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FORMATKANTEN MINDESTENS EINES MIT EINEM KLAPPENFALZ ODER UMSCHLAG

AUSGEBILDETEN DRUCKPRODUKTS

(57) Bei einer Einrichtung zur Durchfiihrung von
Schneidoperationen an mindestens einer offenen For-
matkante mindestens eines Druckprodukts (A), wird die
fur den Frontschnitt betreibbare Schneidstation (2) ein-
gangsseitig mit einer Zwischenstation versehen, welche
mit Elementen (E1, E2) zur Bildung einer Spreizung (SP)
eines zum Druckprodukt gehérenden Klappenfalzes
(AKF) oder eines zum Druckprodukt gehérenden Um-
schlags (AU) bestlckt ist, wobei das erste Element (E1)

eine Ausbildung aufweist, welche in Wirkverbindung mit
einer Translation (502) des Druckprodukts die Spreizung
eines Klappenfalzes oder eines Umschlags einleitet und
deren Offnung konsolidiert, wobei das zweite Element
(E2) eine Ausbildung aufweist, bei welcher das Druck-
produkt mit gespreiztem Klappenfalz oder Umschlag
Uber eine weitere Translation (503) zum Frontschnitt
transportierbar ist.

/\/‘ ~—AKF,AU

' 501

E2«——FE1
AKFEAU
503 AAK / 502 510 | 540
\\ \
- (
/ / ( ( \
o SP

530 521 520 BS

Fig. 12

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)



1 EP 4 484 097 A1 2

Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Einrich-
tung fir die Durchfiihrung von Schneidoperationen offe-
ner Formatkanten mindestens eines Druckprodukts,
namlich fiir die Beschneidung mindestens einer Kopf-,
Front-, Fusskante gemass den Ausfihrungen der An-
meldung sowie auch wie verschiedentlich aus dem Stand
der Technik bekannt geworden sind. Im Folgenden wird
auch von einem «Dreischneider» gesprochen, der kom-
merziell von der Anmelderin «InfiniTrim» benannt wird.
[0002] Unter dem Begriff der "offenen Formatkanten"
werden also Kopf- Front- und Fusspartien (auch Kopf-
kante, Frontkante, Fusskante, genannt) des Druckpro-
dukts verstanden, unabhangig davon, ob sich dieses aus
individuellen Seiten oder Signaturen zusammensetzt,
und auch unabhangig davon, wie die Schlusskonfektio-
nierung solcher Druckprodukte durchgefiihrt wurde.
[0003] Fir die industrielle Herstellung von Druckpro-
dukten, welche vorliegender auch Buchblocks oder Bro-
schiren genannt werden, in kleiner oder kleinster Auf-
lage bis Auflage eins, operiert man mit sogenannten
Dreischneidern, welche in der Lage sind, Produkte mit
gleichen oder variablen Formaten und Dicken aneinan-
der folgend mit hoher Taktleistung und ununterbrochenin
der Produktion bei hdchster Schneidqualitat auf die ge-
wilnschten Formate zu beschneiden.

[0004] Beieiner Schneideinrichtung mitdrei Schneids-
tationen werden die Druckprodukte, also regelmassig
Buchblocks oder Broschiren, bei vorgegebener Dicke
am Kopf-, Fuss-, Frontkante auf das Endformat geschnit-
ten. Die Druckprodukte sind bestimmungsgemass ri-
ckenseitig zu einer Einheit gebunden. Als Bindung kom-
men alle bekannten Betriebsverfahren in Betracht, wie
beispielsweise; Fadenheftung, Klebebindung, Sammel-
heftung, etc.

[0005] EinsolcherDreischneider der neueren Genera-
tion lasst sich sowohl als Solomaschine, als auch als
Maschine in einem Linienverbund mit anderen Ferti-
gungseinrichtungen resp. Fertigungsstrassen einset-
zen, als Beispiel sei hier unter vielen auf einen Klebebin-
der hingewiesen.

Stand der Technik

[0006] Die Aufgabe der Einrichtung, im Folgenden
auch «Dreischneider» genannt, besteht darin, die bei-
gebrachten Druckprodukte, also meistens Buchblocks
und/oder Broschuren, allgemein auch Druckprodukte
genannt, an deren drei offenen Kanten zu beschneiden.
Dies erfolgt, indem der Buchblock oder die Broschiire
unmittelbar vor der Schneidoperation zwischen Press-
aggregaten, vorzugsweise Pressleisten oder Pressplat-
ten, geklemmt wird, worauf sie tUber drei Schneidopera-
tionen (Kopf-, Front-, Fusskante) auf Mass beschnitten
werden. An sich ist die Reihenfolge dieser Schneidope-
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rationen nicht starr vorgegeben, sie kann auch produkt-
bezogen variieren.

[0007] Es sind ferner Dreischneider bekannt gewor-
den, bei denen die Buchblocks fiir die Schneidoperation
zwischen Pressstempeln und Schneidkassetten ge-
presst und festgehalten werden. Bei angehobenem
Pressstempel wird der geschnittene Buchblock ausge-
fordert und ein neu zu schneidendes Druckprodukt ein-
gebracht. Durch eine Zentriereinrichtung wird das Druck-
produkt in seine Position gebracht und dann durch den
herunterfahrenden Pressstempel geklemmt. Die Messer
bewegen sich mittels eines Schwingschnitts, der gegen
das Buch gerichtet ist und fihren so die Schneidopera-
tion aus. Nachdem die Schneidoperationen aller Kanten
erfolgt ist, wird der Pressstempel angehoben und der
nachste Arbeitstakt kann beginnen. Diese Dreischneide-
rausflihrung eignet sich aber nicht fir eine rasche For-
matumstellung. Der Pressstempel und auch die Schneid-
kassette sind auf das zu verarbeitende Format zuge-
schnitten und kdnnen nur durch ein Stoppen der Maschi-
ne ausgetauscht resp. umgestellt werden.

[0008] Aus EP 3 285 978 B1 ist eine Einrichtung zur
Durchfiihrung von druckproduktbezogenen Schneido-
perationen bekannt geworden, wobei diese Einrichtung
grundsatzlich eine Zustellvorrichtung aufweist, Uber wel-
che das Druckprodukt in die erste Schneidstation iber-
fiihrt wird, wobei die Einrichtung ebenso Uber eine Aus-
férderungsvorrichtung verfuigt, Uber welche das Druck-
produkt nach Durchlauf der dritten Schneidstation wei-
terbefordert wird, wobei dazwischen ist die zweite
Schneidstation angeordnet, welche den Frontschnitt
durchfiihrt. Das Druckprodukt wird also subsequent
von einer zur nachsten Schneidstation transportiert, der-
gestalt, dass vom ersten Schneidort, in welchem die
Schneidoperation der ersten Formatkante des Druck-
produkts stattfindet, sei es als Kopf- oder Fussschnitt,
zum zweiten Schneidort Uberfihrt wird, in welchen den
Frontschnitt erfolgt, anschliessend wird das Druckpro-
dukt zum dritten Schneidort transportiert, in welchem die
Schneidoperation fiir die dritte Formatkante stattfindet,
sei es als Fuss- oder Kopfschnitt, wobei von einem
Schneidort zum nachsten anhand mindestens einer
Transporteinheit transportiert wird, und wobei die Trans-
porteinheit mindestens ein Erfassungsmittel (Greifer)
aufweist, mit welchem das Druckprodukt riickenseitig
kraftschlissig erfasst, und von einem Schneidort zum
nachsten hangend beférdert wird, was ein wesentlichen
Kennzeichen dieser Einrichtung darstellt.

[0009] Des Weiteren wird zum Stand der Technik auf
EP 3482892 A2 verwiesen, welche im Wesentlichen der
vorangehenden EP 3 285 978 B1 zugrunde liegt, wobei
diese Anmeldung dergestalt weiter entwickelt worden ist,
dass die kantenbezogene Schneidoperation nunmehran
mindestens einem Schneidort, nach Bedarf an allen drei
Schneidorten, durch ein Schneidwerkzeug erfolgt, wobei
nach einer ersten kantenbezogenen Schneidoperation
optional mindestens eine zweite subsequent erfolgende
kantenbezogene Schneidoperation durchfiihrbar wird.
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Am Beispiel des zweiten subsequenten Teilschnitts an
der Frontpartie des Druckprodukts, also am zweiten
Schneidort, wird zum Erzielen dieses zuséatzlichen Teil-
schnittes wie folgt verfahren:

a) Nach dem durchgefiihrten ersten Teilschnitt wird
das Druckprodukt kurzfristig durch einen zur Trans-
porteinheit der Transportvorrichtung gehoérenden
Greifer kraftschlissig festgeklemmt, worauf die ge-
geniiber dem Druckprodukt zur Durchfihrung der
Schneidoperation wirkende  Klemmvorrichtung
leicht 6ffnet, so dass das Druckprodukt von dieser
Klemmvorrichtung bewegungsmassig nicht mehr
konditioniertist, d.h. das Druckprodukt wird nunmehr
vom Greifer hangend gehalten;

b) Intermediar bt der zur Transporteinheit gehéren-
de Greifer am Ort einen Kraftschluss auf das Druck-
produkt aus, wodurch das Druckprodukt dann bei
geoffneter Klemmvorrichtung eine intertemporare
ortliche Positionierung einnimmt;

c) Wahrend die Klemmvorrichtung gedffnet bleibt,
verschiebt die zur Transporteinrichtung gehérende
Transporteinheit das eingeklemmte Druckprodukt
um einen Betrag nach unten, genau um jenen Be-
trag, der fir den zweiten Teilschnitt disponiert wor-
den ist, womit auch fiir diesen subsequenten Schnitt
die ursprungliche Ebene des Messers unverandert
bleibt.

d) Nach erfolgter Verschiebung um den Schnittbe-
trag Uben die Klemmaggregate der Klemmvorrich-
tung, in zeitlicher Ubereinstimmung mit dem Greifer
der Transporteinheit, wieder einen Kraftschluss auf
das Druckprodukt aus;

e) Unmittelbar vor Beginn des zweiten Teilschnitts
erfolgt wiedereingreifend ein Andriicken des Druck-
produkts durch ein schneidortsbezogen vorzugswei-
se balkenférmiges Pressaggregat, welches im Be-
reich der Schnittebene die ultimative Pressung auf
das Druckprodukt austibt;

f) Nach Beendigung des zweiten Teilschnitts fahrt
das Pressaggregatin zeitlicher Abstimmung mitdem
Schneidwerkzeug zuriick, die Klemmbacken oder
Pressleisten der Klemmvorrichtung 6ffnen, und
das Druckproduktwird dann durch die weitere Trans-
porteinheit der Transporteinrichtung zum dritten
Schneidort weiterbeférdert.

[0010] Zur Vermeidung unnétiger Wiederholungen
des Vorgangs wird stellvertretend auf die Figur 17 und
deren Beschreibung in EP 3 482 892 A2 verwiesen.

Darstellung der Erfindung

[0011] Dervorliegenden Erfindungliegt die Aufgabe zu
Grunde, eine als Dreischneider ausgebildete Einrichtung
zu schaffen, welche von den oben genannten Schutz-
rechten ausgeht, indessen erfinderisch dergestalt wei-
tergebildet wird, dass nebst dem herkdmmlichen Betrieb,
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diese erfindungsgemasse Einrichtung nunmehr bei Be-
darf-ohne Taktunterbrechungen- in der Lage ist, auch
Druckprodukte zu verarbeiten, welche mit mindestens
einem Klappenfalz oder Umschlag erweitert sind.
[0012] Erfindungsgemass geht es hier um die
Schneidoperation im Bereich des Frontschnitts, der,
wie bereits erwahnt, sich einerseits nach bekannter Be-
triebsweise durchfiihren lasst, andererseits aber durch
eine Schneidoperation charakterisiert ist, bei welcher
neu um die taktmassige Erfassung von Druckprodukten
geht, welche mit einem Klappenfalz oder Umschlag er-
weitert sind, welche aber im Verlauf des durchzufiihr-
enden Frontschnitts in ihrer urspriinglichen Konfigura-
tion intakt bleiben missen, also nicht mitbeschnitten
werden dirfen, was direkt zu einer Zerstérung derselben
fuhren wirde. Dies erfolgt, indem vor diesem Front-
schnitt Vorkehrungen getroffen werden, welche auf voll-
umfangliche Wahrung der Konfiguration des zugrunde
liegenden Umfangs des Klappenfalzes oder des Um-
schlags gerichtet sind. Die Ubrigen Schneidoperationen,
also Kopf- und Fussschnitt bleiben davon unberiihrt, sie
kénnen im Ublichen Rahmen durchgefiihrt werden.
[0013] Bei einem Klappenfalz oder Umschlag geht es
um eine spezielle Ausfihrung der Umhdillung des Druck-
produkts, das mit mindestens einer nach innen oder nach
aussen des Druckprodukts implementierten Ausbildung,
wobei, wenn von Druckprodukten die Rede ist, dann
fallen darunter auch Biicher, Broschiiren, Zeitschriften,
etc.

[0014] Es geht also vorliegend erfindungsgemass da-
rum, dass insbesondere bei diesem Frontschnitt die
stattfindende Schneidoperation einerseits grundsatzlich
wie bis anhin durchgefihrt werden, andererseits wird
erfindungsgemass eine Einrichtung und ein Verfahren
vorgeschlagen, bei welcher die Klappenfalze oder Um-
schlage des Druckprodukts durch den Frontschnitt nicht
tangiert werden. Will heissen, die Schneidoperation(en)
beim Frontschnitt wird solcherart durchgefiihrt, dass der
Klappenfalz oder Umschlag gemass ursachlicher Konfi-
guration nicht davon betroffen werden. Dies wird erreicht,
indem vor dieser Schneidoperation eine pradisponierte
und pradominante Offnung (Spreizung) des Klappenfal-
zes oder des Umschlags eingeleitet wird, deren Grésse
mindestens bis nach Beendigung dieser Schneidopera-
tion aufrechterhalten wird.

[0015] Weshalb auch beieinem reinen Umschlag, also
ohne Klappenfalz, auf eine Spreizung hingewirkt wird,
liegt daran, dass dieser mit einer speziellen Abmessung
gegenuber der frontbeschnittenen Kante konfiguriert
werden kann, welche durch eine Schneidoperation zer-
stort werden konnte, dies beispielsweise immer in jenen
Fallen, bei welchen der Umschlag bewusst leicht zurlick-
stehend oder leicht vorstehend gegenuber der beschnit-
tenen Kante vorgesehen wird.

[0016] Dabeiwird zugrunde gelegt, dass die vorliegen-
de Erfindung vom einem Dreischneider und ein Verfah-
ren zum Betreiben desselben ausgeht, der bei hoher
Schneidleistung und Schnittqualitat in der Lage ist, fort-
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laufend Druckprodukte gleicher oder unterschiedlicher
Formate und Dicken zu verarbeiten, also definitionsge-
mass auf Formatgrésse zu beschneiden, auch dann,
wenn die Druckprodukte mit mindestens einem Klappen-
falz oder Umschlag ausgebildet sind, wobei diese zudem
unterschiedlich gestaltet sein kénnen, so wenn sie ein-
zeln oder beidseitig vorgesehen und diese sowohl nach
innen oder nach aussen disponiert sind. Danebst sind
mithin weitere erfindungsgemasse Ausfiihrungen er-
fasst, welche die Beschneidung von Druckprodukten
mit Klappenfalz oder Umschlag zum Inhalt haben.
[0017] Unter Einbezug eines Prozesses, wonach das
Druckprodukt mit mindestens einem Klappenfalz oder
Umschlag ausgestattet ist, kommen im Bereich des
Frontschnitts, erfindungsgemass, verschiedene Trans-
lationen und Vorkehrungen fiir das Druckprodukt zur
Umsetzung. Zentral ist dabei die Vorkehrung, dass das
Druckprodukt (auch Buchblock genannt) vor dem Front-
schnitt eine integrierte intermediare Station (Zwischen-
station) durchlauft, welche mit Elementen versehen ist,
die zum einen die Einleitung und Konsolidierung der
Spreizung des Klappenfalzes oder Umschlags durch-
fuhren, zum anderen sodann weitere Vorkehrungen dis-
poniert sind, welche die Spreizung bis zum Frontschnitt
bewahren resp. verstarken kénnen.

[0018] Dabei ist es erfindungswesentlich, dass der
Frontschnitt grundsatzlich im bisherigen beschriebenen
Rahmen durchgefiihrt werden kann, auch dann, wenn
erfindungsgemass mindestens ein Klappenfalz oder ein
Umschlag vorhanden ist. In einem solchen Fall sollen die
eingeleiteten Vorkehrungen dafiir sorgen, dass die
Schneidoperation unter 100%iger Wahrung der vorge-
gebenen geometrischen Konfiguration des Klappenfal-
zes oder des Umschlags stattfindet kann. So soll demzu-
folge sichergestellt werden, dass der Klappenfalz oder
der Umschlag bei dieser Schnittoperation, sowohl bei
einseitig als auch doppelseitig ausgelegter Ausfiihrung,
seien sie beim Klappenfalz innen- und/oder aussenseitig
des Druckprodukts angeordnet, unberthrt bleiben, d.h.,
die eingesetzten erfindungsgeméassen Elemente sorgen
dafir, dass die Durchfihrung des Frontschnitts auf den
Druckproduktkorper beschrankt bleibt, der von einem
Umschlag des Druckprodukts losgelést zu betrachten
ist, dies ist indessen nur dann sicher zu erzielen, wenn
die Spreizung des Klappenfalzes oder des Umschlags
wahrend der ganzen Dauer dieser Schneidoperation
eine wirksame und nachhaltige Offnung einnimmt und
aufrechterhalt, wobei bei der Bildung dieser Spreizung
aus Qualitatsgriinden darauf zu achten ist, dass Klap-
penfalz oder Umschlag keine bleibenden Falten oder
Knickungen erfahren, also die korperlich bezogene
Spreizung sich jederzeit nach vollzogenem Frontschnitt
Form- und Strukturreversibel verhalt.

[0019] Bei der durchzufiihrenden Translation des
Buchblocks nach erfolgter erster Schnittoperation (Kopf-
oder Fusskante) durchlauft das Druckprodukt interme-
diar, also stromauf der Schnittoperation fir den Front-
schnitt, eine Zwischenstation, in welcher der Klappenfalz
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oder der Umschlag durch die dort wirkenden Elemente
eine flexibilisierte Spreizung erfahrt (erfahren), derge-
stalt, dass damit die Voraussetzungen geschaffen wer-
den, dass beim Frontschnitt eine (Mit)Beschneidung des
Klappenfalzes oder des Umschlags ausgeschlossen
bleibt, wobei diese Offnung als solche darin besteht, dass
die Endpartie des Klappenfalzes oder des Umschlags
vor dem eigentlichen Frontschnitt flexibel angehoben
wird, also eine Spreizung erfahrt, soweit aber, dass eine
bleibende Deformation der Struktur des Klappenfalzes
oder des Umschlags unterbleibt, wobei dasselbe auch
fur den weiteren Transport des Klappenfalzes oder des
Umschlags innerhalb dieser Schneidstation gilt. Ziel die-
ser Vorgehensweise ist es also, dass die urspriingliche
Struktur (Elastizitat) und Beschaffenheit des Klappen-
falzes oder des Umschlags wahrend dieser Spreizung
unbeschadet bleibt, d.h., dass es absolut zu keiner bleib-
enden Deformation des Klappenfalzes oder des Um-
schlags kommen wird.

[0020] Bei einem Dreischneider mit einer kraftschlis-
sigen Erfassung des Druckprodukts entlang einer Uber-
fihrungsstrecke, also von einer Schneidstation zur
nachsten, werden grundsatzlich angepasste Translatio-
nen des Druckprodukts vorgesehen, welche mit der je-
weiligen Schneidoperation maximiert korrespondieren,
wobei es vorliegend erfindungsgemass darum geht, jene
Translationen des Druckprodukts hervorzuheben, wel-
che mit dem Frontschnitt in Wirkverbindung stehen.
[0021] Diese hier fokussierte erste Translation betrifft
die Uberfilhrung des Druckprodukts von der vorangeh-
enden Schneidstation zur frontschnittausfuhrenden Sta-
tion hin, welche sich verschiedentlich durchflihren lasst:

a) Zum einen kann diese Translation durch eine
gestufte Vorgehensweise erfolgen, bei welcher
das Druckprodukt vom Ort der vorangehenden
Schneidoperation zunachst eine vertikale oder ver-
tikalisierte Strecke vollfiihrt, bis die operative Héhe
der Zwischenstation am Anfang der Schneidstation
fur den Frontschnitt erreicht ist, worauf dann in der
Folge das Druckprodukt in eine horizontale Trans-
lation vollfiihrt, zunachst bis es zur Zwischenstation
Ubergefiihrt wird, die mit Elementen bestlickt ist,
welche eine Spreizung des Klappenfalzes oder
des Umschlags einleiten resp. konsolidieren resp.
verstarken kénnen. Diese Verstarkung der Sprei-
zung ist fur jene Félle gedacht, bei welcher die da-
raus entstehende Offnung des Klappenfalzes oder
des Umschlags knapp sein konnte um den finalen
Zweck sicherzustellen.

b) Zum anderen lasst sich eine solche Translation
auch soweit bewerkstelligen, indem das Druckpro-
dukt ausgehend von dem Ort der vorangehenden
Schneidoperation anhand einer kontinuierlichen in-
tersektoriellen Wegstrecke, von der Art einer trans-
versalen Hyperbelkurve, an die Zwischenstation
Uberflihrt wird, worauf sich der weitere Verlauf dann
wiederum nach a) richtet.
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[0022] Die dafiir vorgesehenen Elemente der Zwi-
schenstation haben demnach die Funktion, Vorkehrun-
gen einzuleiten, welche ursachlich dazu dienen, die In-
tegritat des Klappenfalzes oder des Umschlags beim
spateren frontschnittbezogenen Schneidvorgang voll-
umfanglich zu bewahren, also durch eine taugliche
Spreizung sowohl Klappenfalz als Umschlag soweit zu
sichern, dass die anschliessend stattfindende Schneid-
operation bei optimalen Bedingungen erfolgreich durch-
geflhrt werden kann, insbesondere auch unter Einbezug
der presstechnischen Vorkehrungen zur Erzielung einer
optimalen Pressung des Druckprodukts vor und wahrend
des Frontschnitts zu gewahrleisten.

