es dann ohne weiteres mdglich, ei-
ne exponentielle Kraftentfaltung vorzusehen, wel-
che intermediar oder Ubergreifend zum Einsatz
kommt.

[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 fir die
grundséatzliche Erfassung und Erzeugung der Presskraft
auf das zu beschneidende Druckprodukt zustandig ist,
wobeidiese Klemmvorrichtung auf die Formatgrésse des
Druckproduktes abgestimmt ist, also eine optimierte fes-
te Anpressflache aufweist, oder im Verlauf des Betriebs
durch simultane Anpassungen aufdie jeweiligen Format-
grossen des Druckproduktes eingestellt werden kann.
[0045] Die Kraftausibung, also die einzuleitende
Presskraft, einer solchen Klemmvorrichtung auf das
Druckprodukt wahrend der Schneidoperation wirkt kraf-
temassig pradominant gegenulber der von den Klemm-
backen des Greifers austibenden 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
gegenuber der Schliesskraft der Klemmbacken des Grei-
fers absolut wirkungs- und kraftepradominant verhalt.
[0047] Mindestens eine Klemmvorrichtung innerhalb
des Dreischneiders kann aus zwei Klemmbacken beste-
hen, welche zueinander mindestens eine kraftausiiben-
de Schliessbewegung ausfiuhren. 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 inihrer Gesamtheit eine Pressleisten-
batterie bilden.

[0048] Erfindungsgemass steht zunachst eine Zustell-
vorrichtung (wegen ihrer Ausgestaltung auch Einschub-
rad resp. sternférmiges Rad genannt) unmittelbar in
Wirkverbindung mit der ersten Schneidoperation am ers-
ten Schneidort. Grundsatzlich weist diese Zustellvorrich-
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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 Fihrung
gegen den Buchblock geschwenkt, dergestalt, dass die-
ser nach der 90° Drehung auf dem Riicken liegt und ge-
gen eine Auffacherung und/oder Umfallen geschiitzt ist.
Die rechenartige FUihrung ist mit einem innerhalb der Zu-
stellvorrichtung wirkenden Klemmaggregat gekoppelt,
welches den Buchblock in einer auf dem Riicken liegen-
den Stellung kurzfristig klemmt. Dieses Klemmaggregat
ist bewegungskinematisch so gestaltet, dass die rechen-
artige Fihrung in eine buchblockdickenabhangige Posi-
tion Uberfihrt wird. In dieser Lage vollfiihrt das Klemm-
aggregat eine kleine Offnung, so dass sich der Buch-
block, der Schwerkraft folgend, an seinem Riicken auf
eine Anschlagflache innerhalb der entsprechenden Sta-
tion der Zustellvorrichtung ausrichtet. Dann schliesst das
Klemmaggregat erneut, worauf der Buchblock in einer
definierten Position fiir 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 freistehenden Seiten oder Signaturen des Buch-
blocks allein durch die Schwerkraft bedingt vertikal nach
unten hangen, wahrend dem der Buchblock im Bereich
seines Ruickens durch das genannte Klemmaggregat ge-
halten wird.

[0051] Die Zustellvorrichtung der erfindungsgemas-
sen Einrichtung fir 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:

[0052] Wahrend einer ersten 90° Drehung der Zustell-
vorrichtung wird eine klappbare rechenartige Flihrung
gegen die Broschilren geschwenkt, dergestalt, dass die
Broschiren nach der90° Drehung dann aufihren Riicken
liegen und so gegen eine Auffacherung und/oder Umfal-
len geschitzt sind. Die rechenartige Fihrung ist mit ei-
nem innerhalb der Zustelleinrichtung wirkenden Klemm-
aggregat gekoppelt, welches die Broschiiren in einer auf
dem Ricken liegenden Stellung kurzfristig klemmt; die-
ses Klemmaggregat ist kinematisch so gestaltet, dass
die rechenartige Fiihrung in eine dickenabhangige Posi-
tion Uberfuhrt wird. Danach 6ffnet das Klemmaggregat
nochmals ein wenig, so dass sich die Broschiren der
Schwerkraftfolgend, an ihren Riicken auf eine Anschlag-
flache innerhalb der Zustellvorrichtung ausrichten
und/oder wahrend dieses Vorganges zusétzliche me-
chanische und/oder vibrationsauslésende Mittel eingrei-
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fen, welche die Broschiiren zu einem formateinheitlichen
Block ausrichten. Dann schliesst das Klemmaggregat er-
neut, worauf die Broschiiren in einer definierten Position
gehalten werden.

[0053] 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 Broschiiren allein durch die
Schwerkraft vertikal nach unten hangen, wahrend dem
die Broschiren im Bereich ihrer Riicken durch das Klem-
maggregat gehalten sind.

[0054] Andererseits steht diese Zustellvorrichtung im
Bereich des ersten Schneidortes in operativer Wirkver-
bindung mit einer beweglichen mit Klemmbacken aus-
gestatteten Transportklammer, welche die Funktion der
Klemmvorrichtung austibt, und welche das Druckprodukt
von der Zustellvorrichtung gemass oben beschriebener
Kinematik Gibernimmt, und dieses der ersten Schneido-
peration zufiihrt.

[0055] Ein Biindigschieber stehtin Wirkverbindung mit
der Zustellvorrichtung, und soll zu den bereits erlduterten
Massnahmen als Ergdnzung dienen, um eine sichere Po-
sitionierung des Buchblocks gegeniiber dessen An-
schlagflachen zu erzielen.

[0056] Eine Anschlagflache wird zum einen sowohl bei
Einzelblichern als auch bei einem Stapel von Broschiren
fur die Ausrichtung nach der Riickenseite der Druckpro-
dukte gegenlber 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.

[0057] Bei Einzelblchern geschieht dies insoweit, als
die formatmassige Ubernahme des Einzelbuchs von der
Zustellvorrichtung durch die als Klemmvorrichtung aus-
gebildete Transportklammer von einem Sensor geleitet
wird, der auf die dussere Kante des liberhangenden Um-
schlags resp. des Buchblocks selbst im Bereich der
kopf-, resp. fussseitigen Partie. Damit wird erreicht, dass
der dort geschnittene Span beim Buchblock eine abge-
stimmte Grdsse aufweist.

[0058] 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.

[0059] Zusammenfassend besteht die Funktion der
Zustellvorrichtung darin, eine klappbare, rechenartig
ausgefiihrte Fihrung gegen den Buchblock zu schwen-
ken, so dass dieser nach einer 90° Drehung, auf dem
Rucken liegend, nicht auffachern und nicht umfallen
kann. Die rechenartige Fiihrung ist an ein Klemmaggre-
gat gekoppelt, welches den Buchblock in einer auf dem

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Rucken liegenden Stellung kurzfristig klemmt und kine-
matisch so gestaltetist, dass diese rechenartige Fiihrung
in eine buchdickenabhangige Position tberfiihrt werden
kann. Danach 6ffnet das Klemmaggregat nochmals ein
wenig, so dass der Buchblock oder die Broschiiren, der
Schwerkraft folgend, die Mdglichkeit erhalt, sich mit sei-
ner Buchblockriickenseite nach der Anschlagflache der
Zustellvorrichtung auszurichten. Dann schliesst das
Klemmaggregat erneut, worauf der Buchblock in einer
definierten Position gehalten ist.

[0060] Diese ansich optimierte Vorgehensweise bietet
sonach Gewahr, dass die Rlckenseiten der Druckpro-
dukte eine definierte Position einnehmen, welche fiir die
folgenden Schneidoperationen ausschlaggebend ist.
[0061] Dessen ungeachtet ist es aus qualitativen As-
pekten richtig, wenn zusatzliche Massnahmen (Blindig-
schieber, in vertikaler und horizontaler Ebene wirkend)
vorgesehen werden, welche in jenen Fallen eingreifen
sollen, wenn bei verschiedener Ausgestaltung des
Druckproduktes, insbesondere deren Buchblockriicken,
die Nutzung der Schwerkraft allein nicht genligt, um die
angestrebte definierte Position der Buchblockriickensei-
te gegenuber der zugehdrigen Anschlagflache sicher zu
stellen.

[0062] 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 gegenuliber dem eingefassten Kérper 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 méglichst 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.

[0063] 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 Bundigschieber
einzugreifen, der die nétige Andruckkraft via die Um-
schlaguberhange direkt oder indirekt auf das eingefasste
Druckprodukt austiben kann, damit mindestens die Ri-
ckenseite des Druckproduktes sicher auf der zugehori-
gen Anschlagflache aufliegt.

[0064] 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
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oder pneumatisch angesteuerte Mittel erfasst, so dass
sich die resultierende Andruckkraft via Umschlagiber-
hange auf den Korper des Druckproduktes Ubertragt,
dergestalt, dass dieses dann sicher auf derinnerhalb der
Zustellvorrichtung disponierten Anschlagflache aufliegt.
[0065] Am Beispiel eines Blrstenkammes 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.

[0066] Grundsatzlich lasstsich diese Vorgehensweise
auch dann vorsehen, wenn es darum geht, eine durch
adaquate Mittel erfolgende seitliche Andruckkraft auf
Kopf- oder Fusspartie des Druckproduktes zur Bildung
einer einheitlichen Ebene zu bilden, dies auch, wenn das
Paket aus verschiedenen Broschiiren besteht, damit die-
se einheitliche Kante dann durch einen Sensor jene op-
timale Positionierung innerhalb der Transportklammer
erhalt.

[0067] Beider Klemmvorrichtungam 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.

[0068] Die Anzahl der operativ zum Einsatz kommen-
den Pressleisten auf beiden Seiten wird jeweils in Ab-
hangigkeit der Formatgrésse des zu bearbeitenden
Druckproduktes steuerungstechnisch festgelegt, wobei
es auch moglich ist, dass die fir den Einsatz freigege-
benen Pressleisten fiir die Austibung der Presskraft auf
das Druckprodukt gegeneinander gerichtete Bewegun-
gen ausfuhren, sei es mit gleicher Kraft, sei es durch eine
gesteuerte abgestufte Kraftentfaltung.

[0069] Bei einer subsequenten Einwirkung der Press-
leisten auf das Druckprodukt fangt 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 Frontkante fortzusetzen.

[0070] Diesubsequente Ansteuerung derPressleisten
entlang des Formats des Druckproduktes bewirkt auch,
dass durch die zwischen den Seiten oder Signaturen des
Druckproduktes eingefangene Luft kontinuierlich ausge-
presstwird, bis eine vollkommene Dickenkonsistenz des
Buchblocks erreicht ist. Erst dann kénnen insbesondere
die auf die Frontkante des Druckproduktes gerichteten
Schneidoperationen erfolgreich durchgefiihrt werden.
Diese Vorgehensweise kann auch bei den ubrigen
Schneidoperationen mit dann entsprechenden Klemm-
vorrichtungen durchgefiihrt werden.

[0071] Unabhangig davon, welche Klemmvorrich-
tungsart zum Einsatz gelangt, sei es anhand von Klemm-
backen oder Pressleisten, wird das Druckprodukt in un-
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mittelbarem Bereich der Schneidoperationen zusatzlich
durch den Einsatz von Pressbalken abschliessend an-
gepresst, womit ultimative optimale Verhaltnisse fur die
Schneidoperation erreicht werden.

[0072] Im Bereich der dritten Schneidoperation am
dritten Schneidort ist eine weitere kraftausiibende
Klemmvorrichtung im Einsatz, welche nach einem Vier-
klammersystem aufgebaut ist, wobei eine andere Unter-
teilung auch méglich ist. Um keine sprachlichen Konflikte
gegeniber 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 Ausférderungsvorrich-
tung erfillen.

[0073] Nach der dritten Schneidoperation in direkter
oder indirekter Wirkverbindung mit der Ausférderungs-
vorrichtung wird noch zusétzlich eine Ausscheidungsvor-
richtung vorgesehen, welche dafiir sorgt, dass erkannte
fehlerhaft produzierte Druckprodukte ausgeschieden
werden kénnen, wobei die Ausscheidung insoweit ver-
feinert werden kann, dass zwischen definitiv und bedingt
auszuscheidenden Druckprodukten unterschieden wird.
[0074] Eine Ausfihrungsvariante dieser Ausschei-
dungsvorrichtung liesse sich durch die Technik eines
Kreuzverteilers erreichen. Zum Durchfahren der "guten”
Druckprodukte (Blcher) sind die vorgesehenen fir die
Ausscheidung eingreifenden Rollen um einen gewissen
Betrag unterhalb einer mit Langsbandern ausgebildeten
Flache positioniert. Solange "gute" Blicher ausgeférdert
werden, bleiben diese Rollen inaktiv. Wird aber durch
eingebaute Sensoren eine Qualitatseinbusse des Bu-
ches festgestellt, wird die Ausschleusung produktgenau
aktiviert. In einem solchen Fall greifen die bisher inakti-
ven Rollen ein, indem sie fiir die betreffende Ausschleu-
sung angehoben werden. Die Ausschleusung dieser
Produkte kann nach links oder rechts erfolgen, je nach-
dem, ob es sich um definitiv oder bedingt auszuschei-
dende Produkte handelt. Bei bedingt ausgeschiedenen
Druckprodukten geht man davon aus, dass sie noch re-
kuperierbar sind. Diese Ausscheidungsvorrichtung ist
nicht auf einen solchen Kreuzverteiler beschrankt.
[0075] Dieses Vierklammersystem der erfindungsge-
massen Einrichtung, welches sowohl Buchblocks als
auch Broschiren aufnehmen und die weitere Verarbei-
tung bereitstellen kann, wird nach folgenden Kriterien be-
trieben:

Die fur die dritte Schneidoperation in das Vierklammer-
system eingebrachten Buchblocks oder Broschiiren wer-
denwahrend des Schneidvorganges am dritten Schneid-
ortzwischen einer zum Vierklammersystem gehérenden
beweglichen Klemmbacke und einer festen Klemmbacke
gepresst.

[0076] Nach durchgefiihrter Schneidoperation an die-
sem dritten Schneidort bewegt sich das drehbare Vier-
klammersystem wahrend jedem Takt um 90° und damit
auch eine Klammer mit dem Buchblock oder den Bro-
schiren, orthogonal zur Messerbewegung am dritten
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Schneidort, vom Messer weg. In dieser Stellung werden
dann der Buchblock oder die Broschiren von dem Vier-
klammersystem ausgeférdert und einem Transportband
Ubergeben.

[0077] 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.

[0078] Diese Schneidvorrichtung ist vorzugsweise
modular aufgebaut, und sie besteht aus mindestens drei
Schneidstationen fir die Beschneidung der Kopf-, Front-
und Fusskante des Buchblocks, welche bei den Schneid-
stationen U-férmig mit der offenen Seite nach unten an-
geordnet sind. Die Schneidoperationen stehen sodann
in Wirkverbindung mit jeweils mindestens einem 6rtlich
angeordneten Pressbalken, wobei der Pressbalken ge-
gen die inneren Ebenen der U-Form wirkt. Durch diese
nach unten gerichtete U-férmige Konfiguration fallen die
geschnittenen Abschnitte des Buchblocks oder der Bro-
schiiren allesamt nach unten.

