PCT WELTORGANISATION FUR GEISTIGES EIGENTUM

ternationales Biiro s
INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG UBER DIE
INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS (PCT)

(51) Internationale Patentklassifikation 6 : (11) Internationale Verdffentlichungsnummer: WO 96/34724

B26D 7/06 Al

(43) Internationales

Veroffentlichungsdatum: 7. November 1996 (07.11.96)

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/CH96/00147

(22) Internationales Anmeldedatum: 24, April 1996 (24.04.96)

(30) Prioritiitsdaten:
1244/95-9 2. Mai 1995 (02.05.95) CH

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten ausser US): GRAPHA-
HOLDING AG [CH/CH]; Seestrasse 41, CH-6052 Her-
giswil (CH).

(72) Erfinder; und )
(75) Erfinder/Anmelder (nur fiir US): LUTHI, Emst [CH/CHJ;
Biindtenweg 11, CH-4805 Brittnau (CH).

(81) Bestimmungsstaaten: US, europdisches Patent (AT, BE, CH,
DE, DK, ES, FI, FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC, NL, PT,
SE).

Veroffentlicht
Mit internationalem Recherchenbericht.

(54) Title: PROCESS AND DEVICE FOR HANDLING PRINTED PRODUCTS

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HANDHABUNG VON DRUCKEREIERZEUGNISSEN

57

£0
Lo 5 l? 52
3s
1)

1 ‘_“ 1

=31
32

(57) Abstract

The invention relates to a device for handling printed products (10) for edge-cutting using a cutter (50, 60). For this purpose, the
printed products (10) are taken to the cutter (50, 60) by means of grips (22) circulating along a first conveyor loop (20) and the edge region
of the printed products (10) in the grips (22) to be cut is tabilised by means of clamps (40) which can be applied in the region of the cutter

(50, 60). After the edge has been cut, the printed products (10) are

removed from the clamps (40) by the grips (22) and taken away.




(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zu der Durchfiihrung eines Kantenschnitts mittels eines Schneidapparates
(50, 60) dienenden Handhabung von Druckereierzeugnissen (10). Dabei werden die Druckereierzeugnisse (10) mittels l4ngs einer ersten
Forderschleife (20) umlaufenden Greifern (22) dem Schneidapparat (50, 60) zugefiihrt und der zu beschneidende Randbereich der in den
Greifern (22) liegenden Druckereierzeugnisse (10) wird mittels an den Druckereierzeugnissen (10) im Bereich des Schneidapparates (50,
60) anlegbaren Einspannklammern (40) stabilisiert, Nach ausfihrung des Kantenschnitts werden die Druckereierzeugnisse (10) mit den
Greifern (22) aus den Einspannklammern (40) ausgeriickt und abtransportiert. ‘
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Verfahren und Vorrichtung zur Handhabung von

Druckereierzeugnissen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur der Durchfiih-
rung eines Kantenschnitts mittels eines Schneidapparates die-
nenden Handhabung von Druckereierzeugnissen, bei dem die
Druckereierzeugnisse mit lings einer ersten Fdrderschleife un-
ter Einhaltung eines gegenseitigen Abstandes umlaufenden, im
Bereich einer Kante der Druckereierzeugnisse angreifenden und
sie dadurch ldngs der ersten Fdrderschleife mitfiihrenden Grej-

fern zugefiihrt werden, sowie eine zur Ausfiihrung derartiger
Verfahren einsetzbare Vorrichtung.

Bei bekannten Verfahren dieser Art, die beispielsweise
in der CH-PS-668 216 beschrieben sind werden die Druckereier-
zeugnisse zum Ausfiihren des Kantenschnitts aus den l&ngs der
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ersten Forderschleife umlaufenden Greifern eines Zufdrderers
freigegeben und so von oben in an einem endlos umlaufend ange-
triebenen Zugorgan festgelegte, oben offene Taschen abgewor-
fen. In den Taschen werden sie dann zum Ausfilhren des Kanten-
schnitts senkrecht zur Antriebsrichtung verschoben, wonach die
so ausgerichteten Druckereierzeugnisse mit an einem zweiten
endlos umlaufend angetriebenen 2Zugorgan, dessen eines Trum
parallel zu einem Abschnitt des ersten Zugorganes verliuft,
festgelegten, einander paarweise zugeordneten Messern be-
schnitten werden. Danach werden die Druckereierzeugnisse von
unter Einhaltung eines gegenseitigen Abstandes umlaufenden
Greifern eines Wegftrderers erfaBt und damit aus den Taschen
entnommen und abtransportiert.

Zur Gewdhrleistung eines zuverlédssigen Betriebs einer
zur Ausfiihrung derartiger Verfahren einsetzbaren Vorrichtung
missen die Fordergeschwindigkeiten des Zuférderers und des
Wegfdrderers exakt auf die Umlaufgeschwindigkeit der Taschen
abgestimmt werden. Des weiteren ist eine genaue Abstimmung des
Umlaufes der einander paarweise zugeordneten Messer - auf den
Umlauf der Taschen erforderlich. Insbesondere die Abstimmung
zwischen dem Umlauf der Messer und demjenigen der Taschen muB
nicht nur hinsichtlich der Umlaufgeschwindigkeit sondern auch
hinsichtlich der Umlaufphase &uBerst genau erfolgen, weil be-
reits ein unzureichender Phasenabgleich eine den weiteren Ar-
beitsablauf behindernde Verschiebung der Druckereierzeugnisse
in den Taschen hervorrufen kann, wenn eines der einander paar-
weise zugeordneten Messer zu friih, d.h. vor Anlegen des ent-
sprechenden Gegenmessers, in einem Schneideingriff mit dem

Druckereierzeugnis gelangt.

