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Verfahren und Einrichtung zum Beschneiden wenigstens teilweise offener Seiten von in
regelmassigen Absténden gefdrderten Druckprodukten.

@ Zum Beschneiden von wenigstens einer offenen Seite

von in regelmassigen Abstanden einem angetriebe-
nen ersten Messerteil (5, 6, 7) einer Schneidvorrichtung (8,
9, 10) zugefiihrten Druckprodukten (11) wird der Forderge-
schwindigkeit des ersten Messerteils (5, 6, 7) eine gleich-
gerichtete, das Schneiden an den Druckprodukten (1 1) be-
wirkende hohere Geschwindigkeit eines zweiten Messer-
teils (21, 22, 23) der Schneidvorrichtung (8, 9, 10)

tiberlagert.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Ein-
richtung zum Beschneiden wenigstens teilweise of-
fener Seiten von in regelmassigen Abstdnden gefor-
derten Druckprodukten.

Ein Verfahren nach der eingangs beschriebenen
Art und eine entsprechende Vorrichtung ist durch
die EP-A 0 367 715 bekannt.

Ihnen ist die Aufgabe zugeordnet, ein gegeniiber
den in der CH-A 650 967, EP-B 0 017 878 und
CH-A 583 611 offenbarten Schneideinrichtungen ein
zuverléssiges und prézises Verfahren und eine ein-
fache, wartungsfreundliche sowie kostenglinstige
Vorrichtung zu schaffen, mit denen ein hochqualita-
tives Beschneiden von mehrlagigen Druckprodukten
in einem kontinuierlichen Durchlauf-Prozess ermég-
licht wird.

Dies soll durch jedem einzelnen oder mehreren
Druckprodukien gemeinsam zugeordneten ersten
Messerteil erreicht werden, wobei die zugehdrigen
Druckprodukte mit im wesentlichen gleicher Ge-
schwindigkeit bewegt, sowie entlang mindestens ei-
ner vorgesehenen Schnittkante in Anlage gebracht
und gemeinsam an mindestens einem zweiten Mes-
serteil vorbeigefiihrt und mit diesem in Schneidein-
griff gebracht werden, so dass die Druckprodukie
mindestens entlang einer vorgesehenen Schnittkan-
te beschnitten werden.

Zu diesem Zweck sei eine Vorrichtung zum Be-
schneiden von kontinuierlich geférderten, mehrlagi-
gen Druckprodukten in einem Durchlauf-Prozess mit
mehreren auf einem geschlossenen Pfad umlaufen-
den Transporteinheiten zur Aufnahme von je minde-
stens einem Druckprodukt vorgesehen, wobei jede
Transporteinheit mindestens einen Gegenmesser
enthalt, und dass die Vorrichtung Mittel aufweist,
um die Druckprodukte in den Transporteinheiten
mindestens entlang einer vorgesehenen Schnittkan-
{e mit dem mindestens einen Gegenmesser in An-
lage zu bringen, dass entlang dem geschlossenen
Pfad mindestens ein ortsfestes Schneidmesser an-
geordnet ist, welches mit dem mindestens einen
Gegenmesser jeder Transporteinheit so zusammen-
wirkt, dass die Druckprodukte entlang der minde-
stens einen vorgesehenen Schnittkante beschnitten
werden.

Dadurch soll eine iiber die Schnittkante optimale
Verteilung der Schneidkréfte resultieren.

Eine Optimierung der Belastung an den Schneid-
messern kann jedoch nicht vorliegen, weil durch die
Antriebsbewegung des einen, die Druckprodukte
transportierenden Messerteils gegen ein ortsfestes
Messerteil, insbesondere bei einer hohen Durch-
satzleistung, zu schlagartiger Krafteinwirkung bzw.
zu Stabilisierungsproblemen fiihrt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es des-
halb, ein Verfahren nach der eingangs erwéhnten
Art zu schaffen, mit welchem auf eine einfache
Weise ein schonender Schneidvorgang an den
Druckprodukten durchgefiihrt werden kann.

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe dadurch
gelGst, dass der durch den ersten Messerteil auf
die Druckprodukte ubertragenen Fd&rdergeschwin-
digkeit eine gleichgerichtete, die Schnittbewegung
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an den Druckprodukten ausiibende hohere Ge-
schwindigkeit eines 2zweiten Messerteils der
Schneidvorrichtung tberlagert wird.

Diese Vorgehensweise erweist sich als schonen-
der bei der Ausilibung der relativ hohen Schnittkraf-
te und -leistung auf die Druckprodukte.

Die erfindungsgemésse L&sung gestattet es auf
vorteilhafte Weise, dass das Beschneiden von
Kopf- und/oder Fuss- und Frontseite eines oder
mehrerer Druckprodukte gemeinsam in einem Ver-
arbeitungszyklus bzw. Schneidzyklus erfolgen kann.

Zweckmassig erfolgt die Schnittbewegung durch
den geschwindigkeitsdifferenzierten Antrieb der
Messerteile auf zwei parallelen Pfaden, die zumin-
dest aus einem Abschnitt einer endlosen Umlauf-
bahn gebildet sein kénnen.

Uberdies gestatiet die vorliegende Erfindung ei-
nen kompakten und {bersichtlichen Verfahrensab-
lauf auch hinsichtlich Ausflinrungsform einer dazu
geeigneten Einrichtung.

Als Einrichtung zum Beschneiden von minde-
stens einer offenen Seite von in regelmassigen Ab-
stédnden einer aus umlaufenden Férdereinheiten ge-
bildeten Férdervorrichtung ununterbrochen zuge-
flihrten Druckprodukien, bei der jede Férdereinheit
einen ersten Messerteil einer Schneidvorrichtung
und Mittel zur Positionierung der Druckprodukte
aufweist, eignet sich ein dem ersten Messerteil der
Schneidvorrichtung zugeordneter, mit héherer Ge-
schwindigkeit gleichsinnig angetriebener zweiter
Messerteil, der auf diese Weise die Ausbildung ei-
ner einfachen kompakten Ausfiihrungsform erlaubt.

