EP 1683 611 Al

Européisches Patentamt
European Patent Office

(19) p)

Office européen des brevets

(11) EP 1683 611 Al

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
26.07.2006 Patentblatt 2006/30

(21) Anmeldenummer: 06001368.7

(22) Anmeldetag: 23.01.2006

(51) IntCl.:

B26D 1/43(2006.:01) B26D 1/56 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBEBG CHCY CZDE DK EE ES FI FR GB GR
HUIEISITLILTLULV MCNL PL PT RO SE SI
SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA HR MK YU

(30) Prioritat: 21.01.2005 CH 1212005

(71) Anmelder: Ferag AG
8340 Hinwil (CH)

(72) Erfinder:
* Miller, Erwin
8635 Durnten (CH)
» Mockli, Heinz
8624 Gritt (CH)

(74) Vertreter: Rentsch & Partner
Postfach 2441
8022 Ziirich (CH)

(54) Vorrichtung und Verfahren zum Beschneiden flexibler, flachiger Produkte

(57)  Beieiner Vorrichtung zum Beschneiden von fle-
xiblen, flachigen Produkten (2) sind erste und ein zweite
Schneidmittel (5, 12) vorgesehen, zwischen denen die

flachigen Produkte (2) im Wesentlichen mittels Impuls-
schnitt beschneidbar sind. Zudem wird ein Verfahren
zum Beschneiden mittels Impulsschnitt vorgeschlagen.
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Beschreibung

[0001] Dievorliegende Erfindung stammtaus dem Ge-
biet der Druckindustrie; sie befasst sich mit einer Vor-
richtung und einem Verfahren zum Beschneiden flexi-
bler, flachiger Produkte, insbesondere Druckprodukten
wie Zeitungen, Zeitschriften oder Teilen davon, gemass
den oberbegrifflichen Merkmalen der Anspriiche 1 und
14,

[0002] Die EP 762 950 offenbart eine Vorrichtung zum
Handhaben von Druckprodukten zur Durchfiihrung eines
Kantenschnitts. Diese Vorrichtung zeichnet sich im We-
sentlichen dadurch aus, dass eine erste Forderschleife
mit Greifern zu einer zweiten Forderschleife mit Ein-
spannklammern gleichlaufend zueinander gefiihrt und
dabeieinin einem Greifer gehaltenes Druckprodukt wéh-
rend eines gemeinsamen Bewegungsweges in eine Ein-
spannklammer eingefiihrt wird. In dieser Einspannklam-
mer stabilisierend gehalten, wird das Druckprodukt ei-
nem Schneidapparat zugefuhrt, wobei vorgéngig durch
Lésen des Greifers eine Positionierung des Druck-
erzeugnisses erfolgt. Wéahrend des Schneidvorgangs
wird das Druckprodukt mittels der Einspannklammer ge-
gen unerwinschtes Verschieben gesichert. Dies ist des-
halb notwendig, weil der Schneidapparat wahrend des
Schneidvorgangs Verschiebekréafte auf das Druckpro-
dukt austibt und demzufolge ohne die Einspannklammer
ein unsauberer Schnitt erfolgen wiirde. Der Schneidap-
parat umfasst ein Messer und ein Gegenmesser, wobei
das Gegenmesser im Verlauf des gemeinsamen Bewe-
gungsweges an eine hintere Seite des zum Schneidap-
parat hin vorstehenden freien Randbereichs anlegbar ist
und das Messer zum Ausfiihren des Kantenschnitts an
der Vorderseite davon angreift.

[0003] Auchdie EP 673729 zeigteine Einrichtung zum
Beschneiden einer Kante eines Druckprodukts, wobei
dieses in eine taschenartige Férdervorrichtung temporar
eingebracht wird und anschliessend einer Schneidvor-
richtung zugefiihrt wird. Auf konventionelle Art wird das
Druckerzeugnis in der taschenartigen Fordervorrichtung
positioniert gehalten und gegen Verschieben beim
Schneidvorgang gesichert. Darliber hinaus wird eine zu
beschneidende Druckproduktkante unmittelbar vor dem
Schneidmesserangriff mittels einer Gegenleiste an einer
Schulter einer Stiitzvorrichtung in Anlage gebracht. Die-
se Haltemassnahmen dienen dem verschiebefreien Be-
schneiden von Druckproduktkanten.