Angesichts der vorstehend beschriebenen Probleme im
Stand der Technik besteht die Aufgabe der Erfindung in der Be-
reitstellung eines die zuverldssige Durchfilhrung eines Kanten-
schnitts erlaubenden Verfahrens zur Handhabung von Druckerei-
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erzeugnissen sowie einer zur Ausfiihrung derartiger Verfahren
einsetzbaren Vorrichtung.

In verfahrensméBiger Hinsicht wird diese Aufgabe da-
durch geldst, daR die Druckereierzeugnisse von den Greifern in
eine mit der ersten Fdrderschleife léngs eines gemeinsamen Be-
wegungsweges gleichlaufende zweite Forderschleife mit im Ab-
stand der Greifer angeordneten Einspannklammern eingefiihrt
werden, wobei die Einspannklammern im Verlauf des gemeinsamen
Bewegungsweges mit den zu beschneidenden freien Randbereichen
der in den Greifern der ersten Férderschleife liegenden
Druckereierzeugnisse stabilisierend in Eingriff gebracht wer-
den und in diesem Zustand der Kantenschnitt von dem an dem ge~
meinsamen Bewegungsweg feststehend angeordneten Schneidapparat
an dem iber die Einspannklammern zum Schneidapparat hin
vorstehenden freien Randbereichen der Druckereierzeugnisse
ausgefiihrt wird, und die beschnittenen Druckereierzeugnisse
den gemeinsamen Bewegungsweg anschliefen in den Greifern lings
der ersten Forderschleife verlassen.

Bei diesen Verfahren bleibt auch wihrend und nach der
Ausfiihrung des Kantenschnitts die Zuordnung 2zwischen den
Druckereierzeugnissen und den sie zufiihrenden Greifern beste-
hen, so daB weder zum Zufiihren der Druckereierzeugnisse zum
Schneidapparat noch zum Abtransportieren der Druckereierzeug-
nisse nach Ausfilhrung des Kantenschnitts eine Ubergabe von
oder an einen Greiferfdrderer erforderlich ist. Eine die Zu-
verlédssigkeit derartiger ﬁbergabén, die bei der Ausfithrung be-
kannter Verfahren notwendig sind, gewdhrleistende Abstimmung
der Fordergeschwindigkeiten verschiedener Férdermittel aufein-
ander wird daher bei der Ausfiihrung des erfindungsgemifen Ver-
fahrens nicht bendtigt.

Mittels des stabilisierenden Eingriffs der Einspann-
klammern mit den zu beschneidenden freien Randbereichen der in
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den Greifern der ersten Fdrderschleife liegenden Druckereier-
zeugnisse Kkann ferner eine unerwiinschte Verschiebung der
Druckereierzeugnisse widhrend der Ausfilhrung des Kantenschnitts
selbst dann verhindert werden, wenn ein Messer des Schneidap-
parates zu frith an das Druckereierzeugnis angelegt wird. Ein
derartiger Fehler hat dann lediglich einen vom Sollschnitt ab-
weichenden, jedoch im'allgemeinen noch innerhalb zulédssiger
Toleranzen verlaufenden Kantenschnitt zur Folge. Derartige Ab-
weichungen des Kantenschnitts stellen iiblicherweise keine Be-
hinderung fiir die weitere Verarbeitung fiir die Druckereier-
zeugnisse dar. Daher tridgt die Stabilisierung der Druckereier-
zeugnisse mit den Einspannklammern erheblich zur ErhShung der
Zuverlédssigkeit der Handhabung der Druckereierzeugnisse wih-
rend und nach der Durchfiilhrung des Kantenschnitts bei.

SchlieBlich erfolgt bei der Ausfiihrung des erfindungs-
gemdfBen Verfahrens die 2Zufilhrung und der Abtransport der
Druckereierzeugnisse mittels 1l&ngs einer einzigen Férder-
schleife umlaufender Greifer, d.h. mit einem einzigen Greifer-
transporteur, wdhrend bei dem oben beschriebenen bekannten
Verfahren zwei getrennte Greifertransporteure zum Zufiihren und
Abtransportieren einzusetzen sind, die dariiber hinaus auch
noch zumindest hinsichtlich der Férdergeschwindigkeit exakt
aufeinander abgestimmt werden miissen. Das trédgt weiter zur Er-
hohung der Betriebszuverlédssigkeit bei der Ausfiihrung des er-
findungsm&Ben Verfahrens bei.