[0023] Insbesondere soll also durch die Einleitung die-
ser auf den Klappenfalz oder den Umschlag bezogenen
Spreizung (Offnung bei einem Abheben und/oder einem
Ablenken) jene Platzverhaltnisse geschaffen werden,
damit die Schneidoperation unter bestmdglicher kraft-
bezogener Anpressung des Druckprodukts vollzogen
werden kann, mit unmittelbarer Wirkung auf die Dynamik
der Schneidvorrichtung, welche vorzugsweise durch
mindestens einem Messer betrieben wird. Behufs, die
Zwischenstation besteht aus einem Kérper vorzugswei-
se von der Form eines Offnungsschwertes, iiber dessen
Kontur hinweg das Druckprodukt (Buchblock) mit Klap-
penfalz oder Umschlag transportiert wird. Dieses Off-
nungsschwert dringt mit dessen Spitze in den Buchblock
zwischen Klappenfalz oder Umschlag und Druckpro-
duktkdrper ein, und leitet somit jene Dynamik ein, welche
zu einer spreizenden Offnung fiihrt. Diese Spitze leitet
zunachst eine positionsabhéngige Offnung ein, woraus
die Voraussetzungen geschaffen werden, dass der Klap-
penfalz oder der Umschlag in der Folge iiber die Off-
nungskante des Offnungsschwertes gleitet, mithin eine
bestimmte Spreizung des Klappenfalzes oder des Um-
schlags gegeniiber dem Buchblockkérper eingeleitet
wird, und so grundsatzlich die Voraussetzungen ge-
schaffen werden, dass die nun folgende Schneidopera-
tion losgelost von der Dimensionierung und Konfigura-
tion des Klappenfalzes oder des Umschlags sicher
durchgefuhrt werden kann.

[0024] Inunserem Fall weistdie Umhullung des Druck-
produkts verschiedene Ausgestaltungen auf, die als
Klappenfalz oder Umschlag ausgebildet sind, wobei
der Klappenfalz selbst nach innen oder nach aussen
des Buchblocks angeordnet sein kann, wobei beidseitig
des Buchblocks je solche Klappenfalze resp. Umschlage
vorhanden sein kénnen. Betreffend die Spreizung eines
Umschlags wird auf die Ausfiihrungen unter Paragra-
phen [0015] verwiesen. Das Offnungsschwert selbst be-
steht:

a) Aus einer anfanglicher in Strémungsrichtung dis-
ponierten Offnungskante, welche horizontal, quasi-
horizontal bis schrag verlauft;

b) Aus einer Offnungsklinge, welche der Offnungs-
kante nachgeordnet ist, und mit einer Offnungsklin-
ge von der Form einer angespitzten Kante beginnt.
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c) Der Offnungspunkt des Druckprodukts wird allge-
mein durch Offnungskante und Offnungsklinge in
Wirkverbindung zueinander definiert, insbesondere
ist dieser Offnungspunkt dann gegeben, wenn das
Druckprodukt am Offnungsschwert anliegt und das
Offnen des Klappenfalzes oder des Umschlags be-
ginnt resp. eingeleitet wird.

[0025] Die Translation zur Einleitung und Erzeugung
der Offnung des Klappenfalzes oder des Umschlags
kann durchgehend, also ohne Anhalten vor der der Off-
nungskante des ersten Elements erfolgen, oder aber
auch durch ein intertemporares Anhalten unmittelbar
vor der genannten Offnungskante stattfinden, mithin wer-
den dadurch die Voraussetzungen geschaffen, dass die
Einleitung der Spreizung des Klappenfalzes oder des
Umschlags mit einem statisch wirkenden Luftstrahl wir-
kungseffizient unterstutzt werden kann, wobei dieser
Luftstrahl auch bei einem durchgehenden Transport
des Druckprodukts, also ohne Anhalten vor der Off-
nungskante, zur Umsetzung kommen kann, unabhangig
davon, ob die geschnittene oder die noch nicht geschnit-
tene Partie des Druckprodukts auf die Offnungskante
zulauft.

[0026] Dariber hinaus steht die Zwischenstation mit
ihrem ersten Element von der Form des bereits erwahn-
ten Offnungsschwertes, welches der Einleitung und Kon-
solidierung der Spreizung des Klappenfalzes oder des
Umschlags dient, in Wirkverbindung mit weiteren Ele-
menten, welche sich vorzugsweise lber den ganzen
operativen Verlauf der fur die Ausfihrung des Front-
schnitts bestimmten Schneidstation erstrecken, und wel-
che bei Bedarf der Aufrechterhaltung und der Erhéhung
der anfanglichen Spreizung des Klappenfalzes oder des
Umschlags dienen, d.h., das Offnungsschwert leitet zu-
nachst die erzeugte Spreizung an eine oder zwei parallel
zueinander im Bereich des Frontschnitts verlaufenden
Schienen, welche sich, wie oben bereits beschrieben,
entlang des ganzen operativen Verlaufs der Schneid-
station erstreckt, wobei diese Schienen beidseitig des
Durchgangs des Druckprodukts parallel verlaufen, der-
gestalt, dass damit auch Druckprodukte mit zwei, d.h.,
mit beidseitigen oder doppelten Klappenfalzen oder Um-
schlagen verarbeitet werden kénnen

Die Beabstandung der beiden parallel verlaufenden
Schienen zueinander richtet sich nach der Dicke des
jeweiligen Druckprodukts, wobei dieser Abstand durch
gesteuerte Aggregate einstellbar ist, und wobei vorzugs-
weise nur eine Schiene durch einen mechanische, hyd-
raulische, pneumatische, elektrische Antrieb die verlang-
te Beabstandung umsetzt, indessen ist es aber auch
moglich, dass beide Schienen gleichzeitig oder phasen-
verschoben die notwendige Ansteuerung zur Bildung
eines neuen Abstands Ubernehmen, wobei im letztge-
nannten Fall dann noch zu berticksichtigen ist, dass sich
dadurch eine seitliche Verschiebung der Pressleisten
resp. Pressbalken gegenlber den urspringlichen
schneidtechnischen Ablaufen ergeben kdnnte, welche
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dadurch aufgefangen werden kénnte, dass ebendiese
Pressleisten resp. Pressbalken die Verschiebung der
Schienen zueinander betragsmassig kompensieren, da-
durch eine neue angepasste Schnittebene des Druck-
produkts definiert wird, dergestalt, dass durch solche
Korrekturen qualitativ suboptimale Schnittqualitaten ver-
mieden werden kdnnen.

[0027] Diese Schienen sind grundsatzlich konvex oder
quasi-konvex in Form von Rinnen ausgebildet, und ha-
ben die Aufgabe, die von dem Offnungsschwert indizierte
Spreizung fortgédngig zu Ubernehmen und deren Off-
nungsgrad bis zum Frontschnitt mindestens aufrecht-
zuerhalten, wobei die Konvexitat oder der Neigungsver-
lauf der Schienen auch so gestaltet werden kann, dass
eine solche Spreizung bis zum Frontschnitt eine zuneh-
mende Starke erfahren kann.

[0028] Ein Mehrfachschnitt bei einem Druckprodukt
mit Klappenfalz oder Umschlag soll ebenfalls Bestandteil
des vorliegenden Erfindungsgegenstands sein, wobei
dann zu berucksichtigen ist, dass betreffend die beiden
Ausbildungen bei einem ersten Teilschnitt unter Umstan-
den auf eine anfangliche Spreizung des Klappenfalzes
oder des Umschlags verzichtet werden kénnte, und erst
bei der subsequent erfolgenden weiteren Schnitt davon
Gebrauch gemacht wird, wobei aber aus operativen
Grunden einfacher sein wird, die Spreizung des Klappen-
falzes oder des Umschlags von Anfang an durch eine
genugend starke Spreizung vorzusehen, wobei dann die
Infrastruktur der Schneidoperationen prozessbegleitend
entsprechend angepasst werden musste, weshalb als
Variante ohne Weiteres in Betracht zu ziehen ist, dass
nach dem ersten Teilschnitt das Druckprodukt ante Off-
nungsschwert riickgefiihrt wird, dort dann die Spreizung
des Klappenfalzes oder des Umschlags vorgenommen
wird, wie dies weiter oben detailliert beschrieben ist,
womit durch diesen Ablauf die kérperlichen Integritat
des Klappenfalzes oder des Umschlags sicher gewahrt
bleibt.

[0029] Durch den hier zugrunde gelegten Dreischnei-
der, der erfindungsgemassen mit einer Spreizung des
Klappenfalzes oder des Umschlags integriert werden
soll, lassen sich neue Konfigurationen von Druckproduk-
ten (Klappenfalz, Umschlag) verarbeiten, wobei sich die
operative Umsetzung der neuen Druckproduktarten
auch bei Gross- und Kleinstauflagen, die letzteren bis
zu Stlickzahl 1, realisieren lasst, so dass sich dieser
Betrieb durchwegs im Takt durchfiihren Iasst, ohne Still-
stdnde wegen maschineninterner fortlaufender Anpas-
sungen bei unterschiedlichen Formaten und Dicken der
Druckprodukte vorzunehmen, dies unabhangig davon,
ob die Schnittprozedur mono oder durch Teilschnitte
vorgenommen wird.

[0030] Zusammenfassend lasst sich die Erfindung wie
folgt charakterisieren, wobei diese aufgabengemass
durch eine Einrichtung und ein Verfahren gel6st wird,
bei welchen Schneidoperationen an mindestens einer
offenen Formatkante mindestens eines Druckprodukts
durchgefuhrt werden. Was die Einrichtung betrifft, weist
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diese mindestens eine Zustellvorrichtung auf, welche in
Wirkverbindung mit einer ersten Schneidstation steht,
bei welcher auf eine erste dort vorliegende Formatkante
mindestens eine Schneidoperation stattfindet. Des Wei-
teren weist die Einrichtung mindestens eine Ausforde-
rungsvorrichtung auf, welche in Wirkverbindung miteiner
letzten Schneidstation steht, in welcher eine auf eine
zweite Formatkante gerichtete Schneidoperation des
Druckprodukts durchgefiihrt wird, wobei zwischen der
ersten und der letzten Schneidoperation mindestens
eine weitere intermediare Schneidstation angeordnet
ist, in welcher eine auf den Frontschnitt des Druckpro-
dukts gerichtete Schneidoperation stattfindet.

[0031] Das Druckprodukt selbst wird bei den Schnei-
doperationen durch mindestens eine Klemmvorrichtung,
bisweilen auch Pressvorrichtung genannt, erfasst, wel-
che flr die Austibung einer in Wirkverbindung mit einer
Schneidvorrichtung stehenden Presskraft ausiibt, wobei
das Druckprodukt von einer zur nachsten Schneidstation
durch mindestens eine Transporteinheit mit einem kraft-
ausiibenden Greifmittel hangend beférdert wird, wobei
die fiir den Frontschnitt betreibbare Schneidstation ein-
gangsseitig mit mindestens einem ersten Element be-
stlickt ist, dessen Kontur so beschaffen ist, dass diese in
Transportrichtung eine Spreizung auf einen Klappenfalz
oder einen Umschlag des Druckprodukts einleitet und
nach Bedarf auch so umsetzt, dass an diesem Ort eine
solche Spreizung erstellt wird, deren Offnung so be-
schaffen ist, dass der nachgelagerte Frontschnitt allge-
mein ohne Einschrankungen durchgefiihrt werden kann,
sei es gleich am Ort der Spreizung, oder stromab am Ort
der urspriinglich vorgesehenen Schneidoperation. So
gesehen wird beim direkt ausgeflhrten Frontschnitt
am Schneidort der Entstehung der Spreizung, die
Schneidoperation gegentiber der urspriinglichen Dispo-
sition vorverlegt. Dies bote den Vorteil, dass die Sprei-
zung des Klappenfalzes oder des Umschlags lGber wei-
tere Dispositive nicht mehr gefiihrt werden musste.
[0032] Indessen, ausgehend von dem erfindungsge-
mass erweiterten Dreischneider wird bei Druckproduk-
ten mit einem implementierten Klappenfalz oder Um-
schlag auf den vorgegebenen Prozess gesetzt, indem
unmittelbar stromab des ersten Elements mindestens ein
zweites Element angeordnet ist, welches mindestens die
von dem ersten Element vorgegebene Spreizung liber-
nimmt, diese bis zum Frontschnitt gréssenmassig auf-
rechterhdlt oder diese Spreizung bei regelmassigem
oder unregelmassigem Verlauf steigert, mit dem finalen
Zweck, dass die Frontschnittoperation mit einem geni-
genden Sicherheitsabstand gegeniiber dem Klappenfalz
oder dem Umschlag zur Durchfihrung gelangt.

[0033] Im Normalfall weist das Druckprodukt mindes-
tens einen Klappenfalz oder Umschlag auf, wobei der
Klappenfalz nach innen oder nach aussen konfiguriert
sein kann. Weist das Druckprodukt zwei buchseitig an-
geordnete Klappenfalze oder Umschlage (vgl. oben un-
ter Par. 0015) auf, lasst sich eine sichere Spreizung nur
dann durchfiihren, wenn die dafiir vorgesehenen Ele-
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mente beidseitig des transportierten Druckprodukts im
Einsatz stehen. In einem solchen Fall, der Ublicherweise
die erfindungsgemasse Grundausfiihrung der Einrich-
tung darstellt, sind zwei ersten und zwei zweiten Elemen-
ten disponiert, welche zueinander beabstandet ange-
ordnet und parallel gefiihrt sind, wobei der Grad dieser
Beabstandung durch mechanische, pneumatische, hyd-
raulische oder elektrische Mittel so angesteuert wird,
dass daraus einen Abstand entsprechend der jeweiligen
Dicke des Druckprodukts erstellt wird, d.h., es kénnen
demnach durch einen solchen Mechanismus fortlaufend
Druckprodukte mit unterschiedlicher Dicke zum Front-
schnitt zugeflhrt werden. Eine solche Anpassung des
Abstands soll vorzugsweise auch bei einem einseitig
vorliegenden Klappenfalz oder Umschlag umgesetzt
werden, wodurch das Druckprodukt beim Transport ent-
lang des nicht im Einsatz stehenden zweiten Elements
zum Frontschnitt hin einen angemessenen seitlichen
Halt erhalt.

[0034] Was die Form und den Betrieb des Offnungs-
kérpers (als Offnungsschwert ausgebildet) betrifft, wird
hier zur Vermeidung unnétiger Wiederholungen auf die
Paragraphen [0023] - [0029] verwiesen. Detailliert geht
es hier bei dieser grundséatzlichen Beschreibung der Er-
findung also darum, darzulegen, dass das Offnungs-
schwert eine weichenstellende Offnungsklinge aufweist,
welche bei Anbeginn der dort stattfindenden Translation
ein Eindringen in das Druckprodukt im Bereich des Klap-
penfalzes oder des Umschlags vollfihrt, und so die ur-
sachliche Spreizung zwischen Klappenfalz oder Um-
schlag und Druckproduktkérper einleitet. Die weitere
Ausbildung des Offnungsschwertes weist eine in Trans-
portrichtung allmahlich zunehmende strémungskonfor-
me Kontur auf, welche dafir sorgt, dass die Spreizung
des Klappenfalzes oder des Umschlags schonend bis zu
einem gewissen Betrag aufgeweitet wird, bis zu einer
Offnung, bei welcher der Frontschnitt unbelastet gegen-
Uber Klappenfalz oder Umschlag durchgefiihrt werden
kann. Soll diese anfangliche Spreizung bis zum weiter
abwarts gelegenen Frontschnitt innerhalb dieser
Schneidstation aufrechterhalten werden, so greift das
bereits erwahnte zweite Element ein, das sich entlang
der Transportstrecke erstreckt und vorzugsweise die
Form einer konvex oder quasi-konvex verlaufenden Rin-
ne aufweist. Diese Rinne kannin Transportrichtung einen
regelmassigen Verlauf aufweisen, womit sich die durch
das Offnungsschwert erstellte Spreizung bis zum effekti-
ven Frontschnitt aufrechterhalten lasst. Diese Rinne
kann aber auch einen auf Steigerung der Spreizung
ausgelegten Verlauf aufweisen, dergestalt, dass die an-
fangliche Spreizung in Transportrichtung eine Zunahme
der Offnung erfahrt, um dann beim Frontschnitt mehr
Freiraum gegentber dem Klappenfalz oder dem Um-
schlag aufweisen zu kdnnen. Zur Unterstiitzung der Rin-
ne kdnnen noch Leitbleche vorgesehen werden.

[0035] Diein der zweiten Schneidstation angeordnete
Klemmvorrichtung fiir die Bereitstellung der Anpresskraft
wirkt auf der einen Seite des Druckprodukts stationar,
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wahrend auf der anderen die Klemmvorrichtung zustel-
lend erfolgt. Es ist indessen auch mdglich, dass die An-
presskraft auf beiden Seiten des Druckprodukts durch
eine zustellende Bewegung erfolgen kann. Diese
Klemmvorrichtung besteht mindestens auf der zustellen-
den Seite des Druckprodukts aus einzelnen vertikal oder
quasi-vertikal nachgeordneten Pressleisten, welche bei
einer Spreizung nur einzeln zum Einsatz kommen, wobei
bei der Anpressung des Druckprodukts unmittelbar im
Bereich der Schneidoperation die unterhalb des ge-
spreizten Klappenfalzes oder des Umschlags angeord-
neten festen und/oder beweglichen Pressleisten als Teil
des Verbunds wirken, diese schliesslich die ultimative
Presskraft fiir die Schnittoperation erbringen.

[0036] Die Einrichtung ist ferner mit einer Zustellvor-
richtung bestickt, welche, wie die Bezeichnung sagt,
Zustellungsoperationen fiir die Aufnahme und Ausrich-
tung des herangefihrten Druckprodukts umsetzen, wo-
bei dieses nach erfolgter Ausrichtung unmittelbar der
dort angeordneten ersten Schneidoperation zugefiihrt
wird. Die Zustellvorrichtung besteht vorzugsweise aus
einem drehbaren rechenartig aufgebauten Rad, das ein
zunachst auf dem Riicken liegenden Druckprodukt tiber-
nimmt, dieses durch eine Krafteinwirkung einspannt und
es durch eine entsprechende partielle Drehung in eine
rickenbezogene hangende Lage Ubergefiihrt wird, in
welcher Lage dann die Schneidoperation durchgefiihrt
wird, wobei dann in der Folge das Druckprodukt von der
Transporteinheit Ubernommen und zur néachsten
Schneidoperation tberfihrt wird.

[0037] Die Einrichtung besteht des Weiteren aus einer
Ausférderungsvorrichtung, welche im Umfeld der dritten
Schneidoperation operiert, und nach den folgenden Kri-
terien betrieben wird:

a) Die Ausférderungsvorrichtung wird tiber ein mehr-
teilig operierendes Rad betrieben;

b) Die Ausférderungsvorrichtung weist eine Press-
vorrichtung auf, welche aus mindestens einem ers-
ten und mindestens einem zweiten Pressbalken und
mindestens einer zweiten Pressbalken besteht, wel-
che die Presskraft flr die Schneidoperation ausu-
ben;

c) Nach der Schneidoperation an diesem dritten
Schneidort fiihrt das mehrteilige Rad eine Teildre-
hung aus, durch welche das Druckprodukt in eine
Ausschleusungsposition tberfihrt wird;

d) Mindestens ein Pressbalken wird durch einen
mechanischen, pneumatischen, hydraulischen oder
elektrischen Antrieb betrieben.

[0038] Die erzeugbare Presskraft fir die schnittkonfor-
me Anpressung des Druckprodukts und die Erbringung
der Schnittkraft fir den Betrieb der Schneidvorrichtung
am betreffend Schneidort kénnen durch einen und den-
selben Antrieb beigestellt werden, unabhangig davon, ob
die Pressbalken direkt oder indirekt operieren. Es ist
indessen auch mdglich, die Erzeugung der beiden Kraf-
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te, durch individuelle Antriebe vorzunehmen, womit sich
dann operative Vorteile ergeben, namlich, dass jede
Kraft individuell beigebracht werden kann.

[0039] Aufgabengemass wird die Erfindung des Wei-
teren durch ein Verfahren zum Betrieb der Einrichtung
zur Durchfiihrung von Schneidoperationen an mindes-
tens einer offenen Formatkante mindestens eines Druck-
produkts eingeldst, wobei auch das Verfahren mindes-
tens eine Zustellvorrichtung aufweist, welche in Wirkver-
bindung mit einer ersten Schneidstation steht, bei wel-
cher auf eine erste dort schnittbereite Formatkante min-
destens eine Schneidoperation durchgefihrt wird. Die
Einrichtung weist ferner auch mindestens eine Ausfor-
derungsvorrichtung auf, welche in Wirkverbindung mit
einer letzten Schneidstation steht, in welcher eine auf
eine zweite Formatkante gerichtete Schneidoperation
des Druckprodukts durchgefiihrt wird, wobei zwischen
der ersten und der letzten Schneidoperation mindestens
eine intermediare Schneidstation angeordnet ist, in wel-
cher eine auf den Frontschnitt des Druckprodukts ge-
richtete Schneidoperation durchgefiihrt wird. Das Druck-
produkt wird bei den Schneidoperationen allgemein
durch mindestens eine Pressvorrichtung erfasst, welche
die Auslibung der bendétigten Presskraft fur den Betrieb
der Schneidvorrichtung umsetzt, wobei das Druckpro-
dukt durch mindestens einer Transporteinheit mit integ-
rierten kraftausibenden Greifmitteln von einer zur
nachsten Schneidstation beférdert wird. Das Verfahren
weist des Weiteren folgende Prozessschritte und Aus-
bildungen auf:

[0040] Die fir den Frontschnitt betreibbare Schneid-
station ist eingangsseitig mit einer Zwischenstation er-
ganzt, welche aus mindestens einem ersten Element
besteht, dessen Kontur so beschaffen, dassin Transport-
richtung eine Spreizung der mit einem Klappenfalz oder
einem Umschlag gebildeten Umhiillung des dort zur Be-
arbeitung anstehenden Druckprodukts stattfindet, wobei
unmittelbar stromab des ersten Elements mindestens ein
zweites Element angeordnet ist, durch welches mindes-
tens die von dem ersten Element gebildete Spreizung
Ubernommen wird, und diese bis zum Frontschnitt wei-
terleitet, wobei der Offnungsgrad dieser Spreizung wird
nach Bedarf durch das zweite Element gesteigert wird,
sei es durch einen regelmassigen oder unregelmassigen
Verlauf.