[0004] Aus CH 686 295 ist ausserdem ein Verfahren
zum Schneiden flachiger Werkstoffe bekannt, das durch
reine Relativbewegung eines kreissageartigen Messers
gegeniber dem Schneidgut einen Kantenbeschnitt be-
wirken soll. Dabei wird unter Weglassung eines Gegen-
messers allein durch hohe Rotationsgeschwindigkeit ei-
ner einzigen Messertragerscheibe mit einer Vielzahl von
radial abstehenden Messerklingen infolge Massentrag-
heit und Eigensteifigkeit des Schneidguts letzteres be-
schnitten. Dabei ist das Schneidgut allein durch von der
Schnittkante beabstandete Halterungen abgestitzt. Die-
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se Lésung mag fiir minderwertige Kantenbeschnitte hin-
reichend sein, kann aber guten Schnittqualitaten, wie die-
se heute im Bereich der Druckweiterverarbeitung gefor-
dertwerden, nicht gentigen. Ausserdem bleiben beijener
Konstruktion das Problem und der Konstruktionsauf-
wand der Ubergabe von Férdermitteln, wie Klammern,
an spezielle Schneidhalterungen und nachtragliche Ent-
nahme ungeldst. Des Weiteren limitiert jene Lehre die
Schnittkréfte abhangig von den Eigenschaften des zu
beschneidenden Materials, da jene kleiner sein miissen,
als die Summe aus Eigensteifigkeit und Massentréagheit
des zu beschneidenden Produkts.

[0005] Den vorgangig erdrterten Vorrichtungen bzw.
Verfahren zum Beschneiden von Druckproduktkanten ist
gemeinsam, dass nicht nur der maschinenbauliche Auf-
wand hinsichtlich der jeweils zum Einsatz gelangenden
Schneidapparate und der damit verbundenen Férdervor-
richtungen fir die Bearbeitungsstation "Kantenschnei-
den" betréchtlich ist, sondern daruber hinaus deren
Steuerungs- bzw. der Regelungsaufwand entsprechend
umfangreich ist und bei der Lésung geméss CH 686 295
bestehen die vorgenannten Nachteile.

[0006] Des Weiteren umfassen die bekannten
Schneidapparate mit ihren zugehodrigen Antrieben zahl-
reiche Vorrichtungselemente, die mitihrer Eigendynamik
Schwankungen und Vibrationen im gesamten Forder-
weg von Druckprodukten hervorrufen kdnnen und die
grundsatzlich wegen ihrer schweren Beherrschbarkeit
unerwiinscht sind. An dieser Stelle sei auch darauf hin-
gewiesen, dass jedes verbaute funktionelle Vorrich-
tungselement einer Gesamtanlage Wartungsaufwand
und Pflegeaufwand mit sich bringt und zudem Einfluss
auf die Betriebszuverlassigkeit und damit auf die "fehler-
freie Betriebsstundenanzahl" nimmt.

[0007] Esistdeshalb Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Beschnei-
den flexibler, flachiger Produkte, mit guter Schnittquali-
tat, dahingehend weiter zu entwickeln, dass mindestens
ein Teil der Nachteile des aufgezeigten Standes der
Technik Giberwunden werden; dabei soll die Vorrichtung
zum Beschneiden nicht nur hinsichtlich des maschinen-
baulichen Aufwands vereinfacht werden, sondern auch
ihre Betriebszuverléassigkeit erhéht werden.

[0008] Die L8sung der der Erfindung zugrunde liegen-
den Aufgabe ist fur die Vorrichtung im Anspruch 1 und
fur das Verfahren im Anspruch 14 angegeben. Diesen
Erfindungsgedanken vorteilhaft weiterbildende Merkma-
le sind Gegenstand der Unteranspriiche 2 bis 13, respek-
tive des Anspruches 15.