Eine zur Ausfilhrung des erfindungsgemidfen Verfahrens
einsetzbare Vorrichtung zum Handhaben von Druckereierzeugnis-
sen zur Durchfiihrung eines Kantenschnitts zeichnet sich im we-
sentlichen durch eine Anzahl eine l&ngs eines gemeinsamen De-
wegungsweges mit der ersten Forderschleife gleichlaufende
zweite Forderschleife umlaufende, im Abstand der Greifer ange-
ordnete Einspannklammern, in die die Druckereierzeugnisse im

Verlauf des gemeinsamen Bewegungsweges von den Greifern ein-
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fihrbar sind und mit denen nicht zu beschneidende Randbereiche
der in den Greifern liegenden Druckereierzeugnisse stabili-
sierbar sind aus, sowie dadurch, daR der Schneidapparat zum
Ausfilhren des Kantenschnitts an den iiber die Einspannklammern
zum Schneidapparat hin vorstehenden freien Randbereichen der
Druckereierzeugnisse an dem gemeinsamen Bewegungsweg festste-
hend angeordnet ist und die Druckereierzeugnisse im Anschluf
an den gemeinsamen Bewegungsweg in den Greifern léngs der er-
sten Forderschleife abtransportierbar sind.

Zum Zufiihren sind die Druckereierzeugnisse in den
Greifern nur vergleichsweise grob ausgerichtet. Ferner werden
die Greifer eines gewdhnlichen Greifertransporteurs und daher
auch die damit mitgefiihrten Druckereierzeugnisse iiblicherweise
von erheblichen Vibrationen oder sogar Auslenkungen beauf-
schlagt. Zur Sicherstellung eines genauen Kantenschnitts ist
es daher zweckméﬁig, wenn die Greifer im Verlauf des gemeinsa-
men Bewegungsweges von den darin liegenden Druckereierzeugnis-
sen geldst und erst nach Ausfiihrung des Kantenschnitts wieder
an die Druckereierzeugnisse angelegt werden.

Die Greifer der erfindungsgeméBen Vorrichtung sind zu
diesem Zweck im Verlauf des gemeinsamen Bewegungsweges von ei-

ner Schliefstellung in eine Freigabestellung verstellbar.

Nach Losen der Greifer kénnen die Druckereierzeugnisse
ohne Aufgabe der Zuordnung zum zufiihrenden Greifer allein von
der entsprechenden Einspannklammer gehalten werden. Da die
Einspannklammern lediglich im Verlauf des vergleichsweise kur-
zen gemeinsamen Bewegungsweges bendtigt werden, kann die
zweite Fdrderschleife wesentlich kiirzer als die erste Fdrder-
schleife ausgefiihrt werden. Das erlaubt éine Vibrations- und
auslenkungsfreie Filihrung der Einspannklammern ldngs der zwei-
ten Fdrderschleife mit einem zumutbaren konstruktiven Aufwand.
Die Verwendung der Einspannklammern erdffnet daher eine ko-
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stenglinstige Modglichkeit zum Ausfilhren eines exakten Kan-
tenschnitts. .

Zum Verbessern der lediglich groben Ausrichtung der in
den Greifern liegenden Druckereierzeugnissen ist daran ge-
dacht, die Druckereierzeugnisse nach dem Ldsen der Greifer zum
Ausrichten in eine Kantenschnittposition senkrecht zur Férder-
richtung zu verschieben.

ZweckmdBigerweise sind die Einspannklammern und die
zweite Forderschleife dazu so gebildet, daB die Druckereier-
zeugnisse wdhrend des Verschiebens auf einer Klemmbacke der
Einspannklammern aufliegen und erst nach dem Verschieben senk-
recht zur Fdrderrichtung durch Anlegen einer weiteren Klemm-
backe der Einspannklammer stabilisiert werden. Die Einspann-
klammern der erfindungsgemiéfen Vorrichtung sind dazu zweckmi-
Bigerweise zwischen einer Einspannstellung und einer Offnungs-
stellung verstellbar und weisen jeweils eine Klemmbacke auf,
auf die die Druckereierzeugnisse in der Offnungsstellung im
Verlauf des gemeinsamen Bewegungsweges auflegbar sind und auf
der die Druckereierzeugnisse mittels einer Ausrichtungsein-
richtung senkrecht zur Férderrichtung verschiebbar sind, sowie
eine weitere nach dem Aﬁsrichten zum Verstellen der Einspann-
klammern in die Einspannstellung und zum Stabilisieren an die
Druckereierzeugnisse anlegbare weitere Klemmbacke.

Zum Anpassen der Einspannklammern an unterschiedliche
Druckereierzeugnisformate kann vorgesehen sein, daf mindestens
eine ihrer Klemmbacken mindestens zwei senkrecht zur Férder-
richtung gegeneinander verschiebbare Klemmbackenteile auf-
weist.

Zum Verschieben konnen die Druckereierzeugnisse ldngs
des gemeinsamen Bewegungsweges in eine schleifende Anlage mit
einer Fihrungsschiene gebracht werden. Diese schleifende An-
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lage kann jedoch zu einer Beschidigung der Druckereierzeug-
nisse filhren. Daher ist es besonders vorteilhaft, wenn zum
Verschieben zumindest ldngs eines Teils des gemeinsamen Bewe-
-gungsweges mit den Druckereierzeugnissen mitlaufende St&Bel
mit freien Randbereichen der Druckereierzeugnisse in Anlage
gebracht werden. Diese Stdfel kénnen an ihrer den Druckerejer-
zeugnissen abgewandten Seite beispielsweise iiber daran drehbar
festgelegte Rollen an Filihrungsschienen anliegen und danit
senkrecht zur Foérderrichtung verschoben werden.