[0041] Was die Veranderung der durch das erste Ele-
ment injizierten Spreizung des Klappenfalzes oder des
Umschlags betrifft, wird diese vorgegebene Spreizung
durch das zweite Element, vorzugsweise von der Form
einer konvex oder quasi-konvex ausgebildeten Rinne,
Ubernommen, die Spreizung entweder unverandert bis
zum Frontschnitt gesichert, oder diese wird im Verlauf
der der weiteren Transportstrecke zum Frontschnitt vor-
zugsweise sukzessiv vergréssert, indem die Konvexitat
der Rinne entsprechend ausgelegt wird, so dass sich der
Druckproduktkdrper im Bereich des Frontschnitts tber
eine grossere Freizone gegenulber der Spreizung des
Klappenfalzes oder des Umschlags auszeichnet.
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[0042] Was die Form des ersten Elements betrifft,
weist dieses die Konfiguration eines Offnungsschwertes
auf, welches eingangsseitig durch eine Offnungsklinge
gebildet ist, welche bei Anbeginn der dort auf das Druck-
produkt bezogenen Translation ein Eindringen zwischen
des Klappenfalzes oder des Umschlags gegeniiber dem
Druckproduktkorper stattfindet, dergestalt, dass dadurch
eine Spreizung eingeleitet wird. Die weitere Ausbildung
des Offnungsschwertes weist in Transportrichtung eine
allmahlich zunehmende Kontur auf, deren strdmungs-
massige Konfiguration dafiir sorgt, dass die Spreizung
des Klappenfalzes fortlaufend und schonend bis zu ei-
nem gewissen Offnungsgrad zunimmt, dergestalt, dass
damit mindestens jene Spreizung erreicht wird, bei wel-
cher der Frontschnitt unbelastet durchgefiihrt werden
kann. Soll diese anfangliche Spreizung eine gentigende
Offnung fiir die Durchfiihrung eines unbelasteten Front-
schnitts aufweisen, wird sie entlang des zweiten Ele-
ments nicht weiter vergrossert, anders aber, wenn diese
Spreizung aus dem ersten Element eine ungenligende
Offnung aufweist, dann greift in solchen Fallen das zwei-
te Element ein, welches nicht mehr nur auf Wahrung des
Offnungsgrads ausgelegt ist, sondern eine Verstérkung
desselben erzeugen kann. Dies lasst sich beispielweise
durch flexible Veranderungen der konvexen oder quasi-
konvexen Rinnen und/oder Leitbleche bewerkstelligen.
[0043] Das erste Element weist, wie oben bereits dar-
gelegt, die Form eines Offnungsschwertes auf, welches
im Wesentlichen aus einer eingangsseitig gebildeten
Offnungsklinge besteht, durch deren Eindringen in das
Druckprodukt im Bereich des Klappenfalzes oder des
Umschlags wahrend einer ersten Translation die Sprei-
zung der klappenfalz- oder umschlagserweiterten Um-
hdllung des Druckprodukts eingeleitet wird, welche
Spreizung dann durch die weitere Translation entlang
der Kontur dieses Offnungsschwertes weiter gesteigert
werden kann, indem dessen Kontur flankenseitig volu-
menzunehmend gestaltet ist.

[0044] Sollen die Klappenfalze oder Umschlage sowie
die verschiedenen Dimensionen der Druckprodukte er-
fasst und deren taktkonforme Verarbeitung sichergestellt
werden, weist auch das erfindungsgemasse Verfahren,
wie oben bereits bei der erfindungsgemassen Einrich-
tung dargelegt, auf beiden Seiten des Druckprodukts
zwei erste und zwei zweite Elemente auf, welche mit
mindestens einem Antrieb gekoppelt sind, um deren
Beabstandung zueinander genau nach der Dicke des
zu bearbeitenden Druckprodukts zu vollziehen. Der so
geschaffene Zwischenraum muss 100%ig, mit einem
eng begrenzten Zuschlag, mit der Dicke des Druckpro-
dukts korrespondieren, damit die ersten und die zweiten
Elemente in Wirkverbindung miteinander eine sichere
Spreizung der Klappenfalze oder der Umschlage ge-
wahrleisten kénnen.

[0045] Allgemein, aber insbesondere in der zweiten
Schneidstation zur Durchfiihrung des Frontschnitts, sol-
len die dort angeordneten Pressvorrichtungen fiir die
Bereitstellung der Anpresskraft auf das Druckprodukt,
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auf der einen Seite stationar vorliegen, wahrend auf der
anderen Seite die Anpressung durch eine zustellende
Bewegung erfolgen kann. Es ist indessen auch mdglich,
dass die Anpresskraft auf beiden Seiten des Druckpro-
dukts durch eine zustellende Bewegung umgesetzt wird.
Diese Pressvorrichtung besteht mindestens auf der zu-
stellenden Seite des Druckprodukts aus einzelnen ver-
tikal oder quasi-vertikal nachgeordneten Pressleisten,
vor der Schneidoperation ist es wichtig, dass oberhalb
der Spreizung nur jene Pressleisten zum Einsatz gelan-
gen, welche daflir sorgen, dass es zu keiner Beschadi-
gung des Klappenfalzes oder des Umschlags kommt.
Unterhalb der Spreizung ist nunmehr genligend Platz
geschaffen worden, dass dort der Druckproduktkdrper
unmittelbarim Bereich des Frontschnitts beidseitig durch
je mindestens einen festen und/oder beweglichen Press-
balken fur die Ansetzung der finalen Presskraft erfasst
wird, wodurch dann der sichere Betrieb fur den auszu-
fiihrenden Frontschnitt gewahrleistet ist.

[0046] Aufgabengemass wird die Erfindung des Wei-
teren durch ein Verfahren zum Betrieb der Einrichtung
zur Durchfiihrung von Schneidoperationen an mindes-
tens einer offenen Formatkante mindestens eines Druck-
produkts umgesetzt, bei welchem Verfahren es darum
geht, der Transport mit einer weiteren erfindungsgemas-
sen Durchfiihrung zu gestalten, eingedenk der Tatsache,
dass einige Aspekte davon unverandert Gbernommen
werden kénnen. Die hier zugrunde liegende Einrichtung
weist mindestens eine Zustellvorrichtung auf, welche in
Wirkverbindung mit einer ersten Schneidstation steht,
bei welcher auf eine erste dort vorliegende Formatkante
mindestens eine Schneidoperation durchgefiihrt wird,
und mindestens eine Ausférderungsvorrichtung auf-
weist, welche in Wirkverbindung mit einer letzten
Schneidstation steht, in welcher eine auf eine zweite
Formatkante gerichtete Schneidoperation des Druckpro-
dukts durchgefiihrt wird, wobei zwischen der ersten und
der letzten Schneidoperation mindestens eine weitere
intermediare Schneidstation angeordnet ist, in welcher
eine auf den Frontschnitt des Druckprodukts gerichtete
Schneidoperation durchgefiihrt wird, wobei das Druck-
produkt bei den Schneidoperationen durch mindestens
eine Pressvorrichtung erfasst wird, durch welche in Wirk-
verbindung mit einer Schneidvorrichtung die Presskraft
auf das Druckprodukt ausgetibt wird, wobei das Druck-
produkt von einer zur ndchsten Schneidstation durch
mindestens eine Transporteinheit mit einem kraftausib-
enden Greifmittel beférdert wird.

[0047] Die fir den Frontschnitt betreibbare Schneid-
station ist eingangsseitig mit mindestens einem ersten
Element bestlickt, dessen Kontur so beschaffenist, dass
in Transportrichtung eine Spreizung der mit einem Klap-
penfalz oder einem Umschlag gebildeten Umhdillung des
dort eingefiihrten Druckprodukts eingeleitet wird, wobei
unmittelbar stromab des ersten Elements mindestens ein
zweites Element angeordnet ist, welches mindestens die
vondem ersten Element gebildete Spreizung Gibernimmt,
und sie bis zum Frontschnitt entweder 6ffnungsbewah-
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rend oder verstarkend weiterbeférdert, wie oben bereits
erlautert. Soll der Frontschnitt einem Mehrfachschnitt
unterworfen werden, so I3sst sich als eine Ausfiihrungs-
variante vorsehen, dass die Spreizung durch das erste
und oder das zweite Element soweit gesteigert wird, dass
am Schneidort die Frontschnittoperation durch Nachle-
gen des zu beschneidenden Abschnitts unmittelbar sub-
sequent durchgefiihrt werden kdnnen.

[0048] Zur Durchfiihrung von Mehrfachschnitten am
Frontschnitt, ausgehend von einer bereits beschriebe-
nen Einrichtung, Iasst sich als weitere Ausflihrungsva-
riante vorsehen, dass die erste Schneidoperation ohne
Spreizung des Klappenfalzes oder des Umschlags vor-
genommen wird, also wie dies herkdmmlich der Fall ist;
nach diesem ersten Schnitt, der ohne weiteres durch
einen nachfolgenden erganzt werden kann, wird das
Druckprodukt darauf an die Zwischenstation mit erstem
und zweitem Element zur Vornahme der Spreizung rtick-
gefuhrt wird, worauf dann die abschliessende Schneid-
operation des Frontschnitts erfolgen kann.

[0049] Die Einrichtung weist mehrere Transporteinhei-
ten auf, welche entlang einer umlaufenden Fihrungs-
strecke gefiihrt werden, wobei jede Transporteinheit im
Bereich der verschiedenen Schneidstationen jeweils in-
dividuell mit mindestens einem Druckprodukt fir die
jeweilige Schneidoperation beladen ist, wobei jede
Transporteinheit nach Verlassen der letzten Schneidsta-
tion unbeladen Uber eine Umlaufstrecke zur ersten
Schneidstation riickgefiihrt wird, um dort ein nachge-
brachtes Druckprodukt vor oder nach der ersten
Schneidoperation aufzunehmen, und es nach einem be-
stimmten Takt zu den (brigen Schneidstationen zur
Durchfiihrung der anstehenden Schneidoperationen zu
fiihren, wobei es sich bei einer solchen Transportkonfi-
guration ohne weiteres vorsehen lasst, dass samtliche
Schneidoperationen am Druckproduktan einer zentralen
Schneidstation durchgefiihrt werden kénnen, dergestalt,
dass das jeweils erfasste Druckprodukt durch die Trans-
porteinheit, auch wenn eine solche durchlaufend aufge-
baut ist, direkt an eine zentrale Schneidstation gefiihrt
wird, und dort samtliche Schnittoperationen zur Durch-
fuhrung gelangen, solcherart, dass die Bewegungsdy-
namiken der kraftentfaltenden Presselemente und der
Schneidvorrichtungen zueinander durch nichtkollidie-
rende Schneidablaufe abgestimmt sind.

[0050] Bei dieser zentralen Schneidstation werden
des Weiteren Vorkehrungen implementiert, welche auf
eine vorzunehmende Spreizung eines zum Druckpro-
dukt gehorenden Klappenfalzes oder Umschlags gerich-
tet sind, wobei die Mittel zur Erzeugung dieser Spreizung
beim Frontschnitt, auf Grund der zentral vorgenomme-
nen Schnittoperationen, sich nicht hindernd auf den gan-
zen Schneidprozess verhalten, dergestalt, dass diese
Mittel entweder eine zugewiesene O&rtliche Positionie-
rung einnehmen oder intertemporar zu- und wegschalt-
bar sind. Es liegt auf der Hand, dass bei einer solcher
Konfiguration die Spreizung unmittelbar jene Offnung
erstellen muss, bei welcher Klappenfalz oder Umschlag
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durch den Frontschnitt in ihrer Struktur vollumfanglich
unberihrt bleiben.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0051] Nachstehend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme der zu der Zeichnung gehérenden Figuren naher
dargestellt. Alle fir das unmittelbare Verstandnis der
Erfindung nicht wesentlichen Elemente sind weggelas-
sen worden. Im Folgenden wird das Druckprodukt, auch
als Buchblock bezeichnet, wobei darin auch andere Aus-
fihrungsarten von Druckprodukten darunterfallen, bei-
spielweise Broschiren.

[0052] In der Zeichnung zeigt:

Figur 1: Translationsbewegungen der Transportein-
heit und Greifer innerhalb der X- und Y-
Ebenen bei einer Einrichtung;

eine Gesamtansicht des Dreischneiders,
durch eine Momentaufnahme der Trans-
porteinheit erfasst;

eine weitere Ansicht des Dreischneiders
mit einer weiteren Momentaufnahme der
Transporteinheit;

Einlaufvorrichtung fir die Buchblocks in
den Dreischneider;

ein Einschubrad als Zustellvorrichtung;
eine Transportklammer;

eine modulare Schneidvorrichtung beinhal-
tend die drei Schneidstationen;

eine Momentaufnahme beim Einsatz der
Pressleisten beim Frontschnitt;

eine weitere Momentaufnahme beim Be-
trieb der Pressleisten beim Frontschnitt;
eine weitere Momentaufnahme beim Be-
trieb der Pressleisten wahrend der
Schneidoperation am Frontschnitt;
verschiedene Ausgestaltungen von Klap-
penfalz und Umschlag;

Translationen des Druckprodukts Uber die
Zwischenstation an der zweiten Schneid-
station, mit den spreizungsauslésenden
Elementen;

eine Konfiguration der spreizungsauslo-
senden Elemente in Verbund zueinander;
die Dynamik der Spreizung gekoppelt mit
der Anpressung des Druckprodukts;

eine Gesamtschau der Elemente der Zwi-
schenstation, mit der Darstellung, wie das
Druckprodukt zur Spreizung von Klappen-
falz oder Umschlag herangefiihrt wird;

ein Blockdiagramm Uber die Ablaufe bei
subsequenten Schneidoperationen an den
Schneidstationen, wobei die Ablaufe an der
zweiten Schneidstation fiir den Frontschnitt
hervorgehoben werden;

ein drehbares Vierklammersystem als
Klemmvorrichtung und Ausférderungsvor-

Figur 2:

Figur 3:

Figur 4:
Figur 5:
Figur 6:
Figur 7:
Figur 8:
Figur 9:

Figur 10:

Figur 11:

Figur 12

Figur 13

Figur 14

Figur 15

Figur 16

Figur 17

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

richtung;

Figur 18:  die ultimative Anpressung des Buchblocks
anlasslich der Schneidoperation;

Figur 19:  Verlauf der Krafteentfaltung verschiedener
Klemmelemente wahrend einer Schneid-
operation;

Figur 20:  einen Bundigschieber fur die vertikale
Druckauslibung auf das Druckprodukt;

Figur 21:  einen Bundigschieber fur die horizontale
Druckauslbung auf das Druckprodukt und

Figur 22:  eine weitere Transportkonfiguration der

Transporteinheiten.
Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung

[0053] Figur 1 zeigt schematisch die Translationsbe-
wegungen einer zu einem Dreischneider 100 gehéren-
den Transporteinheit, deren Bewegungen aus zwei
druckproduktbezogenen bewegbaren Transporteinhei-
ten 101, 102 ausgefiihrt werden, wobei diese Transpor-
teinheiten, wie spater bei der Beschreibung der Gbrigen
Figuren noch detailliert zur Ausfiihrung gelangen wird, in
operativer Wirkverbindung zueinanderstehen. Die
Transporteinheiten weisen endseitig druckproduktbezo-
gene Greifer 103, 104 mit Klemmbacken auf, welche das
zu beschneidende Druckprodukt A (es wird vielfach von
einem Buchblock gesprochen, gleichzeitig sind aber
sinngemass auch andere Druckprodukte, beispielsweise
Broschiren gemeint) buchriickenseitig AR taktmassig
und kraftschliussig nacheinander erfassen. Die Trans-
porteinheiten selbst flihren gegentliber den Schneidorten
1, 2, 3, auch Schneidstationen genannt, folgende abge-
stimmte steuerungsunterstutzte Translationsbewegun-
gen aus:

[0054] Die erste Transporteinheit 101 Gbernimmt aktiv
das Druckprodukt A am ersten Schneidort 1 nachdem
dort die erste Schneidoperation erfolgt ist. Sodann wird
dieses Druckprodukt A durch die erste Transporteinheit
zu dem zweiten Schneidort 2 tberfuhrt, und kehrt nach
vollzogener Abgabe des Druckprodukts zur Ausgangs-
position am ersten Schneidort 1 zurlick, um dort fiir eine
erneute Ubernahme eines nachgelieferten Druckpro-
dukts A zur Verfigung zu stehen, um dies nachdem
die erste Schneidoperation am ersten Schneidort 1
durchgefiihrt worden ist. Zwischenzeitlich Gbernimmt
die zweite Transporteinheit 102 das Druckprodukt A un-
mittelbar nach beendeter Schneidoperation am zweiten
Schneidort 2 und Uberfihrt dieses zu dem dritten
Schneidort 3, wo die dritte Schneidoperation stattfindet.
Danach kehrt die zweite Transporteinheit 102 zu dem
zweiten Schneidort 2 zurtick, wo bereits wieder ein von
der ersten Transporteinheit gelieferten und bereits be-
schnittenes weiteres Druckprodukt A zur Abholung und
Uberfilhrung desselben zu dem dritten Schneidort 3 be-
reitsteht.

[0055] Die Translationsbewegungen der Transpor-
teinheiten 101, 102, mit den integrierten Greifern 103,
104, erfassen zwei resp. drei Ebenen des Systems,
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namlich, in der ersten Ebene X wird durch die Uberfiih-
rung des Druckprodukts von einem Schneidort zum
nachsten durchgefiihrt; in der zweiten Ebene Y wird
die Ladung und Entladung des Druckprodukts am jewei-
ligen Schneidort vollzogen. Optional kommt dann noch
eine dritte Ebene Z (nicht ndher gezeigt) zum Einsatz, in
welcher nach Bedarf eine laterale Anpassung (Offset-
Bewegung) gegeniiber den druckproduktbezogenen
stationaren Klemmelementen am jeweiligen Schneidort
des Dreischneiders 100 stattfindet.

[0056] Im Folgenden wird die Wirkung der Transla-
tionsbewegungen der Transporteinheiten anhand der
Greifer beschrieben, da diese den Prozessablauf des
Dreischneiders am besten wiedergeben.

[0057] 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
gleichem Intervall, Uber ein Transportband 110 dem Drei-
schneider 100 zugefiihrt. Die ungefahr gleichmassige
Zufiihrung der Buchblocks wird entweder durch eine
getaktete Zuflihrung der Buchblocks zum Transportband
des Dreischneiders erzielt, oder sie wird durch zum
Stand der Technik gehdrende bekanntgewordene Vor-
richtungen ante Transportband eingeleitet.

[0058] Ineiner anderen nicht ndher dargestellten Aus-
fuhrungsform werden die Buchblocks mit einer unregel-
massigen Teilung dem Transportband 110 des Drei-
schneiders 100 zugefiihrt. Eine Taktvorrichtung sorgt
dafir, dass Minimalteilungen (Abstand von einer voraus-
eilenden Buchriickenkante zur Buchriickenkante des
nachsten Buchblocks) nicht unterschritten werden.
[0059] Durch einen nicht ndher 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 einen Maximalwert, so ist die Steuerung so pro-
grammiert, dass sie in der Lage ist, Leertakte am Drei-
schneider zu generieren.

[0060] Die Buchblocks A" werden auf dem Transport-
band 110 durch einen festen Anschlag kopf- oder fuss-
seitig ausgerichtet. Dies kann durch eine Transportstre-
cke mit leicht schief angeordneten Transportrollen, oder
durch andere aus dem Stand der Technik bekanntge-
wordenen Vorkehrungen erfolgen. Die Gbrigen Module
des Dreischneiders gemass den Darstellungen in den
Figuren 2 und 3 werden detailliert in den folgenden
Figuren beschrieben.

[0061] Ein Biindigschieber 125 (Siehe die Figuren 3
und 14) steht in Wirkverbindung mit dem Einschubrad
120 (Zustellvorrichtung), und soll zu den bereits erlau-
terten Massnahmen als Ergénzung dienen, um eine
sichere Positionierung des Buchblocks gegentiber des-
sen Anschlagflachen zu erzielen.

[0062] Eine Anschlagflache wird zum einem bei Ein-
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zelbuchblocks, bei gestapelten Buchblocks oder bei ge-
stapelten Broschuren fiir die Ausrichtung nach der RuU-
ckenseite der Druckprodukte gegenuber einer fest vor-
gegebenen Auflageflache innerhalb des Einschubrads
120 zugrunde gelegt. Zum anderen muss sichergestellt
werden, dass kopf- und/oder fussseitig der Druckproduk-
te vor der ersten Schneidoperation eine entsprechend
nach unten gerichteter Positionierung in Transportrich-
tung aufweisen.

[0063] BeiBuchblocks geschieht dies insoweit, als die
formatmassige Ubernahme eines oder mehrerer Druck-
produkte von dem Einschubrad 120 durch die Transport-
klemmvorrichtung 130 von einem Sensor gesteuert wird,
der auf die dussere Kante des liberhangenden Klappen-
falzes oder des Umschlags (Umhiillung) resp. des Buch-
blocks selbst im Bereich der kopf-, resp. fussseitigen
Partie anspricht. Damit wird erreicht, dass die dort ge-
schnittene Randzone beim Buchblock eine abgestimmte
Grosse aufweist.

[0064] Bei einem gestapelten Paket aus einzelnen
Broschiiren sollten dann vorzugsweise vor der ersten
Schneidoperation seitliche Mittel vorgesehen werden,
welche eine einheitliche Ausrichtung der schneidorts-
seitigen Kanten dieses Pakets sicherstellen.