Vorzugsweise ist das vorauslaufende Ende einer
Férdereinheit der Fordervorrichtung mit dem ersten
Messerteil einer Schneidvorrichtung ausgebildet, an
welchem die zugefiihrten Druckprodukie zum Be-
schneiden anliegen.

Vorteilhaft erweist sich ein rotierend angetriebe-
nes Zellenrad als Férdervorrichtung, bei dem die
Férdereinheiten durch sich von der Zellenradnabe
radial erstreckende Zellenwdnde ausgebildet sind,
wobei die Seitenkanten der Zellenwdnde jeweils
den ersten Messerteil der Schneidvorrichtung fir
Kopf- und/oder Fussbeschnitt der Druckprodukte bil-
den, wogegen eine zylindrische Innenwand an der
Zellenradnabe als erster Messerteil der Schneidvor-
richtung fiir den Frontbeschnitt der Druckprodukte
ausgebildet ist, sodass die Druckprodukte, ohne ge-
wendet zu werden, in einem Verarbeitungszyklus in
einer Fordereinheit vollstdndig beschnitten werden
kénnen.

Nachstehend ist das erfindungsgemésse Verfah-
ren und eine Einrichtung anhand eines in der
Zeichnung dargesteliten Ausfiihrungsbeispiels néher
beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht der Fdrdervorrichtung
der erfindungsgemassen Einrichtung zum Beschnei-
den der Druckprodukte,

Fig. 2 einen Querschnitt nach der Linie Il-If in
Fig. 3,

Fig. 2a eine Schneidvorrichtung der Einrichtung
gemass Fig. 2,

Fig. 2b eine Schneidvorrichtung der Einrichtung
geméss Fig. 2,
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Fig. 3 eine Seitenansicht einer Schneidvorrich-
tung fir Fuss- oder Kopfbeschnitt,

Fig. 4 eine auszugsweise Vergrdsserung nach
der Linie IV-IV in Fig. 3,

Fig. 5 eine Seitenansicht gemass Linie V-V in
Fig. 2b,

Fig. 6 eine auszugsweise Vergrésserung gemass
Linie VIVl in Fig. 5,

Fig. 7 eine Seitenansicht geméss Pfeil VIl in
Fig. 2b,

Fig. 8 eine auszugsweise Vergrdsserung nach
der Linie VIII-VIll in Fig. 7,

Fig. 9 eine auszugsweise Vergrosserung eines
Querschnittes nach der Linie IX-IX in Fig. 2,

Fig. 10 eine rdumliche Betrachtung eines Ver-
schiebemittels in einer Fordereinheit und

Fig. 11 eine Darstellung geméss Fig. 10 mit ge-
offnetem Verschiebemittel.

Fig. 1 veranschaulicht eine Einrichtung 1 zum
Beschneiden von wenigstens einer offenen Seite
von in regelméssigen Abstinden einer aus umlau-
fenden, von oben beschickbaren Fordereinheiten 2
gebildeten Fordervorrichtung 3 ununterbrochen zu-
gefiihrten Druckprodukten 11, die an ihrem letzten
Falz geheftet sind und solche, die ungeheftet sind.

Die etwa als Zellen eines Zellenrades ausgebil-
deten Fordereinheiten 2 der Férdervorrichtung 3
sind um eine Achse 4 angetrieben und weisen je-
weils einen noch zu beschreibenden ersten Messer-
teil 5, 6 und/oder 7 flir wenigstens eine Schneidvor-
richtung 8, 9 und/oder 10 auf.

Diesen Schneidvorrichtungen 8, 9 und/oder 10
sind jeweils Mittel (in Fig. 1 nicht veranschaulicht)
zur Positionierung des Schneidgutes bzw. der
Druckprodukte 11 vor dem Beschneiden zugeordnet.

Fig. 1 zeigt weiter einen die Druckprodukte 11 in
Pfeilrichtung A zuflihrenden Takttransporteur 12,
der im weitesten Sinn aus einem gefiihrten Zugor-
gan 13 mit in regelméssigen Absténden befestigten
Greifzangen 14 besteht, die die Druckprodukte 11
bspw. nach einem Sammelhefter, einer Druckma-
schine oder einer Einsteckmaschine (nicht gezeich-
net), am letzten Falz erfassen und an die Férder-
vorrichtung 3 resp. an die einzeln sich folgenden
Fordereinheiten 2 abgeben. .

im Naherungsbereich der Ubergabe-/Ubernahme-
stelle tiber der Férdervorrichtung 3 weisen Takitrans-
porteur 12 und Férdervorrichtung etwa die gleiche
Laufrichtung und Geschwindigkeit auf. Pfeil B vermit-
telt die Drehrichtung der Férdervorrichtung 3.

Der Abstand der Greifzangen 14 des Takttrans-
porteurs bzw. die Geschwindigkeit letzterens ist so
ausgebildet, dass eine rechizeitige Zuordnung der
Druckprodukte 11 zu den Fordereinheiten 2 ent-
steht, bevor diese von der Greifzange 14 geldst
werden. Geméss Darstellung in Fig. 1 offnet die
Greifzange 14 nachdem das Druckprodukt 11 sich
teilweise innerhalb einer Fordereinheit 2 befindet.