Im allgemeinen kann die zweite Férderschleife eine be-
liebige Form aufweisen und beispielsweise kreisférmig gebildet
sein. Besonders vorteilhaft ist es jedoch, wenn die zweite
Férderschleife zwei iiber halbkreisfdrmige Schleifenabschnitte
verbundene, parallel zueinander verlaufende Geradenabschnitte
aufweist. Wenn der gemeinsame Bewegungsweg bei einer derarti-
gen Ausfiihrung der zweiten Férderschleife zumindest teilweise
lings eines Teiles der Geradenabschnitte verliuft kann minde-
stens ein Kantenschnitt im Verlauf dieses Geradenabschnitts
erfolgen.

Da die mit den Einspannklammern stabilisierten zum
Schneidapparat hin vorstehenden freien Randbereiche ldngs des
Geradenabschnitts eine unbeschleunigte, gleichférmige Bewegung
ausfiihren, kann so eine erhdhte Zuverldssigkeit bei der Aus-
fiihrung des Kantenschnitts erreicht werden. Ferner kann durch
diesen Verlauf der zweiten Férderschleife der gemeinsame Bewe-
gungsweg ohne Beeintrdchtigung der Vibrations- und Schwan-
kungsstabilitdt der Einspannklammern auf einfache verlédngert
werden. Das erdffnet die Méglichkeit ldngs des gemeinsamen Be-
wegungsweges auf platzsparende Weise mehrere Schneidapparate
hintereinander anzuordnen.

Zur Verwirklichung dieses bevorzugten Verlaufs der
zweiten Forderschleife sind die Einspannklammern zweckmédfiger-
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weise an einem ldngs der zweiten Férderschleife umlaufenden
Zugorgan festgelegt, das iiber eine Antriebsrolle und eine in
einem Abstand davon angeordnete Umlenkrolle gefiihrt ist.

Zur Verringerung der fiir eine zum Ausfiihren des erfin-
dungsgemdfen Verfahrens einsetzbare Vorrichtung erforderlichen
Stellfldche sind die parallel zueinander verlaufenden Geraden-
abschnitte zweckméBigerweise iibereinander angeordnet. Das Aus-
richten der in den Greifern und auf einer Klemmbacke der Ein-
spannklammern aufliegenden Druckereierzeugnisse kann dann be-
sonders einfach erfolgen, wenn die Druckereierzeugnisse nach
Einfilhren in die Einspannklammern und vor der Ausfiihrung des
Kantenschnitts einen der halbkreisférmigen Schleifenabschnitte
durchlaufen. Im Verlauf dieses halbkreisférmigen Schleifenab-
schnitts liegen die Druckereierzeugnisse nach Lésen der Grei-
fer auf der einen Klemmbacke der Einspannklammern auf und k&n-
nen, wenn die Einspannklammern in die Offnungsstellung ge-
stellt sind, auf einfache Weise ausgerichtet werden. Zur
Verwirklichung des vorstehend beschriebenen Verlaufs der zwei-
ten FoOrderschleife weisen die Antriebsrolle und die Um-
lenkrolle der erfindungsgemdfen Vorrichtung vorteilhafterweise
in einer gemeinsamen Horizontalebene liegende Rollenachsen
auf.

ZweckmidBigerweise erfolgt der Kantenabschnitt ldngs
des unteren Geradenabschnitts an den dort unterhalb der Grei-
fer gefdrderten Druckereierzeugnissen. Der Schneidabfall kann
dann ohne Beaufschlagung der Greifer oder der Einspannklammern
nach unten fallen und abtransportiert werden. Das trdgt weiter
zur Betriebszuverldssigkeit des erfindungsgemifien Verfahrens
bei.

Der Kantenschnitt an den mit den Einspannklammern sta-
bilisierten freien Randbereichen der Druckereierzeugnisse kann

insbesondere beim Beschneiden diinner Druckereierzeugnisse un-
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ter Verwendung eines lediglich ein Messer zum Ausfilhren des
Kantenschnitts einsetzenden Schneidapparates erfolgen. Zum
Auffangen des Schneiddrucks und zum Erh&hen der Genauigkeit
bei der Ausfilhrung des Kantenschnitts ist es jedoch beonders
vorteilhaft, wenn der Schneidapparat mindestens ein Messer und
mindestens ein damit zusammenwirkendes Gegenmesser aufweist,
wobei das Gegenmesser im Verlauf des gemeinsamen Bewegungswe-
ges an eine in Fdrderrichtung hintere Seite des zum Schneidap-
parat hin vorstehenden freien Randbereichs anlegbar ist und
das Messer zum Ausfiihren des Kantenschnitts an der Vorderseite
davon angreift.

Das Messer wird dabei zweckmifigerweise in einer der
Férderrichtung entgegengesetzten Richtung bewegt.