[0065] Die Funktion des Einschubrads 120 besteht
demnach darin, eine klappbare, rechenartig ausgefihrte
Fihrung gegen den Buchblock zu schwenken, so dass
dieser nach einer 90° Drehung, auf dem Rucken liegend,
nichtauffachern und nicht umfallen resp. umkippen kann.
Die rechenartige Flhrung ist mit dem Klemmaggregat
gekoppelt, welches den Buchblock in einer auf dem
Ricken liegenden Stellung kurzfristig klemmt und kine-
matisch so gestaltetist, dass diese rechenartige Fiihrung
in eine buchdickenabhangige Position Gberfiihrt werden
kann. Danach o6ffnet das Klemmaggregat nochmals
leicht, so dass der Buchblock, der Schwerkraft folgend,
die Lage seiner Buchblockriickenseite gegen die An-
schlagflache des Einschubrads korrigierend ausrichtet.
Dann schliesst das Klemmaggregat erneut, worauf der
Buchblock in einer definierten Position festgehalten ist.
Diese an sich optimierte Vorgehensweise bietet sonach
Gewahr, dass die Buchblock-Ruickenseite eine definierte
Position einnimmt, welche fir die folgenden Schneido-
perationen ausschlaggebend ist.

[0066] Dessen ungeachtet, es ist aus qualitativen As-
pekten richtig, wenn zusatzliche Massnahmen vorgese-
hen werden, welche in jenen Fallen eingreifen kdnnen,
wenn bei verschiedenen Ausgestaltungen der Buch-
blocks die Schwerkraftwirkung allein nicht mehr genlgt,
um die angestrebte definierte Position der Buchblockrii-
ckenseite gegenulber der zugehdérigen Anschlagflache
sicherzustellen.

[0067] Esmussindiesem Zusammenhangdavon aus-
gegangen werden, dass die Buchblocks in den meisten
Fallen mit einem Umschlag konfektioniert werden, der
allseitig (Kopf-, Fuss-, Frontpartie) einen relativ grossen
Uberhang gegeniiber dem urspriinglichen Buchblock-
korper aufweist. Insbesondere sind auch schneidbezo-
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gene Massnahmen zu treffen, wenn die Buchblocks mit
fertigen Klappenfalzen oder Umschlagen zur Frontflache
gerichtet eingeschleust werden, wenn es also darum
geht, dass jene anlasslich der Durchfiihrung des Front-
schnitts nicht mitbeschnitten werden duirfen. Dieser
Uberhang bildet an sich fiir den Schneidvorgang keine
Einschrankungen, aber auf Grund einer Format-Verein-
heitlichung logistische Vorteile bieten kénnte, insofern,
als mit der gleichen Umschlaggrdsse eine grosse Band-
breite verschiedener Buchblockformate erfasst werden
kann. Demnach ist davon auszugehen, dass ein verhalt-
nismassig grosserer Uberhang mehrheitlich zum Einsatz
kommen wird.

[0068] Um die sichere definierte Position zwischen
Buchblock-Rickenseite und Anschlagflache innerhalb
des Einschubrads 120, um auch bei Umschlagen mit
einem grossen Uberhang im Bereich der Kopf-, Fuss-
und Frontpartien zu bewerkstelligen, wird zur erfindungs-
gemassen Bereicherung des Standes der Technik vor-
geschlagen, wahrend der kurzen Offnung des Klemmag-
gregats, um die Schwerkraft auf den Buchblock einwir-
ken zu lassen, mindestens mit einem formmassig ada-
quaten Bindigschieber 125, 126 (Siehe Figuren 14, 15)
operieren wird, solcherart, dass die nétige Andruckkraft
via Umschlagiiberhénge direkt oder indirekt auf den
Buchblock ausgetbt wird, damit die Buchblockriicken-
seite sicher auf der zugehorigen Anschlagflache aufliegt
oder seitlich ausgerichtet wird.

[0069] Zu diesem Zweck werden die beiden frontseiti-
gen Umschlagiberhdnge des Buchblocks in der And-
ruckebene durch die winklig optimal ausgerichteten
Burstenkdmme (Siehe Figuren 14, 15) oder durch ander-
weitige flexible mechanische oder pneumatisch ange-
steuerte Mittel erfasst, so dass sich die resultierende
Andruckkraft via Umschlagiiberhdnge auf den Korper
des Buchblocks A Gibertragt, dergestalt, dass dieserdann
sicher aufderinnerhalb des Einschubrads 120 disponier-
ten Anschlagflache aufliegt oder sonst horizontal posi-
tioniert ist.

[0070] Am Beispiel eines Blrstenkammes (Siehe Fi-
guren 14, 15) wird dessen materialmassige Flexibilitat so
erzielt, dass der freie resultierende Teilbereich des Biirs-
tenkammes zwischen den beiden Umschlagliberhdngen
durch die vertikale oder quasivertikale Andruckbewe-
gung zusatzlich bis zur Frontpartie des Buchblocks vor-
dringen kann, um dort eine zusatzliche oder pradomi-
nante Andruckkraft ausiiben zu kénnen.

[0071] Grundsatzlich lasst sich diese Andruckkraft
auch disponieren, wenn es darum geht, eine durch ada-
quate Mittel in Form eines weiteren Blndigschiebers 126
(siehe Figuren 3 und 15) eine auf Kopf- oder Fusspartie
des Druckprodukts eine seitliche ausgerichtete Andruck-
kraft austiben zu kdnnen, mit dem Ziel, die Bildung einer
einheitlichen Ebene Uber alle Druckprodukte des Pakets
zu bewerkstelligen, damit dessen Kante dann durch ei-
nen Sensor sicher erfasst werden kann, um jene opti-
male Positionierung innerhalb der Transportklammer-
vorrichtung 130 erstellen zu kénnen, damit die nach-
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folgenden Schneidoperationen (Kopf- und Fussschnitt)
massrichtig durchgefiihrt werden kdnnen.

[0072] Wie diesbezlglich aus Figur 4 hervorgeht, wer-
den die Buchblocks durch leicht schief stehende Trans-
portrollen 113 in Transportrichtung 112 gegen einen fes-
ten Anschlag 111 angedriickt und darauffolgend zum
Dreischneider 100 befordert. Der feste Anschlag 111
kann mit einem mitlaufenden nicht naher gezeigten Rie-
men ausgebildet werden oder auch nur als eine feste
Platte vorliegen. Die Buchblocks AM gelangen danach in
eine Ubergabeposition, aus der sie beispielsweise durch
ein rotierendes Einschubrad 120 angehoben und durch
Drehung in die operative Position gebracht werden.
[0073] Wie diesbeziiglich aus Figur 5 hervorgeht, wird
wahrend einer ersten 90° Drehung des Einschubrads
120, das die Funktion einer Zustellvorrichtung gegen-
Uber einer nachfolgenden Operation erfiillt. Eine klapp-
bare, rechenartig gebildete Fihrung 121 schwenkt ge-
gen den Buchblock A ein, so dass dieser nach der 90°
Drehung auf dem Ruicken liegt, so dass er nicht mehr
auffachern oder umfallen kann. Die rechenartige Fih-
rung 121 ist an ein Klemmaggregat 122 gekoppelt, wel-
ches den auf dem Rucken liegenden Buchblock kurz-
fristig klemmt, wobei das Klemmaggregat kinematisch so
gestaltet ist, dass der Buchblock durch die zum Klemm-
aggregat gehérende rechenartige Fiihrung 121 in eine
buchdickenabhangige Position Uberflihrt werden kann.
Danach offnet das Klemmaggregat 122 nochmals ein
wenig, so dass der Buchblock A resp. dessen Buchblock-
ricken, der Schwerkraft folgend, an die Anschlagflache
123 des Einschubrads 120 stdsst und sich danach dort
ausrichtet.

[0074] Darauf schliesst das Klemmaggregat 122 er-
neut, so dass der Buchblock in einer definierten Position
festgehalten ist. Das vierteilige Einschubrad 120 dreht
sich nun Uber zwei Takte um jeweils 90° weiter und
Uberfiihrt das Druckprodukt in eine nun hangende Lage
fur den Weitertransport und die weitere Bearbeitung.
Wahrend dieser Drehbewegung werden die erste re-
chenartige Fihrung 121 und eine mit ihr in Wirkverbin-
dung stehende zweite, ebenfalls rechenartige Fiihrung
124 leicht vom Buchblock weg geschwenkt, so dass die
Bestandteile des Buchblocks, allein durch die Schwer-
kraft, vertikal nach unten hangen, wahrenddessen der
Buchblock am Buchblockriicken durch das Klemmag-
gregat 122 kraftschlissig gehalten wird. In dieser Lage
fahrt eine gedffnete Transportklammer (gut ersichtlich in
Figur 2, Pos.130) horizontal in Richtung des Buchbloc-
kriickens Gber den Buchblock vor und ibernimmt diesen
grossflachig.

[0075] Wie detailliert aus Figur 6 hervorgeht, besteht
diese Transportklammer 130 aus zwei Klemmbacken
131, 132, welche so operiert, dass die eine Klemmbacke
131 keinen Hub ausfiihrt, wahrend die andere Klemm-
backe 132 die ganze Hubbewegung ausfihrt. Gemein-
sam flUhren die beiden Klemmbacken 131, 132, zwei
verschiedene Offsets-Bewegungen aus, welche trans-
porttechnisch dahingehend zusammenhangen, ob das
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Druckprodukt (Buchblock, Broschiire, etc.) dann allge-
mein transportiert wird oder eine Leerfahrt durchfiihrt.
Optional kann bei bestimmten variablen und/oder inkon-
sistenten Buchblockdicken vorgesehen werden, dass
der Hub der beiden Klemmbacken 131, 132 individuell
gestaltet wird, demnach gleiche oder unterschiedliche
Wege gefahren werden, bis die Endpressstellung er-
reicht ist.

[0076] Die Transportklammer 130 lasst sich durch eine
Linearbewegungsvorrichtung 133 horizontal bewegen.
Ein nicht ndher gezeigter gesteuerter Antrieb bewegt die
Transportklammer 130 positionsgenau gegenuber einer
buchblockkonformen Ubernahmeposition. Diese ist da-
bei immer von der Grésse des Abschnitts abhangig, der
an der Kopf- oder Fussskante des Buchblocks vorge-
nommen wird. Sodann, in der Ubernahmeposition
schliesst die Transportklammer 130 und klemmt dabei
den Buchblock zwischen dessen Front- und Rickflache
grossflachig ein. Nur der Riickenbereich und der jeweils
zu beschneidende Abschnittbereich des Buchblocks
bleiben frei. Hierzu wird auf die Beschreibung von Figur
18 verwiesen. Das Klemmaggregat 122 (siehe Figur 5)
6ffnet nun und gibt den Buchblockriicken frei. Die Trans-
portklammer 130 bewegt sich daraufhin horizontal und
transportiert den Buchblock zur ersten Schneidposition
(siehe auch Figur 1, Pos. 1), welche aus einer modular
aufgebauten Mehrschneidvorrichtung besteht.

[0077] Die beiden Klemmbacken 131, 132 kdnnen
auch nach den folgenden Kriterien betrieben werden:
Jede Klemmbacke steht direkt oder indirekt mit einem
fur die kraftschlissige Klemmwirkung operierenden An-
trieb in Wirkverbindung. Die durch die Antriebe gefiihrten
Klemmbacken weisen einstellbare und/oder pradiktiv
geregelte Hub- und Kraftschlussprofile fiir eine beliebige
Formatauspragung des vorgelegten Druckprodukts auf,
so dass die durch die Klemmbacken erfolgte kraftschlls-
sige Erfassung des Druckprodukts gegeniiber dessen
Mittellinie auf Symmetrie oder quasi-Symmetrie ausge-
legt ist. Die Klemmbacken flihren mindestens wahrend
der operativen Phase zur Austbung der Klemmwirkung
auf das Druckprodukt ein gegenseitig abgestimmtes
gleichférmiges, ungleichférmiges oder adaptives Ge-
schwindigkeitsprofil aus. Dieser Betrieb Iasst sich fur alle
in Wirkverbindung zueinanderstehenden Klemmbacken
vorsehen, welche Bestandteile der hier zugrundeliegen-
den Einrichtung sind.

[0078] Wie diesbezlglich aus Figur 7 hervorgeht, um-
fasst die modulare Schneidvorrichtung 140 drei
Schneidstationen, welche aus einer ersten Station 141
am Schneidort 1 (siehe Figur 1), einer zweiten Schneid-
station 142 am Schneidort 2 (siehe Figur 1) und einer
dritten Schneidstation 143 am Schneidort 3 (siehe Figur
1) bestehen. Fir die jeweilige Schneidoperation wird der
Buchblock durch eine Pressplatte 145 und zusatzlich
durch einen Pressbalken 144 angepresst, dergestalt,
dass jener durch die genannten Presselemente 144,
145 im Bereich zwischen der Transportklammer und
der Schneidkante wahrend der Schneidoperation maxi-
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miert geklemmt resp. gepresst wird. Ein Messer 150b
bewegt sich vorzugsweise entlang eines schragange-
legten Schnitts gegen eine feste, diametral entgegenge-
setzt angeordnete Schneidleiste.

[0079] Der jeweilige Pressbalken 144 steht also un-
mittelbar in Wirkverbindung mit der jeweiligen Schneid-
vorrichtung 140, welche durch die Schneidmesser 150a,
150b, 150c gebildet ist, wobei der Pressbalken 144 dafiir
sorgt, dass jene Presskraft auf das Druckprodukt aus-
geubt wird, welche fir einen sauberen Schnitt unabding-
bar ist.

[0080] Grundséatzlich stehen zur Ausubung der Press-
kraft und zum Betrieb der Schneidvorrichtung zwei
Hauptvarianten im Vordergrund:

a) Zum einen, wie dies Pos. 250 in Figur 7 symbo-
lisieren will, besteht eine kraftmassige Kopplung
zwischen Pressbalken und Schneidvorrichtung,
d.h., die Pressbalkenkraft weist dementsprechend
einen festen Wert auf, wobei dann in der Regel auch
das Geschwindigkeitsprofil (Pressgeschwindigkeit/-
Beschleunigung) monoton verlauft.

b) Eine andere Variante, wie dies Pos. 251 in Figur 7
symbolisieren will, besteht darin, die Kraftausiibung
von Schneidmesser und Pressbalken zueinander zu
entkoppeln, so dass der Pressbalken 144 dann auto-
nom nach den folgenden Kriterien betrieben wird:

[0081] Der Aufbau einer bestimmten Kraft am Press-
balken erfolgt Uber den Aufbau eines entsprechenden
Drehmoments am Servomotor durch einen Servoan-
trieb. Auf Grund einer Dickenmessung wird die optimale
bendtigte Presskraft auf das Druckprodukt bestimmt,
was leicht durch abgelegte Steuerungsprofile erfolgen
kann. In der Regel gentigt es eine einzige Eichung fiir die
Erfassung einer bestimmten Dickenvariabilitdt der
Druckprodukte vorzunehmen, soweit die zugrunde ge-
legte Presskraftkennlinie als konstant betrachtet werden
kann, dies weil die Differenzen der Buchblockdicken
innerhalb eines Jobs relativ klein sind.

[0082] Demgegenlber muss aberin Betrachtgezogen
werden, dass durch die Optimierung des Presshubs vor
allem bei steifen und/oder diinnen Druckprodukten eine
wesentliche Reduktion der Pressgeschwindigkeit und
vor allem der Beschleunigung erreichbar ist. Vorteilhaft
istes aber bei diesem Konzept, dass unabhangig von 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 zur Verfugung steht, insbesondere betreffend
das operationelle Transportieren, Ausrichten und Pres-
sen, da fur den Schneidvorgang immer gleich viel Zeit
bendtigt wird.

[0083] Die Ubrigen zwei Schneidorte werden durch die
Messer 150a und 150c betrieben, welche im Wesent-
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lichen dieselbe Anpressung und Schneidphilosophie
verfolgen, wie dies oben erlautert wird. In der ersten
Schneidstation wird der Kopfbereich des Buchblocks
geschnitten (siehe auch Figur 1). Es ist aber nicht aus-
geschlossen, die erste Schneidoperation mit dem Fuss-
bereich des Buchblocks zu beginnen, allerdings wiirde
dies bei bestimmten Konfigurationen eine Anpassung
des Wirkungsorts der Klammer und allenfalls der
Schneidvorrichtung 140 bedingen, wobei mithin auch
auf die Starke der jeweiligen Schnitte eingegangen wer-
den musste, dies alles unter Berlcksichtigung der Art
des buchriickenseitigen Klemmens AR (siehe Figur 1).
[0084] Zurlickkehrend auf Figuren 1, 2, 3, greift wah-
rend der Schneidoperation sowohl in vertikaler (Y-Ebe-
ne, siehe Figur 1) als auch in horizontaler Richtung (X-
Ebene, siehe Figur 1) einen bewegbaren, gedffneten
ersten Greifer 103 ein, wobei dieserin vertikaler Richtung
gegen den Buchblockriicken gerichtet ist. Nach dem
ersten Schnitt Ubernimmt der erste Greifer 103 den Buch-
block riickenseitig, worauf die Transportklammer 130
offnet. Diese fahrt danach in die Ubernahmeposition
fur den nachsten Buchblock. Der erste Greifer 103 trans-
portiert den Buchblock von dieser ersten Schneidopera-
tion (Figur 1, Pos. 1) vertikal nach oben (Y-Ebene) und
fahrt dann durch eine Gbergelagerte, horizontale Bewe-
gung zur zweiten Schneidposition (Figur 1, Pos. 2) hin.
[0085] Die Bewegungsstrecke des ersten Greifers 103
in vertikaler Richtung wird durch die Maschinensteue-
rung in Abhangigkeit der Breite des Buchblock-Schnitts
gesteuert, wobei auch die Bewegungsstrecke des Greif-
ers allgemein in horizontaler Richtung gegentber dem
Buchblock individuell gesteuert werden kann, so wenn
eine spezielle Greiflage angestrebt wird. Dies ist bei-
spielsweise dann der Fall, wenn das Format und die
abzuschneidenden Abschnitte beim jeweiligen Buch-
block eine asymmetrische oder quasi-asymmetrische
oder eine einseitig schwerpunktbedingte Klemmwirkung
bendtigen.

[0086] Inderzweiten Schneidposition (Figur 1, Pos. 2)
wird der Buchblock durch eine Mehrzahl von Pressleis-
ten, die zu einer Pressleistenbatterie (Fig. 8-10, Pos.
200) gehdren, mit welchen die Buchblocks zwischen
der Frontseite und der Ruckseite geklemmt werden.
Figur 10 gibt die Pressleistenbatterie in geschlossenem
Zustand wieder, wahrend in den Figuren 8,9 sind die
Pressleistenbatterie in teilgedffnetem Zustand darge-
stellt.

[0087] Wie in den Figuren 8 und 9 ersichtlich ist,
schliessen die einzelnen Pressleisten 2001-", oben be-
ginnend am Buchblockriicken, nacheinander, damit
durch dieses Anpressvorgehen gleichzeitig die Luft zwi-
schen den einzelnen Blattern zur Schneidkante gezielt
ausgepresst werden kann, gleichzeitig eine ganzheitli-
che Glattung des Druckprodukts stattfindet. Wie aus
Figur 9 des Weiteren hervorgeht, kommen nur so viele
Pressleisten den Pressprozess zum Einsatz, wie sie
zwischen der Position des Greifers 103 mit den jeweili-
gen Klemmbacken 103a, 103b und der zweiten Schneid-
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station 142 am zweiten Schneidort 2 (siehe Figur 1) Platz
finden kénnen. Die gleichen Klemmbacken 104aund 104
b (nicht ndher gezeigt) sind dem anderen Greifer 104
(siehe Figur 1) zugehérig, wodurch wiederum eine gross-
flachige Pressung des Buchblocks erreicht werden kann.
In der zweiten Schneidstation 142 erfahrt nun die Front-
seite des Buchblocks einen Schnitt, dies geschieht in
analoger Weise wie in der ersten und die dritten
Schneidstationen 141, 143 fir Kopf- resp. Fusskante.
[0088] Nachdem die zum Einsatz kommenden Press-
leisten 200" der Pressleistenbatterie 200 den betreff-
enden Buchblock am zweiten Schneidort 2 (siehe Figur
1, Pos. 2) krafttauglich geklemmt haben, wie dies aus
Figur 10 hervorgeht, kann der erste Greifer 103 den
Buchblock loslassen und in seine Ubernahmeposition
(Schneidort 1, Figur 1) fiir die Ubernahme des nachsten
Buchblocks zuriickbewegt werden.

[0089] Des Weiteren geht aus Figur 10 jene ultimative
kraftbezogene Halterung des Buchblocks A anlasslich
der Schneidoperation hervor, um sicher zu gehen, dass
der Schnitt mit Hilfe des gezeigten Messers 150b hoch-
qualitativ ausgefiihrt werden kann. Wenn also die zum
Einsatz kommenden Pressleisten 200" (siehe die Figu-
ren 8, 9) den Buchblock A von dem Greifer 103 Uber-
nommen haben, greifen dann die Pressbalken (Pos. 144)
ein, welche im unmittelbaren Schneidbereich die defini-
tive Anpresskraft auf den Buchblock ausiiben. Dabei
muss diese Kraft pradominant gegeniiber anderen An-
presskraften sein, damit der durch Messer 150b ausge-
fuhrte Schnitt eine rechtwinklig scharfgeschnittene
Schneidkante gewabhrleistet. Die zur Presskraft aus-
Ubende Einrichtung besteht auf der anderen Seite des
Buchblocks aus einem fest positionierten Anschlag 152,
als Bestandteil einer Pressplatte 145 (siehe auch Figur
7), welche bisweilen so gestaltet ist, dass dieser auch
eine zustellende Bewegung ausfilhren kann, dies im
Sinne des gegenlberliegenden bewegbaren Pressbal-
kens 144, dessen Anpressung auf den Buchblock von
Uber einen Pressbolzen 151 betreibbar ist. Dieser Press-
bolzen 151 kann beispielsweise motorisch, hydraulisch,
pneumatisch, angetrieben werden, und so die im Voraus
festgelegte Presskraft auf den Buchblock auszuiiben.
[0090] Der Anschlag 152 kann auch bei einer weiter-
gehenden Ausfiihrungsart beweglich gestaltet werden,
um die Dicke und/oder die Korperkonsistenz des jewei-
ligen zugefiihrten Buchblocks zu erfassen, mit anderen
Worten, dem Zweck entsprechend, wird die vorauseilen-
den Kanten des zugestellten Buchblocks keine Behin-
derung erfahren. Diese dynamische Anpassung des An-
schlags 152 kann durch die bereits erwahnte Maschinen-
steuerung erfolgen.