[0079] Dartber hinaus weist der erfindungsgemasse
Dreischneider gegeniiber den bekannten Dreischnei-
dern folgende Vorteile auf:

Wahrend der einzelnen Schneidoperation wird das
Druckprodukt durch verschiedentlich ausgebildete
Klemmvorrichtungen (Klemmbacken oder Pressleisten-
batterien), unter zusatzlicher Presseinwirkung durch die
bereits erwdhnten Pressbalken gepresst, so dass das
Druckprodukt bei jeder Schneidoperation nahezu vollfla-
chig erfasst wird. Einzig im Bereich des Riickens wird
das Druckprodukt nicht erfasst. Dies ist unkritisch, weil
die jeweils zum Einsatz gelangenden Riickenbindung
(Fadenheftung, Klebebindung, Sammelheftung, etc.)
das Druckprodukt in diesem Bereich gentigend zusam-
menhalt, wahrend die zum Einsatz gelangenden Klemm-
backen oder Pressleisten das Druckprodukt integral ge-
nlgend stiitzen. Dieses vollflachige Pressen des Druck-
produktes im Zusammenwirken mit den zum Einsatz ge-
langenden Pressbalken sind die Voraussetzungen zur
Erzielung einer hohen Schnittqualitat.

[0080] Sonach wird die erfindungsgemasse fast voll-
flachige Pressung des Druckproduktes auf einfachste Art
und Weise erreicht. Es mlssen keine formatabhangigen
Stege, Abstiitzelemente oder Stitzleisten vorgesehen
werden. Dadurch kann beim erfindungsgeméssen Drei-
schneider eine hohe Leistungsdichte bei hohen Taktzah-
len erzielt werden.

[0081] Da mit dem erfindungsgemassen Dreischnei-
der das Druckprodukt hangend zu den einzelnen
Schneidstationen der Schneidvorrichtung transportiert
wird, ist bei den Ubergabestellen im Transportsystem
kein Stitzen der Seiten des Druckproduktes notwendig.
[0082] Weil alsodie Druckprodukte nichtliegend trans-
portiert werden, biegen sich die Buchseiten bei nicht voll-
flachigen Auflageflachen zwischen den Auflagestellen
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auch nicht durch, und sie kdnnen somit an den vorgese-
henen Ubergabestellen nicht anhangen.

[0083] 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 abfallenden 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.

[0084] 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 stark zu verkleinernden
Endformaten naturgemass zu grossen abzuschneiden-
den Abschnitten flhrt.

[0085] Bei Dreischneidern mit Schneidkassetten und
Pressstempeln ist es indessen (blich, das Druckprodukt
durch zwei rechtwinklige Anschlage in den Ecken von
Buchriicken zur Kopfseite und Buchriicken zur Fussseite
sowie mit 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.

[0086] Der genannte Pressbalken steht also unmittel-
bar in Wirkverbindung mit dem jeweiligen Schneidmes-
ser und sorgt dafir, dass jene Kraft auf das Druckprodukt
ausgelbt wird, welche fir einen sauberen Schnitt unab-
dingbar ist.

[0087] Grundsatzlich stehen zwei Hauptvarianten im
Vordergrund: Zum einen besteht eine kraftmassige
Kopplung zwischen Pressbalken und Schneidmesser,
d.h. die Pressbalkenkraft weist sonach einen festen Wert
auf, wobei dann in der Regel auch das Geschwindig-
keitsprofil (Pressgeschwindigkeit/Beschleunigung) mo-
noton verlauft.

[0088] Eine andere Variante besteht darin, die Kraft-
auslibung von Schneidmesser und Pressbalken vonein-
ander zu entkoppeln, so dass der Pressbalken dann nach
folgenden Kriterien operiert:

[0089] Der Aufbau einer bestimmten Kraft am Press-
balken erfolgt Gber den Aufbau eines entsprechenden
Drehmomentes am Servomotor durch einen Servoan-
trieb. Auf Grund einer Dickenmessung wird die optimale
Presskraft auf das Druckprodukt bestimmt, was leicht
durch abgelegte Steuerungsprofile erfolgen kann. In der
Regel genligt eine einzige Eichung fiir die Erfassung ei-
ner bestimmten Dickenvariabilitdt der Druckprodukte,
soweit die zugrunde gelegte Presskraftkennlinie als kon-
stant betrachtet werden kann, weil die Differenzen der
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Buchblockdicken innerhalb eines Jobs relativ klein sind.
[0090] Demgegeniiber muss aberin Betracht gezogen
werden, dass durch die Optimierung des Presshubes vor
allem bei steifen und/oder diinnen Druckprodukten eine
wesentliche Reduktion der Pressgeschwindigkeit und
vor allem der Beschleunigung vorzusehen ist. Vorteilhaft
ist es aber bei diesem Konzept, dass unabhéngig von
der Produktionsgeschwindigkeit die jeweiligen Schneid-
vorrichtung(en) immer mit der maximalen Geschwindig-
keitarbeiten, die hierbeinicht durch die Schnittgeschwin-
digkeit, sondern durch die von der Mechanik bestimmten
Grenzen limitiert ist. Wesentlich ist zudem, dass bei tiefer
Maschinengeschwindigkeit eine vergrésserte Zyklus-
zeit, insbesondere flir die Operationen Transportieren,
Ausrichten und Pressen, zur Verfligung steht, da fir den
Schneidvorgang immer gleich viel Zeit benétigt wird.
[0091] 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 dies bei den Dreischneidern
mit Schneidkassetten und Pressstempeln der Fallist, un-
geeignet.

[0092] Demgegeniber, beim erfindungsgemassen
Dreischneider wird das noch ungeschnittene Druckpro-
dukt an der Fuss- oder Kopfkante und der Riickenkante
ausgerichtet. Damit spielen die variablen Uberstinde
des Umschlags hinsichtlich der Breite, allenfalls auch der
Hohe des Druckproduktes keine Rolle.

[0093] Des Weiteren ist es Aufgabe der Erfindung, die
Schneidoperation bei mindestens einem Schneidort so
zu steuern, dass bei Bedarf an sich mehrere subsequent
erfolgende Schneidoperationen erfolgen, wenn also das
Format nicht miteinem Einzelschnitt abgeschlossen wer-
den kann, sondern, beispielweise aus Qualitatsgriinden,
die Schneidoperation optional durch mehrere subse-
quente Schnitte an der gleichen Druckproduktkante
durchgefiihrt werden.

[0094] Furdie angestrebte Qualitétserbringung bei dif-
fizilen Schneidoperationen ist die Steuerung der Einrich-
tung fiir die Durchflihrung von Schneidoperationen so
ausgelegt, dass der Betreiber der Einrichtung selbst
steuerungstechnisch eingreifen kann, und so unmittelbar
die Implementierung einer subsequenten Schnittfolge
einflhrt.

[0095] Also steht dem Betreiber optional zur Verfi-
gung, ad hoc aufDoppel- oder Mehrfachschnitt zu gehen,
oder die Fuhrung der Schneidoperation Gber abgelegte
Steuerungsprofile erfolgen zu lassen, wobei diese Steu-
erungsprofile auch in der Lage sind, adaptiv oder pradik-
tiv einzugreifen.
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[0096] Es liegt auf der Hand, dass Mehrfachschnitte
immer dazu fihren, dass der urspriingliche Takt der Ein-
richtung eine Reduzierung erfahrt. Andererseits ist aber
mit dieser erfindungsgemassen Vorkehrung sicherge-
stellt, dass die Schneidprozedur ununterbrochen abge-
wickelt werden kann, somit keine Nachbeschneidungs-
operationen vorgesehen werden missen.

[0097] Die Abrufung der jeweils operativ zutreffenden
Steuerungsprofile findet beispielweise durch Informatio-
nen statt, welche von einer "Markierung" im Barcode auf
dem Druckprodukt vorgegeben sind. Demnach werden
durch solche Markierungen Anweisungen an die Steue-
rung Uber die Anzahl vorzunehmender Schnitte an einem
Schneidort Ubermittelt werden. Weitere abgelegte Steu-
erungsprofile kénnen Uberdies im Spezialfall eingreifen,
wenn aus einer unmittelbar festgestellten qualitativen
Einbusse auf Doppelschnitt resp. Mehrfachschnitt Gber-
gegangen werden muss.

[0098] In jenen Fallen, bei welchen ein Einzelschnitt
nicht zum Ziel fiihrt, wird es sich mitwenigen Ausnahmen
um Doppelschnitte handeln, welche nur bei extremen ab-
zuschneiden Kantenbreiten zum Einsatz gelangen. Von
daher wird im Folgenden der Einfachheit halber von ei-
nem Doppelschnitt, also von einem ersten (Einzelschnitt)
und einen zweiten (Doppelschnitt) Schnitt die Rede sein,
wenn optional eine erweiterte Schneidoperation zum
Einzelschnitt zum Einsatz gelangen wird.

[0099] Demnach, wenn vorliegend von einem Doppel-
schnitt die Rede ist, so ist damit nicht gemeint, dass die
Schneidoperation abschliessend nur auf zwei Schnitte
beschrankt ist. Im Folgenden wird also der Einfachheit
halber von einem Doppelschnitt gesprochen, und soll da-
mit implizit auch eine subsequente Schnittfolge mitein-
beziehen.

[0100] Die Grenzwertigkeit wann bei einem Druckpro-
dukt auf einem Doppelschnitt umgestellt werden soll,
hangtin der Regel von der Gesamtbreite der abzuschnei-
den Kante, von der Gesamtdicke und dem Format des
Druckproduktes, von der Papierbeschaffenheit, von der
Dicke des Umschlages, etc., ab.

[0101] Die Durchfiihrung des Doppelschnittes ist so
ausgelegt, dass der zweite Schnitt tendenziell minimiert
werden soll. Es muss auf alle Félle eine Balance zwi-
schen den beiden Schnitten gefunden werden, einge-
denk der Tatsache, dass die Bildung von Quetschfalten
tunlichst vermieden werden soll, so dass die riickensei-
tige Belastung des Druckproduktes aus dem ersten
Schnitt nicht grésser sein darf als diejenige des zweiten
Schnitts.

[0102] Die Durchfiihrung von Mehrfachschnitten bei
der erfindungsgemassen Einrichtung bedingt, dass Zu-
stellungsunterschiede bestehen, je nachdem, ob der er-
folgende subsequente zweite Schnitt an der Kopf- oder
Fusskante oder an der Frontkante des Druckproduktes
erfolgt.

[0103] Zum ersten wird nun dargelegt, wie die vorrich-
tungstechnischen Ablaufe durchgefiihrt werden, wenn
Kopf- oder Fusskante zu beschneiden sind.
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[0104] Nach dem durchgefiihrten ersten Teilschnitt
wird das Druckprodukt kurzfristig durch die Klemmmittel
der Transporteinheit festgehalten, worauf die zu einer
Klemmvorrichtung gehérenden Klemmbacken leicht 6ff-
nen, so dass das Druckprodukt zwischen den Klemmba-
cken druckfrei positioniert ist.

[0105] Intermediar Gben nun die zu der Transportein-
heit gehérenden Klemmbacken am Ortdes erfolgten ers-
ten Teilschnitts einen Kraftschluss auf das Druckprodukt
aus, welche dem Druckprodukt bei gedffneten Klemm-
backen der Klemmvorrichtung eine intertemporare ortli-
che Positionierung verleihen.

[0106] Wahrend dieses Intervalls fahren die gedffne-
ten Klemmbacken der Klemmvorrichtung um einen Lan-
genbetrag zurlick oder vorwarts, der der Breite des zwei-
ten Teilschnitts entspricht. Die dann folgende vor- oder
rickwartsbezogene nachschiebende Bewegung richtet
sich zum o6rtlich positionierten Schneidort in der Einrich-
tung, der bei der Kopfpartie vorzugsweise voranstellend
und bei der Fusspartie nachstellend wirkt. Da die
Schneidorte festpositioniert sind, kann je nach Einlauf
des Druckproduktes auch der Fall auftreten, dass die vor-
wartsbezogene Bewegung die Fusspartie und die riick-
wartsbezogene Bewegung die Kopfpartie des Druckpro-
duktes betreffen. Demnach, die operative Nachschie-
bung des Druckproduktes fiir den weiteren Teilschnitt
geschieht immer zum Schneidmesser hin.

[0107] In beiden Fallen, am Ende des zuriickgelegten
Langenbetrags Uben die Klemmbacken der Klemmvor-
richtung, unter abgestimmter Offnung der Backen der
Transporteinheit einen Kraftschluss auf das Druckpro-
dukt wieder aus.

[0108] Diese Klemmbacken der Klemmvorrichtung
verschieben nun das eingeklemmte Druckprodukt um
den betreffenden Langenbetrag fir den zweiten Teil-
schnitt vor- oder riickwarts, dergestalt, dass das Druck-
produkt damit wieder in die Schneidposition Uberfiihrt
wird.

[0109] Es folgt dann unmittelbar vor Beginn des zwei-
ten Teilschnitts ein Andriicken des Druckproduktes
durch einen schneidortsbezogenen Pressbalken, der die
ultimative Presskraft auf das Druckprodukt ausiibt.
[0110] NachBeendigungdes zweiten Teilschnitts fahrt
der Pressbalken in zeitlicher Abstimmung mit dem
Schneidwerkzeug zuriick, worauf die Klemmbacken der
Klemmvorrichtung 6ffnen, und das Druckprodukt wird
dann durch die Transporteinrichtung weiterbeférdert,
wenn es sich um den ersten Schneidort handelt, oder
Uber eine Ausschleusungsvorrichtung weiter geleitet,
welche der Ausforderungsvorrichtung nachgeschaltet
ist, wenn es sich um den dritten Schneidort handelt.
[0111] Was den zweiten Schneidort flr die Durchflih-
rung eines zweiten subsequenten Teilschnitts der Front-
partie betrifft, so wickeln sich die Verfahrensschritte wie
folgt ab:

Nach dem durchgefiihrten ersten Teilschnitt wird das
Druckprodukt kurzfristig durch die Klemmmittel der
Transporteinheit festgehalten, worauf die zu einer
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Klemmvorrichtung gehdérenden Klemmbacken oder
Pressleisten leicht 6ffnen, so dass das Druckprodukt zwi-
schen den Klemmbacken oder Pressleisten druckfrei po-
sitioniert ist.

[0112] Intermediar Gben nun die zu der Transportein-
heit gehérenden Klemmbacken am Ort des vorgangig
erfolgten ersten Teilschnitts einen Kraftschluss auf das
Druckprodukt aus, welcher dem Druckprodukt bei geoff-
neten Klemmbacken oder Pressleisten der Klemmvor-
richtung eine intertemporéare ortlich bestimmte Positio-
nierung verleihen.