ZweckmidBigerweise ist das Gegenmesser zum Anlegen an
nacheinander zugefiihrte mit den Einspannklammern stabilisierte
freie Randbereiche zum Umlaufen einer senkrecht zur Férder-
richtung vérlaufenden Umlaufachse antreibbar. Die Bewegung des
Messers in der der Férderrichtung der Druckereierieugnisse
entgegengesetzten Richtung kann dann besonders einfach erfol-
gen, wenn des Messer zum Umlaufen der Umlaufachse in einer der
Umlaufrichtung des Gegenmessers entgegengesetzten Richtung an-
treibbar ist.

Wenngleich das erfindungsgemidfe Verfahren auch unter
Verwendung eines nur ein Gegenmesser und nur ein Messer auf-
weisenden Schneidapparates ausfiihrbar ist, kann die Bearbei-
tungsgeschwindigkeit unter Vermeidung eines unerwiinscht hohen
Verschleifies des Schneidapparates erhoht werden, wenn der
Schneidapparat mehrere jeweils im Abstand der Greifer die Um-
laufachse umlaufende Gegenmesser und/oder Messer aufweist.

Wie bereits im Zusammenhang mit der bevorzugten Anord-
nung der zweiten Fdrderschleife angesprochen, ist auch daran
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gedacht, zum Beschneiden mehrerer mit den Einspannklammern
stabilisierter, vorstehender Randbereiche eines Druckereier-
zeugnisses eine entsprechende Anzahl an Schneidapparaten léngs
des gemeinsamen Bewegungsweges anzuordnen.

Nachstehend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf
die Zeichnung, auf die hinsichtlich aller erfindungswesentli-
chen, in der Beschreibung nicht nidher herausgestellten Einzel-

heiten ausdriicklich verwiesen wird, erliutert.
In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemiBen Vorrich-
tung,

Fig. 2a eine Ansicht einer Einspannklammer der in Fig. 1
dargestellten Vorrichtung in einer ersten Stellung
und

Fig. 2b eine Ansicht der in Fig. 2a dargestellten Einspann-
klammer in einer zweiten Stellung.

Mit der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung werden
Druckereierzeugnisse 10 mit unter Einhaltung eines gegenseiti-
gen Abstandes eine erste Forderschleife 20 umlaufenden Grei-
fern 22 1&ngs der ersten Forderschleife 20 geférdert. Die
Greifer 22 greifen dabei an den Riicken der Druckereierzeug-

nisse 10 an.

Im Verlauf der ersten Forderschleife 20 werden die von
den Greifern 22 gefdrderten Druckereierzeugnisse 10 in ldngs
einer zweiten Forderschleife 30 im Abstand der Greifer umlau-
fende Einspannklammern 40 eingefiihrt. Die gzweite Férder-
schleife 30 weist zweli Ubereinander angeordnete Geradenab-

schnitte 32 und 34 auf, die {liber halbkreisférmige Abschnitte
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36 und 38 miteinander verbunden sind. Die Einspannklammern 40
sind an einer im Bereich des halbkreisformigen Abschnitts 36
mittels einer Antriebsrolle in der durch den Pfeil 31 angedeu-
teten Richtung angetriebenen und im Bereich des halbkreisf&r-
migen Abschnitts-38 mittels einer Umlenkrolle umgelenkten F&r-
derkette festgelegt.

Zum Einfilihren der mit den Greifern 22 ldngs der ersten
Forderschleife 20 gefdrderten Druckereierzeugnisse 10 sind die
Einspannklammern 40 im Bereich des unteren Geradenabschnitts
32 in eine Offnungsstellung gestellt. In dieser O6ffnungsstel-
lung kénnen die Druckereierzeugnisse 10 zusammen mit den Grej-
fern 22 zwischen eine erste Klemmbacke 42 und eine zweite
Klemmbacke 44 der Einspannklammern 40 eingerilickt werden.

Nach Vollendung des Einriickens am Ende des unteren Ge-
radenabschnitts 32 werden die Einspannklammern 40 ldngs eines
den halbkreisférmigen Abschnitt 38 und einen Teil des oberen
Geradenabschnitts 34 der zweiten Férderschleife 30 verlaufen-
den gemeinsamen Bewegungsweges gleichlaufend mit den Greifern
22 gefdrdert. Im oberen Bereich des halbkreisférmigen Ab-
schnitts 38 liegen die in den Greifern 22 liegenden Druckerei-
erzeugnisse 10 auf der Klemmbacke 42 der Einspannklammer 40
auf.

Nach Verstellen der Greifer 22 in eine Freigabestel-
lung im Verlauf des oberen Bereichs 39 des halbkreisfdrmigen
Abschnitts 38 werden die auf der Klemmbacke 42 aufliegenden
Druckereierzeugnisse 10 mittels an eine ihrer Kanten angrei-
fenden StdBel (nicht dargestellt) zum Ausrichten in eine einen

- genauen Kantenschnitt erlaubende Kantenschnittposition senk-

recht zur Fdérderrichtung 31 verschoben.

Nach Abschluf des Ausrichtens wird die zweite Klemm-
backe 44 zum Stabilisieren des zu beschneidenden Randbereichs
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im Verlauf des oberen Geradenabschnitts 34 an die Druckereier-
zeugnisse 10 angelegt. Nach dieser Verstellung der Einspann-
klammern 40 in eine Einspannstellung steht der zu beschnei-
dende Randbereich der Druckereierzeugnisse 10 iiber die Ein-
spannklammer 40 vor. In dieser Stellung kann nun der Kanten-
schnitt erfolgen. Dabei kénnen die Greifer 22 weiter in der
Freigabestellung verbleiben.