[0091] Nach demselben Prinzip funktionieren auch die
Ubrigen Pressbalken (siehe Figur 7, Pos. 144) an den
Ubrigen Schneidorten 1, 3, welche nunmehr die Press-
kraft in vertikaler Ebene austiben. Auch hier geht es
darum, eine rechtwinklige scharfgeschnittene Schneid-
kante zu gewahrleisten.

[0092] Sobald der Buchblock durch die Pressleisten
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2001" seine Anpressung erfahren hat, kann dann die
zweite Schneidoperation (Frontschnitt) ausgefuhrt wer-
den. Nach Beendigung dieser Schneidoperation wird ein
zweiter Greifer 104 (siehe Figur 1) in Position vorge-
fahren, der den Buchblock ergreift, dies in analoger
Weise wie dies beim ersten Greifer 103 der Fall gewesen
ist. Die kraftumsetzende Position des zweiten Greifers
104 richtet sich nach den Dimensionen der zu bearbei-
tenden Buchblocks, also im Wesentlichen auch von der
Qualitatssicherung des auszuflhrenden Schnitts. Der
zweite Greifer 104 wird in eine festgelegte Greifposition
Uberfihrt, so dass flr die nachfolgende dritte Schneid-
operation (siehe Figur 1, Pos. 3) die festgelegte Hohe des
Buchblocks festgelegt wird.

[0093] Die hier beschriebene Prozessdurchfiihrung
am zweiten Schneidort 2 wird erweitert, wenn es darum
geht, den Frontschnitt unter Berlicksichtigung eines ge-
spreizten Klappenfalzes resp. eines gespreizten Um-
schlags beim Buchblock durchzufihren. Hierzu wird
auf die Figuren 12 bis 16 verwiesen.

[0094] Nachdem die zweite Schneidoperation (Front-
schnitt) ausgefiihrt ist, 6ffnen die Pressleisten der Press-
leistenbatterie 200, worauf der zweite Greifer 104 das
Druckprodukt (Buchblock, Broschiire, etc.) erfasst, die-
ses zunachst von der Schneidposition vertikal abhebt,
um es dann in eine horizontale Translation zu Uberfih-
ren, schliesslich dieses in der Ebene der néachsten
Schneidposition, in welcher die dritte Beschneidung
(normalerweise Fusskante des Druckprodukts) durchge-
fuhrt wird (siehe Figuren 1, 2), vertikal abzusenken.. Bei
diesen vertikalen Translationen im Bereich mindestens
einer Schneidposition fiihrt der durch mindestens einen
Buchblock beladene Greifer nach Bedarf, gegeniber
einer Pressflache der Klemmvorrichtung noch eine late-
rale positionsnotwendige Offset-Bewegung aus.

[0095] Figur 11 zeigt die Bandbreite der moglichen
Ausfiihrungen bei Vorhandensein eines Klappenfalzes
oder eines Umschlags, welche durch die Einrichtung und
das Verfahren erfindungsgemass erfasst werden kon-
nen, so betreffend die Ausflihrungen der Klappenfalze
nach 401 a) - c)und 402 a) - ¢), und daruber hinaus auch
die Ausfiihrungen der Umschldge nach 403 a) - c) fol-
gende Konfigurationen:

a) Klappe innenliegend 401: a) beidseitig; b) ein-
seitig links; c) einseitig rechts.

b) Klappe aussenliegend 402: a) beidseitig; b) ein-
seitig links; c) einseitig rechts.

¢) Nur Umschlag 403, also ohne Klappenfalz, aber
bei derselben zugrunde liegenden Konfiguration: a)
beidseitig; b) einseitig links oder c) rechts.

Bei allen hier zugrunde gelegten Ausfiihrungsarten er-
folgt die Spreizung nach denselben Prinzipien, womit ein
durchgehender Betrieb auch bei stdndig wechselnden
Ausfiihrungsarten sichergestellt ist. Eine beliebige Kom-
bination der hier aufgelisteten Ausflihrungsvarianten un-
tereinander ist jederzeit mdglich.
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[0096] Figur 12 zeigt den Prozessverlauf bei der Ein-
bringung eines mit einem Klappenfalz AKF oder einem
Umschlag AU ausgebildeten Buchblocks Ain den Be-
reich des Offnungsschwertes 530 fiir die Vornahme einer
Spreizung SP, welche ursachlich implementiert wird, um
einen unbelasteten Frontschnitt durchfiihren zu kdnnen.
Dieselbe Vorgehensweise lasst sich gleichermassen bei
einem Klappenfalz oder einem Umschlag durchflihren.
Dabei liegen hier zur Durchfiihrung die folgenden Schrit-
te zugrunde:

a) Uber eine kurvenbezogene Translation 501 wird
der Buchblock A, der von dem Kantenschnitt am
ersten Schnittort 1 (siehe Figur 1) herkommt, via
Unterseite des Offnungsschwertes 530 (zu beiden
Elementen, wenn dies nach 401-403 a) zutreffend
ist) zum Offnungspunkt 521 transportiert, der sich
am Ende einer relativ kurzen als Offnungskante 520
ausgebildeten Strecke befindet. Sonach befindet
sich der Klappenfalz AKF oder der Umschlag AU
des Buchblocks A bei dieser Position oberhalb der
Offnungskante 520 und unmittelbar vor der Off-
nungsklinge 540. Der Buchblockkérper, bei beidsei-
tiger Ausbildung des Klappenfalzes oder des Um-
schlags, bleibt immer zwischen den gegeniiberlie-
genden Offnungsschwerten gefiihrt.

b) Durch eine weitere Translation 502 wird der Buch-
block A zum Frontschnitt am zweiten Schneidort 2
(auch Schneidstation gemeint) transportiert. Wéah-
rend der Buchblockkérper AK (siehe auch Figur 14)
des Buchblocks A seine neutrale Lage entlang der
Offnungskante 520 gegeniiber dem durch das Off-
nungsschwert injizierten Spreizvorgang beibehélt,
wird der Klappenfalz AKF oder der Umschlag durch
das Offnungsschwert 540 von dem Buchblockkdrper
spreizend auseinander gedffnet, und durch den wei-
teren Transport des Buchblocks entlang der Kontur
des Offnungsschwertes 530 kommt es zur Bildung
einer echten Spreizung.

c) Bei der Einleitung dieser Spreizung gegeniber
Klappenfalz oder Umschlag in Relation zum Buch-
blockkérper AK wird der Offnungsprozess, nach Be-
darf, durch mindestens einen von unten betriebenen
Luftstrahl unterstiitzt, mit dem Ziel, die Spreizung
nachhaltiger zu bilden, wobei der Grad dieser Per-
formance wesentlich davon abhangt, wie die interne
Konfiguration des Buchblocks beschaffen ist, d.h.,
ob die Seiten kompakt oder lose vorliegen.

d) Durch die weitere Kontur des Offnungsschwertes
530 in Transportrichtung wird der Klappenfalz oder
der Umschlag wird die Spreizung zunachst maxi-
miert, dergestalt, dass die daraus entstandene Off-
nung die Voraussetzung geschaffen werden, dass
durch diese Spreizung die folgende Schneidopera-
tion ausschliesslich den Buchblocckorper betreffen,
d.h. die urspriingliche Konfiguration des Klappen-
falzes oder des Umschlags bleibt demgemass 100%
ig gewahrt.
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e) Zur Sicherstellung der Dynamik der Spreizung
gegeniiber dem Klappenfalz sind in diesem Bereich
vielfach Sensoren angeordnet, welche die Uberwa-
chung tibernehmen, dass eine Spreizung nach vor-
bestimmten Kriterien vorliegt, und falls dies nicht der
Fall sein sollte, wird im weiteren Verlauf der Trans-
lation korrigierend eingegriffen, und sollte eine sol-
che Remedur nicht mdglich sein, kommt es zunachst
aus Qualitatsgriinden zur Ausscheidung des betreff-
enden Buchblocks, wobei in den meisten Fallen wird
sich eine solche Prozedur nicht einstellen, denn
erfindungsgemass weist das System Vorkehrungen
auf, welche auf dem Weg zum Frontschnitt eine
Steigerung der Spreizung durchgefiihrt werden
kann (siehe Ausfiihrungen unter lit. f) und Figur 16).
f) Durch eine weitere Translation 503 wird der Buch-
block bei vorgegebener Spreizung des Klappenfal-
zes oder des Umschlags zum Frontschnitt transpor-
tiert, wobei stromab des Offnungsschwertes 530
weitere Fihrungen 510 vorhanden sind, welche
aus konvex oder quasi-konvex ausgeformten Rin-
nen und/oder Leitblechen bestehen, welche dafir
sorgen, dass die durch das Offnungsschwert er-
zeugte Spreizung im weiteren Transportverlauf min-
destens bewahrt bleibt, oder die genannten Fihrun-
gen so gestaltet sind, dass bis zum Frontschnitt der
Grad der Spreizung bedarfsmassig gesteigert wird,
wobei entlang dieser Fihrungen 510 ebenfalls Luft-
strahlinjektoren wirken, welche zu einer stabilisier-
enden nachhaltigen Flihrung des gespreizten Klap-
penfalzes oder des gespreizten Umschlags beitra-
gen kénnen.

g) Die Pressung des Buchblockkdrpers im Bereich
des Frontschnitts wird durch mindestens einen Teil
jener Pressleisten 20011 umgesetzt, welche in den
Figuren 8 bis 10 dargestellt sind. Wahrend oberhalb
des gespreizten Klappenfalzes oder des gespreiz-
ten Umschlags aus Platzgrinden nur einen Teil da-
von zum Einsatz gelangen, wirkt unterseitig der
Spreizung mindestens einen Pressbalken 144, wel-
cher die ultimative Pressung auf den Buchblockkor-
per ausubt, womit die Schneidvorrichtung saubere
Schnittvoraussetzung vorfindet. Die librigen Ablaufe
der Pressleisten auf beiden Seiten des Buchblocks
richten sich auch im Fall einer Schneidoperation mit
Klappenfalz oder Umschlag nach der zugrundelie-
genden Dynamik gemass den Figuren 8 bis 10, dies
gilt auch gegenuber der in Wirkverbindung stehen-
den Schneidvorrichtung, insbesondere wenn eine
Trennung der operationellen Presskrafte zwischen
Pressbalken und Schneidvorrichtung vorgesehen
ist.

h) Dass die umgesetzte Spreizung so gestaltet ist,
dass nach dem durchgefiihrten Frontschnitt eine
100%ige Formreversibilitat eintritt, dergestalt, dass
die urspringliche Ausgestaltung von Klappenfalz
und Umschlag unbeschadet wiederhergestellt wird.
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[0097] Figur 13 zeigt die wesentlichen Aspekte betref-
fend Umsetzung der Spreizung hinsichtlich des Klappen-
falzes AKF oder des Umschlags AU (siehe Figuren 11
und 14), Es sind diese die Elemente aus E1 und E2,
(siehe Figur 12), welche vorliegend in Transportrichtung
zum Frontschnitt figurativ erfasst sind. Wie detailliert aus
dieser Figur 13 hervorgeht, bilden die gegenuberliegend
angeordneten Offnungsschwerte 530 eine Beabstan-
dung 560 zueinander, deren Abstand den ungehinderten
Durchlauf des transportierte Buchblocks sicherstellt, wo-
bei diese Beabstandung durch das Zustellungsaggregat
550 nach der jeweiligen Dicke des Buchblocks verandert
werden kann, wobei hier, um die sichere Durchschleu-
sung des Buchblocks zu gewahrleisten, jeweils mit einer
Zugabe des Abstands von ca. 5% gegenuber der ge-
messenen Dicke operiert wird, eingedenk der Tatsache,
dass der Buchblock nichtimmer durch einen kompakten
Korper vorliegt.

[0098] Diese an sich enge Abstandszugabe ist immer
dort angezeigt resp. notwendig, wenn es darum geht,
doppelte Klappenfalze oder Umschldge an dem Buch-
block gleichzeitig zu erfassen, also eine Spreizung beid-
seitig des Buchblocks einzuleiten. Das steuerungsge-
fiihrte Zustellaggregat 550 greift zur Veranderung der
Beabstandung 560 auf beide Elemente E1, E2 (siehe
Figur 12) ein, ndmlich auf die Offnungsschwerte 530 zur
Bildung der ursachlichen Spreizung, und auf die nach-
folgend zur Wahrung resp. Steigerung dieser Spreizung
vorgesehenen Fuhrungen 510. Gegenliber dem ge-
spreizten Klappenfalz AKF oder dem gespreizten Um-
schlag AU erfolgt die Pressung des Buchblocks A resp.
des Buchblockképers AK durch die Aktivierung einer
bestimmten Anzahl Pressleisten 2001-", wobei nebst
der Pressleisten auch noch Pressbalken (siehe die Figu-
ren 10 und 14, Pos. 152 und 144) zum Einsatz gelangen,
welche im Bereich der Schneidoperation die ultimative
Pressung austiben.

[0099] Die beiden Offnungsschwerte 530 weisen in-
nenseitig des Durchlaufs 560 eine weitgehend senkrech-
te Flache 531 auf, welche sich Uber die ganze Lange des
schwertahnlichen Korpers erstreckt. Damit |asst sich der
Buchblock A, von unten her Uber die Translation 501
(siehe Figur 12) durchgehend einbringen, und diese so
geartete Zustellung lasst sich bis zu den Offnungspunk-
ten 521 der beiden Offnungsschwerte 530 durchfiihren
(siehe Figur 12). Bisweilen kann vorgesehen werden,
dass die Offnungsklinge 540 zur Einleitung der Sprei-
zung bestimmter Buchblocks mit einer leichten seitlichen
Krépfung ausgebildet ist, deren Eindringen zwischen
Klappenfalz oder Umschlag und Buchblockkérper leich-
ter vonstattengehen kann.

[0100] Figur 14 zeigt den Zustand des zu beschneid-
enden Buchblocks durch Beschnitt BS unmittelbar vor
der Schneidoperation am zweiten flr die Durchfiihrung
des Frontschnitts ausgelegten Schneidort 2 stattfindet,
wobei das Offnungsschwert 530 als Bestandteil des
Elements E1 (siehe Figur 12) die Einleitung der Sprei-
zung des Klappenfalzes AKF oder des Umschlags AU
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wiedergibt, wobei die Darstellung der Spreizung in dieser
Figur aus einer unterschiedlichen Projektion gegenuber
dem erfolgt, wobei diese Darstellung lediglich aus Ver-
standigungsgrinden eingeflossen ist. Betreffend das
nachgeordnete Element E2 mit den Flihrungen 510 wird
auf die Figuren 13 und 15 verwiesen. Im Wesentlichen
richtet sich diese Figur 14, was die Anpressung des
Buchblocks betrifft, nach den operationellen Prozessen
gemass Figur 10. Eine wesentliche Weiterbildung des
Erfindungsgegenstands betrifft hier indessen die neue
Konfiguration des Buchblocks mit Klappenfalz oder Um-
schlag, bei welchem den Frontschnitt aus qualitatserhal-
tenden Grunden nur dann durchgefiihrt wird, wenn die
Offnung der Spreizung eine geniigende grosse Marge
aufweist, damit Klappenfalz oder Umschlag durch die
Schneidoperation nicht tangiert d.h. nicht mitbeschnitten
werden.

[0101] Es liegt auf der Hand, dass die ursachlich dis-
ponierten Pressleisten 2001-" gemass Figur 10 zur
Durchflihrung eines Frontschnitts eines ublichen Buch-
blocks ausgelegt sind; indessen, bei Vorhandensein ei-
nes Klappenfalzes oder eines Umschlags lassen sich
diese Pressleisten nurteilweise, also sektorenweise zum
Einsatz bringen, demnach kénnen sie nur insoweit ihre
effektive Wirkung entfalten, wie die Spreizung des Klap-
penfalzes AKF oder des Umschlags AU es zulasst, also
dirfen die gespreizten Klappenfalz und Umschlag durch
den Schnitt BS des Buchblockkérpers AK nicht in Mitlei-
denschaft gezogen werden.

[0102] Betreffend Umschlag AU geht aus dieser Figur
14 des Weiteren hervor, dass dieser mit einer abgewin-
kelten Form gezeigt wird, welche jenen Zustand darstel-
len soll, wenn die Greifer 103, 104 die Pressung auf den
Buchblock aufheben resp. wegschwenken. Demnach ist
darauf zu achten, dass der reduzierte Einsatz der Press-
leisten 2001-"" nur oberhalb der Spreizungsansatzes des
Klappenfalzes AKF oder des Umschlags AU zum Einsatz
gelangen, also ihre Wirkung streng genommen nur noch
auf die unbelasteten Flachen des Buchblocks entfalten,
wie dies in der Figur 14 eingehend gezeigt wird. Bei einer
solchen Konfiguration ist es also vom Vorteil, wenn die
Pressleisten auf beiden Seiten des Buchblocks eine
aktive Zustellungsdynamik durchfiihren, damit die seit-
lichen Freizonen zu den Spreizungen von Klappenfalz
oder Umschlag maximiert zur Verfugung stehen. Dies gilt
auch fir die schneidrelevanten Anpressungen im Be-
reich der Schneidoperation durch Schneidvorrichtung
(Messer) 150b, Pressbalken 151 und den entgegenge-
setzten Anschlag 152, der bei einer dynamischen Zu-
stellung selbst mit einem individuellen Antrieb A3 be-
trieben wird.

[0103] Die am zweiten Schneidort 2 fiir die Durchfiih-
rung des Frontschnitts (gilt auch fir die Gbrigen Schnei-
dorte 1, 3 der Einrichtung) durch Antrieb A1 beigestellte
Presskraft fur die schnitttaugliche Anpressung des
Druckprodukts durch Pressbalken 151 und die durch
Antrieb A2 beigestellte Schnittkraft fiir die Durchfiihrung
der Schneidoperation durch die Schneidvorrichtung
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150b erfolgen durch ein gemeinsames Antriebsaggre-
gat. Vorzugsweise soll indessen die durch Antrieb A1
beigestellte Presskraft fir die schnittkonforme Anpres-
sung des Druckprodukts und die durch Antrieb A2 bei-
gestellte Schnittkraft fur die Durchfihrung der Schneid-
operation durch individuelle Antriebsaggregate erfolgen.
Letztere Disposition hat den Vorteil, dass individuelle
Anpassungen vor oder auch fortlaufend wahrend des
Betriebs wahrgenommen werden kénnen.

[0104] Figur 15 ist eine Gesamtansicht des zweiten
Schneidorts 2, bis zu dem Frontschnitt, wobei aus dieser
Figur die Durchfihrung der Spreizung bei einem Buch-
block A, der durch Greifer 103 (siehe Figur 1) kraftschlis-
sig erfasst und an das Offnungsschwert 530 als Bestand-
teil des ersten Elements E1 (siehe 12) Gberfiihrt wird,
wobei es sich hier nur um die Spreizung eines Klappen-
falzes AKF oder eines Umschlags AU auf der einen Seite
des Buchblocks geht. Es ist des Weiteren gezeigt, dass
die Dispositionen fiir eine beidseitige Spreizung vorge-
sehen sind. Gezeigt ist hier ferner der Angriffsort des
Zustellungsaggregates 550, welches die Beabstandung
des zum ersten Element E1 gehdrenden Offnungs-
schwertes 530 sowie der zum zweiten Element E2 ge-
hérenden Fuhrungen 510 (siehe Figur 12) Ubernimmt.
Uber den Betrieb dieser Elemente E1, E2, wird, statt
vieler, auf die Ausfiihrungen unter Figur 12 verwiesen.
Fiir den Betrieb der Pressleisten 2001-" wird, statt vieler,
auf die Figuren 8-10 sowie 14 verwiesen. Im Ubrigen ist
Figur 15 in sich vollumfanglich selbsterlduternd.

[0105] Figur 16 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 zum Teil dargelegt, wird das herange-
fihrte Druckprodukt A im Einschubrad 120 fiir die un-
mittelbar folgende Schneidoperation ausgerichtet, der-
gestalt, dass das jenes von dem ersten der Transport-
einheit 101 nach dieser ersten Schneidoperation fiir den
Weitertransport riickenseitig erfasst wird, wobei am ers-
ten Schneidort 1 grundséatzlich die Kopfkante des Druck-
produkts bearbeitet wird, an sich aber nicht ausgeschlos-
sen ist, dass diese erste Schneidoperation den Fuss-
kante betreffen kann. Fir diese erste Schneidoperation
treten grundsatzlich die Klemmvorrichtung 130 und der
Pressbalken 144 in Aktion, wobei der Schneidmesser
150a die Schneidoperation durchfihrt. Betreffend die
stattfindenden Ablaufe innerhalb dieses ersten Schneid-
orts 1 wird auf die Ausfihrungen der vorangegangenen
Figuren verwiesen.

[0106] Bereits bei diesem ersten Schnitt T,_4 erfolgt
eine Qualitatsprifung 400, welche zum einen auf die
erfolgte Schnittglte fokussiert, und zum andern noch
die Priifung durchfihrt, ob die Starke des geschnittenen
Abschnitts mit den im Voraus festgelegten Werten kor-
respondiert. Gleichzeitig wird auch noch die Unversehrt-
heit des Rulckens des Buchblocks Uberpriift. Die zum
Einsatz gelangenden Mittel firr diese Priifungen umfas-
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sen zum einen berlihrungsabgestiitzte und beriihrungs-
freie Sensoren, welche integral den Istzustand des
Druckprodukts (Buchblock, Broschiire, etc.) nach jeder
Schneidoperation erfassen und die daraus abgeleiteten
Informationen an die Steuerungseinheit weiterleiten, und
zum anderen auch Sensoren der neueren Generation,
welche eine sensorgestitzte Produktion sicherstellen,
indem sie in der Lage sind, die fokussierten Ablaufe
auf Qualitat zu steuern, zu regeln, zu optimieren. Diese
Sensoren mussen fur die hier zugrundeliegenden Quali-
tatsprifungen Uber eine hervorragende Datenqualitat
verfugen, und sie sind vorzugsweise auf induktive und
photoelektrische Technologien aufgebaut. Allgemein soll
also die Messgrésse durch das physikalische Messprin-
zip des Sensorelements in ein internes Signal umge-
wandelt werden. Nach Bedarf werden dann individuelle
elektronische Weiterverarbeitungen vorgesehen, womit
dann am Ausgang ein Messwert als elektrisch und/oder
elektronisch verwertbares Signal zur Verfligung steht.
[0107] Soweit die Steuerung bei diesem ersten
Schneidort 1 auf einen zweiten Teilschnitt T4-, erkannt
hat, erfolgt grundsatzlich eine prozessbedingte Wieder-
holung des ersten Schnitts T,_4, d.h., die notwendige
Pressung des Druckprodukts erfolgt mit denselben Mit-
teln 130 und 144 und die Schneidoperation wird mit
demselben Schneidmesser 150a durchgefiihrt. Was er-
ganzend noch hinzukommt, ist eine abgestimmte kine-
matische Prozedur, welche daflr sorgt, dass der zuséatz-
lich zu beschneidende Abschnitt der Kopfkante des
Buchblocks A gegenulber dem festen Schneidmesser
150a nachgeschoben wird.