[0113] Wahrend dieses Intervalls fahrt die Trans-
porteinheit das Druckprodukt in vertikaler Richtung um
einen Langenbetrag nach unten, wobei diese Verschie-
bung dem Betrag des zweiten Teilschnitts entspricht.
[0114] Am Ende des zuriickgelegten Langenbetrags
Uben die Klemmbacken oder Pressleisten der Klemm-
vorrichtung, unter zeitlich abgestimmter Offnung der zu
der Transporteinheit gehérenden Klemmbacken, wieder
einen Kraftschluss auf das Druckprodukt aus.

[0115] Esfolgtunmittelbar vorBeginndeszweiten Teil-
schnitts ein Andriicken des Druckproduktes durch einen
schneidortsbezogenen Pressbalken.

[0116] Was die durch einen Servomotor austibende
Kraft auf den Pressbalken betrifft, hdngt diese im We-
sentlichen von den verschiedenen Werten des Druck-
produktes ab, so mindestens aus

- Buchformat;

- Abschnittgrosse;

- Papierbeschaffenheit;

- Messerscharfe des Schneidwerkzeuges;
- Maschinengeschwindigkeit

[0117] Wird also aus Qualitatsgriinden auf Mehrfach-
schnitt ausgewichen, soll die Bestrebung im Vordergrun-
de stehen, moéglichst kleine Kréfte auf das Druckprodukt
einwirken zu lassen. Da, wie gesagt, die ultimative Pres-
sung bei der Schneidoperation von dem Pressbalken
ausgelbt wird, ist es eminent wichtig, dass die vorzugs-
weise von einem leicht regulierbaren Servomotor er-
zeugte Presskraft von der bendétigten Schnittkraft des
Schneidwerkzeuges, also des Messers, getrennt ist.
Dass also beide Aggregate autonom arbeiten.

[0118] Nach Beendigung des zweiten Teilschnitts fah-
ren der Pressbalken in zeitlicher Abstimmung mit dem
Schneidwerkzeug in die Ausgangsstellung zurtck, wor-
auf die Klemmbacken oder Pressleisten der Klemmvor-
richtung 6ffnen, und das Druckprodukt wird daraufhin
durch die Transporteinrichtung weiter befordert.

[0119] Eine weitere Ausflihrungsvariante bei der Be-
schneidung der offenen Kanten des Druckproduktes be-
steht darin, dass mindestens die zweite subsequent er-
folgende Schneidoperation unmittelbar im Nachgang zur
ersten Schneidoperation erfolgt, und dass der Betrag der
zu schneidenden Kantenbreite bezogen auf Kopf-,
Front-, Fusspartie des Druckproduktes durch eine ent-
sprechend gefiihrte Verschiebung des dort zum Einsatz
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gelangenden Schneidwerkzeugs und des fir die Pres-
sung ausgelegten Mittels gegeniber dem an den
Schneidorten fest eingespannten und verharrenden
Druckprodukt durchfiihrbar ist. Dazu verharrt das Druck-
produkt nach dem durchgefiihrten ersten Teilschnitt ein-
gespannt am jeweiligen Schneidort. Das Schneidwerk-
zeug und das Pressaggregat vollfiihren interdependent
zueinander nach Beendigung des ersten Teilschnitts bei
Kopf-, Fusskante des Druckproduktes eine seitliche und
bei der Frontkante eine vertikale abgestimmte Verschie-
bung, welche dem Betrag des jeweiligen subsequent er-
folgenden weiteren Teilschnitts entspricht. Anschlies-
send Ubernehmen zustdndige Supporte der Trans-
porteinheit die weitere Beférderung des Druckproduktes
von einem Schneidort zum nachsten.

[0120] Diezubeschneidenden Abschnitte beim Druck-
produkt, welche Uber einen einzigen Schnitt erfasst wer-
den kénnen, betragen in der Regel:

- Kopfschnitt: ca. 60 mm;
- Frontschnitt: bis 125 mm;
- Fussschnitt: bis ca. 125 mm.

Demgemass miissen alle grésseren zu beschneidenden
Abschnitte zur Wahrung der Schnittqualitat durch einen
zweiten resp. weiteren Teilschnitt verarbeitet werden.
[0121] Folglich ist die Abschnittgrosse bei der Be-
schneidung der offenen Kanten des Druckproduktes von
den Ubergréssen des Formats des angelieferten Druck-
produktes abhangig. Ausgehend von dieser Ausgangs-
lage entscheidet es sich dann, ob subsequente Teil-
schnitte zur Steigerung der Schnittqualitat (Schnittbe-
schaffenheit) vorgesehen werden miissen.

[0122] Die qualititssichernde Uberpriifung der
Schnittbeschaffenheit ist gewichtig darauf ausgerichtet,
dass:

a) Alle offenen Formatkanten des Druckproduktes
einen perfekten, glatten Schnitt aufweisen.

b) Die Buchriicken keine durch schnitttechnisch be-
dingte Anpressung, insbesondere durch den Press-
balken, Imperfektionen aufweisen; demnach muss
sichergestellt werden, dass die Buchriicken perfekt
glattdie Schneidoperation und die Einrichtung selbst
verlassen.

c) Die massliche Einhaltung der Endformate des
Druckproduktes eingehalten werden.

d) Insbesondere die Beschneidung der Kopf- und
Fusskante streng im Rahmen der pradisponierten
Abschnittsgrossen erfolgt, dies zur Sicherstellung,
dass die Impaginierung des Textes gegeniber den
Kanten des Druckproduktes perfekt korrespondiert.

[0123] Die beschriebenen Schneidoperationen lassen
sich auch durch eine quasikinematische Umkehrung der
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Kraft/Weg-Dynamik durchfuhren, indem die Nachschie-
bung des Druckproduktes flr den zweiten Teilschnitt al-
lein durch die Transporteinheit ausgefiihrt wird. In einem
solchen Fall verharren die Klemmbacken der Klemmvor-
richtung am Bestimmungsort, und sie filhren dann, be-
zogen auf die Schliesskraft, lediglich eine 6ffnende oder
schliessende Bewegung aus, demnach fiihren diese
Klemmbacken nicht mehr eine vor- oder rliickwartsge-
richtete Bewegung aus, welche der Nachschiebung des
Druckproduktes um einem bestimmten Betrag zugrunde
liegt. Dies setzt freilich voraus, dass die Transporteinheit
entsprechende Bewegungsfreiheitsgrade mindestens in
X-und Y-Richtung aufweist.

[0124] Erfolgt nun die bendtigte Nachschiebung des
Druckproduktes gegeniiber dem an einem festen Ort
operierenden Schneidwerkzeug (Messer) allein durch
die Aktivierung der Transporteinheit, dann findet im Sys-
tem auch keine vor- oder riickwartsgerichtete Bewegung
der Klemmbacken der Klemmvorrichtung statt, sondern
die Transporteinheit fihrt nun diese restriktive Bewegun-
gen gleichzeitig mit dem kraftschlissig erfassten Druck-
produkt aus. Diese Bewegungen kdnnen deshalb als re-
striktiv bezeichnet werden, weil sie Teilbewegungen der
Wege sind, welche die Transporteinheit von einem
Schneidort zum néchsten ausfihrt.

[0125] Eine weitere Alternative flir den zweiten Teil-
schnitt besteht darin, dass bei diesem Teilschnitt an
Kopf- und/oder Fusspartie des Druckproduktes wie folgt
vorgegangen wird: i) Nach dem durchgefiihrten ersten
Teilschnitt verharrt das Druckprodukt im eingespannten
Zustand am jeweiligen Schneidort; ii) Schneidwerkzeug,
also Messer, und Pressbalken vollfiihren nach Beendi-
gung des ersten Teilschnitts bei Kopf- und/oder Fusspar-
tie eine abgestimmte seitliche Verschiebung, welche
dem Betrag des zweiten Teilschnitts entspricht; iii) An-
schliessend Ubernimmt die Transporteinheit die weitere
Beférderung des Druckproduktes gemass hier beschrie-
benen Ablaufen. Was die Beschneidung der Frontpartie
in diesem Rahmen betrifft, so wird &hnlich vorgegangen,
namlich, iv) nach dem durchgefiihrten ersten Teilschnitt
verharrt das Druckprodukt wiederum in eingespannter
Lage am jeweiligen Schneidort; v) Schneidwerkzeug und
Pressbalken vollfiihren bei der Frontpartie eine vertikale
Bewegung, welche dem Betrag des zweiten Teilschnitts
entspricht; vi) Anschliessend Ubernimmt die Trans-
porteinheit die weitere Beférderung des Druckproduktes.
[0126] Fur jedes 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.
[0127] Diese Daten kdnnen dabei auf verschiedenste
Art und Weise der Steuerung Gbermittelt werden. Nach-
folgend sind beispielshaft einige Mdéglichkeiten aufge-
fuhrt:

[0128] Jedes Druckprodukt ist mit einem Identifikati-
onsmerkmal ausgeristet. Ein Merkmalleser am Eingang



25 EP 3 482 892 A2 26

des Dreischneiders liest das Identifikationsmerkmal
(z.B.: ein- oder zweidimensionaler Barcode, RFID Chip,
Zeichen, 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.

[0129] In einem anderen System werden die Druck-
produkte getaktet dem Dreischneider zugefiihrt. 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.

[0130] 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-
dem Druckprodukt, das zugefiihrt wird, den nachsten Da-
tensatz in der vorgegebenen Reihenfolge ab. Die Zufiih-
rung der Druckprodukte muss dabei in der richtigen Rei-
henfolge erfolgen. Zur Kontrolle kann zusatzlich ein
Merkmalleser eingesetzt werden, der die Reihenfolge
kontrolliert.

[0131] Wie oben bereits dargelegt, werden die Druck-
produkte liegend, mit der durch Fadenheftung, Klebebin-
dung, Sammelheftung, etc., bearbeiteten Seite voran
und mit ungefahr gleicher Teilung Uber ein Transport-
band dem Dreischneider zugefiihrt. Die ungefahr gleich-
massige Teilung ist entweder gegeben durch eine ge-
taktete Zufihrung der Druckprodukte zum Transport-
band des Dreischneiders, oder sie wird durch aus der
Technik bekannte Vorrichtungen und Verfahren vor dem
Transportband erzeugt.

[0132] Beieineranderen Ausfiihrungsform werden die
Druckprodukte mit einer unregelmassigen Teilung dem
Transportband des Dreischneiders zugefiihrt. Eine Takt-
vorrichtung sorgt dafiir, dass Minimalteilungen (Abstand
von Buchriickenkante zur Buchriickenkannte des nachs-
ten Produkts) nicht unterschritten werden.

[0133] Durch einen Sensor wird erfasst, wann ein
Buchblock am Transportband des Dreischneiders ein-
trifft. Ist der Abstand der Buchblocks nun grésser als die
Minimalteilung, so kann als erste Vorzugsvariante vor-
gesehenwerden, dass die sich innerhalb des Dreischnei-
derprozesses befindlichen Druckprodukte fertig produ-
ziert werden, und danach die Zustellung wieder aufge-
nommen wird.

[0134] 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-
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legt worden ist.
Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0135] Nachstehend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme der Zeichnung naher 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.

[0136] 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-
porte;

Figur 4 Einlaufvorrichtung fir 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 Ausférderungsvor-
richtung;

Figur 12  die ultimative Anpressung des Buchblocks
anlasslich der Schneidoperation;

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

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

Figur 15 einen Biindigschieber flr die horizontale
Druckauslibung auf das Druckprodukt;

Figur 16 eine weitere Transporteinrichtung der
Druckprodukte;

Figur 17  ein Diagramm Uber die prozessualen Ablau-

fe bei der Durchfiihrung eines zweiten Teil-
schnitts, subsequent zu einem ersten Teil-
schnitt.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung

[0137] Figur 1 zeigt schematisch die Translationsbe-
wegungen einer zu einem Dreischneider 100 gehoéren-
den Transporteinheit, deren Bewegungen aus zwei
druckproduktbezogenen bewegbaren Supporten 101,
102 ausgefiihrt werden, wobei diese Supporte, wie spa-
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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 gegeniber den
Schneidorten 1, 2, 3, auch Schneidstationen genannt,
folgende abgestimmte steuerungsunterstitzte Transla-
tionsbewegungen aus:

[0138] Der erste Support 101 Ubernimmt aktiv das
Druckprodukt A nach erfolgter erster Schneidoperation
am ersten Schneidort 1. Sodann Uberfihrt der erste Sup-
port dieses Druckprodukt A zu dem zweiten Schneidort
2, und kehrt nach vollzogener Abgabe des Druckproduk-
tes zur Ausgangsposition am ersten Schneidort 1 fir die
erneute Ubernahme eines nachgelieferten Druckproduk-
tes A zurick, dies nachdem die erste Schneidoperation
am ersten Schneidort 1 durchgefiihrt worden ist. Zwi-
schenzeitlich Gbernimmt der zweite Support 102 das
Druckprodukt A unmittelbar nach beendeter Schneido-
peration am zweiten Schneidort 2 und Uberfiihrt dieses
Druckprodukt zu dem dritten Schneidort 3, wo die dritte
Schneidoperation stattfindet. Danach kehrt der zweite
Support 102 zu dem zweiten Schneidort 2 zuriick, wo
bereits wieder ein von dem ersten Support beigebrachtes
und bereits beschnittenes weiteres Druckprodukt A zur
Abholung und Uberfilhrung zu dem dritten Schneidort 3
bereit steht.

[0139] 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 Uberfithrung des Druckproduktes
von einem Schneidort zum nachsten durchgefihrt; 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) gegeniuber den
druckproduktbezogenen stationdren Klemmelementen
am jeweiligen Schneidort des Dreischneiders 100 statt-
findet.

[0140] Im Folgenden wird die Wirkung der Translati-
onsbewegungen der Supporte anhand der Greifer be-
schrieben, da diese die Operationen innerhalb des Drei-
schneiders am besten wiedergeben.

[0141] 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 zugeflhrt. 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.

[0142] Ineineranderen nicht ndher dargestellten Aus-
fuhrungsform werden die Buchblocks mit einer unregel-
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massigen Teilung dem Transportband 110 des Drei-
schneiders 100 zugefuhrt. Eine Taktvorrichtung sorgt da-
fur, dass Minimalteilungen (Abstand von einer vorausei-
lenden Buchriickenkante zur Buchriickenkante des
nachsten Buchblocks) nicht unterschritten werden.
[0143] 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-
lung ein Maximalmass, so ist die Steuerung so program-
miert, dass sie in der Lage ist, Leertakte am Dreischnei-
der zu generieren.

[0144] 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-
wordene Methoden erfolgen.

[0145] Die ubrigen Module des Dreischneiders ge-
mass den Hinweisen in den Figuren 2 und 3 werden de-
tailliert in den folgenden Figuren beschrieben.

[0146] 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 gegenlber dessen An-
schlagflachen zu erzielen.