Fig. 1 vermittelt den Durchlauf der Druckprodukte
11 durch die erfindungsgemésse Einrichtung indem
erkennbar ist, dass die gedffneten Greifzangen 14
dazu benutzt werden, um ein beschnittenes Druck-
produkt 11 von der Férdervorrichtung 3 zu entneh-
men.
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Anhand der Fig. 1 ist beispielhaft eine fiir ein
Druckprodukt 11 bestimmte Durchlauf- und Bearbei-
tungsvariante anschliessend beschrieben.

Nach dem Loslésen des Druckproduktes 11.1
von der Greifzange 14 féllt ersteres in eine Forder-
einheit 2.1. In dieser befindet sich hinter einem Sta-
bilisierungselement 15 noch ein beschnittenes
Druckprodukt 11, das anschliessend von der Greif-
zange 14.1 der Fordereinheit 2.1 entnommen wird.
Nach dieser Entnahme wird das zugefiihrte Druck-
produkt 11.1 durch das Stabilisierungselement 15
an die vorauslaufende Wand 16 der Férdereinheit
2.1 zur Beruhigung angelegt, wobei die offene Seite
des Druckproduktes 11.1 eine Wartestellung vor der
Schneidvorrichtung 8 einnehmen wird.

Danach wird das Druckprodukt 11.1 durch ein in
Fig. 1 nicht gezeichnetes Verschiebemittel in den
Schneidbereich der Schneidvorrichtung 8 versetzt,
wo der Frontbeschnitt durchgefiihrt wird. Der Front-
schnittbereich ist mit der strichpunktierten Bogenti-
nie 17 am Umfang der Férdervorrichtung 3 ver-
merkt.

Nach dem Frontbeschnitt wird das Druckprodukt
11 in der Fordereinheit 2 durch das Verschiebemit-
tel auf eine Seite verschoben und bei Erreichen
des Bereichs 45 kopf- oder fussseitig beschnitten.
Danach folgt in Bereich 46 der letzte Schnitt an
Fuss- oder Kopf des Druckproduktes 11. Jetzt wird
das Stabilisierungselement 15 zur Freigabe des be-
schnittenen Druckproduktes 11 von diesem abgeho-
ben.

Fig. 2 ist der Schneidvorgang bzw. sind die
Schneidvorgénge geméss dem mit Fig. 1 gezeigten
und erkldrten Produkte-Durchlauf entnehmbar. Die
Einrichtung 1 weist einen Maschinenstander auf,
der symbolisch durch das Bezugszeichen 18 ange-
deutet ist. Auf diesem Maschinenstdnder 18 lagert
die aus Férdereinrichtung 8 und Schneidvorrichtun-
gen 8 bis 10 bestehende erfindungsgemésse Ein-
richtung 1. Die Konstruktion dieser Einrichtung 1
wiirde es erlauben, auch nur eine Seitenkante ei-
nes Druckproduktes 11 zu beschneiden.

Der Maschinenstdnder 18 tragt ein liegendes,
zweiteiliges, rohrférmiges Geh&use 19, das einseitig
durch einen Lagerdeckel 20 abgeschlossen ist. An
und in diesem rohrférmigen Gehéuse 19 lagern die
Férdervorrichtung 3 und die aus einem ersten Mes-
serteil 5, 6, 7 und einem zweiten Messerteil 21, 22,
23 gebildeten Schneidvorrichtungen 8, 9, 10, wobei
die Drehgeschwindigkeit der ersten Messerteile 5,
6, 7 von einer gleichsinnigen, hoheren Drehge-
schwindigkeit der zweiten Messerteile 21, 22, 23
Uberlagert wird.

Die in Drehrichtung vorauslaufenden Enden der
Férdereinheiten 2 sind an dem der Drehachse 4
zugewendeten Ende als parallel zur Drehachse 4
verlaufender erster Messerteil 5 ausgebildet, der im
Innern des Gehé&uses 19 als zylindrischer Schneid-
rotor 24 lagert, innerhalb welchem der als Schneid-
trommel 25 ausgebildete zweite Messerteil 21 der
Schneidvorrichtung 8 fiir den Frontbeschnitt drehbar
angeordnet ist. Schneidrotor 24 und innenlagernde
Schneidtrommel 25 sind Gber die Breite der Forder-
vorrichtung 3 durch die aus Verbindungsstreben 26,
31 gebildeten Messerteile 5, 21 kafigartig und mit
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Schneidkanten 27, 28 versehen ausgestattet. Die
kéfigartige Ausbildung in Verbindung mit einem zy-
lindrischen Hohiraum 29 in der Schneidtrommel 25
ist zur seitlichen Abfuhr der von den Druckproduk-
ten 11 abgeschnittenen Sp#ne 30 aus dem
Schneidraum vorgesehen. Fig. 9 verdeutlicht diese
Situation. In dem aus zwei auf der Drehachse 4 be-
abstandeten Lagerteilen gebildeten Gehéuse 19 la-
gert der als Zellenrad ausgebildete Férderrotor 3.

Dessen am Umfang beschickbare Zellen resp.
Fordereinheiten 2 bildenden Wande 16 weisen in
Richtung der Drehachse einen Abstand oder eine
Ausnehmung 32 auf, die flir die Bewegung der Ver-
schiebemittel der Druckprodukte 11 bestimmt ist.
Auch die Stabilisierungselemente 15 sind aus dem
selben Grund unterbrochen ausgebildet.

Die jeweils mit dem ersten Messerteil 5 flir den
Frontschnitt eines Druckproduktes 11 fest verbun-
denen Wande 16 sind zur Durchfiihrung des Kopf-
und/oder Fussbeschnities eines Druckprodukies 11
an den Seitenkanten als erster Messerteil 6, 7 aus-
gebildet. Fir das vorliegende Ausfiihrungsbeispiel
heisst dies, dass der Schneidrotor 24 bzw. der er-
ste Messerteil 5 fir den Frontbeschnitt Uber die
Wande 16 mit dem ersten Messerteil 6 und/oder 7
fur den Kopf- und/oder Fussbeschnitt verbunden ist.
Weitere Hinweise ergeben sich aus den Erkldrun-
gen zu den Fig. 5 bis 8 und den folgenden Aussa-
gen zu den Fig. 2, 2a und 2b. Letztere weisen auf
die besondere Ausbildung der Schneidvorrichtungen
8, 9, 10 hin.