[0108] Demnach, nach dem durchgefihrten ersten
Teilschnitt T4_4 wird der Buchblock A kurzfristig durch
die Klemmbacken des Greifers 103 der Transporteinheit
101 der Transporteinheit festgeklemmt, worauf die zu
einer Klemmvorrichtung 130, auch Transportklammer
genannt, gehdérenden Klemmbacken 131, 132 leicht 6ff-
nen, so dass der Buchblock A gegenuiber den genannten
Klemmbacken 131, 132 druckfrei positioniert ist. Inter-
mediar lGben nun die zu dem Greifer 103 der Transport-
einheit 101 der Transporteinrichtung gehdrenden
Klemmbacken am Ort des erfolgten ersten Teilschnitts
T,.4 einen Kraftschluss auf den Buchblock A aus, welche
Klemmbacken in Wirkverbindung mit dieser Transport-
einheit dem Buchblock A bei gedffneten Klemmbacken
131, 132 der Transportklammer 130 eine intertemporare
ortliche Positionierung verleihen. Wahrend dieses Inter-
valls fahren die gedffneten Klemmbacken 131, 132 der
Transportklammer 130 um einen Langenbetrag riick-
warts gegenliber dem Schneidmesser 150a, wobei die-
serLangenbetrag der Breite des zweiten Teilschnitts T4-,
entspricht. Am Ende des zurlickgelegten Langenbetrags
Uben die Klemmbacken 131, 132 der Transportklammer
130, unter abgestimmter Offnung der Klemmbacken des
Greifers 103 der Transporteinheit101 der Transportein-
heit einen Kraftschluss auf den Buchblock A wieder aus.
Diese Klemmbacken 131, 132 der Transportklammer
130 verschieben nun das eingespannte Druckprodukt
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A um den betreffenden Langenbetrag fiir den zweiten
Teilschnitt T,_, vorwarts, dergestalt, dass der Buchblock
A damit wieder in die Schneidposition Uberfiihrt wird.
[0109] Es folgt dann unmittelbar vor Beginn des zwei-
ten Teilschnitts T,_, ein Andriicken des Buchblocks A
durch den schneidortsbezogenen Pressbalken 144, der
die ultimative Presskraft auf den Buchblock ausubt. Nach
Beendigung des zweiten Teilschnitts T,_, fahrt der Press-
balken 144 in zeitlicher Abstimmung mit dem Schneid-
messer 150a zurlick, worauf die Klemmbacken 131, 132
der Transportklammer 130 6ffnen, und der Buchblock A
wird dann durch die Transporteinheit 101 der Transpor-
teinrichtung weiterbefoérdert. Auch wahrend und nach
Beendigung dieser Schneidoperation bleiben die quali-
tatsprifenden Sensoren 400 priifend im Einsatz, bis
diese durch Sensoren an der nachsten Schneidstation
die Qualitatsprifung ibernehmen, womit sichergestellt
ist, dass die Qualitat Gber alle Schneidoperationen nach
einheitlichen Kriterien erfolgt. In &hnlicher Weise erfol-
gen die Schneidoperationen betreffend den dritten
Schnittort 3 (T5_4, T35, UsW.), wie dies aus dem Block-
diagramm gemass Figur 16 hervorgeht.

[0110] Dartber hinaus, bei einem mit einem Klappen-
falz oder einem Umschlag versehenen Buchblock, wird
am zweiten Schneidort 2, soweit dort die Schneidopera-
tion Uber mehrere Teilschnitte erfolgen soll, wie folgt
vorgegangen:

a) Die anfangliche Spreizung des Klappenfalzes
(AKF) oder des Umschlags (AU) Uber die Elemente
(E1, E2) erfolgt von Anfang mit einer vergrosserten
Offnung, so dass die subsequent vorgesehenen
Schneidoperationen ohne Interferenz auf Klappen-
falz oder Umschlag durchgefiihrt werden konnen,
und zwar wie folgt: Nach dem durchgefiihrten ersten
Teilschnitt T,_4 wird der Buchblock A kurzfristig durch
den Greifer 103 der Transporteinheit 101 festge-
klemmt, worauf die Pressleisten 2001-"" (siehe Figur
14) leicht 6ffnen, so dass der Buchblock gegentiber
den Pressleisten druckfrei positioniert ist. Interme-
diar ubt nun der zum Support 101 gehérende Greifer
103 am Ort des vorgangig erfolgten ersten Teil-
schnitts T,_4 einen Kraftschluss auf den Buchblock
aus, womit diesem bei gedffneten Pressleisten eine
intertemporare ortlich Positionierung verliehen wird.
Wahrend dieses Intervalls fahrt die Transporteinheit
101 mit dem Buchblock dann eine geflihrte Bewe-
gung nach unten, deren Betrag mit dem nachsten
Teilschnitt T,_, (bereinstimmt.

b) Oder, der erste Teilschnitt wird nach dem her-
kémmlichen Vorgang durchgefihrt, d.h. der Buch-
block wird ohne Bildung einer Spreizung durch die
Elemente E1, E2 (siehe Figur 13) direkt zum
Schneidort gefiihrt, in welchem der erste Teilschnitt
stattfindet, dies ist moglich, weil die Schneidvorrich-
tung mit einem genligend grossen Abstand zum
Ende des Klappenfalzes oder des Umschlags ope-
riert, also diese Ausbildungen nicht tangiert werden;,
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und iberdies fihrt eine solche Operation auch dazu,
dass samtliche Pressleisten 2001-" (siehe Figur 10)
zum Einsatz gelangen kénnen. Fir die Durchfiih-
rung eines subsequenten Mehrfachschnitts wird der
Buchblock dann ante Zwischenstation E1, E2 rick-
gefiihrt, worauf dann, wie oben mehrfach beschrie-
ben, die Spreizung des Klappenfalzes (AKF) oder
des Umschlags (AU) durchgefihrt wird, und so die
Voraussetzungen gemass erfindungsgemassem
Ablauf geschaffen werden. Diese Rickflihrung wird
in Figur 16 durch die Schlaufe S mit dem Verweis auf
die Figuren 13, 14 dargestellt.

[0111] Istdie Schneidoperation am dritten Schneidort3
(siehe Figur 1) ausgeflhrt, so bewegt sich die drehbare
Ausforderungsvorrichtung  (Vierklammersystem) 160
und damit auch die Klammer 161 mit dem Buchblock
orthogonal zur Messerbewegung von der Schneidvor-
richtung weg. Das drehbare Vierklammersystem 160
dreht wahrend jedes Taktes um 90° (siehe Figur 17).
[0112] Das aus Figur 17 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 Stellungslage kann der Buchblock A entnom-
men werden. Die Funktionsweise des Vierklammersys-
tems 160 stellt sicher, dass der Buchblock Awahrend des
Schneidvorgangs am dritten Schneidort 3 (siehe Figuren
1, 7) und der Drehbewegung des Vierklammersystems
nachhaltig zwischen der beweglichen Backe 163 und der
festen Backe 165 gepresst wird. Es sind des Weiteren
innerhalb eines Quadranten zwei Zustande hinsichtlich
der Klammer 161 gegeben, namlich zum einen eine
vollstdndig geschlossene 166 und zum anderen eine
vollstandige gedffnete 167, wie dies aus der intermediar
angeordneten Position ersichtlich ist. Gezielt kann die
eine oder andere Vorgabe innerhalb dieses Quadranten,
entsprechend den jeweiligen vorliegenden Platzverhalt-
nissen bei der Drehung, in Betracht gezogen werden.
[0113] Als Entnahmevorrichtung kann beispielsweise
ein Transportband sein, das fiir die Férderung des Buch-
blocks mit bewegbaren Rollen ausgestatten ist. Andere
aus dem Stand der Technik bekanntgewordenen Ein-
richtungen kénnen auch vorgesehen werden.

[0114] Aus Figur 18 geht anlasslich der Schneidopera-
tion die ultimative Anpressung des Buchblocks durch
Pressbalken 144 hervor. Eine solche Anpressung ent-
spricht von der Wirkung her derjenigen, welche unter
Figur 10 beschrieben worden ist. Die Zustellrichtung ist
mit Pos. 170 gekennzeichnet.

[0115] Figur 19 zeigt die Wirkung der verschiedenen
Anpresselemente (Klemmvorrichtungen) auf das Druck-
produkt, welche, bezogen auf den Schneidort 2, von den
verschiedenen Klemmvorrichtungen 103, 200, 144 aus-
gelibtwird, wobei bei diesem Schneidort die eine Klemm-
vorrichtung aus einer Pressleistenbatterie 200 besteht.
Die im Diagramm dargestellten Presskrafte innerhalb der
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verschiedenen Klemmvorrichtungen durfen auch nur als
eine qualitative Darstellung verstanden werden. Die
Klemmkraft des Greifers 103, welche fiir den Transport
210 des Druckprodukts von einem Schneidort zum
nachsten zur Verfugung gestellt wird, fallt gegentber
den schneidortsbezogenen Klemmkraften 200 und 144
an sich kleiner aus, da es sich hier nur um eine Kraft
handelt, welche lediglich fiir die sichere Klemmwirkung
des Buchblocks wahrend des Transports ausreichen
muss. Am Schneidort 2 baut sich dann die Klemmkraft
der zur Pressleistenbatterie gehérenden Anpressleisten
20011 simultan oder subsequent auf, so dass die
Klemmkraft des Greifers 103 sofort nachlasst 211 (Ab-
nahmepunkt), sobald die finale Klemmkraft der Anpress-
leisten auf den Buchblock erreicht ist. In welchem Rah-
men die Klemmkraft des Greifers auf den Buchblock
abnimmt, wird individuell eingestellt und hangt auch
vom Gewicht des jeweiligen Buchblocks ab. Die fir die
Schneidqualitat wichtige abschliessende Klemmkraft auf
den Buchblock wird dann durch den bereits erwahnten
Pressbalken 144 ausgelbt, der seine Position satt paral-
lel zur Ebene des Schneidmessers einnimmt. Wie aus
dem Kraftediagramm gemass Figur 19 ersichtlich ist,
entfaltet der Pressbalken 144 vorzugsweise in Wirkver-
bindung mit der Schneidoperation seine grosste Press-
kraft, welche variabel und phasenverschoben 212 (Ein-
greifebene) gegenulber den Ubrigen Klemmvorrichtun-
gen erfolgt, wie dies aus den parallelen Unterbrechungs-
linien 212a, 212b (Phasenverschiebungsintervall) her-
vorgeht. Sobald die Presskraft von dem Pressbalken 144
bereitsteht, fuhrt das Messer die Schneidoperation 213
durch. Danach verharrt der Pressbalken 144 noch kurzin
der Schneidebene 215, bis sich die Klemmkraft des
Greifers soweit aufgebaut hat, dass ein sicherer Weiter-
transport 214 des Buchblocks gewahrleistet ist. Danach
nehmen die Presskrafte der Ubrigen Elemente 144, 200
nach einer bestimmten Abnahmekurve 217 subsequent
ab, so dass die Weitertransportebene 216 mit dem durch
den Greifer 103 vollwertig erfassten Buchblock wieder
offensteht. Diese Dynamik gilt grundsétzlich auch firden
zur zweiten Transporteinheit 102 (siehe Figur 1) gehor-
enden Greifer 104 in Wirkverbindung mit der dort operier-
enden Klemmvorrichtungen.

[0116] Darliber hinaus, alle innerhalb der Einrichtung
operierenden Anpresselemente 103, 104, 144, 200, ....,
seien sie direkt oder indirekt auf das Druckprodukt resp.
den Buchblock wirksam, werden mit eingebauten hyd-
raulisch und/oder pneumatisch betriebenen Zusatzele-
menten ergénzt, welche als Unterstiitzung fiir das Offnen
und Schliessen derselben dienen. Dies bedeutet, dass
die ordentlichen operierenden Schliess- und Offnungs-
mechanismen der Anpresselemente der Einrichtung fest
oder optional mit weiteren pneumatisch und/oder hyd-
raulisch betriebenen Zusatzelementen erganzt werden,
welche in der Lage sind, eine maximierte Beschleuni-
gung der jeweiligen Bewegung der Anpresselemente in
beiden Richtungen, also sowohl beim Schliessen als
auch beim Offnen, zu implementieren, unabhéngig des
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dort zur Umsetzung gelangenden Kraftschlusses, dabei
geht es hier um eine gleichmassige oder exponentielle
Beschleunigung. Es ergibt sich daraus, dass diese Be-
schleunigungen allesamt zu einer nachhaltigen Verkdr-
zung der Taktintervalle bei den einzelnen Schneidstatio-
nen fiilhren. Diese implementierte Beschleunigung
kommt insbesondere bei den Greifern fir den Transport
der Druckprodukte positiv zum Tragen, bei welchen sich
die Ebene der Krafteinleitung auf das Druckprodukt fiir
die Bewegungen des Offnens und Schliessens von der
Ebene der Kraftumsetzung abstandsmassig unterschei-
det, so dass es systembedingt zu einer akkommaodierten
Kraftentfaltung kommt.

[0117] Des Weiteren, diese Figur 19 zeigt symbolisch,
wie sich das gegenseitig abgestimmtes gleichférmiges,
ungleichférmiges oder adaptives Geschwindigkeits- un-
d/oder Bewegungsprofil beider Presselemente einer
Klemmvorrichtung auch fir eine einseitige Presskraf-
tausiibung des Pressbalkens 144 gestaltet werden kann,
indem die Kraftbereitstellung fir das Messer 150b nicht
mehr mit derjenigen fir den Pressbalken 144 gekoppelt
ist, sondern dieser seine Presskraft autonom auf den
Buchblock austibt, wie dies die Position 251 symbolisie-
ren will (siehe auch Figur 7). Sonach Iasst sich dann die
Presskraftausiibung des Pressbalkens auf den Buch-
block nach individuellen Kriterien vorsehen. Das Ge-
schwindigkeitsprofil des Pressbalkens 144 kann unmit-
telbar nach der ersten Kontaktnahme mit dem Buchblock
in einen anderen Modus uberflihrt werden. Dies betrifft
auch die Kraftentfaltung auf den Buchblock selbst, wel-
che 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 Rickenpartie der
Buchblocks durch Druckmarken nicht zu beschadigen,
so lasst sich dies mit der Aktivierung eines entsprech-
enden Steuerprofils erzielen, wonach beispielsweise die
monoton ansteigende Kraftentfaltung nach dem Kurven-
verlauf bei der Aufladung eines Kondensators gestaltet
wird. Dementsprechend ist es dann ohne weiteres még-
lich, eine exponentielle Kraftentfaltung vorzusehen, wel-
che intermediar oder Ubergreifend zum Einsatz kommen
kann.

[0118] Ferner soll die Druckschrift EP 1 647 373 A1
einen integrierenden Bestandteil dieser Beschreibung
darstellen, insbesondere, wenn es darum geht, aufzu-
zeigen, wie die Koordination der Antriebe fir die Bei-
stellung der Presskraft in Wirkverbindung mit der Pro-
zessdynamik bei der Schneidvorrichtung und Messerdy-
namik durchgefiihrt werden kann.

[0119] Figur 20 zeigt die Konfiguration eines Blindig-
schiebers 125 (Siehe auch Figur 3). Dieser besteht aus
einer von oben wirkenden Aufnahmeplatte 180, welche
druckproduktseitig Birstenkorper 181, 182 tragt, welche
auf die frontseitigen tUber das Druckprodukt A abstehen-
den Umschlagenden 183 einen Druck auslben, damit
der Ricken des Druckprodukts mit der Auflageflache
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innerhalb des Einschubrads 120 Ubereinstimmt. Da die
Umschlagenden 184 frontseitig in der gleichen Flucht-
ebene liegen, lassen sie sich unter den Positionen 185
und 186 (kopf- oder fussseitig des Druckprodukts A)
besser erkennen. Beide Birstenkorper 181 und 182 be-
stehen jeweils aus zwei Teilburstenkérpern 181a, 181b;
182a, 182b, welche winklig zueinanderstehen, derge-
stalt, dass das jeweilige Umschlagende keilférmig er-
fasst und entsprechend parallel nach unten angedrtickt
wird, womit die Umschlagenden keine schadliche Auf-
wdlbung erfahren.

[0120] Figur 21 zeigt die Konfiguration eines weiteren
Bindigschiebers 126 (Siehe auch Figur 3). Dieser be-
steht aus einer kopf- oder fussseitig wirkenden Aufnah-
meplatte 190, welche druckproduktseitig Burstenkdrper
191, 192 tragt, welche auf die kopf- oder fussseitigen
Uber das Druckprodukt A abstehenden Umschlagenden
184, 185 einen Druck ausiiben, damit das Druckprodukt
A fir die Schneidoperationen entsprechend positioniert
wird. Die Uberhdngenden Umschlagenden sind hier in
Relation zur Rickenpartie 193 des Druckprodukts A
ersichtlich. Beide Birstenkdrper 191 und 192 bestehen
jeweils aus zwei Teilbirstenkdrpern 191a, 191b; 192a,
192b, welche winklig zueinanderstehen, dergestalt, dass
das jeweilige Umschlagende von den Birstenkorpern
keilférmig erfasst wird und der ganze Druckproduktkor-
per eine seitliche Positionierung einnimmt, so dass die
Umschlagenden wiederum keine schéadliche Aufwdl-
bung erfahren.

[0121] Figur 22 zeigt eine weitere Transporteinrich-
tung 300 der Druckprodukte von einem Schneidort 1
zum nachsten 2 und von diesem zu einem dritten 3.
Die an diesen Schneidorten vorgenommenen Schneido-
perationen sind dieselben wie sie unter Figur 1 beschrie-
ben sind.

[0122] Der wesentliche Unterschied gegenliber der
Transportdynamik gemass Figur 1 besteht hier darin,
dass mindestens drei Transporteinheiten mit den jewei-
ligen Greifern 101/103 entlang einer im Wesentlichen
ellipsenahnlichen Strecke 301 operativ im Einsatz ste-
hen, 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 umlaufende Krimmung
305, 306 ineinander tibergehen. Die vordere Bahn dient
dazu, die im Takt aneinander folgenden Transporteinhei-
ten geradlinig oder quasi-geradlinig entlang der Schnei-
dorte 1, 2, 3 zufiihren. Die Anzahl der Transporteinheiten
entlang der Strecke steht in Abhangigkeit zur maximal
zulassigen Taktzahl, d.h., jede Transporteinheit tber-
nimmt federfiihrend ein Druckprodukt, und fihrt das
Druckprodukt nacheinander und lbergabefrei Uber die
zugrundeliegenden drei Schneidorte 1, 2, 3. , Produk-
tionsmaximierend ist der Takt so ausgelegt, dass die
Transporteinheiten eng aufeinander folgen, und der Ab-
stand zueinander von der beanspruchten Zeit fir die
einzelnen Schneidoperationen abhangig ist, womit in
der Regel mehr als drei Transporteinheiten im Einsatz
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stehen kdénnen. Eine Reduzierung der Anzahl der Trans-
porteinheiten lasst sich beispielsweise dann erreichen,
wenn diese entlang der hinteren Bahn 304 zwischen dem
letzten Schneidort 3 und dem ersten Schneidort 1 einer
Beschleunigung unterworfen sind.

[0123] Somitlassen sich miteiner solchen Vorkehrung
die intermediaren schneidortspezifischen Abgaben und
Ubernahmen des Druckprodukts durch Hin- und Her-
Bewegungen der Transporteinheiten umgehen (siehe
Figur 1). Anderseits missen in der Regel, um die Produk-
tion hoch zu halten, eine gréssere Anzahl umlaufender
Transporteinheiten 302a-302f vorgesehen werden, da
diese flr die Fahrt Uber die hintere Bahn 304 Zeit bend6-
tigen.

[0124] Zum besseren Verstandnis sind die sich im
operativen Einsatz befindlichen Transporteinheiten
schraffiert gezeichnet, wahrend die andern Transportein-
heiten unbeladenen sind, also sich abstromungsseitig
der Ausforderungsvorrichtung 160 bewegen, d.h., sich
jeweils auf dem Weg zur Zustellvorrichtung 120 fur die
erneute Ubernahme eines Druckprodukts befinden.
[0125] Eine solche liber eine ellipsenahnliche Strecke
301 charakterisierte Transportvariante lasst sich gut fiir
eine zentrale Beschneidung der Druckprodukte einset-
zen, wenn es also darum geht, die drei Schneidoperatio-
nen an einem einzigen Schneidort vorzunehmen, dem-
nach, wenn die Ubernahme des Druckprodukts, dessen
Zuflihrung zum zentralen Schneidort, und dessen an-
schliessende Abgabe durch eine und derselben Trans-
porteinheit erfolgt. Sinngemass liesse sich eine solche
zentrale Beschneidung vorteilhaft innerhalb der oben
beschriebenen zweiten Schneidstation 2 durchfihren.
Vorteilhaft sollten dann die sich im Einsatz befindlichen
Transporteinheiten nicht tiber die vordere Bahn 303 wie-
der in die Zustellvorrichtung 120 zurtickfahren, sondern
sie sollen sich uber die hintere Bahn 304 fortbewegen,
dies um den Produktionsfluss nicht zu hemmen.