[0147] Eine Anschlagflache wird zum einen sowohl bei
Einzelbuchblocks als auch bei einem Stapel von Bro-
schiren fir die Ausrichtung nach der Rickenseite der
Druckprodukte gegenuber 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.
[0148] BeiBuchblocks geschieht dies insoweit, als die
formatméssige Ubernahme des Einzelbuchs von dem
Einschubrad 120 durch die Transportklammer 130 von
einem Sensor gesteuert wird, der auf die dussere Kante
des Uberhangenden Umschlags resp. des Buchblocks
selbst im Bereich der kopf-, resp. fussseitigen Partie an-
spricht. Damit wird erreicht, dass die dort geschnittene
Randzone beim Buchblock eine abgestimmte Grdsse
aufweist.

[0149] Bei einem gestapelten Paket aus einzelnen
Broschiren sollten dann vorzugsweise vorder ersten
Schneidoperation seitliche Mittel vorgesehen werden,
welche eine einheitliche Ausrichtung der schneidortssei-
tigen Kanten dieses Pakets sicherstellen.

[0150] Die Funktion des Einschubrades 120 besteht
demnach darin, eine klappbare, rechenartig ausgefihrte
Fihrung gegen den Buchblock zu schwenken, so dass
dieser nach einer 90° Drehung, auf dem Riicken liegend,



29 EP 3 482 892 A2 30

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 Fihrung in eine buchdicken-
abhangige Position Uberfiihrt werden kann. Danach 6ff-
net das Klemmaggregat nochmals ein wenig, so dass
der Buchblock, durch die Schwerkraft bedingt, die M6g-
lichkeit erhalt, sich mit seiner Buchblockriickenseite nach
der Anschlagflache des Einschubrades auszurichten.
Dann schliesst das Klemmaggregat erneut, worauf der
Buchblock in einer definierten Position gehalten ist.
[0151] Diesean sichoptimierte Vorgehensweise bietet
sonach Gewahr, dass die Buchblockriickenseite eine de-
finierte Position einnimmt, welche fiir die folgenden
Schneidoperationen ausschlaggebend ist.

[0152] Dessen ungeachtet ist es aus qualitativen As-
pekten richtig, wenn zusatzliche Massnahmen vorgese-
hen werden, welche in jenen Fallen eingreifen sollen,
wenn bei verschiedenen Ausgestaltungen des Buch-
blocks, insbesondere deren Buchblockriicken, die Her-
anziehung der Schwerkraftkomponente allein nicht ge-
nlgt, um die angestrebte definierte Position der Buch-
blockriickenseite gegeniliber der zugehdrigen Anschlag-
flache sicher zu stellen.

[0153] 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 verhéltnisméassig grosse Uberhang
mehrheitlich zum Einsatz kommen wird.

[0154] 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 mit einem Blindigschieber
125, 126 (Siehe Figuren 14, 15) mit einer adaquaten
Form zu operieren, der die nétige Andruckkraft Gber die
Umschlagiiberhange direkt oder indirekt auf den Buch-
block ausliben kann, damit die Buchblockriickenseite si-
cher auf der zugehdrigen Anschlagflache aufliegt oder
seitlich ausgerichtet wird.

[0155] Zu diesem Zweck werden die beiden frontseiti-
gen Umschlagiberhange 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-
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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.

[0156] Am Beispiel eines Blrstenkammes (Siehe Fi-
guren 14, 15) wird dessen materialmassige Flexibilitat
so erzielt, dass der freie resultierende Teilbereich des
Birstenkammes 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
pradominante Andruckkraft entfalten zu kénnen.

[0157] Grundsatzlich lasst 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 Transportklammer 130 erstellen zu
kénnen, damit die nachfolgenden Schneidoperationen
(Kopf und Fuss) massrichtig durchgefiihrt werden kén-
nen.

[0158] Wie diesbezliglich aus Figur 4 hervorgeht, wer-
den die Buchblocks durch leicht schief ausgerichtete
Transportrollen 113 in Transportrichtung 112 gegen ei-
nen festen Anschlag 111 angedriickt und dann weiter
zum Dreischneider 100 beférdert. Der feste Anschlag
111 kann mit einem mitlaufenden nicht naher gezeigten
Riemen oder auch nur als eine feste Platte ausgebildet
sein.

[0159] 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.

[0160] Wie diesbeziiglich 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 dieser nach einer 90°
Drehung, auf dem Riicken liegend, nicht auffachern und
nicht umfallen kann. Die rechenartige Fiihrung 121 ist
mit einen Klemmaggregat 122 gekoppelt, welches den
Buchblock in einer auf dem Riicken liegenden Stellung
kurzfristig klemmt, und welches kinematisch so gestaltet
ist, dass die rechenartige Fiihrung 121 in eine buchdi-
ckenabhéangige Position Uberfihrt werden kann. Danach
offnet das Klemmaggregat 122 nochmals ein wenig, so
dass der Buchblock A, der Schwerkraft folgend, die M6g-
lichkeit erhalt, sich buchblockriickenseitig nach der An-
schlagflache 123 des Einschubrades 120 auszurichten.
Dann schliesst das Klemmaggregat 122 erneut, worauf
der Buchblock in einer definierten Position fest gehalten
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ist. Das vierteilige Einschubrad 120 dreht sich nun Uber
zwei Takte um jeweils 90° weiter und stellt das Druck-
produkt allgemein in eine nun hangende Lage fir die
weitere Bearbeitung sicher. Wahrend dieser Drehbewe-
gung 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 bedingt, vertikal nach unten han-
gen, wahrend dem der Buchblock am Buchblockriicken
durch das Klemmaggregat 122 gehalten wird.

[0161] In dieser Lage fahrt eine gedffnete Transport-
klammer (gut ersichtlich in Figur 2, Pos.130) horizontal
in Richtung des Buchblockriickens iber den Buchblock
selbst und Gbernimmt diesen grossflachig.

[0162] Wie diesbezliglich 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 wird oder eine Leerfahrt Macht.
[0163] Optional kann bei bestimmten variablen
und/oder inkonsistenten Buchblockdicken vorgesehen
werden, dass der Hub der beiden Klemmbacken 131,
132 der Transportklammer 130 individuell gestaltet wird,
demnach gleiche oder unterschiedliche Wege bis zum
Vollzug der Endpressstellung gefahren werden.

[0164] Die Transportklammer 130 lasst sich durch eine
Linearbewegungsvorrichtung 133 horizontal bewegen.
Ein nicht naher gezeigter gesteuerter Antrieb bewegt die
Transportklammer 130 positionsgenau gegentiber 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 Rickflache grossflachig ein. Nur der Ricken-
bereich und der jeweils abzuschneidende Abschnittbe-
reich des Buchblocks bleiben frei. Hierzu wird auf die
Beschreibung von Figur 12 verwiesen.

[0165] 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, Schneidort 1) einer modular aufgebau-
ten Mehrschneidvorrichtung.

[0166] Die beiden Klemmbacken 131, 132 kénnen
auch nach folgenden Kriterien betrieben werden: Jede
Klemmbacke steht direkt oder indirekt in Wirkverbindung
mit einem flr die kraftschlissige Klemmwirkung operie-
renden Antrieb. Die durch die Antriebe gefiihrten Klemm-
backen weisen einstellbare und/oder pradiktiv geregelte
Hub- und Kraftschlussprofil gegentber einer beliebigen
Formatauspragung des vorgelegten Druckproduktes
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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.
[0167] Wie diesbezlglich 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
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 zuséatzlich miteinem 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.

[0168] Derjeweilige Pressbalken 144 steht also unmit-
telbar in Wirkverbindung mit dem jeweiligen Schneid-
messer 150a, 150b, 150c, und sorgt dafir, dass jene
Kraft auf das Druckprodukt ausgetibt wird, welche fiir
einen sauberen Schnitt unabdingbar ist.

[0169] Grundsatzlich stehen zwei Hauptvarianten im
Vordergrund: Zum einen, wie dies Pos. 250 in Figur 7
symbolisieren will, besteht eine kraftmassige Kopplung
zwischen Pressbalken und Schneidmesser, d.h. die
Pressbalkenkraft weist sonach einen festen Wert auf,
wobeidann in der Regel auch das Geschwindigkeitsprofil
(Pressgeschwindigkeit/Beschleunigung) monoton ver-
1auft.

[0170] Eineandere Variante, wie dies Pos. 251 in Figur
7 symbolisieren will, besteht darin, die Kraftaustibung
von Schneidmesser und Pressbalken zueinander zu ent-
koppeln, so dass der Pressbalken 144 dann autonom
nach folgenden Kriterien operiert:

[0171] Der Aufbau einer bestimmten Kraft am Press-
balken erfolgt Gber den Aufbau eines entsprechenden
Drehmomentes am Servomotor durch einen Servoan-
trieb. Auf Grund einer Dickenmessung wird die optimale
Presskraft auf das Druckprodukt bestimmt, was leicht
durch abgelegte Steuerungsprofile erfolgen kann. In der
Regel genligt eine einzige Eichung fiir die Erfassung ei-
ner bestimmten Dickenvariabilitdt der Druckprodukte,
soweit die zugrunde gelegte Presskraftkennlinie als kon-
stant betrachtet werden kann, weil die Differenzen der
Buchblockdicken innerhalb eines Jobs relativ klein sind.
[0172] Demgegeniber muss aberin Betrachtgezogen
werden, dass durch die Optimierung des Presshubes vor
allem bei steifen und/oder diinnen Druckprodukten eine
wesentliche Reduktion der Pressgeschwindigkeit und
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vor allem der Beschleunigung erreichbar ist. Vorteilhaft
ist es aber bei diesem Konzept, dass unabhangig der
Produktionsgeschwindigkeit die jeweiligen Schneidvor-
richtung(en) immer mit der maximalen Geschwindigkeit
arbeiten, die hierbei nicht durch die Schnittgeschwindig-
keit, sondern durch die von der Mechanik bestimmten
Grenzen limitiert wird. Wesentlich ist zudem, dass bei
tiefer Maschinengeschwindigkeit eine vergrosserte Zy-
kluszeit, insbesondere fiir die Operationen Transportie-
ren, Ausrichten und Pressen, zur Verfiigung steht, da fur
den Schneidvorgang immer gleich viel Zeit benétigt wird.
[0173] Die Ubrigen 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, allenfalls der Schneidvorrichtung 140 und auch von
der Breite der Abschnitte bedingen, ausgehend von der
Beibehaltung des buchriickenseitigen Klemmens AR
(siehe Figur 1).

[0174] 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,
Schneidort 2) vor.

[0175] 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.

[0176] In der zweiten Schneidposition (Figur 1,
Schneidort 2) wird der Buchblock durch eine Mehrzahl
von Pressleisten, die zu einer Pressleistenbatterie (Fig.
2, 3, Pos. 200) gehéren, mit welchen die Buchblocks zwi-
schen der Frontseite und der Riickseite geklemmt wer-
den. In Figur 2 erscheint die Pressleistenbatterie in ge-
schlossenem Zustand, wahrend in Figur 3 die Pressleis-
tenbatterie in gedffnetem Zustand dargestellt ist.
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[0177] Wie in den Figuren 8 und 9 ersichtlich ist,
schliessen die einzelnen Pressleisten 20011, beginnend
am Buchbriicken, nacheinander, damit die Luft zwischen
den einzelnen Blattern in Richtung der Schneidkante ge-
zieltausgepresst werden kann, wobei zugleich eine Glat-
tung des Druckproduktes als Kérper stattfindet. Wie aus
Figur 9 dann gut hervorgeht, schliessen immer nur so
viele Pressleisten, wie zwischen der Position des Grei-
fers 103 mit den jeweiligen Klemmbacken 103a, 103b
und der zweiten Schneidstation 142 am zweiten Schneid-
ort 2 (siehe Figur 1) Platz finden kénnen. Die gleichen
Klemmbacken 104a und 104b (nicht ndher gezeigt) sind
dem anderen Greifer 104 (siehe Figur 1) zugehdrig. Da-
mit wird wiederum eine grossflachige Pressung des
Buchblocks erreicht. In der zweiten Schneidstation 142
wird nun die Frontseite des Buchblocks geschnitten, dies
geschieht in analoger Weise wie in der ersten und die
dritten Schneidstationen 141, 143 fir Kopf- resp. Fuss-
seite.

[0178] 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.

[0179] 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.

[0180] 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 berlicksichtigen,
mit anderen Worten, zu dem Zweck, dass die vorausei-
lenden Kanten des eingefiihrten Buchblocks nicht aufs-
tossen konnen. Diese dynamische Anpassung des An-
schlages 152 kann durch die bereits erwahnte Maschi-
nensteuerung erfolgen.

[0181] Der Pressbolzen 151 fir den Pressbalken 144
kann beispielsweise motorisch, hydraulisch oder pneu-
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matisch angetrieben sein, und so die im Voraus festge-
legte Presskraft auf den Buchblock ausiiben.

[0182] 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 Buchblockkante zu gewahrleisten.

[0183] Sobald der Buchblock durch die Pressleisten
2001 sauber angepresst ist, kann dann die zweite
Schneidoperation (Frontschnitt) ausgefihrt werden.
Nach beendeter Schneidoperation fahrt ein zweiter Grei-
fer 104 (siehe Figur 1) in die Position Uber der Pressleis-
tenbatterie vor und greift den Buchblock in analoger Wei-
se wie dies beim ersten Greifer 103 der Fall gewesen ist.
Die Position des zweiten Greifers 104, in dem er den
Buchblock 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.

[0184] 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).

[0185] 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.

[0186] Ist die Schneidoperation an dem dritten
Schneidort 3 (siehe Figur 1) ausgefiihrt, so bewegt sich
die drehbare Ausférderungsvorrichtung (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°.
[0187] 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 Ausférderungsposition 164.
In dieser Stellung kann der Buchblock A entnommen 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 gegeben, ndmlich daraus sind eine ganz geschlos-
sene 166 und ganz gedffnete 167 intermedidre Position
ersichtlich. Gezielt kann die eine oder andere Variante

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

19

innerhalb dieses Quadranten, entsprechend den jewei-
ligen vorliegenden Platzverhaltnissen bei der Drehung,
in Betracht gezogen werden.

[0188] 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.

[0189] 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.