[0009] Bei der erfindungsgeméssen Vorrichtung und
dem erfindungsgemassen Verfahren zum Beschneiden
von flexiblen, flachigen Produkten, werden diese mittels
eines Impulsschnitts beschnitten, wobei mindestens ein
Messerteil einen grossen Impuls aufweist und mit einem
zweiten Messerteil fir den Beschnitt des Produkts zu-
sammenwirkt. Hinzu kommt, dass bei erfindungsgemas-
ser Ausgestaltung der Schneidmittel die Produkte dabei
durch herkdémmliche Férdermittel, insbesondere Greifer-
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transporteure, Taschentransporteure oder Satteltrans-
porteure, ohne Ubergabe an Schneidhalterungen bear-
beitbar sind. Bestehende Anlagen kénnen also auch mit
einer Impulsschnittvorrichtung nachgertistet werden.
[0010] Unter Impulsschnitt wird hier das besondere
Beschneiden von Druckprodukten verstanden, bei dem
ein Druckprodukt im Moment des Abschneidens bzw.
des Abschlagens von abzutrennenden Kantenbereichen
selbst frei bleibt von Verschiebekréften und somit das
Druckerzeugnis praktisch keinerlei Beschleunigung er-
fahrt, weil der Schneidvorgang schlagartig vollzogen
wird. Die Vorrichtung zum Beschneiden umfasst dabei
mit Vorteil ein Messer und eine Schneidkante oder ein
Messer und ein Gegenmesser, wobei die jeweilige Mas-
se und die jeweilige Geschwindigkeit des Messers und
der Schneidkante oder des Messers und des Gegenmes-
sers in Bezug auf ein zu beschneidendes Produkt einen
grossen Impuls aufweisen, der beim Beschnitt im we-
sentlichen unverandert bleibt.

[0011] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass das Messer und die Schneidkante oder
das Messer und das Gegenmesser um eine Rotations-
achse drehbar angeordnet sind, wobei das Messer und
die Schneidkante oder das Messer und das Gegenmes-
ser gegenlaufig oder gleichlaufig zueinander mit einer
jeweiligen Geschwindigkeit rotieren. Die Winkelstellung
von Messer und Gegenmesser zueinander wird bevor-
zugt so gewabhlt, dass die beiden Messerteile unterein-
ander einen Winkel einschliessen und dadurch eine
Scherwirkung entfalten. Dabei wird in einer bevorzugten
Ausfuhrungsvariante das mit grosser Geschwindigkeit
bewegte Messer parallel zum zu schneidenden Produkt
bewegt und das (stationare, langsamer mitlaufende oder
gegenlaufige) Gegenmesser schrag zum zu schneiden-
den Produkt angeordnet. Bei einer solchen Ausgestal-
tung entfallt das in herkbmmlichen Schneideinrichtungen
dem eigentlichen Schneiden vorgelagerte In-Anlage-
bringen des Gegenmessers oder ein entsprechendes
Abstiitzen des zu schneidenden Produkts durch das Ge-
genmesser oder separate Stitzelemente. Der dabei er-
forderliche Synchronisationsaufwand und die Gefahr der
Beschadigung/Beeintrdchtigung des Schneidguts, na-
mentlich wenn ein zuséatzliches Festklemmen mit syn-
chron bewegten Stiitzelementen vorgesehen ist, kbnnen
entfallen.