[0126] Esliegt aufder Hand, dass bei einem zentralen
Schneidort zur Beschneidung aller Formatkanten des
Druckprodukts Vorkehrungen getroffen werden miissen,
dass die Bewegung der Seitenmesser und der dazuge-
hdrigen Pressbalken gegenlber der Bewegung des
Frontmessers und des dazugehdrigen Pressbalkens
phasenverschoben ausgelegt werden mussen, damit
eine Kollision zwischen Anpressungen und Dynamik
der Schneidvorrichtungen vermieden werden kann.
[0127] Ist das Druckprodukt mit einem Klappenfalz
oder einem Umschlag ausgebildet, so werden im Bereich
des Frontschnitts zur Erfassung von Klappenfalz oder
Umschlag zur Erzeugung einer Spreizung Offnungsmit-
tel angeordnet, welche nicht hindernd auf den ganzen
Schneidprozess Uber alle Kanten des Druckprodukts
wirken, dergestalt, dass diese Offnungsmittel entweder
von einer fest zugewiesenen ortlichen Positionierung
aus operieren oder intertemporar zu- und weggeschaltet
werden.

[0128] Der beschriebene erfindungsgemasse Drei-
schneider 100 weist gegeniiber den bekannten Drei-
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schneidern folgende Vorteile auf:

Wahrend des Schneidprozesses ist der Buchblock durch
Klammern oder durch Pressleistenbatterien nahezu voll-
flachig gepresst. Einzig in einem Bereich des Buchri-
ckens weist der Buchblock eine Freiflache M1 auf, wel-
che der Erfassung des Buchblocks selbst dient. Dies ist
an sich unkritisch, weil der gebundene Buchblock in
diesem Bereich geniigend zusammenhalt und im
Schnittbereich die Pressleisten innerhalb der jeweiligen
Schneidstation der Schneidvorrichtungen den Buch-
block stiitzen. Das vollflachige Pressen des Buchblocks
fuihrt zu einer hohen Schnittqualitat.

[0129] Die vollflachige Pressung wird auf einfache Art
und Weise erreicht. Es miissen keine Stege, Abstiitze-
lemente oder Stltzleisten formatabhangig verstellt wer-
den. Dadurch kann eine hohe Taktzahl und damit eine
hohe Leistung des Dreischneiders erreicht werden.
[0130] Da mit dem erfindungsgeméassen Dreischnei-
der der Buchblock hangend zu den einzelnen Schneids-
tationen 141, 142, 143 (siehe Figur 7) transportiert wird,
sind bei den Ubergabestellen im Transportsystem keine
Vorkehrung zum Stltzen der Seiten des Buchblocks
notwendig. Da die Buchblocks nicht liegend transportiert
werden, biegen sich die Buchseiten bei nicht vollflachi-
gen Auflageflachen zwischen den Auflagestellen auch
nicht durch, wodurch sie an den Ubergabestellen nicht
anhangen konnen.

[0131] Die drei Schneidstationen 141, 142, 143 der
Schneidvorrichtung sind U-férmig mit der offenen Seite
des U’s nach unten gegeneinander angeordnet. Der
abzuschneidende 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 Abschnit-
tentsorgungseinrichtung méglich, dass sich alle drei ab-
geschnittenen Abschnitte erfolgreich "ausférdern” las-
sen. Diese Abschnitte fallen mithin durch die Schwerkraft
bedingt ohne Zuzug weiterer Hilfsmittel nach unten, wo
sie dann leicht eingesammelt werden kénnen. Diese
hangende Transportlage erweist sich als optimal, wenn
es darum geht, an der zweiten Schneidstation Spreiz-
ungen des Klappenfalzes oder des Umschlags vorzu-
nehmen.

[0132] Eine gute Abschnittsentsorgung, unabhangig
davon, ob es sich um Buchblocks oder Broschiiren han-
delt, ist deshalb von grosser Bedeutung, weil bei der
industriellen Herstellung der einzelnen Bicher die unter-
schiedlichen Formate sehr oft erst am Dreischneider
erzeugt werden. Dabei werden die Buchblocks resp.
deren Umhiillungen vorzugsweise auf das grosste End-
format abgestimmten, was dann logischerweise bei klei-
nen Endformaten zu grossen Schneidabfallen fiihrt.
[0133] Bei Dreischneidern mit Schneidkassetten und
Pressstempeln ist es Ublich, das Druckprodukt durch
zwei rechtwinklige Anschlage in den Ecken von Buch-
ricken zur Kopfseite und Buchriicken zur Fussseite,
sowie einem Anschlag von der Buchblockfrontseite
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her, auszurichten. Bei der Herstellung von formatvariab-
len Biichern, Broschiiren, etc. werden fiir einen bestimm-
ten Formatbereich meistens Umschlage des gleichen
Formats verwendet. Variiert nun die Dicke des Buch-
blocks und werden die Biicher von Bindemaschinen her-
gestellt, so weisen diese in der Regel Uber eine starke
Fixkantenverarbeitung auf, so lasst sich auch vorsehen,
dass der Umschlag gegeniiber dem effektiven Buch-
block entsprechend abgestimmt werden kann.

[0134] Variiertdie Dimension des Buchblocks, so steht
der Umschlag gegenuber diesem mehr oder weniger vor.
In der Regel werden die Buchblocks mit einem festen
Uberstand des Umschlags auf der einen Seite und einem
variablen Uberstand auf der anderen Seite hergestellt.
Beim erfindungsgemassen Dreischneider werden der
ungeschnittene Buchblock oder die ungeschnittenen
Broschiiren an der Fuss- oder Kopfkante und der ver-
arbeiteten Rickenkante ausgerichtet. Damit spielen die
variablen Uberstande des Umschlags in der Buchblock-
hoéhe und der Buchbreite keine Rolle.

[0135] Fir jeden des zu schneidenden Buchblocks
oder fir jede der zu schneidende Broschlre missen
die Produktdaten der Dreischneidersteuerung bekannt
sein, aus denen die notwendigen Bewegungen der
Transportorgane errechnet werden kdnnen, damit am
Ende ein geschnittenes Buch entsteht, welches die ge-
wiinschten Formatabmessungen aufweist. Diese Daten
kénnen dabei auf verschiedenste Art und Weise der
Steuerung Ubermittelt werden.

[0136] Nachfolgend werden beispielshaft einige der
gangigen Moglichkeiten aufgefuhrt Jeder Buchblock
oder jede Broschire ist mit einem Identifikationsmerkmal
gekennzeichnet. Ein Merkmalleser am Eingang des Drei-
schneiders liest das Identifikationsmerkmal (z.B.: ein-
oder zweidimensionaler Barcode, RFID-Chip, Zeichen,
Bild, etc.) und Ubermittelt die daraus erfassten Informa-
tionen an die Steuerung, welche die Maschinentaktzu-
ordnung bestimmt. Die erfasste Information kann bei-
spielsweise die geschnittenen Druckprodukt-Dimensio-
nen abbilden, oder zugleich eine fehlende Zuordnung
feststellen, worauf automatisch auf abgelegte Profile in
der Datenbank zurlickgreifen.

[0137] In einem anderen System werden die Buch-
blocks getaktet dem Dreischneider zugefiihrt. Mit jedem
Takt wird der Dreischneidersteuerung die Information
mitgeliefert, die notwendig ist, um den Buchblock auf
die richtige Dimension zu schneiden. Auch hier kénnen
die mit dem Buchblock gelieferten Daten mit der Daten-
bank abgeglichen werden.

[0138] Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, dass
dem Dreischneider Daten zugeleitet werden, welche
die Reihenfolge der zugefiihrten Buchblocks erfassen.
Der Dreischneider bearbeitet die zugefiihrten Buch-
blocks in der vorgegebenen Reihenfolge ab, wobei Ab-
weichungen davon simultan erfasst und steuerungstech-
nisch entsprechend umgesetzt werden, dies gilt insbe-
sondere dann, wenn die Anlage gesamthaft nach Digi-
talisierungsprinzipien betrieben wird, d.h., wenn ver-
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schiedene Buchblocksarten durchgangig auch auf ver-
schiedene Dimensionen beschnitten werden sollen.
[0139] Bei der Herstellung von Umschlagen mit Klap-
penfalz kdnnen Massabweichungen auftreten. In der
Folge kann bei den fertig hergestellten Druckprodukten
die Distanz zwischen der Frontkante des beschnittenen
Buchblocks und der Kante des Umschlags variieren.
Daher ist es auch denkbar, dass die mit dem Buchblock
verbundenen Umschlage, vor oder im Dreischneider mit
Sensoren ausgemessen werden. Durch eine Messung
derBreite des Umschlags, welche der Distanz vom Buch-
rucken bis zu der parallel zum Buchrlicken verlaufenden
Kante des Umschlags entspricht, kann der Buchblock
entsprechend der gemessenen Umschlagbreite beim
Frontschnitt positioniert und geschnitten werden. Die
Breite des beschnittenen Buchblocks kann dadurch
von dem in der Steuerung hinterlegen Sollwert abwei-
chen, der Umschlag ragt aber am Frontschnitt bei allen
fertig geschnittenen Blichern gleich viel Gber den Buch-
block hinaus oder ist mit diesem biindig.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zur Durchfiihrung von Schneidoperatio-
nen an Formatkanten mindestens eines Druckpro-
dukts (A), wobei die Einrichtung mindestens eine
Zustellvorrichtung (120) aufweist, welche in Wirkver-
bindung mit einer ersten Schneidstation (1) steht, in
welcher mindestens eine erste kantenbezogene
Schneidoperation stattfindet, mindestens eine Aus-
forderungsvorrichtung (160) aufweist, welche in
Wirkverbindung mit einer letzten Schneidstation
(3) steht, in welcher mindestens eine weitere kan-
tenbezogene Schneidoperation stattfindet, wobei
zwischen dem ersten und dem letzten Schneidvor-
gang mindestens eine weitere Schneidstation (2)
angeordnet ist, in welcher mindestens eine auf
den Frontschnitt des Druckprodukts gerichtete
Schneidoperation stattfindet, wobei das Druckpro-
dukt zur Ausfihrung der jeweiligen Schneidopera-
tionen mindestens eine Pressvorrichtung aufweist,
durch welche in Wirkverbindung mit einer Schneid-
vorrichtung mindestens eine Presskraft auf das
Druckprodukt ausibbar ist, wobei das Druckprodukt
von einer zur nachsten Schneidstation durch min-
destens eine Transporteinheit (101, 102, ....) mit
einem kraftschlusswirkenden Greifmittel (103,
104, ....) transportierbar ist, dadurch gekennzeich-
net, dass die zur Durchfiihrung des Frontschnitts
betreibbare Schneidstation (2) eingangsseitig eine
Zwischenstation aufweist, welche Zwischenstation
mit Elementen (E1, E2) zur Bildung einer Spreizung
(SP) eines zum Druckprodukt gehérenden Klappen-
falzes (AKF) oder eines zum Druckprodukt gehor-
enden Umschlags (AU) erweitert ist, dass die Sprei-
zung, zum ersten, durch eine erste Translation (502)
des Druckprodukts in Transportrichtung entlang der
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Kontur eines ersten Elementes (E1), und, zum zwei-
ten, durch eine weitere Translation (503) des Druck-
produkts in Transportrichtung entlang eines zweiten
Elementes (E2) durchflhrbar ist, dass die durch das
erste Element (E1) erzeugte Spreizung (SP) entlang
des zweiten Elements (E2) bis zum Frontschnitt der
zweiten Schneidstation (2) transportierbar ist, und
dass der Frontschnitt am unterhalb der Spreizung
freigestellten Druckproduktkorper (AK) des Druck-
produkts (A) durchfihrbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass unmittelbar stromab des ersten Ele-
ments (E1) mindestens das zweite Element (E2)
angeordnet ist, welches die von dem ersten Element
(E1) durchgefiihrte Spreizung des Klappenfalzes
(AKF) oder des Umschlags (AU) bis zum Front-
schnitt (2) aufrechterhalt, oder das zweite Element
(E2) dazu geeignet und ausgebildet ist, die durch
das erste Elemente erzeugte Spreizung bis zum
Frontschnitt zu bewahren oder zu verstarken.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zur Spreizung (SP) des
Klappenfalzes (AKF) oder des Umschlags (AU) die-
nende Zwischenstation aus mindestens zwei ersten
und mindestens zwei zweiten Elementen (E1, E2)
besteht, welche gegenuber liegend angeordnet und
zueinander beabstandet sind sowie sich parallel ent-
lang der zweiten Schneidstation (2) erstrecken, dass
sich die Beabstandung der Elemente zueinander
nach der Dicke des jeweils durchgeschleusten
Druckprodukts richtet, dass diese Beabstandung
der Elemente (E1, E2) zueinander durch einen me-
chanischen, pneumatischen, hydraulischen oder
elektrischen Antrieb variierbar ist, und dass die Be-
abstandung der Elemente zur Erzielung eines druck-
produktkonformen Abstands durch einen ein- oder
mehrseitig betreibbaren Antrieb erzielbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Element (E1) als Off-
nungskorper ausgebildet ist, welcher im Wesentli-
chen die Form eines Offnungsschwertes (530) auf-
weist, welches im Wesentlichen aus einer eingangs-
seitigen Offnungskante (520) und einer nachge-
schalteten Offnungsklinge (540) besteht, welche
Offnungsklinge (540) im Verlauf einer zweiten Trans-
lation (502) zunachst zwischen Druckproduktkdrper
(AK) und Klappenfalz (AKF) oder Umschlag (AU)
eindringt, mithin eine Spreizung bildet, deren Off-
nungim weiteren Verlauf der Translation (502) derart
ausgebildet ist, welche Offnung fiir die Umsetzung
des Frontschnitts am Druckproduktkorper (AK) ge-
eignet ist.

Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausgestaltung des Offnungskor-
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pers (530) wie folgt aufgebaut ist:

a) Der Offnungskérper besteht ganzheitlich aus
einem Offnungsschwert (530), das anfénglich in
Transportrichtung aus einer Offnungskante
(520) besteht, welche horizontal oder quasi-ho-
rizontal verlauft;

b) das Offnungsschwert besteht des Weiteren
aus einer Offnungsklinge (540), welche in
Transportrichtung der Offnungskante (520)
nachgeordnet ist, und welche derart geeignet
und ausgebildet ist, dass im Verlauf der Trans-
lation des Druckprodukts (A) zwischen Druck-
produktkorper (AK) und Klappenfalz oder Um-
schlag eindringt;

c) dass die durch die Ausbildungen nach a) und
b) eingeleitete Spreizung des Klappenfalzes
oder des Umschlags gegeniiber dem Druckpro-
duktkorper (AK) zum einen durch das Eindrin-
gen der Offnungsklinge (540) in das Druckpro-
dukt einleitbar ist, und zum anderen durch die
nachfolgende Translation des Druckprodukts
iber die kérperliche Kontur des Offnungs-
schwertes die Konsolidierung der Spreizung
stattfindet.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich das zweite Element (E2), das
dem ersten Element (E1) nachgeschaltet ist, min-
destens bis zur Durchfihrung des Frontschnitts an
der zweiten Schneidstation (2) erstreckt, und dass
das zweite Element (E2) mindestens aus einer kon-
vex oder quasi-konvex gebildeten, regelmassig oder
unregelmassig verlaufenden Rinne und/oder aus
zugeordneten Leitblechen besteht.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspru-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine in
der Schneidstation (2) zur Durchfiihrung des Front-
schnitts wirkende Pressvorrichtung aus einzelnen
Pressleisten (2001-"") besteht, durch welche eine
Presskraft auf die beiden Seiten des Druckprodukts
ausubbar ist, welche Pressleisten mindestens auf
der einen Seite des Druckprodukts vertikal oder
quasi-vertikal verlaufend und nachgeordnet sind,
dass mindestens eine feste und/oder bewegliche
Pressleiste die prozessnotwendigen Presskrafte
am Druckprodukt (A) ausiiben, einerseits oberhalb
der Spreizung selbst und andererseits unterhalb der
Spreizung am Druckproduktkdrper(AK), und dass
fur die ultimative Bereitstellung der Presskraft im
Bereich der Schneidoperation mindestens ein
Pressbalken (144) wirkbar ist, der in Wirkverbindung
mit einem entgegengesetzt wirkenden Anschlag
(152) steht.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckprodukt (A) zur Durchflh-
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rung der Schneidoperationen von einer zur nachsten
Schneidstation (1, 2, 3) in einer hangenden Lage
transportierbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die schneidortsbezogene Pressvor-
richtung die Form mindestens eines Pressbalkens
(144) aufweist, durch welchen eine Presskraft direkt
auf das Druckprodukt (A) oder den Druckprodukt-
korper (AK) auslbbar ist, und dass die Presskraft
mittels eines mechanischen, pneumatischen, hyd-
raulischen oder elektrischen Antriebs beistellbar ist.

Einrichtung nach den Anspriichen 1 und 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beistellung der bendtig-
ten Presskraft mit Wirkung auf das Druckprodukt und
die Bereitstellung der bendtigten Schnittkraft zur
Durchfliihrung der Schneidoperation an der betreff-
enden Schneidstation (2) durch einen und densel-
ben Antrieb durchfuihrbar sind.

Einrichtung nach den Anspriichen 1 und 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beistellung der benétig-
ten Presskraft mit Wirkung auf das Druckprodukt und
die Beistellung der bendtigten Schnittkraft zur
Durchflihrung der Schneidoperation an der betreff-
enden Schneidstation (2) durch individuelle Antriebe
(A1, A2, A3) durchfihrbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die auf das Druckprodukt durchfiihr-
baren Schneidoperationen so steuerbar sind, dass
gleiche oder variable Formatabmessungen mit glei-
chen oder unterschiedlichen Dicken fortlaufend und
takteinhaltend bis zum Ausstoss eines einzelnen
Druckprodukts produzierbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste zu beschneidende Kante
an der ersten Schneidstation (1) die Kopfpartie, die
zweite zu beschneidende Kante an der zweiten
Schneidstation (2) die Frontpartie, und die dritte zu
beschneidende Kante an der dritten Schneidstation
(3) die Fusspartie des Druckprodukts betrifft, oder
dass die erste zu beschneidende Kante an der ers-
ten Schneidstation (1) die Fusspartie, die zweite zu
beschneidende Kante an der zweiten Schneidsta-
tion (2) die Frontpartie, und die dritte zu beschnei-
dende Kante an der dritten Schneidstation (3) die
Kopfpartie des Druckprodukts betrifft.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Presselemente oder Klemmvorrichtungen (103,
104, 144, 200, ..... ) der Einrichtung mit optional
zusatzlichen hydraulisch und/oder pneumatisch be-
treibbaren Zusatzelementen bestiickt sind, dass die
Zusatzelemente so eingebaut und operativ tatig

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

24

EP 4 484 097 A1

15.

16.

46

sind, dass sie auf die Presselemente oder Klemm-
vorrichtungen, mindestens unter Beibehaltung der
urspriinglichen Presskraft zur Umsetzung des be-
nétigten Kraftschlusses auf das Druckprodukt, eine
gleichmassige oder exponentielle Beschleunigung
auf die von diesen Presselementen oder Klemmvor-
richtungen auf das Druckprodukt umgesetzten Be-
wegungen sowohl wahrend des Schliess- als auch
des Offnungsvorganges bewirken.

Verfahren zum Betrieb einer Einrichtung zur Durch-
fuhrung von Schneidoperationen an Formatkanten
mindestens eines Druckprodukts (A), wobei die Ein-
richtung mindestens eine Zustellvorrichtung (120)
aufweist, welche in Wirkverbindung mit einer ersten
Schneidstation (1) steht, in welcher mindestens eine
erste kantenbezogene Schneidoperation stattfindet,
mindestens eine Ausférderungsvorrichtung (160)
aufweist, welche in Wirkverbindung mit einer letzten
Schneidstation (3) steht, in welcher mindestens eine
weitere kantenbezogene Schneidoperation stattfin-
det, wobei zwischen der ersten und der letzten
Schneidoperation mindestens eine weitere Schneid-
station (2) angeordnet ist, in welcher mindestens
eine auf den Frontschnitt des Druckprodukts gerich-
tete Schneidoperation stattfindet, wobei das Druck-
produkt fur die Ausfiihrung der Schneidoperationen
jeweils mindestens eine Pressvorrichtung aufweist,
durch welche in Wirkverbindung mit einer Schneid-
vorrichtung mindestens eine Presskraft auf das
Druckprodukt ausgetibt wird, wobei das Druckpro-
dukt hangend von einer zur ndchsten Schneidstation
durch mindestens eine Transporteinheit (101,
102, ....) mit einem kraftschlusswirkenden Greifmit-
tel (103, 104, ....) transportiert wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die fiir den Frontschnitt be-
treibbare Schneidstation (2) eingangsseitig eine
Zwischenstation aufweist, welche mit mindestens
einem Element (E1) fir die Bildung einer Spreizung
(SP) eines zum Druckprodukt gehérenden Klappen-
falzes (AKF) oder eines zum Druckprodukt gehor-
enden Umschlags (AU) bestlickt ist, dass die Bil-
dung der Spreizung durch mindestens eine Trans-
lation (502) des Druckprodukts entlang der Kontur
des Elements (E1) durchgefiihrt wird, und dass un-
mittelbar am Bildungsort der Spreizung die front-
schnittmassige Schneidoperation am freigestellten
Druckproduktkérper (AK) des Druckprodukts (A)
durchgeflhrt wird.

Verfahren zum Betrieb einer Einrichtung zur Durch-
fuhrung von Schneidoperationen an Formatkanten
mindestens eines Druckprodukts (A), wobei die Ein-
richtung mindestens eine Zustellvorrichtung (120)
aufweist, welche in Wirkverbindung mit einer ersten
Schneidstation (1) steht, in welcher mindestens eine
erste kantenbezogene Schneidoperation stattfindet,
mindestens eine Ausférderungsvorrichtung (160)



17.