[0190] 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 aus einer Pressleistenbatterie 200
besteht. Die Klemmkréafte der verschiedenen Klemmvor-
richtungen im Diagramm dirfen auch nur qualitativ ver-
standen werden. Die Klemmkraft des Greifers 103, wel-
che fiir den Transport 210 des Druckproduktes von ei-
nem Schneidort zum n&chsten zur Verfigung gestellt
wird, fallt gegentiber den schneidortsbezogenen Klemm-
kraften der Aggregate 200 und 144 an sich kleiner aus,
da es sich hier nur um eine Kraft handelt, welche lediglich
fur die sichere Klemmwirkung des Druckproduktes wah-
rend des Transports ausreichen muss. Am Schneidort 2
baut sich dann die Klemmkraft der zur Pressleistenbat-
terie gehérenden Pressleisten 2001-" simultan oder sub-
sequent rasch auf, so dass die Klemmkraft des Greifers
103 sofort nachlasst 211 (Abnahmepunkt), sobald die
finale Klemmkraft der Pressleisten auf das Druckprodukt
erreicht ist. In welchem Rahmen die Klemmkraft des
Greifers auf das Druckprodukt abnimmt, wird individuell
eingestellt und hangt auch vom Gewicht des jeweiligen
Druckproduktes ab. Die fur die qualitative Schneidquali-
tat wichtige abschliessende Klemmkraft auf das Druck-
produkt wird dann durch den bereits erwéhnten Press-
balken 144 ausgelbt, der seine Position satt parallel zur
Ebene des Schneidmessers einnimmt. Wie aus dem
Kraftediagramm gemass Figur 13 ersichtlich ist, entfaltet
der Pressbalken 144 vorzugsweise die grosste Klemm-
kraft, welche variabel und phasenverschoben 212 (Ein-
greifebene) gegeniber den Ubrigen Klemmvorrichtun-
gen erfolgt, wie dies aus den parallelen Unterbrechungs-
linien 212a, 212b (Phasenverschiebungsintervall) her-
vorgeht. Sobald die von den Pressbalken 144 ausgelibte
Presskraft steht, fiihrt das Messer die Schneidoperation
213 durch. Danach verharrt der Pressbalken 144 noch
kurz in der Schneidebene 215, bis sich die Klemmkraft
des Greifers soweit aufgebaut hat, dass ein sicherer Wei-
tertransport 214 des Druckproduktes gewahrleistet ist.
Danach nehmen die Klemmkrafte der tbrigen Elemente
144, 200 nach einer bestimmten Abnahmekurve 217
subsequent ab, so dass die Weitertransportebene 216
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mit dem durch den Greifer 103 vollwertig gefassten
Druckprodukt wieder offen steht. Diese Dynamik gilt
grundsatzlich auch fiirden zum zweiten Support 102 (sie-
he Figur 1) gehdérenden Greifer 104 in Wirkverbindung
mit den jeweiligen Klemmvorrichtungen.

[0191] Diese Figur 13 zeigt symbolisch des Weiteren,
dass das gegenseitig abgestimmtes gleichférmiges, un-
gleichférmiges oder adaptives Geschwindigkeits-
und/oder Bewegungsprofil beider Klemmelemente einer
Klemmvorrichtung sich auch fiir eine einseitige Press-
kraftausiibung des Pressbalkens 144 vorsehen lassen,
indem die Kraftbereitstellung fir das Messer 150b nicht
mehr mit derjenigen fiir den Pressbalken 144 gekoppelt
ist, sondern dieser seine Presskraft autonom auf das
Druckprodukt ausiibt, wie dies die Position 251 symbo-
lisieren will (siehe auch Figur 7). Sonach lasst sich dann
die Presskraftausiibung des Pressbalkens auf das
Druckprodukt nach bestimmten Kriterien vorsehen. Das
Geschwindigkeitsprofil des Pressbalkens 144 kann un-
mittelbar nach der ersten Kontaktnahme mit dem Druck-
produkt in einen anderen Modus Uberfiihrt werden. Dies
betrifft auch die Kraftentfaltung auf das Druckprodukt,
welche je nach Vorgabe sukzessiv monoton, ansteigend
oder abfallend erfolgen kann. Wenn also bei der Kraft-
entfaltung des Pressbalkens 144 gegen Schluss der
Pressung eine gewisse Flexion verlangt ist, um beispiel-
weise die allenfalls leicht verdickte Riickenpartie der
Druckprodukte gegen Faltenbildung zu schonen, so lasst
sich dies mit der Aktivierung eines entsprechenden Steu-
erprofils vorsehen, wonach beispielsweise die monoton
ansteigende Kraftentfaltung in eine Kurve nach dem Prin-
zip einer Kondensatoraufladung tibergehen kann. Dem-
entsprechend ist es dann ohne weiteres mdglich, eine
exponentielle Kraftentfaltung vorzusehen, welche inter-
mediar oder Ubergreifend zum Einsatz kommt.

[0192] Ferner soll die Druckschrift EP1647373 A1 ei-
nen integrierenden Bestandteil dieser Beschreibung dar-
stellen, insbesondere, wenn es darum geht, aufzuzei-
gen, wie die Koordination der Antriebe fiir die Presskraft-
Beistellung und Messerdynamik angedacht ist.

[0193] 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.
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[0194] Figur 15 zeigt die Konfiguration eines weiteren
Biindigschiebers 126 (Siehe auch Figur 3). Dieser be-
steht aus einer von der Seite (kopf- oder fussseitig) wir-
kende Aufnahmeplatte 190, welche druckproduktseitig
Birstenkdrper 191, 192 tragt, welche auf die kopf- oder
fussseitigen Gber das Druckprodukt A abstehenden Um-
schlagenden 184, 185 einen Druck ausiiben, damit das
Druckprodukt A fiir die Schneidoperationen entspre-
chend positioniert wird. Die Uberhdngenden Umschla-
genden sind hier in Relation zur Riickenpartie 193 des
Druckproduktes A ersichtlich. Beide Blirstenkdrper 191
und 192 bestehen jeweils aus zwei Teilblrstenkdrpern
191a, 191b; 192a, 192b, welche winklig zueinander ste-
hen, dergestalt, dass das jeweilige Umschlagende von
den Birstenkdrpern keilférmig erfasst und der ganze
Druckproduktkorper seitlich nach Vorgabe positioniert
werden kann, womit die Umschlagenden keine schadli-
che Aufwélbung erfahren.

[0195] Figur 16 zeigt eine weitere Transporteinrich-
tung 300 der Druckprodukte von einem Schneidort 1 zum
nachsten Schneidort 2 und von diesem zu einem dritten
Schneidort 3. Die an diesen Schneidorten vorgenomme-
nen Schneidoperationen sind dieselben wie sie unter Fi-
gur 1 beschrieben sind.

[0196] Der wesentliche Unterschied gegeniber der
Dynamik gemass Figur 1 besteht hier darin, dass min-
destens drei Supporte mit jeweiligen Greifern 101/103
entlang einer im Wesentlichen ellipsenahnlichen Strecke
301 operativ im Einsatz stehen, wobei diese funktionale
umlaufende Strecke aus einer vorderen Bahn 303 und
einer im Wesentlichen parallel verlaufenden hinteren
Bahn 304 besteht, wobei die beiden Bahnen durch je
eine laterale Krimmung 305, 306 ineinander Uibergehen.
Die vordere Bahn dient dazu, die im Takt aneinander
folgenden Supporte 101 geradlinig oder quasi-geradlinig
entlang der Schneidorte 1, 2, 3 zu fihren. Die Anzahl der
Supporte 101 entlang der Strecke steht in Abh&ngigkeit
zum maximal zulassigen Takt, d.h., jeder Support Uber-
nimmt federfihrend ein Druckprodukt, und fiihrt dieses
Uber die zugrundeliegenden drei Schneidorte 1, 2, 3, oh-
ne eine Ubergabe an einen anderen Support vorzuneh-
men. Produktionsmaximierend ist der Takt so ausgelegt,
dass die Supporte eng aneinander folgen, und der Ab-
stand zueinander von der beanspruchten Zeit fiir die ein-
zelnen Schneidoperationen abhéangig ist, womit in der
Regel mehr als drei Supporte im Einsatz stehen werden.
Eine Reduzierung der Anzahl der Supporte lasst sich bei-
spielsweise erreichen, wenn diese entlang der hinteren
Bahn 304 zwischen dem letzten Schneidort 3 und dem
ersten Schneidort 1 eine Beschleunigung erfahren.
[0197] Somitlassen sich miteiner solchen Vorkehrung
die intermediaren schneidortspezifischen Abgaben und
Ubernahmen des Druckproduktes durch hin und her fah-
rende Supporte umgehen (siehe Figur 1). Anderseits
missen in der Regel, um die Produktion hoch zu halten,
mehr umlaufende Supporte 302a-302g vorgesehen wer-
den, da die Supporte fiir die Fahrt Gber die hintere Bahn
304 Zeit bendtigen.
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[0198] Zumbesseren Verstandnis sind die sichimope-
rativen Einsatz befindlichen Supporte schraffiert ge-
zeichnet, wahrend die andern nicht beladenen, also ab-
strdomungsseitig der Ausférderungsvorrichtung 160, wel-
che sich jeweils auf dem Weg zur Zustellvorrichtung 120
fur die erneute Ubernahme eines Druckproduktes befin-
den, unschraffiert gezeigt sind.

[0199] Eine solche Uber eine ellipsendhnliche Strecke
301 charakterisierte Transportvariante lasst sich gut fir
eine zentrale Beschneidung der Druckprodukte zugrun-
de legen, wenn also die drei Schneidoperationen an ei-
nem einzigen Schneidort vorgenommen werden, dann
also, wenn die Ubernahme des Druckproduktes, dessen
Zufuihrung zum zentralen Schneidort, und dessen an-
schliessende Abgabe durch einen und demselben Sup-
port erfolgt. Sinngemass liesse sich eine solche zentrale
Beschneidung vorteilhaftinnerhalb des zweiten Schneid-
ortes 2 anordnen. Vorteilhaft sollten dann die sich im Ein-
satz befindlichen Supporte nicht tiber die vordere Bahn
303 wieder in die Zustellvorrichtung 120 zuriick fahren,
sondern Uber die hintere Bahn 304, um den Produktions-
fluss nicht zu hemmen.

[0200] Esliegt auf der Hand, dass bei einem zentralen
Schneidort zur Beschneidung aller Formatkanten des
Druckproduktes Vorkehrungen getroffen werden mus-
sen, dass die Bewegung der Seitenmesser und der da-
zugehdrigen Pressbalken gegentlber der Bewegung des
Frontmessers und des dazugehdrigen Pressbalkens
phasenverschobenzum Einsatzkommen miissen, damit
eine Kollision der Messer untereinander verhindert wer-
den kann.

[0201] Figur 17 zeigt blockdiagrammmassig die pro-
zessualen Ablaufe bei der Durchfiihrung eines Ublichen
Einzelschnitts an jedem Schneidort 1, 2, 3, sowie jene
Ablaufe, welche die Implementierung eines zweiten, al-
lenfalls weiterer subsequent erfolgender Teilschnitte.
Wie bereits oben bereits zum Teil dargelegt, wird das
herangeflihrte Druckprodukt A im Einschubrad 120 fir
die unmittelbar folgende Schneidoperation ausgerichtet,
dergestalt, dass das Druckprodukt A von dem ersten
Support 101 der Transporteinheit nach dieser ersten
Schneidoperation fiir den Weitertransport riickenseitig
erfasst wird, wobei am ersten Schneidort 1 grundsatzlich
die Kopfkante des Druckproduktes bearbeitet wird, an
sich aber nicht ausgeschlossen ist, dass diese erste
Schneidoperation den Fussschnitt betreffen kann. Fir
diese erste Schneidoperation treten grundsatzlich die
Klemmvorrichtung 130 und der Pressbalken 144 in Ak-
tion, wobei das Schneidmesser 150a die Schneidopera-
tion durchfiihrt. Auf die stattfindenden Ablaufe innerhalb
dieses ersten Schneidorts 1 wird auf die Ausfiihrungen
der vorangegangenen Figuren verwiesen.

[0202] Bereits bei diesem ersten Schnitt T,_4 erfolgt
eine Qualitatsprifung 400, welche zum einen auf die er-
folgte Schnittgiite ausgerichtet ist, und zum andern noch
die Prifung erfasst, ob die Starke des geschnittenen Ab-
schnitts mit den im Voraus festgelegten Werten korres-
pondiert. Gleichzeitig wird auch die Unversehrtheit des
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Ruckens des Buchblocks liberprift. Die zum Einsatz ge-
langenden Mittel fir diese Prifungen umfassen zum ei-
nen berthrungsabgestiitzte und bertihrungsfreie Senso-
ren, welche integral den Istzustand des Druckproduktes
nach jeder Schneidoperation erfassen und deren Infor-
mationen an die Steuerungseinheit weiterleiten, und zum
anderen auch intelligente Sensoren, welche eine sen-
sorgestiitzte Produktion ermdglichen, indem sie in der
Lage sind, die fokussierten Ablaufe auf Qualitat zu steu-
ern, zu regeln, zu optimieren. Diese Sensoren missen
fur die hier zugrundeliegenden Qualitatsprifungen uber
eine hervorragende Datenqualitat verfligen, und sie sind
vorzugsweise auf induktive und photoelektrische Tech-
niken aufgebaut. Allgemein soll also die Messgrosse
durch das physikalische Messprinzip des Sensorele-
ments in ein internes Signal gewandelt werden. Nach
Bedarf werden dann individuelle elektronische Weiter-
verarbeitungen vorgesehen, womit dann am Ausgang
ein Messwert als elektrisch und/oder elektronisch ver-
wertbares Signal zur Verfligung steht.

[0203] Soweit die Steuerung bei diesem ersten
Schneidort 1 auf einen zweiten Teilschnitt T4, erkannt
hat, erfolgt grundsatzlich eine prozessbedingte Wieder-
holung des ersten Schnitts T4_4, d.h., die notwendige
Pressung des Druckproduktes erfolgt mit denselben Mit-
teln 130 und 144 und die Schneidoperation wird mit dem-
selben Schneidmesser 150a durchgefiihrt. Was ergan-
zend noch hinzukommt, ist eine abgestimmte kinemati-
sche Prozedur, welche dafir sorgt, dass der zusatzlich
zu beschneidende Abschnitt der Kopfkante des Druck-
produktes A gegeniber dem festen Schneidmesser
150a nachgebracht werden kann.