Fig. 2a zeigt die von der Einrichtung 1 ausge-
baute Schneidvorrichtung 8, bestehend aus erstem
Messerteil 5 und zweitem Messerteil 21, welcher in
ersterem exzentrisch angeordnet ist.

Die Exzentrizitdt ist dem Frontschnittbereich 17
gemass den Fig. 1 und 9 zugeordnet. In diesem
Bereich 17 treffen sich die umlaufenden Messerteile
5 und 21 zum Beschnitt der offenen Seite eines
Druckproduktes 11. Die Schneidirommel 25 lagert -
wie schon erwdhnt — in dem zylindrischen Hohl-
raum des Schneidrotors 24, der als erster Messer-
teil 5 ausgebildet ist. Beide Teile sind zum Zweck
des Nachschleifens oder Einstellens der Schneid-
kanten einzeln oder gemeinsam demontierbar kon-
struiert. Mit 33 sind die in dem Schneidrotor 24
schwenkbar lagernden Antriebshebel filir eine die
Druckprodukte 11 vor dem Beschnitt der Frontseite
aufnehmende Riickhaltevorrichtung 34 die in Zu-
flihrrichtung der Druckprodukte 11 der Schneidvor-
richtung 8 vorgeschaltet ist (sieche auch Fig. 9).
Fig. 2 zeigt die zur Betétigung der Rickhaltevor-
richtung 34 resp. der Antriebshebel 33 erforderliche
Steuerkurve 35, die mit dem Geh&use 19 fest ver-
bunden ist.

Am Umfang des Schneidrotors 24 und mit die-
sem lésbar verbunden befindet sich in jedem Ge-
héuseteil ein Lagerring 36, in welchem die Stabili-
sierungselemente 15 schwenkbar gelagert und zu
inrer Betédtigung durch eine Steuerkurve 39 mit ei-
nem eine Schulter 37 an dem Schneidrotor 24
durchsetzende Antriebswelle eines Steuerhebels 38
verbunden sind. Schneidrotor 24 und Lagerring 36
bilden Teil der Fordervorrichtung 3, der die I6sba-
ren Nabenteile 40 zugeordnet sind. An der Aussen-
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seite der Nabenteile 40 ist eine den ersten Messer-
teil 8, 7 fur Kopf- und/oder Fussbeschnitt bildende
erste Messerringscheibe 41 befestigt, die einer koa-
xial gelagerten, benachbarten zweiten Messerring-
scheibe (42) als zweiter Messerteil 22, 23 einer
Schneidvorrichtung 9, 10 zugeordnet ist. Somit
dreht der erste Messerteil 6, 7 resp. die erste Mes-
serringscheibe 41 mit der Foérdervorrichtung 3, wah-
rend der zweite Messerteil 22, 23 resp. die zweite
Messerringscheibe 42 mit dem Aussenrand in ei-
nem am Umfang der ersten Messerringscheibe 41
angeordneten Waélzlager 43 und mit dem inneren
Rand am Gehauseumfang 19 gefiihrt und gleichsin-
nig rotierend angetrieben ist. Die innere Flihrung ist
in Fig. 2 durch einen Flhrungsring 44 angedeutet,
in welchem eine Ringnut (nicht gezeichnet) vorge-
sehen ist, die als achsiale Fithrung einer mit der
zweiten Messerringscheibe 42 verbundenen Steuer-
rolle dient. Die Ringnut ist so ausgebildet, dass sich
die Messerringscheibe 42 bzw. der zweite Messer-
teil 22, 23 im Kopfschnitt- 45 undfoder Fussschnitt-
bereich 46 durch eine leichte Taumelbewegung
dem ersten Messerteil bzw. der ersten Messerring-
scheibe 41 schneidwirksam nahert und sich an-
schliessend wieder entfernt.

Die ersten Messerteile 6, 7 resp. Messerring-
scheiben 41 und die zweiten Messerteile 22, 23
weisen vom &dusseren zum inneren Rand speichen-
artige Verbindungsstege 47, 52 auf, die mit
Schneidkanten 48, 49 ausgebildet sind.

In Fig. 2b erkennt man die flr den Fuss- oder
Kopfbeschnitt vorgesehenen, von dem Geh&useteil
19 demontierten Messerteile 7, 23 sowie Fihrungs-
ring 44. Selbstverstandlich handelt es sich um Ein-
zelteile, die zu ihrer Wartung oder zum Nachschlei-
fen der Schneidkanten 48, 49 ausbaubar sind.

Weiterhin zeigt Fig. 2b eine von einer Steuer-
bahn (nicht gezeichnet) betétigbare Schwenkvor-
richtung 53, die mit einer die Druckprodukte 11 in
Schneidanlage haltenden Spannvorrichiung 54 ver-
bunden ist, die in Fig. 6 nher dargestellt ist.