47 EP 4 484 097 A1 48

aufweist, welche in Wirkverbindung mit einer letzten
Schneidstation (3) steht, in welcher mindestens eine
zweite kantenbezogene Schneidoperation stattfin-
det, wobei zwischen der ersten und der letzten
Schneidoperation mindestens eine weitere Schneid-
station (2) angeordnet ist, in welcher mindestens
eine auf den Frontschnitt des Druckprodukts gerich-
tete Schneidoperation stattfindet, wobei das Druck-
produkt fir die Ausfiihrung der Schneidoperationen
jeweils mindestens eine Pressvorrichtung aufweist,
durch welche in Wirkverbindung mit einer Schneid-
vorrichtung mindestens eine Presskraft auf das
Druckprodukt ausgelibt wird, wobei das Druckpro-
dukt von einer zur nachsten Schneidstation durch
mindestens eine Transporteinheit (101, 102, ....) mit
einem kraftschlusswirkenden Greifmittel (103,
104, ....) hangend transportiert wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zur Durchfiihrung des
Frontschnitts betreibbare Schneidstation (2) ein-
gangsseitig eine Zwischenstation aufweist, welche
mit Elementen (E1, E2) zur Bildung einer Spreizung
(SP) eines zum Druckprodukt gehérenden Klappen-
falzes (AKF) oder eines zum Druckprodukt gehor-
enden Umschlags (AU) bestickt ist, dass die Sprei-
zung zum ersten durch eine erste Translation (502)
des Druckprodukts in Transportrichtung entlang der
Kontur eines ersten Elementes (E1), und zum zwei-
ten durch eine weitere Translation (503) des Druck-
produkts in Transportrichtung entlang eines zweiten
Elementes (E2) durchgefuhrt wird, dass die durch
das erste Element (E1) erzeugte Spreizung (SP)
entlang des zweiten Elements (E2) bis zur Front-
schnitt entlang der zweiten Schneidstation (2) ge-
leitet wird, und dass der Frontschnitt am unterhalb
der Spreizung freigestellten Druckproduktkérper
(AK) des Druckprodukts (A) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spreizung des Klappenfalzes
oder des Umschlags wie folgt durchgefihrt wird:

a) Uber eine erste Translation (501) wird das
Druckprodukt (A) aus der ersten Schneidstation
(1) zu einem ersten Element (E1) der Zwischen-
station gefiihrt, dass das erste Element (E1) im
Wesentlichen durch einen zur Bildung einer
Spreizung ausgelegten Offnungskérper von
der Form eines Offnungsschwertes (530) ge-
bildet ist, dass das Druckprodukt tiber eine Off-
nungskante (520) bis zu einem am Ende der-
selben angeordneten Offnungspunkt (521) ge-
fuhrt wird, welcher in Transportrichtung in eine
Offnungsklinge (540) (ibergeht;

b) Durch eine weitere subsequent stattfindende
Translation (502) wird das Druckprodukt (A)
tiber die Kontur des ganzen Offnungskérpers
(530) gefiihrt, dergestalt, dass in einem ersten
Schritt die Offnungsklinge (540) zwischen Klap-
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penfalz (AKF) oder Umschlag (AU) und Druck-
produktkorper (AK) spreizend eindringt, wo-
durch sich die Spreizung (SP) zwischen den
genannten Teilen (AKF, AU, AK) des Druckpro-
dukts (A) einstellt;

c) Durch die Fortsetzung der Translation (502)
gemass b) wird das Druckprodukt (A) Gber die
weitere Kontur des Offnungskérpers (530) ge-
fuhrt, mithin wird der Grad der Spreizung des
Klappenfalzes (AKF) oder des Umschlags (AU)
gegenuber dem Druckproduktkérper (AK) kon-
solidiert, so dass die damit erzielte Spreizung
die Voraussetzung erfiillt, dass der Frontschnitt
(BS) ohne schneidoperative Interferenzen auf
Klappenfalz oder Umschlag durchgefiihrt wird;
d) Nach dem beendeten Transport des Druck-
produkts tber den Offnungskérper (530) wird
das Druckprodukt mit der zuvor erzeugten
Spreizung anhand einer weiteren Translation
(503) zum Frontschnitt gefihrt, dergestalt, dass
die damit eingeleitete Spreizung wahrend der
weiteren Uberfiihrung zur Durchfiihrung des
Frontschnitts in Wirkverbindung mit dem zwei-
ten zur Zwischenstation gehérenden Element
(E2) steht, dass die urspriingliche Spreizung
entlang des zweiten Elements (E2) mindestens
bewahrt oder verstarkt wird;

e) Dass das zweite Element (E2) mindestens
aus konvex oder quasi-konvex gebildeten, re-
gelmassig oder unregelmassig verlaufenden
Rinnen und/oder zugeordneten Leitblechen ge-
bildet ist;

f) Dass die umgesetzte Spreizung so gestaltet
ist, dass nach dem durchgeflihrten Frontschnitt
eine 100%ige Formreversibilitat eintritt, derge-
stalt, dass Klappenfalz und Umschlag wieder
ihre urspriinglichen Formen einnehmen.

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-

zeichnet, dass fiir die Spreizung des Klappenfalzes
(AKF) oder des Umschlags (AU) das erste und
zweite Element (E1, E2) innerhalb der Zwischen-
station mindestens paarweise vorliegen, dergestalt,
dass sie auf jeder Seite der Durchfiihrung (560)
entgegengesetzt angeordnet sind und parallel zu-
einander entlang der Zwischenstation bis zum Front-
schnitt bei der zweiten Schneidstation (2) verlaufen,
dass die Beabstandung der Elemente zueinander,
welche durch die Durchfiihrung (560) bestimmt wird,
jeweils mit der Dicke des durchgeschleusten Druck-
produkts (A) korrespondiert, dass die einstellbare
Beabstandung der Elemente (E1, E2) zueinander
durch einen mechanischen, pneumatischen, hyd-
raulischen oder elektrischen Antrieb erzeugt wird,
und dass der Antrieb (550) zur Umsetzung der Be-
abstandung mit dem ersten (E1) und/oder zweiten
Element (E2) gekoppelt wird.
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Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das durch die Translation (501) he-
rangefiihrte Druckprodukt bei dessen Durchleitung
durch das erste Element (E1) zur Erstellung der
Spreizung des Klappenfalzes oder des Umschlags
intertemporar angehalten oder durchtransportiert
wird, dass in beiden Fallen die eingeleitete und/oder
fortgesetzte Spreizung durch mindestens einen Luft-
strahl stabilisiert wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch die Ausbildung des zweiten
Elements (E2) bis zum Frontschnitt wird der Grad der
im ersten Element (E1) gebildeten Spreizung des
Klappenfalzes oder des Umschlags bewahrt oder
verstarkt.

Verfahren zum Betrieb einer Einrichtung zur Durch-
fihrung von Schneidoperationen an Formatkanten
mindestens eines Druckprodukts (A), wobei die Ein-
richtung mindestens eine Zustellvorrichtung (120)
aufweist, durch welche die Bereitstellung des Druck-
produkts fir den Weitertransport erfolgt, wobei nach
der letztdurchgefiihrten Schneidoperation eine Aus-
férderungsvorrichtung (160) vorhanden ist, durch
welche die Ausschleusung des beschnittenen
Druckprodukts durchflihrt wird, wobei die Einrich-
tung mehrere Transporteinheiten aufweist, welche
entlang einer geschlossenen umlaufenden Fih-
rungsstrecke (301) taktkonform gefiihrt werden, wo-
bei jede Transporteinheit individuell mit mindestens
einem Druckprodukt beladen ist, welches von der-
selben Transporteinheit von einer zur nachsten
Schneidstation (1, 2, 3) gefiihrt wird, wobei jede
Transporteinheit nach der letzten Schneidstation
und der Abgabe des beschnittenen Druckprodukts
unbeladen Uber eine geschlossenen umlaufenden
Fihrungsstrecke (301) zur ersten Schneidstation
zur Aufnahme eines nachgebrachten Druckprodukts
ruckgefuhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
die zur Durchfiihrung des Frontschnitts betreibbare
Schneidstation (2) eingangsseitig eine Zwischensta-
tion aufweist, welche mit Elementen (E1, E2) zur
Bildung einer Spreizung (SP) eines zum Druckpro-
dukt gehdérenden Klappenfalzes (AKF) oder eines
zum Druckprodukt gehérenden Umschlags (AU) be-
stlickt ist, dass die Spreizung in einem ersten Schritt
durch eine erste Translation (502) des Druckpro-
dukts in Transportrichtung entlang der Kontur eines
ersten Elementes (E1), und in einem zweiten Schritt
durch eine weitere Translation (503) des Druckpro-
dukts in Transportrichtung entlang eines zweiten
Elementes (E2) durchgefuhrt wird, dass die durch
das erste Element (E1) erzeugte Spreizung (SP)
entlang des zweiten Elements (E2) bis zum Front-
schnitt der zweiten Schneidstation (2) transportiert
wird, und dass der Frontschnitt an den unterseitig
der Spreizung freigestellten Druckproduktkdrper
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22,

23.

24,

50
(AK) des Druckprodukts (A) durchgefiihrt wird.

Verfahren zum Betrieb einer Einrichtung zur Durch-
fuhrung von Schneidoperationen an Formatkanten
mindestens eines Druckprodukts (A), wobei die Ein-
richtung mindestens eine Zustellvorrichtung (120)
aufweist, durch welche die Bereitstellung des Druck-
produkts fiir den Weitertransport erfolgt, wobei nach
der letztdurchgefiihrten Schneidoperation eine Aus-
férderungsvorrichtung (160) vorhanden ist, durch
welche die Ausschleusung des beschnittenen
Druckprodukts erfolgt, wobei die Einrichtung min-
destens eine Transporteinheiten aufweist, welche
entlang einer geschlossenen oder offenen Fih-
rungsstrecke taktkonform gefiihrt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mit mindestens einem
Druckprodukt beladene Transporteinheit direkt an
eine zentrale Schneidstation Uberflhrt wird, in wel-
cher samtliche Schneidvorgange am Druckprodukt
durchgeflihrt werden, dergestalt, dass die produkt-
bezogenen Presselemente (144, 152) und Schneid-
vorrichtungen (150 a-c) so abgestimmt sind, dass
die abgewickelten Prozesse untereinander kinema-
tisch passend abgestimmt sind.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckprodukt durch einen Klap-
penfalz oder einen Umschlag erweitert ist, bei wel-
chen fur die Vornahme des Frontschnitts eine Sprei-
zung derselben erzeugt wird, dass die Umsetzung
dieser Spreizung durch mindestens ein Offnungs-
element (E1, E2) direkt im Umfeld der zentralen
Schneidstation durchgefiihrt wird, dass durch ein
intertemporares Zu- oder Wegschalten mindestens
eines Offnungselementes (E1, E2) die Vornahme
der tibrigen Schneidoperationen an dieser zentralen
Schneidstation ungehindert durchgefihrt wird.

Verfahren zum Betrieb einer Einrichtung zur Durch-
fuhrung von Schneidoperationen an Formatkanten
mindestens eines Druckprodukts (A), wobei die Ein-
richtung mindestens eine Zustellvorrichtung (120)
aufweist, welche in Wirkverbindung mit einer ersten
Schneidstation (1) steht, in welcher mindestens eine
erste kantenbezogene Schneidoperation stattfindet,
mindestens eine Ausférderungsvorrichtung (160)
aufweist, welche in Wirkverbindung mit einer letzten
Schneidstation (3) steht, in welcher mindestens eine
zweite kantenbezogene Schneidoperation stattfin-
det, wobei zwischen der ersten und der letzten
Schneidoperation mindestens eine weitere Schneid-
station (2) angeordnet ist, in welcher mindestens
eine auf den Frontschnitt des Druckprodukts gerich-
tete Schneidoperation stattfindet, wobei das Druck-
produkt fir die Durchfiihrung der jeweiligen Schnei-
doperationen mindestens eine Pressvorrichtung
aufweist, durch welche in Wirkverbindung mit einer
Schneidvorrichtung mindestens eine Presskraft mit
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Wirkung auf das Druckprodukt ausgetibt wird, wobei
das Druckprodukt von einer zur nachsten Schneid-
station durch mindestens eine Transporteinheit
(101, 102, ....) mit einem kraftschlussumsetzenden
Greifmittel (103, 104, ....) transportiert wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneidstation (2) fur
den Frontschnitt eingangsseitig eine Zwischensta-
tion aufweist, welche mit Elementen (E1, E2) zur
Bildung einer Spreizung (SP) eines zum Druckpro-
dukt gehdérenden Klappenfalzes (AKF) oder eines
zum Druckprodukt gehérenden Umschlags (AU) be-
stlickt ist, wobei die Elemente (E1, E2) der Einlei-
tung, Erstellung, Aufrechterhaltung oder Verstar-
kung der Spreizung des Klappenfalzes oder des
Umschlags dienen, welche durch folgende Prozess-
schritte durchgefihrt werden:

a) Uber eine erste Translation (501) wird das
Druckprodukt (A) von der ersten Schneidstation
(1) an ein erstes Element (E1) innerhalb der
zweiten Schneidstation (2) gefiihrt, welches
Element im Wesentlichen die Form eines auf
die Bildung einer Spreizung ausgelegten Off-
nungskorpers (530) aufweist, wobei das Druck-
produkt Uber eine zum Offnungskérper geh-
drende Offnungskante (520) bis zu einem am
Ende derselben angeordneten Offnungspunkt
(521) gefiihrt wird, wobei der Offnungspunkt
(521) in eine Offnungsklinge (540) Ubergeht;
b) Durch eine weitere subsequent stattfindende
Translation (502) wird das Druckprodukt (A)
tiber die Kontur des ganzen Offnungskérpers
(530) gefiihrt, dergestalt, dass in einem ersten
Schritt die zum Offnungskérper gehérende Off-
nungsklinge (540) in den Zwischenraum zwi-
schen Klappenfalz (AKF) oder Umschlag (AU)
und Druckproduktkdrper (AK) spreizend ein-
dringt, wodurch die Spreizung (SP) eingeleitet
wird;

c) Durch die Fortsetzung der Translation (502)
unter b) wird das Druckprodukt Gber die weitere
Kontur des Offnungskdrpers (530) gefiihrt, wo-
durch der Grad der Spreizung des Klappenfal-
zes (AKF) oder des Umschlags (AU) gegentliber
dem Druckproduktkorper (AK) eine Konsolidie-
rung erfahrt, wobei die damit erzielte Spreizung
eine Offnung aufweist, durch welche eine Be-
schneidung des Frontschnitts (BS) ohne Inter-
ferenz auf Klappenfalz oder Umschlag durch-
geflhrt wird;

d) Nach der beendeten Translation (502) Gber
den Offnungskérper (530) wird das Druckpro-
dukt mit der zuvor erfolgten Spreizung anhand
einer weiteren Translation (503) Uber ein zwei-
tes Element (E2) zum Frontschnitt gefiihrt, wo-
bei die Offnung der Spreizung wahrend dieser
Uberfiihrung mindestens bewahrt oder verstéarkt
wird.
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e) Dass die umgesetzte Spreizung so gestaltet
ist, dass nach dem durchgefiihrten Frontschnitt
eine 100%ige Formreversibilitat eintritt, derge-
stalt, dass sich die urspriingliche Form von Klap-
penfalz und Umschlag wieder einstellt.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einleitung und Fortfliihrung der
Spreizung des Klappenfalzes (AKF) oder des Um-
schlags (AU) im Bereich des zum ersten Element
(E1) gehérenden Offnungskérpers (530) durch min-
destens einen Luftstrahl unterstitzt wird.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spreizung entlang der zum zwei-
ten Element (E2) gehodrenden Fihrungen (510)
durch mindestens einen weiteren Luftstrahl zur
Wahrung oder Starkung der vorgegebenen Offnung
unterstitzt wird.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fur die Qualitatssicherung der Sprei-
zung des Klappenfalzes (AKF) oder des Umschlags
(AU) ortliche Sensoren operieren, welche bis zum
erfolgten Frontschnitt die Uberwachung des notwen-
digen Grades der Spreizung durchfiihren.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pressung des Druckprodukts
(A) im Bereich des Frontschnitts durch mindestens
einen Teil der an dieser Schneidstation (2) operier-
enden Pressleisten 2001 umgesetzt wird, deren
Abrufung so abgestimmt ist, dass sie im Bereich
oberhalb des gespreizten Klappenfalzes (AKF) oder
des Umschlags (AU) ansetzen, dass unterseitig des
Klappenfalzes oder des Umschlags die Pressung
des Druckproduktkorpers (AK) durch bewegliche
oder feste Pressbalken (144, 152) umgesetzt wird,
welche fir die Durchflihnrung des Frontschnitts an
der Schneidstation (2) die ultimative Pressung des
Druckproduktkérpers (AK) durchfiihren, dass die auf
die Pressbalken und die Schneidvorrichtung einge-
leiteten Presskrafte resp. Schneidkrafte durch einen
einzigen Antrieb oder durch getrennte Antriebe um-
gesetzt werden.

Verfahren zum Betrieb einer Einrichtung zur Durch-
fuhrung von Schneidoperationen an Formatkanten
mindestens eines Druckprodukts (A), wobei die Ein-
richtung mindestens eine Zustellvorrichtung (120)
aufweist, welche in Wirkverbindung mit einer ersten
Schneidstation (1) steht, in welcher mindestens eine
erste kantenbezogene Schneidoperation stattfindet,
mindestens eine Ausférderungsvorrichtung (160)
aufweist, welche in Wirkverbindung mit einer letzten
Schneidstation (3) steht, in welcher mindestens eine
zweite kantenbezogene Schneidoperation stattfin-
det, wobei zwischen der ersten und der letzten
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Schneidoperation mindestens eine weitere Schneid-
station (2) angeordnet ist, in welcher mindestens
eine auf den Frontschnitt des Druckprodukts gerich-
tete Schneidoperation stattfindet, wobei zur Durch-
fuhrung der Schneidoperationen jeweils mindestens
eine Pressvorrichtung zum Einsatz kommt, durch
welche mindestens eine Presskraft mit Wirkung
auf das Druckprodukt ausgelbt wird, wobei das
Druckproduktvon einer zur nachsten Schneidstation
durch mindestens eine Transporteinheit (101,
102, ....) mit einem kraftschlusswirkenden Greifmit-
tel (103, 104, ....) transportiert wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zur Durchfiihrung des
Frontschnitts betreibbare Schneidstation (2) ein-
gangsseitig eine Zwischenstation aufweist, welche
Zwischenstation mit Elementen (E1, E2) zur Bildung
einer Spreizung (SP) eines zum Druckprodukt ge-
hérenden Klappenfalzes (AKF) oder eines zum
Druckprodukt gehérenden Umschlags (AU) be-
stiickt ist, dass die Spreizung zum ersten durch eine
erste Translation (502) des Druckprodukts in Trans-
portrichtung entlang der Kontur des ersten Elements
(E1), zum zweiten durch eine zweite Translation
(503) des Druckprodukts in Transportrichtung ent-
lang der Kontur des zweiten Elements (E2) durch-
gefiihrt wird, dass der Offnungsgrad der Spreizung
entlang des zweiten Elements (E2) aufrechterhalten
oder vergrossert wird, wobei am Ende des zweiten
Elements (E2) die Durchfihrung des Frontschnitts
am freistehenden Druckproduktkdrper (AK) stattfin-
det, dass bei einem subsequenten Mehrfachschnitt
die anfangliche Spreizung des Klappenfalzes oder
des Umschlags anfanglich soweit gesteigert wird,
und dass an der gleichen Schneidstation 2 mehrere
freie Schnittoperationen nacheinander durchgefihrt
werden.

Verfahren zum Betrieb einer Einrichtung zur Durch-
fuhrung von Schneidoperationen an Formatkanten
mindestens eines Druckprodukts (A), wobei die Ein-
richtung mindestens eine Zustellvorrichtung (120)
aufweist, welche in Wirkverbindung mit einer ersten
Schneidstation (1) steht, in welcher mindestens eine
erste kantenbezogene Schneidoperation stattfindet,
mindestens eine Ausférderungsvorrichtung (160)
aufweist, welche in Wirkverbindung mit einer letzten
Schneidstation (3) steht, in welcher mindestens eine
zweite kantenbezogene Schneidoperation stattfin-
det, wobei zwischen der ersten und der letzten
Schneidoperation mindestens eine weitere Schneid-
station (2) angeordnet ist, in welcher mindestens
eine auf den Frontschnitt des Druckprodukts gerich-
tete Schneidoperation stattfindet, wobei zur Durch-
fihrung der Schneidoperationen jeweils mindestens
eine Pressvorrichtung zum Einsatz kommt, durch
welche mindestens eine Presskraft mit Wirkung
auf das Druckprodukt ausgetibt wird, wobei das
Druckproduktvon einer zur nachsten Schneidstation
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durch mindestens eine Transporteinheit (101,
102, ....) mit einem kraftschlusswirkenden Greifer
(103, 104, ....) transportiert wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zur Durchfiihrung des Front-
schnitts betreibbare Schneidstation (2) eingangssei-
tig eine Zwischenstation aufweist, welche Zwischen-
station mit Elementen (E1, E2) zur Bildung einer
Spreizung (SP) eines zum Druckprodukt gehéren-
den Klappenfalzes (AKF) oder eines zum Druckpro-
dukt gehérenden Umschlags (AU) bestlckt ist, dass
die Spreizung zum ersten durch eine erste Transla-
tion (502) des Druckprodukts in Transportrichtung
entlang der Kontur des ersten Elements (E1), zum
zweiten durch eine zweite Translation (503) des
Druckprodukts in Transportrichtung entlang der
Kontur des zweiten Elements (E2) durchgefiihrt
wird, dass der Offnungsgrad der Spreizung entlang
des zweiten Elements (E2) aufrechterhalten oder
gesteigert wird, dass am Ende des zweiten Elements
(E2) der Frontschnitt an dem nun freistehenden
Druckproduktkdrper (AK) stattfindet, und dass bei
einem subsequenten Mehrfachschnitt eine erste
Schneidoperation ohne Einleitung einer Spreizung
direkt durchgefiihrt wird, worauf das Druckprodukt
an die Zwischenstation riickgefiihrt wird, in welcher
die Spreizung des Klappenfalzes oder des Um-
schlags durch Einsatz der genannten Elemente
(E1, E2) fur mindestens eine nachfolgende Schneid-
operation eingeleitet wird.
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