Die Ausfiihrung des Kantenschnitts wird am Beispiel des
Beschneidens der Front der Druckereierzeugnisse erldutert.
Dazu ist am gemeinsamen Bewegungsweg ein Schneidapparat 50
feststehend angeordnet, zu dem hin die Front der Druckereier-
zeugnisse 10 {ber die Einpannklammern 40 vorsteht. Der
Schneidapparat 50 weist eine Anzahl eine senkrecht zur Forder-
richtung 31 verlaufende Umlaufachse 52 in einer durch den Fall
55 bezeichneten Richtung umlaufende Gegenmesser 54 auf. Die
Gegenmesser 54 sind ldngs der Umlaufbahn im Abstand der Grei-
fer 22 Dbzw. der Einspannklammern 40 angeordnet. Die
Umlaufgeschwindigkeit der Gegenmesser 54 entspricht der
Férdergeschwindigkeit der Greifer 22 bzw. der Einspannklammern
40. Im Verlauf der Umlaufbahn werden die Gegenmesser 54 an die
in Forderrichtung hintere Seite der mit den Einspannklammern

40 stabilisierten Front der Druckereierzeugnisse 10 angelegt.

Zum Ausfiihren des Kantenschnitts umfaBt der Schneidap-
parat 50 ferner eine Anzahl die Umlaufachse 52 in einer durch
den Pfeil 57 angedeuteten Richtung umlaufende Messer 56. Auch
die Messer 56 sind lings der Umlaufbahn im Abstand der Greifer
22 bzw. der Einspannklammern 40 angeordnet. Die an der Vorder-
seite der Front der Druckereierzeugnisse 10 angreifenden Mes-
ser 56 werden ebenfalls mit einer der Férdergeschwindigkeit
der Greifer 22 bzw. der Einspannklammern 40 entsprechenden
Umlaufgeschwindigkeit angetrieben. Dadurch wird gewdhrleistet,
daB bei fortlaufender Ausflihrung des Kantenschnitts an nach-
einander zum Schneidapparat 50 gefdrderten Druckereierzeugnis-
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sen 10 ein bestimmtes der Gegenmesser 54 immer mit dem glei-

chen Messer 56 zusammenwirkt.

Auf &hnliche Weise erfolgt der Kantenschnitt an den
Kopf- und FuBbereichen der Druckereierzeugnisse 10 mittels ei-
nes im weiteren Verlauf des Geradenabschnitts 34 feststehend
angeordneten Schneidapparates 60. Nach Verlassen des Schneid-
apparates 60 werden die Einspannklammern 40 in die Offnungs-
stellung verstellt. Gleichzeitig werden die Greifer 22 zum er-
neuten Erfassen der Riicken der Druckereierzeugnisse 10 in die
SchlieBstellung verstellt und die nun wieder von den Greifern
22 mitgefiihrten Druckereierzeugnisse 10 verlassen den gemein-
samen Bewegungsweg ldngs der ersten Forderschleife.

Wie der Fig. 2 zu entnehmen ist, sind die Klemmbacken
42 und 44 der Einspannklammern 40 zweiteilig ausgefiihrt. Der
Zwischenraum zwischen den Klemmbackenteilen 44a und 44b dient
dabei zum Aufnehmen des Greifers 22 lings des gemeinsamen Be-
wegungsweges. Wie aus dem Vergleich der Fig. 2a und 2b er-
sichtlich sind die Klemmbackenteile 44a und 44b sowie 42a und
42b senkrecht zur Forderrichtung gegeneinander verschiebbar.
Dadurch konnen die Einspannklammern 40 an unterschiedliche
Druckereierzeugnisformate angepaft werden. In der in Fig. 2a
dargestellten Stellung weisen die AuBenkanten der Klemmbacken-
teile 44a und 44b beispielsweise einen Abstand von 400 mm auf,
wdhrend sie in der in Fig. 2b dargestellten Stellung einen Ab-
stand von nur 200 mm zueinander aufweisen.

Die Erfindung ist nicht auf das anhand der Zeichnung
erlduterte Ausfiihrungsbeispiel beschrinkt. Beispielsweise kann
der Kantenschnitt auch entlang des unteren Geradenabschnitts
32 erfolgen, wenn die Druckereierzeugnisse entlang des oberen
Geradenabschnitts 34 oder des halbkreisférmigen Abschnitts 36
in die Einspannklammern 40 eingefiihrt werden. Dadurch kann er-
reicht werden, daB der Schneidabfall weder die Greifer 22 noch
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die Einspannklammern 40 beaufschlagt. Mithin filhrt die Ausfiih-
rung des Kantenschnitts an unterhalb der Greifer 22 bzw. der
Einspannklammer 40 hingenden Druckereierzeugnissen zu einer
weiteren Betriebszuverlissigkeit der erfindungsgemifen Vor-
richtung. Ferner ist auch daran gedacht, das Ausrichten der
Druckereierzeugnisse vor der Ausfilhrung des Kantenschnitts
mittels an die Druckereierzeugnisse anlegbaren Kulissen zu be-
wirken. |
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ANSPRUCHE