[0204] Demnach, nach dem durchgefiihrten nun defi-
nitionsgemass ersten Teilschnitt T4_4 wird das Druckpro-
dukt A kurzfristig durch die Klemmbacken des Greifers
103 des Supports 101 der Transporteinheit festge-
klemmt, worauf die zu einer Klemmvorrichtung 130, auch
Transportklammer genannt, gehérenden Klemmbacken
131, 132 leicht 6ffnen, so dass das Druckprodukt A ge-
geniber den genannten Klemmbacken 131, 132 druck-
frei positioniert ist. Intermediar Gben nun die zu dem Grei-
fer 103 des Supports 101 der Transporteinrichtung ge-
hérenden Klemmbacken am Ort des erfolgten ersten
Teilschnitts T4_4 einen Kraftschluss aufdas Druckprodukt
A aus, welche Klemmbacken in Wirkverbindung mit die-
sem Support der Transporteinheit dem Druckprodukt A
bei gedffneten Klemmbacken 131, 132 der Transport-
klammer 130 eine intertemporare 6rtliche Positionierung
verleihen. Wahrend dieses Intervalls fahren die gedffne-
ten Klemmbacken 131, 132 der Transportklammer 130
um einen Langenbetrag rickwarts gegeniiber dem
Schneidmesser 150a, wobei dieser Langenbetrag der
Breite des zweiten Teilschnitts T,_, entspricht. Am Ende
des zurlickgelegten Langenbetrags tiben die Klemmba-
cken 131, 132 der Transportklammer 130, unter abge-
stimmter Offnung der Klemmbacken des Greifers 103
des Supports 101 der Transporteinheit einen Kraft-
schluss auf das Druckprodukt A wieder aus. Diese
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Klemmbacken 131, 132 der Transportklammer 130 ver-
schieben nun das eingespannte Druckprodukt A um den
betreffenden Langenbetrag fir den zweiten Teilschnitt
T4.o vorwarts, dergestalt, dass das Druckprodukt A damit
wieder in die Schneidposition Uberfihrt wird. Es folgt
dannunmittelbar vor Beginn des zweiten Teilschnitts T4,
ein Andriicken des Druckproduktes A durch den schneid-
ortsbezogenen Pressbalken 144, der die ultimative
Presskraft auf das Druckprodukt ausiibt. Nach Beendi-
gung des zweiten Teilschnitts T4_, fahrt der Pressbalken
144 in zeitlicher Abstimmung mit dem Schneidmesser
150a zuriick, worauf die Klemmbacken 131, 132 der
Transportklammer 130 6ffnen, und das Druckprodukt A
wird dann durch den Support 101 der Transporteinrich-
tung weiterbeférdert. Auch wahrend und nach Beendi-
gung dieser Schneidoperation bleiben die qualitatspri-
fenden Sensoren 400 begleitend im Einsatz, bis die Sen-
soren des nachsten Schneidorts die Qualitatsprifung
Ubernehmen, womit sichergestellt ist, dass die Qualitats-
prufung Uber alle Schneidoperationen aufrechterhaltend
werden kann.

[0205] Soweit die Steuerung nach dem zweiten Teil-
schnitt T,_, auf einen dritten Teilschnitt T,_3 erkannt ha-
ben sollte, erfolgt auch hier grundséatzlich eine prozess-
bedingte Wiederholung des ersten T4_4 oder zweiten Teil-
schnitts T4_,, und auch bei diesem dritten Teilschnitt T4_3
greifen nach dessen Beendigung die bereits beschrie-
benen qualitétspriifenden Sensoren ein.

[0206] Gemass Figur 1 Ubernimmt der erste Support
101 aktiv das Druckprodukt A nach erfolgter erster
Schneidoperation am ersten Schneidort 1, resp. nach
dem zweiten, dritten, et al., Schneidoperationen. Sodann
Uberfuhrt der erste Support 101 dieses Druckprodukt A
zu dem zweiten Schneidort 2, und kehrt nach dort voll-
zogener Abgabe des Druckproduktes A zur Ausgangs-
position am ersten Schneidort 1 zuriick, und steht dort
fur eine erneute Ubernahme eines nachgelieferten be-
schnittenen Druckproduktes A bereit, dies nachdem die
erste und allenfalls weitere Schneidoperationen am ers-
ten Schneidort 1 durchgefiihrt worden sind.

[0207] Wasdie ordentliche Schneidoperationamzwei-
ten Schneidort 2 betrifft, wird auf die obigen Ausfiihrun-
gen unter Figuren 8-10 verwiesen. Sollte bei diesem
zweiten Schneidort ein zweiter oder weitere Teilschnitte
zur Durchfiihrung gelangen, werden diese Teilschnitte
innerhalb dieses zweiten Schneidortes 2 anhand folgen-
der Verfahrensschritte durchgefuhrt:

[0208] Nach dem durchgefiihrten ersten Teilschnitt
T,.4 wird das Druckprodukt kurzfristig durch den Greifer
103 des Supports 101 der Transporteinheit festge-
klemmt, worauf die zu einer Klemmvorrichtung an die-
sem zweiten Schneidort 2 gehdrenden Pressleisten
20011 leicht 6ffnen, so dass das Druckprodukt A gegen-
Uber den Pressleisten druckfrei positioniert ist. Interme-
diar bt nun der zum Support 101 gehdrende Greifer 103
am Ort des vorgangig erfolgten ersten Teilschnitts T,_4
einen Kraftschluss auf das Druckprodukt A aus, durch
welchen dem Druckprodukt bei gedffneten Pressleisten
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der Pressleistenbatterie 200 eine intertemporare 6rtlich
bestimmte Positionierung verliehen wird. Wahrend die-
ses Intervalls fahrt der Support 101 der Transporteinheit
das Druckprodukt dann in vertikaler Richtung um einen
Langenbetrag nach unten, wobei diese Verschiebung
dem schnittmdssigen Betrag des zweiten Teilschnitts
T,.5 entspricht. Am Ende des zuriickgelegten Langen-
betrags iben die Pressleisten 2001-" der Pressleisten-
batterie 200, unter zeitlich abgestimmter Offnung des
Greifers 103 des Supports 101 der Transporteinheit wie-
der einen Kraftschluss auf das Druckprodukt A aus. Es
folgt dann unmittelbar vor Beginn des zweiten Teil-
schnitts ein Andrlicken des Druckproduktes A durch den
schneidortsbezogenen Pressbalken 144.

[0209] Zwischenzeitlich Ubernimmt der Greifer 104
des zweiten Supports 102 der Transporteinrichtung das
Druckprodukt A unmittelbar nach beendeter Schneido-
peration am zweiten Schneidort 2, und Uberflihrt dieses
Druckprodukt A zu dem dritten Schneidort 3, wo die dritte
Schneidoperation stattfindet. Danach kehrt der zweite
Support 102 der Transporteinrichtung zu dem zweiten
Schneidort 2 zurtick, wo bereits wieder ein von dem ers-
ten Support 101 der Transporteinrichtung beigebrachtes
und bereits am zweiten Schneidort 2 beschnittenes wei-
teres Druckprodukt A zur Abholung und Uberfithrung zu
dem dritten Schneidort 3 bereit steht.

[0210] Bei diesem dritten Schneidort 3 geht es also
darum, die Fusskante des Druckproduktes A durch einen
oder mehrere Schnitte zu beschneiden. Dies geschieht
nach folgenden Verfahrensschritten:

[0211] Nach dem durchgefliihrten definitionsgemass
ersten Teilschnitt T5_4 am dritten Schneidort 3 wird das
Druckprodukt A kurzfristig durch den Greifer 104 des
zweiten Supports 102 der Transporteinheit festgehalten,
worauf die zu einer Klemmvorrichtung 160/161 gehéren-
den Klemmbacken 163, 165, als Teil des Vierklammer-
systems resp. der Ausférderungsvorrichtung, leicht 6ff-
nen, so dass das Druckprodukt A gegeniiber den ge-
nannten Klemmbacken 163, 165 druckfrei positioniert ist.
Intermediar Giben nun die zu dem Greifer 104 des Sup-
ports 102 der Transporteinrichtung gehérenden Klemm-
backen am Ort des erfolgten ersten Teilschnitts T34 ei-
nen Kraftschluss auf das Druckprodukt A aus, welche
Klemmbacken in Wirkverbindung mit diesem Support
102 der Transporteinheit dem Druckprodukt A bei geoff-
neten Klemmbacken 163, 165 der Transportklammer
130 eine intertemporéare ortliche Positionierung verlei-
hen. Wahrend dieses Intervalls fahren die gedffneten
Klemmbacken 163, 165 der Transportklammer 130 um
einen Langenbetrag gegeniber den Schneidmesser
150c vorwarts, wobei dieser Langenbetrag der Breite des
zweiten Teilschnitts T, entspricht. Am Ende des zu-
rickgelegten Langenbetrags lben die Klemmbacken
163, 165 der Klemmvorrichtung 160/161, unter abge-
stimmter Offnung der Klemmbacken des Greifers 104
des Supports 102 der Transporteinheit einen Kraft-
schluss auf das Druckprodukt A wieder aus. Diese
Klemmbacken 163, 165 der Klemmvorrichtung 160/161
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verschieben nun das eingeklemmte Druckprodukt A um
den betreffenden Langenbetrag fir den zweiten Teil-
schnitt T3, rickwarts Richtung Schneidmesser 150c,
dergestalt, dass das Druckprodukt A damit wieder in die
Schneidposition tGberflihrt wird. Es folgt dann unmittelbar
vor Beginn des zweiten Teilschnitts T,_, ein Andriicken
des Druckproduktes A durch den schneidortsbezogenen
Pressbalken 144, der die ultimative Presskraft auf das
Druckprodukt ausiibt. Nach Beendigung des zweiten
Teilschnitts Ty, fahrt der Pressbalken 144 in zeitlicher
Abstimmung mit dem Schneidmesser 150c¢ zurlick, wo-
rauf die Klemmbacken 163, 165 der Klemmvorrichtung
160/161 6ffnen, und das Druckprodukt A wird dann tber
die Ausférderungsvorrichtung einer Ausscheidungsvor-
richtung 500 Ubergeben. Auch wahrend und nach Been-
digung dieser Schneidoperation stehen die qualitatspri-
fenden Sensoren 400 im Einsatz.

[0212] In Wirkverbindung mit dieser Ausférderungs-
vorrichtung wirkt also eine anschliessende Ausschei-
dungsvorrichtung 500, welche eine Triage der geschnit-
tenen Druckprodukte auf Grund der von den qualitatser-
mittelnden Sensoren 400 stammenden Inputs vornimmt.
Diese nicht naher gezeigte Ausscheidungsvorrichtung
500 ist so konzipiert, dass zum einen die einwandfreien
Druckprodukte "durchgelassen" werden, wahrend die als
mangelhaft erkannten Druckprodukte ausgeschieden
werden, wobei auch hier eine Alternative eingebaut ist,
so dass weiter unterschieden wird, zwischen einer end-
gultigen 520 und einer bedingten Ausscheidung 530. Bei
letzterer sollen die Voraussetzungen gegeben sein, dass
diese Druckprodukte durch eine Nachbehandlung zu ein-
wandfreien Druckprodukten tberfliihrt werden kénnen.
[0213] Eine nicht ndher gezeigte, aber fur den Fach-
mann leicht nachvollziehbare Ausfliihrungsvariante die-
ser Ausscheidungsvorrichtung 500 I&sst sich durch die
Technik eines Kreuzverteilers bewerkstelligen. Die fir
"gut" befundenen Druckprodukte 510 werden konventi-
onell Uber Langsbander weiter transportiert. Diese
Langsbander weisen unterseitig Rollensatze auf, welche
bei deren Einsatz, also wenn die Ausscheidung eines
Druckproduktes ansteht, nach oben Uber die Laufflache
der Langsbander angehoben werden, und so das Druck-
produkt anders kanalisieren kénnen. Solange "gute"
Druckprodukte 510 ausgeférdert werden, bleiben die
Rollen inaktiv. Ergeht also durch die eingebauten quali-
tatsermittelnden Sensoren 400 Meldung einer Qualitat-
seinbusse des geschnittenen Druckproduktes ein, wird
die Ausscheidung produktgenau aktiviert. In einem sol-
chen Fall greifen die bisher inaktiven Rollen ein, indem
sie fur die betreffende Ausscheidung gesteuert werden,
indem eine weitere Separierung vorgenommen wird,
namlich, ob es sich um eine definitive 520 oder nur be-
dingte 530 Ausscheidung der Druckprodukte handelt.
Bei bedingt ausgeschiedenen Druckprodukten geht man
davon aus, dass sie noch rekuperierbar sind. Eine solche
Ausscheidungsvorrichtung 500 ist nicht auf den be-
schriebenen Kreuzverteiler beschrankt.

[0214] Der beschriebene erfindungsgeméasse Drei-
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schneider 100 weist gegenlber den bekannten Drei-
schneidern folgende Vorteile auf:

[0215] Wahrend des Schneidens ist der Buchblock
durch Klammern oder Pressleistenbatterien nahezu voll-
flachig gepresst. Einzig in einem Bereich des Buchrii-
ckens weist der Buchblock eine Freiflache M4 auf. Dies
ist unkritisch, weil der gebundene Buchblock in diesem
Bereich gentigend kompaktist, 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.

[0216] Die vollflachige Pressung wird auf einfache Art
und Weise erreicht: Es missen keine Stege, Abstiitze-
lemente oder Stiitzleisten formatabhangig verstellt wer-
den. Dadurch kann eine hohe Taktzahl und damit eine
hohe Leistung des Dreischneiders erreicht werden.
[0217] 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.
[0218] 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 mdoglich, alle drei abgeschnittenen
Abschnitte erfolgreich "auszuférdern". Diese Abschnitte
fallen ndmlich durch die Schwerkraft ohne weitere Hilfs-
mittel nach unten.

[0219] 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 fer-
tig gestellt werden. Dabei werden die Buchblocks in einer
auf das grosste Endformat abgestimmten Grésse dem
Dreischneider zugefihrt, was bei stark verkleinernden
Endformaten zu grossen Schneidabschnitten fuhrt.
[0220] 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 diese mit Bindemaschinen, die eine Fixkan-
tenverarbeitung aufweisen, gebunden, so steht der Um-
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schlag an der obersten Seite des Buchblocks nicht gleich
viel vor, wie an der letzten Seite desselben.

[0221] 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 aufder einen Seite und
einem variablen Uberstand auf der anderen Seite her-
gestellt.

[0222] Bei solchen Produkten ist die Ausrichtung des
Buchblocks, wie bei den Dreischneidern mit Schneidkas-
setten und Pressstempeln, ungeeignet.

[0223] 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 Uberstande des Umschlags in der Buch-
blockhéhe und der Buchbreite keine Rolle.

[0224] 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.

[0225] Diese Daten kdnnen dabei auf verschiedenste
Art und Weise der Steuerung ibermittelt werden. Nach-
folgend sind beispielshaft einige Mdoglichkeiten 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 kénnen aus einer Daten-
bank erganzt werden.

[0226] 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.

[0227] 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.
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Patentanspriiche

1.