Der Antrieb der Einrichtung 1 wird durch Fig. 2
vermittelt, wobei die ersten Messerteile 5, 6, 7 der
Schneidvorrichtungen 8, 9, 10 mit einer im einen
Teil des Gehduses 19 gelagerte Antriecbswelle 67
erfolgt. Selbstversténdlich wére es mdglich, den An-
trieb auf die gegeniiberiiegende Seite zu verlegen.
Die Antricbswelle 67 ist als Hohiwelle ausgebildet
und in einem an dem &Ausseren Ende des Geh&u-
ses 19 befestigten Lagerdeckel 77 gelagert. Die
Ubertragung der Antriebskraft von dem Antriebsrad
67 erfolgt durch ein an der Antriebswelle 67 befe-
stigtes Zahnrad 78, das zu einem Vorgelege 68 ge-
hért. Zahnrad 78 kdmmt mit einem grdsseren, einer
aus zwei Ritzeln bestehenden Getriebestufe 73, de-
ren Achse im Gehduse 19 gelagert ist. Das be-
nachbarte kieinere Ritzel treibt ein mit den ersten
Messerteilen 5, 6, 7 der Schneidvorrichtungen 8, 9,
10 verbundenes Zahnrad 71, das als Hohlrad aus-
gebildet, die Antriebswelle 67 koaxial umgibt. Die
Verbindung des Zahnrades 71 mit den ersten Mes-
serteilen 5, 6, 7 der Schneidvorrichtungen 8, 9, 10
erfolgt an der Stirnseite des Schneidrotors 24, der
den ersten Messerteil 5 der Schneidvorrichtung 8
bildet und dem Lagerring 36, der mit der Férdervor-
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richtung 3 in Nabennihe verbunden ist, wobei die
ersten Messerteile 6, 7 der Schneidvorrichtungen 9,
10 fiir den Kopf- und/oder Fussbeschnitt an den mit
Seitenéffnungen 79 — die die Grésse der Durch-
trittséffnungen 50 der ersten Messertelle 6, 7 auf-
weisen — versehenen, dusseren Seitenwénden 80
befestigt sind.

Die zweiten Messerteile 22, 23 der Schneidvor-
richtungen 8, 10 fiir den kopf- und/oder fussseitigen
Beschnitt, sind am Umfang mit einer Verzahnung
74 versehen und bilden Teil eines Réadervorgeleges
69. Zwei an der gleichen Welle 75 liegende An-
triebsritzel 76 sind abgestmmt nach dem Ge-
schwindigkeitsverhélinis zwischen ersten und zwei-
ten Messerteilen mit dem Antriebsrad 67 verbun-
den.

Die ringscheibenartigen Messerteile 6, 7, 22, 23
sind zur Vereinfachung ihrer Demontage (ber den
Durchmesser in zwei Teile trennbar (nicht ersicht-
lich).

Die Auslage der Einrichtung 1 befindet sich
nachgeschaltet zu den fiir die Zuftihrung der Druck-
produkte 11 bestimmten Greifzange 14 des
Takttransporteurs 12 im oberschléchtigen Bereich
der Fordervorrichtung 3.

Die Fig. 3 bis 8 vermitteln die ersten Messerteile
6, 7, bzw. ersten Messerringscheiben 41 und ihr
Zusammenwirken mit den zweiten Messerteilen 22,
23 bzw. zweiten Messerringscheiben 42 als
Schneidvorrichtungen 9, 10.

Fig. 5 zeigt in einer Schnittansicht zwischen den
Messerteilen 7, 23 eine Ansicht von aussen der
Messerringscheibe 41 bzw. erster Messerteil 7 (6).
Weiter sind die Schwenkvorrichtungen 53 und ihre
Lagerung im inneren und dusseren Rand der Mes-
serringscheibe 41 offenbart. Zwischen den Verbin-
dungsstegen 47, an denen an den nachlaufenden
Langskanten ein l6sbar angedeutetes Messer 55
die Schneidkanten 48, bilden, liegen die Durchtritts-
offnungen 50, die jeweils mit denjenigen 51 der
zweiten Messerringscheibe 23 bzw. des zweiten
Messerteils 10 und mit den gleichartigen Durchtritts-
&ffnungen an dem Nabenteil 40 korrespondieren.

In Fig. 6 ist die Funktion der Spannvorrichtung
54 im Zusammenwirken mit der Schneidkante 48
bzw. einem Verbindungssteg 47 veranschaulicht.

In Fig. 7 ist der zweite Messerteil 23 (22) der in
Fig. 2b dargesteliten Schneidvorrichtung 10 ge-
zeichnet.

Fig. 8 weist auf die Ausbildung der Verbindungs-
stege 52 und die daran befestigten Messer 56 hin.

Die Schneidvorrichtungen 10, 9 sind von der Sei-
te der Einrichtung 1 betrachtet in Fig. 3 dargestelit
und mit den Bezugszeichen nach den Fig. 5 bis 8
versehen.

In Fig. 9 ist die Schneidvorrichtung 8 fiir den
Frontbeschnitt der Druckprodukie 11 und deren
Funktionsweise im Schneidbereich 17 von Fig. 1 zu
erkennen. Bevor die Druckprodukte 11 dem Front-
beschnitt ausgesetzt werden, fallen bzw. rutschen
sie in der Férdereinheit 2 an einen durch die Riick-
haltevorrichtung 34 gebildeten Anschlag bzw. der
den Zugang in den Schneidbereich vorerst verhin-
dert und der (iber Antriebshebel 33 betétigbar ist.

Sobald das Druckprodukt 11 diese vorldufige Po-
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sition erreicht hat, wird es von einem Verschiebe-
mittel 57 am Falz erfasst und auf diese Weise in
die Schneidpositionen versetzt.

Das Verschiebemittel 57, welches jeder Forder-
einheit 2 zugeordnet ist, ist parallel zur Drehachse
4 und radial zu letzterer hin und her verschieblich
antreibbar. Fiir den seitlichen Versatz der Druckpro-
dukte 11 ist bspw. eine Fiihrungskulisse 59 (siehe
Fig. 3) vorgesehen, in die ein Nocken 58 an dem
Verschiebemittel 57 eingreifen kann, sobald sich die
Druckprodukte 11 am Anschlag bzw. an der Riick-
haltevorrichtung 34 befinden.