1. Verfahren zur der Durchfiihrung eines Kantentschnitts
mittels eines Schneidapparates dienenden Handhabung von
Druckereierzeugnissen, bei denen die Druckereierzeugnisse
léngs einer ersten Forderschleife unter Einhaltung eines
gegenseitigen Abstandes umlaufenden, im Bereich einer Kante
der Druckereierzeugnisse angreifenden und sie dadurch ldngs
der ersten Fodrderschleife mitfiihrenden Greifern zugefiihrt wer-
den, dadurch gekennzeichnet, daB die Druckereierzeugnisse von
den Greifern in einem mit der ersten Férderschleife langs ei-
nes gemeinsamen Bewegungsweges gleichlaufende zweite Férder-
schleife mit im Abstand der Greifer angeordneten Einspénn—
klammern eingefiihrt werden, wobei die Einspannklammern im Ver-
lauf des gemeinsamen Bewegungsweges mit den zu beschneidenden
freien Randbereichen der in den Greifern der ersten Férder-
schleife liegenden Druckereierzeugnisse stabilisierend in Ein-
griff gebracht werden und in diesem Zustand der Kantenschnitt
von dem an dem gemeinsamen Bewegungsweg feststehend angeordne-
ten Schneidapparat an den iiber die Einspannklammern zum
Schneidapparat hin vorstehenden freien Randbereichen der
Druckereierzeugnisse ausgefiihrt wird, und die beschnittenen
Druckereierzeugnisse den gemeinsamen Bewegungsweg anschliefiend
in den Greiférn lédngs der ersten Fdrderschleifen verlassen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, das
die Greifer im Verlauf des gemeinsamen Bewegungsweges von den
darin liegenden Druckereierzeugnissen geldst und erst nach
Ausfiihren des Kantenschnitts wieder an die Druckereierzeugnis-
sen angelegt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-~
net, daf die Druckereierzeugnisse nach dem L®&sen der Greifer
darin zum Ausrichten in eine Kantenschnittposition senkrecht
zur Forderrichtung verschoben werden.
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4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf
die Druckereierzeugnisse wihrend des Verschiebens auf einer
Klemmbacke der Einspannklammern aufliegen und nach dem Aus-
richten durch Anlegen einer weiteren Klemmbacke der Einspann-
klammern stabilisiert werden.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeich-
net, daB zum Verschieben lidngs des gemeinsamen Bewegungsweges
mit den Druckereierzeugnissen mitlaufende St&Sel mit dem den
zu Dbeschneidenden freien Randbereichen gegeniiberliegenden

Randbereichen der Druckereierzeugnisse in Anlage gebracht wer-
den.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche da-
durch gekennzeichnet, daf die zweite Fdrderschleife zweli liber
halbkreisformige Schleifenabschnitte verbundene parallel zu-
einander verlaufende Geradenabschnitte aufweist und der ge-
meinsame Bewegungsweg zumindest teilweise lédngs eines Teiles
eines der Geradenabschnitte verliuft und mindestens ein Kan-
tentschnitt im Verlauf dieses Geradenabschnitts erfolgt.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB

die Geradenabschnitte libereinander angeordnet sind.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daR
der Kantenschnitt 1l&ngs des unteren Geradenabschitts an den
dort unterhalb der Greifer gefdrderten Druckereierzeugnissen
erfolgt.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die Druckereierzeugnisse nach Einfithren in die Ein-
spannklammern und vor Ausfiihren des Kantenschnitts einen der
halbkreisférmigen Schleifenabschnitte durchlaufen.
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10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dag
das Ausrichten im Verlauf des halbkreisfdrmigen Schleifenab-
schnitts erfolgt.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche da—.
durch gekennzeichnet, daB der Schneidapparat ein Messer und
ein damit zusammenwirkendes Gegenmesser aufweist, wobei das
Gegenmesser zum Ausfiihren des Kantenschnitts an die in Férder-
richtung hintere Seite des vorstehenden freien Randbereichs
angelegt wird und das mit dem Gegenmesser zusammenwirkende
Messer zum Ausfiihren des Kantenschnitts an der Vorderseite der
Druckereierzeugnisse angreift.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
daB das Messer in einer‘der Férderrichtung der Druckereier-
zeugnisse entgegengesetzten Richtung bewegt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
daB das Gegenmesser eine senkrecht zur Forderrichtung der
Druckereierzeugnisse verlaufende Achse umlduft.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB das Messer die Umlaufachse in einer der Umlaufrichtung des
Gegenmessers entgegengesetzten Richtung umlduft.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB ldngs des gemeinsamen Bewegungsweges
mehrere Kantenschnitte an unterschiedlichen iiber die Einspann-
klammer 2zu entsprechenden Schneidapparaten hin vorstehenden
freien Randbereichen der Druckereierzeugnisse ausgefiihrt wer-
den.