Einrichtung fiir die Durchfiihrung von Schneidope-
rationen an mindestens einer offenen Formatkante
mindestens eines Druckproduktes, wobei die Ein-
richtung in Wirkverbindung mit einer druckprodukt-
bezogenen Zustellvorrichtung fir die lagebezogene
Ausrichtung des Druckproduktes bei der ersten
Schneidoperation und mit einer nach der letzten
Schneidoperation operierenden druckproduktbezo-
genen Ausférderungsvorrichtung steht, wobei das
Druckprodukt (A) fir die kantenbezogene Schneid-
operation von einem ersten (1) zu einem zweiten (2)
und zu einem dritten Schneidort (3) Uberfihrbar ist,
wobei die Uberfiihrung des Druckproduktes entlang
einer Fihrungsstrecke von einem Schneidort zum
nachsten mit mindestens einer Transporteinheit
(101, 102, ....) stattfindet, und wobei die Trans-
porteinheit mit mindestens einem kraftausiibenden
Mittel (103, 104) versehen ist, mit welchem das
Druckprodukt riickenseitig erfasst ist, und es von ei-
nem Schneidort zum ndchsten hdngend beférderbar
ist, dadurch gekennzeichnet, dass die kantenbe-
zogene Schneidoperation an mindestens einem
Schneidort (1, 2, 3) durch mindestens ein Schneid-
werkzeug (150a, 150b, 150c¢) erfolgt, und dass nach
einer ersten kantenbezogenen Schneidoperation
(T4.1; To.q; T3.q) optional mindestens eine zweite
subsequent erfolgende kantenbezogene Schneido-
peration (T4_p; To.o; T3.5) durchfiihrbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite subsequent erfolgende
Schneidoperation unmittelbar im Nachgang zur ers-
ten Schneidoperation erfolgt, und dass der Betrag
der zu schneidenden Kantenbreite bei der zweite
Schneidoperation durch eine gefiihrte Verschiebung
des Druckproduktes gegenliber dem jeweils ortlich
fest operierenden Schneidwerkzeug (150a, 150b,
150c¢) durchfiihrbar ist.

Verfahren zum Betreiben der Einrichtung nach den
Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens der zweite subsequent erfolgende
Teilschnitt an der Kopfkante des Druckproduktes (A)
am ersten Schneidort (1) wie folgt zur Abwicklung
gelangt:

a) Nach dem durchgefiihrten ersten Teilschnitt
(T4.4) wird das Druckprodukt kurzfristig durch
den Greifer (103) des ersten Supports (101) der
Transporteinheit festgeklemmt, woraufdie zu ei-
ner Transportklammer (130) gehdrenden
Klemmbacken (131, 132) leicht 6ffnen, so dass
das Druckprodukt gegentiber diesen Klemmba-
cken druckfrei positioniert ist;

b) Intermediar Gben nun die zu dem Greifer
(103) des Supports (101) der Transporteinheit
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gehdrenden Klemmbacken am Ort des ersten
Teilschnitts einen Kraftschluss auf das Druck-
produkt (A) aus, welche Klemmbacken in Wirk-
verbindung mit diesem Support der Trans-
porteinheit dem Druckprodukt bei geéffneten
Klemmbacken (131, 132) der Transportklam-
mer (130) eine intertemporéare 6rtliche Positio-
nierung verleihen;

c) Wahrend dieses Intervalls fahren die ged6ff-
neten Klemmbacken (131, 132) der Transport-
klammer (130) um einen Langenbetrag riick-
warts, weg vom Schneidwerkzeug 150a, der der
Breite des zweiten Teilschnitts (T _,) entspricht;
d) Am Ende des zuriickgelegten Ladngenbetrags
Uben die Klemmbacken (131, 132) der Trans-
portklammer (130), unter abgestimmter Offnung
der Klemmbacken des Greifers (103) des Sup-
ports (101) der Transporteinheit, einen Kraft-
schluss auf das Druckprodukt wieder aus;

e) Die Klemmbacken (131, 132) der Transport-
klammer (130) verschieben nun das einge-
klemmte Druckprodukt (A) um den betreffenden
Langenbetrag fiir den zweiten Teilschnitt (T4_5)
vorwarts Richtung Schneidwerkzeug (150a),
dergestalt, dass die zu beschneidende Format-
kante des Druckproduktes wieder in Schneid-
position gefiihrt ist;

f) Es folgt dann unmittelbar vor Beginn des zwei-
ten Teilschnitts (T,_,) ein Andriicken des Druck-
produktes durch ein schneidortsbezogen vor-
zugsweise balkenférmiges Pressaggregat
(144);

g) Nach Beendigung des zweiten Teilschnitts
(T4.p) fahrt das Pressaggregat (144) in zeitlicher
Abstimmung mit dem Schneidwerkzeug (150a)
zuriick, worauf die Klemmbacken (131, 132) der
Transportklammer (130) 6ffnen, und das Druck-
produkt (A) ist dann durch den Support (101)
der Transporteinrichtung weiterbeférderbar.

4. Verfahren zum Betreiben der Einrichtung nach den
Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens der zweite subsequent erfolgende
Teilschnittan der Fusskante des Druckproduktes (A)
am dritten Schneidort (3) wie folgt zu Abwicklung
gelangt:

a) Nach dem durchgefiihrten ersten Teilschnitt
(T3.4) wird das Druckprodukt kurzfristig durch
den Greifer (104) des zweiten Supports (102)
der Transporteinheit festgeklemmt, worauf die
zu einer Klemmvorrichtung gehdrenden
Klemmbacken (163, 165) als Teil der Klemm-
vorrichtung (160/161) leicht 6ffnen, so dass das
Druckprodukt (A) zwischen diesen Klemmba-
cken druckfrei positioniert ist;

b) Intermedidr Gben nun die zu dem Greifer
(104) des zweiten Supports (102) der Trans-
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porteinheit gehérenden Klemmbacken am Ort
des erfolgten ersten Teilschnitts (T3.4) einen
Kraftschluss auf das Druckprodukt (A) aus, wel-
che Klemmbacken in Wirkverbindung mit die-
sem Support (102) der Transporteinheit dem
Druckprodukt bei gedffneten Klemmbacken
(163, 165) eine intertemporéare ortliche Positio-
nierung verleihen;

c) Wahrend dieses Intervalls fahren die geoff-
neten Klemmbacken (163, 165) der Klemmvor-
richtung (160/161) um einen Langenbetrag vor-
warts, weg vom Schneidwerkzeug (150c), der
der Breite des zweiten Teilschnitts (T3.,) ent-
spricht;

d) Am Ende des zuriickgelegten Langenbetrags
Uben die Klemmbacken (163, 165) der Klemm-
vorrichtung unter abgestimmter Offnung der
Klemmbacken des Greifers (104) des Supports
(102) der Transporteinheit einen Kraftschluss
auf das Druckprodukt wieder aus;

e) Die Klemmbacken (163, 165) der Klemmvor-
richtung (160/161) verschieben nun das einge-
klemmte Druckprodukt (A) um den betreffenden
Langenbetrag fir den zweiten Teilschnitt (T5_5)
rickwarts Richtung Schneidwerkzeug (150c),
dergestalt, dass die zu beschneidende Format-
kante des Druckproduktes wieder in Schneid-
position gefuhrt ist;

f) Es folgt dann unmittelbar vor Beginn des zwei-
ten Teilschnitts (T5.,) ein Andriicken des Druck-
produktes (A) durch ein schneidortsbezogen
vorzugsweise balkenférmiges Pressaggregat
(144);

g) Nach Beendigung des zweiten Teilschnitts
(T5.o) fahrt das Pressaggregat (144) in zeitlicher
Abstimmung mit dem Schneidwerkzeug (150c)
zurilick, worauf die Klemmbacken (163, 165) der
Klemmvorrichtung (160/161) 6ffnen, und das
Druckprodukt (A) steht dann in Wirkverbindung
mit einer Ausschleusungsvorrichtung und einer
anschliessenden  Ausscheidungsvorrichtung
(500).

Verfahren zum Betreiben der Einrichtung nach den
Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der zweite subsequent erfolgende Teilschnitt
an der Frontpartie des Druckproduktes am zweiten
Schneidort (2) wie folgt zur Abwicklung gelangt:

a) Nach dem durchgefiihrten ersten Teilschnitt
(To.4) wird das Druckprodukt kurzfristig durch
den Greifer (103) des Supports (101) der Trans-
porteinheit festgeklemmt, worauf die zu einer
Klemmvorrichtung gehérenden Klemmaggre-
gate (2001-n) leicht 6ffnen, so dass das Druck-
produkt (A) zwischen diesen Klemmaggregaten
druckfrei positioniert ist;

b) Intermediar Gbt nun der zum Support (101)
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gehdrende Greifer (103) am Ort des vorgangig
erfolgten ersten Teilschnitts (T,_4) einen Kraft-
schluss auf das Druckprodukt aus, welche dem
Druckprodukt bei gedffneten Klemmaggregaten
(2001-n) der Klemmvorrichtung (200) eine inter-
temporare 6rtliche Positionierung verleihen;

c) Wahrend dieses Intervalls fahrt der Support
(101) der Transporteinheit das Druckprodukt in
vertikaler Ebene um einen Langenbetrag nach
unten, wobei diese vertikale Verschiebung dem
Betrag des zweiten Teilschnitts (T,.,) entspricht;
d) Am Ende des zuriickgelegten Ladngenbetrags
lben die die Klemmaggregate (2001-n) der
Klemmvorrichtung (200), unter zeitlich abge-
stimmter Offnung in Wirkverbindung mit dem
Greifer (103) des Supports (101) der Trans-
porteinheit, wieder einen Kraftschluss auf das
Druckprodukt aus;

e) Es folgt unmittelbar vor Beginn des zweiten
Teilschnitts (T,.5) ein Andriicken des Druckpro-
duktes durch ein schneidortsbezogen vorzugs-
weise balkenférmiges Pressaggregat (144);

f) Nach Beendigung des zweiten Teilschnitts
(T,.p) fahrt das Pressaggregat in zeitlicher Ab-
stimmung mit dem Schneidwerkzeug (150b) zu-
rick, die Klemmbacken oder Pressleisten der
Klemmvorrichtung 6ffnen, und das Druckpro-
dukt wird dann durch den weiteren Support
(102) der Transporteinrichtung zu dem dritten
Schneidort (3) weiter befordert.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens die zweite subsequent
erfolgende Schneidoperation (T4.5; To.o; T3.2) unmit-
telbar im Nachgang zur ersten Schneidoperation er-
folgt, und dass der Betrag der zu schneidenden Kan-
tenbreite bezogen auf Kopf-, Front-, Fusspartie des
Druckproduktes durch eine entsprechend gefiihrte
Verschiebung des dort zum Einsatz gelangenden
Schneidwerkzeugs (150a, 150b, 150c) und des fir
die Pressung ausgelegten Mittels (144) gegenuber
dem an den Schneidorten (1, 2, 3) fest eingespann-
ten und verharrenden Druckprodukt durchfiihrbar
ist.

Verfahren zum Betreiben der Einrichtung nach An-
spruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass

a) Nach dem durchgefiihrten ersten Teilschnitt
(T4.1; To.q; T3.4) das Druckprodukt eingespannt
am jeweiligen Schneidort (1, 2, 3) verharrt;

b) Schneidwerkzeug (150a, 150b, 150c) und
Pressaggregat (144) interdependent zueinan-
der nach Beendigung des ersten Teilschnitts
(T4-1, T2.q; T3.4) beiKopf-, Fusskante des Druck-
produktes eine seitliche und bei der Frontkante
eine vertikale abgestimmte Verschiebung voll-
fuhren, welche dem Betrag des jeweiligen sub-
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sequent erfolgenden weiteren Teilschnitts (T4 _5;
T,.o; T3.p) entspricht;

c) Anschliessend zusténdige Supporte der
Transporteinheit die weitere Beférderung des
Druckproduktes von einem Schneidort zum
nachsten ubernehmen.

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 fur eine lage-
massige Ausrichtung des Druckproduktes in Bezug
auf die optimale schneidtechnische Positionierung
hinsichtlich der anschliessenden ersten Schneido-
peration ausgebildet ist.

Einrichtung nach Anspruch 11, 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) fuhrt eine gegeniber dem
Buchblock (A) klappbare rechenartige Fiihrung
(121) eine schwenkbare Bewegung aus, derge-
stalt, dass der Buchblock (A) nach der 90° Dre-
hung auf dem Riicken (AR) liegt, womit er gegen
eine Auffacherung und/oder Umfallen gesichert
ist;

b) Die rechenartige Fihrung (121) ist mit einem
Klemmaggregat (122) gekoppelt, durch wel-
ches der auf dem Ricken liegende Buchblock
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(A) kurzfristig geklemmt ist, wobei dieses Klem-
maggregat (122) kinematisch so betreibbar ist,
dass die rechenartige Fiihrung (121) in eine
buchblockdickenabhangige Position Uberfihr-
bar ist;

c) Danach 6ffnet 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° pro Takt weiter, wodurch
der Buchblock (A) gegeniiber den Schneidorten
(1, 2, 3) in eine nun hangende Lage Uberfiihrbar
ist;

f) Wéahrend dieser letztgenannten Drehbewe-
gung werden die erste rechenartige Fihrung
(121) und eine hierzu in Wirkverbindung stehen-
de zweite Fuhrung (124) vom Buchblock weg-
geschwenkt, wobei der Buchblock (A) im Be-
reich mindestens eines Teils seines Ruckens
(AR) durch das Klemmaggregat (122) gehalten
ist, dass die durch die Fiihrungen (121, 124) frei-
gegebene Partie des Buchblocks (A) allein
durch die Schwerkraft bedingt vertikal nach un-
ten hangt.

13. Einrichtung nach Anspruch 11, 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 gegentiber der Bro-
schire klappbare rechenartige Fihrung (121)
eine schwenkbare Bewegung aus, dergestalt,
dass die Broschiire nach der 90° Drehung auf
dem Riicken (AR) liegt, womit sie gegen eine
Auffacherung und/oder Umfallen gesichert ist;

b) Die rechenartige Fihrung (121) ist mit einem
Klemmaggregat (122) gekoppelt, durch wel-
ches die Broschiire in einer auf dem Riicken lie-
genden Stellung kurzfristig geklemmt ist, wobei
dieses Klemmaggregat (122) kinematisch so
betreibbar ist, dass die rechenartige Fiihrung
(121) in eine broschurendickenabhéngige Posi-
tion Uberflhrbar ist;

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

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

e) Das Einschubrad (120) dreht sich darauf um
zwei Takte um je 90° pro Takt weiter, wodurch
die Broschiire gegentiber den Schneidorten (1,
2, 3) in eine nun hangende Lage Uberfihrbar ist;
f) Wahrend dieser Drehbewegung sind die erste
rechenartige Fihrung (121) und eine hierzu in
Wirkverbindung stehende zweite Flihrung (124)
von der Broschiire weg schwenkbar, wobei die
Broschiire im Bereich mindestens eines Teils
ihres Riickens (AR) durch das Klemmaggregat
(122) gehalten ist, dass die durch die Fiihrungen
(121, 124) freigegebene Partie der Broschire
allein durch die Schwerkraft bedingt vertikal
nach unten hangt.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 12, 13, da-
durch gekennzeichnet, dass bei gedffnetem Klem-
maggregat (122) zusatzliche Mittel vorhanden sind,
welche von oben (125) und/oder von der Seite her
(126) antreibbar sind, durch welche direkt oder indi-
rekt auf Buchblocks oder Broschiren eine kurzfris-
tige Anpresskraft ausiibbar ist, durch diese Anpress-
kraft eine Sicherstellung der Endposition von Buch-
blocks oder Broschiren gegentiiber der Anschlagfla-
che (123) oder einer anderweitig vorgegebenen Po-
sition mindestens in horizontaler Richtung erzielbar
ist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1, 12, 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zustellvorrichtung (120) im Bereich des ersten
Schneidortes (1) in operativer Wirkverbindung mit
einer beweglichen mit Klemmbacken (131, 132) aus-
gestatteten Klemmvorrichtung (130) steht, welche
das Druckprodukt von der Zustellvorrichtung (120)
Ubernimmt, worauf das Druckprodukt der ersten
Schneidoperation zuflihrbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transporteinheit im Wesentli-
chen mindestens aus einem Support (101) mit min-
destens einem druckproduktbezogenen Greifer
(103) besteht, dass der Greifer das zu beschneiden-
de Druckproduktbuchriickenseitig (AR) erfasst, dass
dem Greifer gegenulber den Schneidorten (1, 2, 3)
folgende steuerungsunterstiitzte Translationsbewe-
gungen entlang einer Fiihrungsstrecke zugrunde lie-
gen:

a) Ubernahme des Druckproduktes durch den
zum Support gehérenden Greifer nach Ab-
schluss der ersten Schneidoperation am ersten
Schneidort (1);

b) Uberfilhrung dieses Druckproduktes durch
den gleichen Support/Greifer zu dem zweiten
Schneidort (2), und nach erfolgter Schneidope-
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ration am zweiten Schneidort findet eine

c) Uberfiilhrung desselben Druckproduktes
durch den gleichen Support/Greifer zu dem drit-
ten Schneidort (3) fur die Durchfiihrung der drit-
ten Schneidoperation statt, und danach ist eine
d) Zurlckfiihrung desselben Supports/Greifers
in die Ausgangsposition am ersten Schneidort
fur eine erneute Ubernahme eines nachge-
brachten Druckproduktes einleitbar, nachdem
an diesem ersten Schneidort die erste Schnei-
doperation durchgefihrt ist.