Weitere Steuerkulissen 61 sind flr die radiale
Bewegung der Druckprodukte 11 vorgesehen, in die
bspw. die die Fordereinheit 2 paraliel zur Drehach-
se 4 durchsetzende Fiihrungsstange 60 jedes Ver-
schiebemittels 57 eingreift.

Die unterschiedlichen Formate der Druckprodukte
11 verlangen eine Verstell- und Feststellbarkeit der
Fithrungskulisse 59 fiir die seitliche und der Steuer-
kulisse 61 fiir die radiale Verschiebebewegung.

Als Verschiebemittel 57 sind zangen- bzw. grei-
ferartige Vorrichtungen vorgesehen, wie sie in den
Fig. 10 und 11 naher dargestellt sind.

Diese Figuren veranschaulichen in der Zusam-
menschau mit Fig. 2 das sich in einer Férdereinheit
2 der Férdervorrichtung 3 befindende Druckprodukt
11 und das ihm zugeordnete Verschiebemittel 57 in
Form von Zangenteilen 64, 65. Diese sind mit pa-
rallelen Fiihrungsstangen 60, an denen sie gemein-
sam quer zur Drehrichtung der Fordervorrichtung 3
verschiebbar sind, um die Druckprodukte 11 in die
Lage des Kopf- und/oder Fussbeschnittes zu ver-
setzen, drehfest verbunden. Der seitliche Antrieb
des Verschiebemittels 57 erfolgt — wie schon zu
Fig. 2 bemerkt — durch eine Fiihrungskulisse 59,
die um die Drehachse 4 verlaufend wenigstens in
den Schneidzonen flir Kopf- und/oder Fusskante
der Druckprodukte 11 angeordnet ist.

Im Bereich der Zuflihrung resp. Entnahme der
Druckprodukte 11 aus der Férdervorrichtung 3 ist
diese Art des zur seitlichen Bewegung der Ver-
schiebemittel 57 vorgesehenen Steuermittels 59 un-
terbrochen ausgebildet.

Hierzu ist an dem Verschiebemittel 57 das Kupp-
lungselement 62 vorgesehen, das in die Fiihrungs-
kulisse 59 eingreift und auf diese Weise die seitli-
chen Bewegungen steuert.

Fig. 10 zeigt das Verschiebemittel 57 in ge-
schlossenem Zustand, in dem das Druckprodukt 11
von den Zangenteilen 64, 65 erfasst ist.

Zur Offenstellung des Verschiebemittels 57 ist
eine Betétigungsvorrichtung 66 vorgesehen, die an
einem an der Férdervorrichtung 3 befestigten Halter
81 schwenkbar gelagert ist und auf dem Umlauf-
weg der Fordervorrichtung 3, spétestens vor dem
ersten Beschnitt — im vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiel dem Frontbeschnitt, erfasst wird, nachdem
das Druckprodukt 11 zuvor an der Rickhaltevor-
richtung 34 angestanden ist — durch eine Steuer-
bahn (nicht gezeichnet) zum Offnen und Schliessen
des Verschiebemittels 57 angetrieben wird. Die Be-
tatigungsvorrichtung 66 ist durch einen hebelartigen
Gelenkmechanismus ausgebildet, der die Schwenk-
barkeit 7 der einen Fiihrungsstange 60 — wie in
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Fig. 11 verdeutlicht — gestattet. Damit in der Offen-
stellung ein grosserer Abstand zwischen den Zan-
genteilen 64, 65 entstehen kann, ist ein weiterer
Verstellmechanismus 83 vorgesehen, mit welchem
die Distanz zwischen den Fiihrungsstangen 60 ver-
&ndert werden kann. Hierzu ist ein auf die Haltevor-
richtung 82 einwirkender Hebel 84 vorgesehen.

Selbstversténdlich lasst das vorgeschlagene Prin-
zip des Verschiebemittels 57 die Méglichkeiten zu,
das in die Férdereinheit 2 eingefiihrte Druckprodukt
11 von der Riickhaltevorrichtung 34 aus dem Ver-
schiebemittel 57 nach aussen zuzuschieben oder
das Druckprodukt 11 an dem Verschiebemittel 57 in
die Fordereinheit 2 einzufiihren und anschliessend
mit dem Verschiebemittel 57 am Falz zu erfassen.

Die radialen Verschiebebewegungen des Druck-
produktes 11 und des Verschiebemittels 57 erfoigen
durch die/das in den Steuerkulissen 61 gefiihrten
Kupplungselemente 63.

Sowohl Filihrungskulisse 59 wie Steuerkulisse 61
sind formatbedingt verstellbar ausgebildet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschneiden von mindestens
einer offenen Seite von in regelmassigen Abstén-
den einem angetriecbenen ersten Messerteil einer
Schneidvorrichtung einzeln oder mehrfach ununter-
brochen zugefiihrien Druckprodukten, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der durch den ersten Messerteil
auf die Druckprodukte ubertragenen Férderge-
schwindigkeit eine gleichgerichtete, die Schnittbe-
wegung an den Druckprodukten ausiibende héhere
Geschwindigkeit eines zweiten Messerteils der
Schneidvorrichtung Uberlagert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Beschneiden von Front-, Kopf-
und/oder Fussseite der Druckprodukte in einem Ar-
beitszyklus erfolgt.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schnittbewegung
durch den Antrieb der Messerteile auf zwei anna-
hernd parallelen Pfaden erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckprodukt mit der offenen
Frontseite voraus dem Schneidprozess zugefiihrt
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckprodukt in einem Schneid-
vorgang bzw. in ein und derselben Fdrdervorrich-
tung an den zu beschneiden bestimmten offenen
Seiten beschnitten wird.