16. Vorrichtung zum Handhaben von Druckereierzeugnissen
(10) zur Durchfilhrung eines Kantenschnitts mit einer ersten

Férdereinrichtung, die eine Anzahl unter einem gegenseitigen
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Abstand 1ldngs eine erste Fdrderschleife (20) umlaufende zum
Erfassen der Druckereierzeugnisse (10) im Bereich einer ihrer
Kanten und zum Zufilhren der Druckereierzeugnisse l&ngs der er-
sten Forderschleife (20) dienende Greifer (22) aufweist, und
einem Schneidapparat (50, 60) 2zum Ausfilhren des Kanten-
schnitts, gekennzeichnet durch eine Anzahl eine 1lings eines
gemeinsamen Bewegungsweges mit der ersten Férderschleife (20)
gleichlaufende zweite fﬁrderschleife (30) umlaufende im Ab-
stand der Greifer (22) angeordnete Einspannklammern (40), in
die die Druckereierzeugnisse (10) im Verlauf des gemeinsamen
Bewegungsweges von den Greifern (22) einfiihrbar sind und mit
denen die zu beschneidenden Randbereiche der in den Greifern
(22) liegenden Druckereierzeugnisse (10) stabilisierbar sind,
sowie dadurch, daB der Schneidapparat (50, 60) zum Ausfiihren
des Kantenschnitts an den iiber die Einspannklammern (40) zum
Schneidapparat (50, 60) hin vorstehenden freien Randbereichen
der Druckereierzeugnisse (10) feststehend an dem gemeinsamen
Bewegungsweg angeordnet ist und die Druckereierzeugnisse (10)
im Anschluf an den gemeinsamen Bewegungsweg in den Greifern
(22) 1léngs der ersten Forderschleife (20) abtransportierbar
sind.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet,
daB die Greifer (22) im Verlauf des gemeinsamen Bewegungswegs
zum LoOsen der darin liegenden Druckereierzeugnisse (10) von

einer SchlieBstellung in eine Freigabestellung verstellbar
sind.

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einspannklammern (40) zwischen einer
Einspannstellung und einer Offnungsstellung verstellbar sind
und Jjeweils eine Klemmbacke (42) aufweisen, auf die die
Druckereierzeugnisse (10) in der 6ffnungsstellung im Verlauf
des gemeinsamen Beweguﬁgsweges auflegbar sind und auf der die
Druckereierzeugnisse (10) mittels einer Ausrichtungseinrich-
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tung senkrecht :zur Forderrichtung (31) verschiebbar sind, so-
wie eine weitere nach dem Ausrichten zum Verstellen in die
Einspannstellung und zum Stabilisieren an die Druckereierzeug-
nisse (10) anlegbare Klemmbacke (44) aufweisen.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet,
daf mindestens eine der Klemmbacken (42, 44) mindestens zwei
senkrecht zur Fdrderrichtung gegeneinander verschiebbare
Klemmbackenteile (42a, 42b, 44a, 44b) aufweist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ausrichtungseinrichtung ldngs des gemeinsa-
men Bewegungsweges mit den Druckereierzeugnissen (10) mitlau-
fende an freien Randbereichen der Druckereierzeugnisse (10)
anlegbare StéRel aufweist.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, daB die Einspannklammern (40) an einem
ldngs der zweiten Férderschleife (30) umlaufenden Zugorgan
festgelegt sind.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet,
daB das Zugorgan iiber eine Antriebsrolle und eine in einem Ab-
stand davon angeordnete Umlenkrolle gefiihrt ist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
daf die Antriebsrolle und die Umlenkrolle in einer gemeinsamen
Horizontalebene liegende Rollenachse aufweisen.

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet,
daf der gemeinsame Bewegungsweg zumindest teilweise unterhalb
des Zugorgans verlduft und der Kantenschnitt im Verlauf dieses
Teils des Bewegungsweges aufiihrbar ist.
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25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, daf das Ausrichten der Druckereierzeug-
nisse (10) im Bereich der Antriebs- und/oder Umlenkrolle aus-
fihrbar ist.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, daf der Schneidapparat mindestens ein
Messer (56) und mindestens ein damit zusammenwirkendes Gegen-
messer (54) aufweist, wobei das Gegenmesser (54) im Verlauf
des gemeinsamen Bewegungsweges an eine in Fdrderrichtung (31)
hintere Seite des zum Schneidapparat hin vorstehenden freien
Randbereichs anlegbar ist und das Messer (56) zum Ausfiihren
des Kantenschnitts an der Vorderseite davon angreift.

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet,
daBl das Gegenmesser (54) zum Umlaufen einer senkrecht gzur
Férderrichtung (31) verlaufenden Umlaufachse (52) antreibbar
ist.

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadufch gekennzeichnet,
daB das Messer (56) zum Umlaufen der Umlaufachse (52) in einer
der Umlaufrichtung (55) des Gegenmessers (54) entgegengesetz-
ten Richtung (57) antreibbar ist.

29. Vorrichtung nach Anspruch 27 oder 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daf der Schneidapparat (50, 60) mehrere jeweils im
Abstand der Greifer (22) die Umlaufachse (52) umlaufende Ge-

genmesser (54) und/oder Messer (56) aufweist.

30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 29, da-
durch gekennzeichnet, daf 2zum Beschneiden mehrerer iiber die
Einspannklammer (40) vorstehender freier Randbereiche eines
Druckereierzeugnisses (10) eine entsprechende Anzahl an
Schneidapparaten (50, 60) lings des gemeinsamen Bewegungsweges
angeordnet ist.
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