17. 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 Supporte/Greifer ge-
geniber den Schneidorten (1, 2, 3) durch folgende
steuerungsunterstiitzte  Translationsbewegungen
entlang einer Fiihrungsstrecke betreibbar sind:

a) Der erste Greifer (103) des ersten Supports
(101) tGbernimmt 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 Druckproduktes stattfindet, das an
diesem Schneidort (1) bereits beschnitten vor-
liegt;

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 stattfin-
det.

18. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Transporteinheitmindestens aus
zwei, drei Supporten (101/103) besteht, welche ent-
lang einer in sich geschlossenen Fiihrungsstrecke
(301) geflihrt sind, dass jeder Support im Bereich
der Schneidorte (1, 2, 3) jeweils individuell mit min-
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destens einem Druckprodukt fir die jeweilige
Schneidoperation beladen ist, dass jeder Support
nach Verlassen des dritten Schneidortes (3) unbe-
laden Uber den Ubrigen Verlauf der geschlossenen
Fihrungsstrecke zu dem ersten Schneidort (1) riick-
fihrbar ist, um dort vor oder nach der ersten Schnei-
doperation ein nachgebrachtes Druckprodukt Gber-
nimmt, dass der Support mit dem Gbernommenen
Druckprodukt nacheinander nach einem bestimm-
ten Takt zu den ubrigen Schneidorten (2, 3) zur
Durchfiihrung der anstehenden Schneidoperation
fuhrbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die geschlossene Fiihrungsstrecke
im Wesentlichen die Form einer Ellipse, quasi-Ellip-
se, oder die Form eines runden oder quasi-runden
Verlaufs aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anzahl der entlang der Fih-
rungsstrecke umlaufenden Supporte in Abhangig-
keit zum Takt der Schneidoperationen und/oder in
Abhangigkeit zur gewahlten Riickfahrtgeschwindig-
keit der Supporte zwischen dem dritten (3) und ers-
ten Schneidort (1) steht.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1,16, 17, 18,
dadurch gekennzeichnet, dass sdmtliche Schnei-
doperationen an einem zentralen Schneidort erfol-
gen, und dass die Bewegungen von Seitenmessern
und von dazugehdrigen Presselementen gegeniiber
der Bewegung von Frontmessern und von dazuge-
hérigen Presselementen zur Verhinderung einer
Kollision zwischen den genannten Elementen pha-
senverschoben erfolgen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1,16, 17, 18,
dadurch 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 gegentiber einer Pressfla-
che mindestens einer lokalen angeordneten Klemm-
und/oder Pressvorrichtung (103, 104, 130, 160/161,
200, 144) ausfihrbar ist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1, 16, 17, 18, dadurch gekennzeichnet, dass
mit den Klemmbacken des jeweiligen Greifers (103,
104) das jeweilige Druckprodukt symmetrisch, qua-
si-symmetrisch, asymmetrisch oder maximiert an
dessen Schwerpunkt und/oder in Abhangigkeit der
abzuschneidenden Abschnittlangen der Kanten er-
fassbar ist.
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Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1, 16-23, dadurch gekennzeichnet, dass mit
mindestens einem Greifer (103, 104) an mindestens
einem Schneidort (1, 2, 3) vor und/oder nach der
jeweiligen Schneidoperation eine positionierende
weitere Bewegung in mindestens einer Ebene ge-
genber einer stationaren Pressflache einer Klemm-
vorrichtung durchfiihrbar ist.

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

a) Die Ausférderungsvorrichtung (160) ist tber
ein mehrteilig operierendes Rad betreibbar;

b) Die Ausférderungsvorrichtung weist eine
Klemmvorrichtung (161) auf, welche aus min-
destens einer ersten Backe (163) und mindes-
tens einer zweiten Backe (165) besteht, mit wel-
chen Backen eine Klemmwirkung auf das
Druckprodukt (A) anlasslich der Schneidopera-
tion ausibbar ist;

c) Nach der Schneidoperation fihrt das mehr-
teilige Rad eine Teildrehung aus, durch welche
das Druckprodukt in eine Wegflihrungsposition
Uberfuhrbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausférderungsvorrichtung (160)
am dritten Schneidort (3) in Wirkverbindung mit einer
nachgeschalteten Ausscheidungsvorrichtung (500)
steht, welche daflr sorgt, dass die fir gut sensori-
sierten Druckprodukte (510) zur weiteren Beforde-
rung freigegeben sind, dass die wahrend der Schnei-
doperationen auf Grund fortlaufender durch Senso-
ren vorgenommener Qualitdtsmessungen als fehler-
haft erkannten Druckprodukte definitiv oder bedingt
zur Ausscheidung (520, 530) gelangen.

Einrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausscheidungsvorrichtung (500)
nach der Technik eines Kreuzverteilers aufgebaut
ist, dergestalt, dass bei Druckprodukten mit einer
Qualitatseinbusse eingebaute Rollen in Funktion tre-
ten, welche sich von einer durch Langsbandern ge-
bildeten Flache zur Férderung der guten Druckpro-
dukte (510) abheben, und so die weitere Ausschei-
dung der Produkte (520, 530) durchftihren.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die eine Schneidvorrichtung (150a-
c) an jedem Schneidort (1, 2, 3) in Wirkverbindung
mit je einer stationdren oder quasi-stationaren
Klemm- und/oder Pressvorrichtung (130, 161, 200,
144) steht, mit welchen mindestens eine Presskraft
auf das zu beschneidende Druckprodukt ausiibbar
ist, dass die Klemmvorrichtung einfach- oder mehr-
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fachwirkende steuerbare, zu mindestens einer
Klemmbacke gehérende Pressflachen aufweist,
dass die Klemmvorrichtung auf die Formatgrdsse
des Druckproduktes abgestimmt ist, oder im Verlauf
des Betriebs durch simultane Anpassungen auf die
jeweiligen Formatgréssen des Druckproduktes ein-
stellbar ist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1-28, dadurch gekennzeichnet, dass an je-
dem Schneidort (1, 2, 3) kraftaustibende und in Wirk-
verbindung zueinander stehende Klemm- und/oder
Pressvorrichtungen (103, 104, 130, 160/161, 200,
144) vorgesehen sind, dass die Klemmkraft des fir
den Transport des Druckprodukts von einem
Schneidort (1, 2, 3) zum nachsten bestimmten Grei-
fers (103, 104) gegenuber den ersten kraftaustiben-
den Klemmvorrichtungen (130, 160/161, 200) klei-
ner ist, dass durch diese ersten kraftausiibenden
Klemmvorrichtungen (130, 160/161, 200) auf das
Druckprodukt eine Klemmkraft auslibbar ist, welche
kleiner als eine zweite schneidortsbezogene
Klemmvorrichtung (144) ist.

Einrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zweite schneidortsbezogene
Pressaggregat (144) die Form eines Pressbalkens
aufweist, welcher direkt gegen das Druckprodukt
presst, oder durch eine mechanische, pneumati-
sche, hydraulische Gegenkraftentfaltung press-
druckspezifisch abgestimmt ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 28-30, da-
durch gekennzeichnet, dass die aufden zur Press-
vorrichtung gehérenden Pressbalken (144) erzeug-
bare Presskraft fir die schnittkonforme Anpressung
des Druckproduktes direkt oder quasi-direkt mit ei-
nem Antrieb in Wirkverbindung steht, der auch ur-
sachlich fur die Erbringung der Messerschnittkraft
innerhalb der Schneidorte (1, 2, 3) ausgelegt ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 28-30, da-
durch gekennzeichnet, dass die aufden zur Press-
vorrichtung gehérenden Pressbalken (144) erzeug-
bare Presskraft fir die schnittkonforme Anpressung
des Druckproduktes durch einen autonomen Antrieb
erbracht ist, der von dem Antrieb fiir die Erbringung
der Messerschnittkraft innerhalb der Schneidorte (1,
2, 3) losgelodst ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 28-30, da-
durch gekennzeichnet, dass die Erbringung der
Messerschnittkraft und die ausgelibte Presskraft
des Pressbalkens (144) auf das Druckprodukt von-
einander entkoppelt sind.

Einrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ausgelbte Presskraft des Press-
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balkens (144) auf Grund folgender Kriterien einstell-
bar ist:

Ausgehend mindestens von einer Dickenmes-
sung, Formatgrésse, Umschlagkonsistenz und
Papier-Beschaffenheit des Druckproduktes
wird die auf den Pressbalken optimal ausgetbte
Presskraft auf das zu verarbeitende Druckpro-
dukt fortlaufend bestimmt oder Gber abgelegte
Steuerungsprofile abgerufen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 28-33, da-
durch gekennzeichnet, dass mit der als Pressbal-
ken (144) ausgebildeten Pressvorrichtung mindes-
tens wahrend der operativen Phase eine schnittkon-
forme Anpresskraft auf das Druckprodukt austbbar
ist, welche Kraft vorzugsweise auf abgestimmte
gleichférmige, ungleichférmige, quasi-monotone,
ansteigende, abfallende, adaptive Geschwindig-
keits- und/oder Bewegungsprofile ausgelegt ist.

Einrichtung nach einem der Anspriche 28-35, da-
durch gekennzeichnet, dass die Klemmbacken mit
mindestens einer Klemmvorrichtung ausgestattet
sind, welche 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 gefiihrten 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 kraftschlissige Bewegungsprofil so gestaltet
ist, dass das Druckprodukt gegeniliber dessen
dickenbezogene Mittellinie symmetrisch oder
quasi-symmetrisch erfassbar ist;

c) Dass mit den Klemmbacken mindestens wah-
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.

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;

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

30

EP 3 482 892 A2

38.

39.

40.

41.

42.

58

b) Eine weitere Presskraft auf das Druckprodukt
ist durch eine an jedem Schneidort wirkende
erste Klemmvorrichtung (130, 160/161, 200)
ausilbbar, 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 auf Pressung ausgelegte Klemmvorrich-
tung (144) austbbar, welche Presskraft unmit-
telbar im Bereich des jeweiligen Schneidortes
wirkbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 37, 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 zuséatzlich eine zweite Klemmvorrichtung
(144) wirkbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 38, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine erste Klemmvorrichtung (200),
welche mindestens am zweiten Schneidort (2) be-
treibbarist, aus einzelnen vertikal oder quasi-vertikal
nachgeordneten Pressleisten (2001-n) besteht, dass
die Pressleisten auf der einen Seite des Druckpro-
duktes fest positioniert sind, wahrend mitden Press-
leisten auf der anderen Seite des Druckproduktes
eine kraftschlissige Anpressbewegung ausfihrbar
ist.

Einrichtung nach Anspruch 38, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine erste Klemmvorrichtung (200),
welche mindestens am zweiten Schneidort (2) be-
treibbarist, aus einzelnen vertikal oder quasi-vertikal
nachgeordneten Pressleisten (2001-n) 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 Anpressbewegungen aus-
fuhrbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 38, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine erste Klemmvorrichtung (200),
welche mindestens am zweiten Schneidort (2) be-
treibbarist, aus einzelnen vertikal oder quasi-vertikal
nachgeordneten Pressleisten (2001-n) besteht, dass
mit den beidseitig des Druckproduktes angeordne-
ten Pressleisten kraftschliissige Anpressbewegun-
gen austubbar sind, deren Bewegungen auf Symme-
trie oder quasi-Symmetrie gegeniber der dicken-
massige Mittellinie des Druckproduktes ausgelegt
sind.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
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che 38-41, dadurch gekennzeichnet, dass bei ei-
ner subsequenten Anpressbewegung der Pressleis-
ten (2001-") auf das Druckprodukt deren Presswir-
kung mit der ersten Pressleiste im Bereich des Ri-
ckens des Druckproduktes beginnt, um sich dann
durch den Einsatz der tbrigen Pressleisten fortlau-
fend bis anndhernd in die Ebene der zu schneiden-
den Kante fortzusetzen.

Einrichtung nach Anspruch 42, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die subsequente Ansteuerung der
Pressleisten von dem Ricken des Druckproduktes
ausgehend bis hin zu der zu schneidenden Kante
bewirkt, dass die zwischen den Signaturen des
Druckproduktes eingefangene Luft kontinuierlich
auspressbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1-43, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schneidoperation
hinsichtlich der einzelnen Formatkanten des Druck-
produktes durch eine individuell operierende
Schneidoperation am jeweiligen Schneidort (1, 2, 3)
durchfiihrbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 44, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Schneidoperation
mit einem einfachwirkenden Schneidwerkzeug be-
treibbar ist.

Verfahren zur Sicherstellung der Qualitat der be-
schnittenen Druckprodukte bei einer Einrichtung
nach einem der Anspriiche 1-45, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend der Schneidoperationen in
den Schneidorten (1, 2, 3) die dussere Struktur des
Druckproduktes (A) sowie die beschnittenen Kanten
fortlaufend durch qualitédtsermittelnden Sensoren
(400) Uberprift werden, und dass die qualitativen
Aussagen aus diesen Uberpriifungen einer Aus-
scheidungsvorrichtung (500) Ubermittelt werden,
welche gegeniiber den beschnittenen Druckproduk-
ten eine entsprechende Auswahl (510, 520, 530)
nach vorgegebenen Qualitatskriterien vornimmt.
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