6. Einrichtung zum Beschneiden von wenigstens
einer offenen Seite von in regelméssigen Abstén-
den einer aus umlaufenden, von oben beschickba-
ren Fordereinheiten gebildeten Férdervorrichtung
ununterbrochen zugefiihrten Druckprodukien, wo-
bei jede Fordereinheit einen ersten Messerteil we-
nigstens einer Schneidvorrichtung und Mittel zur
Verschiebung der Druckprodukte in die Schneidpo-
sition aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass dem
ersten Messerteil (5, 6, 7) einer Schneidvorrichtung
(8, 9, 10) ein mit héherer Geschwindigkeit gleich-
sinnig angetriebener zweiter Messerteil (21, 22, 23)
zugeordnet ist.
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7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das vorauslaufende Ende einer For-
dereinheit (2) der Férdervorrichtung (3) mit dem er-
sten Messerteil (5, 6, 7) einer Schneidvorrichtung
(8, 9, 10) ausgebildet ist.

8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Messerteil (5, 6, 7) entge-
gen der Antriebsrichiung wirkend ausgebildet ist.

9. Einrichtung nach den Anspriichen 6 und 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fdrdervorrichtung
(3) als rotierend angetriecbenes Zellenrad und die
Fordereinheiten (2) durch sich von der Zellenradna-
be radial erstreckende Zellenwdnde (16) ausgebil-
det sind, deren Seitenkanten jeweils den ersten
Messerteil (6, 7) der Schneidvorrichtung (9, 10) flr
Kopf- und/oder Fussbeschnitt der Druckprodukte
(11) aufweisen.

10. Einrichtung nach den Anspriichen 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass eine zylindrische In-
nenwand an der Zellenradnabe bzw. Férdervorrich-
tung (3) als erster Messerteil (5) der Schneidvor-
richtung (8) fiir den Frontbeschnitt der Druckproduk-
te (11) ausgebildet ist.

11. Einrichtung nach den Anspriichen 9 und 10,
dadurch gekennzeichnet, dass der dem ersten Mes-
serteil (5, 6, 7) der Schneidvorrichtungen (8, 9, 10)
zugeordnete zweite Messerteil (21, 22, 23) als ro-
tierender Messerhalter ausgebildet ist.

12. Einrichtung nach den Anspriichen 10 und 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rotationsachse
des innerhalb des ersten Messerteils (5) angetrie-
benen zweiten Messerteils (21) zur Bildung einer
gemeinsamen Schneidkante exzentrisch zur Dreh-
achse (4) des ersten Messerteils (5) angeordnet ist.

13. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die flir den kopf- und/oder fuss-
seitigen Beschnitt vorgesehene Schneidvorrichtung
(9, 10) zwei an wenigstens einer Stirnseite der For-
dervorrichtung (3) bzw. des Zellenrades und koaxial
gelagerte, benachbarte Scheiben aufweist, von de-
nen die innere, mit dem Zelienrad verbundene erste
Messerringscheibe (41) als erster Messerteil (6, 7)
und die andere, zweite Messerringscheibe (42) als
zweiter Messerteil (22, 23) einer Schneidvorrichtung
(9, 10) ausgebildet sind.

14. Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Messerringscheiben (41, 42)
durch speichenartige Verbindungen (48, 49) gebil-
dete Durchtritts6ffnungen (50, 51) fiir abzutrennen-
de bzw. abgetrennte Papierspéne (30) aufweist.

15. Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens eine der Messer-
ringscheiben (41, 42) bei dem schneidenden Zu-
sammenwirken der Messerteile (6, 7, 22, 23) der
Schneidvorrichtung (9, 10) taumelnd zu der ande-
ren an der Drehachse (4) gelagert ist.

16. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der fiir den froniseitigen Be-
schnitt vorgesehene zweite Messerteil (21) der
Schneidvorrichtung (8) trommelférmig ausgebildet
ist und am Umfang verteilt angeordnete, parallel zu
der Drehachse (4) verlaufende sowie mit dem er-
sten Messerteil (5) zusammenwirkende Schneidkan-
ten (27) aufweist.

17. Einrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass der zweite Messerteil (21) durch
die beabstandeten Schneidkanten (27) kafigférmig
ausgebildet ist.

18. Einrichtung nach den Anspriichen 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schneidvorrich-
tung (8) fiir die vorlaufige Positionierung und das
Erfassen der Druckprodukte (11) in den Férderein-
heiten (2) jeweils eine Riickhaltevorrichtung (34) zu-
geordnet bzw. vorgeschaltet sind.

19. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die an dem der Drehachse (4)
zugewendeten Ende einer Zellenwand (16) ange-
ordnete Riickhaltevorrichtung (34) als eine die
Druckprodukte (11) an die Schneidkanten (27) des
ersten Messerteils (5) anlegende Haltevorrichtung
ausgebildet ist.

20. Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass den Fordereinheiten (2) jeweils
ein die Druckprodukte (11) an den mit einer
Schneidkante {(27) des ersten Messerteils (5) we-
nigstens anndhernd fluchtenden Zellenwénden (16)
fiihrendes, bewegliches Stabilisierungselement (15)
zugeordnet ist.

21. Einrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Stabilisierungselement (15)
der vorauslaufenden Zellenwand (16) einer Forder-
einheit (2) zugeordnet ist.

22. Einrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Stabilisierungselement (16)
als schwenkbar gesteuerte Klappe ausgebildet ist.

23. Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass den fiir den Front-, Kopf- und/
oder Fussbeschnitt bestimmten Schneidvorrichtun-
gen (8, 9, 10) eine die Druckprodukte (11) inner-
halb der Fordereinheit (2) durch ein Verschiebemit-
tel (57) in die Front-, Kopf- oder Fussschnittiage
versetzende Steuer- und Fuhrungsanordnung zuge-
ordnet ist.

24. Einrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die den Férdereinheiten (2) zu-
geordneten Verschiebemittel (57) durch wenigstens
in den Schneidbereichen (17, 45, 46) sowie dem
Entnahmebereich bzw. der Auslage mit wirksamen
Steuermitteln  verbindbaren  Kupplungselementen
(62, 63) ausgebildet sind.

25. Einrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die fiir die radialen bzw. seitii-
chen Verschiebebewegungen der Druckprodukte
(11) vorgesehenen Steuermittel jeweils als form-
schliissig wirkende Fihrungs- (59) und/oder Steuer-
kulissen (61) ausgebildet sind.

26. Einrichtung nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verschiebemittel (57) durch
zwei zusammenwirkende Zangenteile (64, 65) aus-
gebildet sind, die jeweils an einer die Fordereinheit
(2) paraliel zur Drehachse (4) durchsetzenden,
schwenkbaren Fiihrungsstange (60) verschiebbar
gelagert sind und in gedffneter Stellung des Ver-
schiebemittels (57) einen zur Zufiihrung des Druck-
produktes (11) in die Férdereinheit (2) vorgesehe-
nen Abstand bilden.

27. Einrichtung nach Anspruch 26, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verschiebemitte! (57) in der
Beschickungslage der Fordereinheit (2) gedffnet
sind.
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28, Einrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Schiiessen und Offnen der
Verschiebemittel (57) wenigstens eine der die Zan-
genteile (64, 65) aufweisenden Flhrungsstange
(60) durch eine Steuervorrichtung (66) schwenkbar
und/oder von der anderen entfernbar ausgebildet
ist.

29. Einrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zellenwande (16) von der
Fiihrungskulisse (59) wenigstens teilweise durch-
setzte Ausnehmungen (32) aufweisen.

30. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fordervorrichtung (3) resp.
das Zellenrad hinsichtlich Breite der Férdereinheiten
(2) parallel zur Drehachse (4) verstellbar ausgebil-
det ist.

31. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens der Nabenteil (40)
des Férderorgans (3) in zwei sich an der Drehach-
se (4) gegenliberliegenden stationéren Geh&usetei-
len (19) gelagert ist.

32. Einrichtung nach Anspruch 31, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens die ersten Messer-
teile (5, 6, 7) der Schneidvorrichtungen (8, 9, 10)
mit einer in einem Geh&duse (19) gelagerten An-
triebswelle (67) verbunden sind.

33. Einrichtung nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ersten Messerteile (5, 6, 7)
der Schneidvorrichtungen (8, 9, 10) flir front-, kopf-
und/oder fussseitigen Beschnitt mittels eines Vorge-
leges (68) sowie der zweite Messerteil (21) fir den
frontseitigen Beschnitt mit der Antriebswelle (67)
verbunden sind.

34, Einrichtung nach Anspruch 33, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ersten Messerteile (5, 6, 7)
der Schneidvorrichtungen (8, 9) mit der Férdervor-
richtung (8) fest verbunden sind.

35. Einrichtung nach den Anspriichen 32 und 33,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten Messer-
teile (22, 23) der Schneidvorrichtungen (9, 10) fir
kopf- und/oder fussseitigen Beschnitt durch ein Ra-
dervorgelege (69) mit der Antriebswelle (67) gekup-
pelt sind.

36. Einrichtung nach Anspruch 33, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Vorgelege (68) ein an
der Antriebswelle (67) befestigtes Antriebsrad (70)
aufweist, das Uber wenigstens eine Getriebestufe
(72) zur Untersetzung der Antriebsdrehzahl mit ei-
nem an dem als Hohlwelle ausgebildeten ersten
Messerteil (5) der Schneidvorrichtung (8) fiir den
Frontbeschnitt befestigten Zahnrad (71) verbun-
den ist.

37. Einrichtung nach Anspruch 36, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der den ersten Messerteil (5)
der fiir den Frontschnitt bestimmten Schneidvorrich-
tung (8) parallel zur Drehachse (4) durchsetzende
zweite Messerteil (21) mit der Antriebswelle (67)
achssymmetrisch gekuppelt ist.

38. Einrichtung nach Anspruch 37, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (8) fir
den Frontbeschnitt von der Antriebswelle (67) paral-
lel zur Drehachse (4) Iosbar befestigt ist.

39. Einrichtung nach Anspruch 37, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Antriebsverbindung zwi-
schen Antriebswelle (67) und zweitem Messerteil
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(21) der Schneidvorrichtung (8) flir den Frontbe-
schnitt eine Kupplungsvorrichtung (73) vorgesehen
ist.

40. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ringscheibenartigen Messer- 5
teile (6, 7, 22, 23) fiir den kopf- und fussseitigen
Beschnitt tber den Durchmesser in zwei Teile
trennbar ausgebildet sind.

41. Einrichtung nach Anspruch 35, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ringscheibenartigen zweiten 10
Messerteile (22, 23) der Schneidvorrichtungen (9,

10) fur den kopf- und/oder fussseitigen Beschnitt
am Umfang durch eine Verzahnung (74) ausgebil-
det sind.

42. Einrichtung nach Anspruch 41, dadurch ge- 15
kennzeichnet, dass die zweiten Messerteile (22, 23)
der Schneidvorrichtungen (9, 10} mit zwei an einer
gemeinsamen Welle (75) befestigten Antriebsritzel
(76) verbunden sind.

43. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 20
kennzeichnet, dass die Férdervorrichtung (3) in Zu-
sammenwirkung mit dem Takttransporteur (12) fir
die Zufithrung der Druckprodukte (11) durch eine
oberschléachtige Auslage ausgebildet ist.
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