[0012] MitVorteilumfasstdie Impulsschnittvorrichtung
einen mit einer Anzahl Offnungen fiir die flachigen Pro-
dukte versehenen Kéfig, der als Kegelstumpf ausgebil-
det ist, wobei innerhalb des rotierenden Kafigs minde-
stens ein umlaufendes Messer auf einer entsprechend
kleineren Kegelmantelflache umlauft und der Neigungs-
winkel des Kegelmantels gegenliber der Rotationsachse
so gewahlt ist, dass der Geschwindigkeitsunterschied
vom radial dusseren Rand zumradial inneren Rand eines
auf einer annahernden Kreisbahn an der Impulsschnitt-
vorrichtung vorbei gefiihrten Produkts ausgeglichen
wird. Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform der Er-
findung sieht einen mit einer Anzahl Offnungen fiir die
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flachigen Produkte versehenen Kéfig vor, der um eine
Rotationsachse drehbar angeordnet ist und in Form ei-
nes Zylinders ausgebildet ist, wobei innerhalb des rotie-
renden Kéfigs mindestens ein umlaufendes Messer auf
einer entsprechend kleineren Zylindermantelflache um-
lauft.

[0013] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sehen vor, dass das erste und/oder das zweite
Schneidmittel gegeniiber der zu beschneidenden Kante
des flachigen Produkts abgewinkelt angeordnet ist bzw.
sind, oder dass das erste und/oder das zweite Schneid-
mittel gegeniiber der zu beschneidenden Kante des fla-
chigen Produkts eine geschwungene Kontur aufweist
bzw. aufweisen.

[0014] Im Folgenden wird anhand der in den beiden
Figuren dargestellten Beispiele die Erfindung n&her be-
schrieben. Dabei zeigen rein schematisch die

Fig.1 in perspektivischer Darstellung eine erfin-
dungsgemasse Impulsschnittvorrichtung mit
Schneidmitteln und

Fig. 2  eine Draufsicht auf die Schneidmittel.

[0015] In Fig. 1 ist perspektivisch eine Schneidstation

8 zum Beschneiden flexibler, flachiger Produkte 2, ins-
besondere Druckprodukten, wie Zeitungen, Zeitschriften
und dergleichen dargestellt, wobei eine Impulsschnitt-
vorrichtung 3 als erfindungsgemasse Vorrichtung zum
Einsatz gelangt. Mit einer Anzahl Greifern 1 (in Fig. 1 ist
nur ein Greifer dargestellt) einer Férdervorrichtung wer-
den die Druckprodukte 2 der Schneidstation 8 zugefuhrt.
Diese Greifer 1 kdnnen herkdmmlicher Konstruktionsart
sein, z.B. geméss EP 600183 bzw. US 5,395,151, wobei
die Druckprodukte anders als beim Stand der Technik
nicht zusatzlich flachig durch Schneidhalterungen gehal-
ten bzw. abgestitzt sein missen. Der in Figur 1 darge-
stellte, bevorzugte Greifer weist eine von der erfassten
Kante wegweisende (hier nach unten zeigende) Verlan-
gerung auf, die durch zwei winklig abstehende Hilfsarme
erganzt sein kann. Diese Verlangerung bzw. die beiden
Hilfsarme besitzen, anders als flachige Taschenwande
gemass dem Stand der Technik, keine Abstitzwirkung
hinsichtlich der Schneidfunktion. Vielmehr ermdglichen
diese bei bevorzugten Ausfiihrungsformen ein raumli-
ches Ausrichten der Druckbogen und gegebenenfalls
(hier mittels der Hilftarme) eine Stabilisierung der Druck-
bogen gegen Fahrtwind. Wesentlich ist, dass die zu be-
schneidenden Kanten des Druckprodukts durch diese
Hilfsmittel nicht beeintrachtigt werden. Der Fachmann er-
kennt, dass alternative Geometrien und gegebenenfalls
verstellbare Hilfsarme und dergleichen in entsprechen-
der Weise die gewiinschten Funktionen bewirken kdn-
nen. Stoéranfallige Ubergabe und Entnahme der Druck-
produkte an Schneid-Haltemittel kénnen entfallen. Auf
diese Weise ist es moglich, die Druckbogen auf verschie-
densten Bewegungsbahnen der Schneidstation 8 zuzu-
fihren und gleichzeitig (wie weiter unten naher ausge-
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fuhrt wird) die gewtinschte(n) Kante(n) in den Schnittbe-
reich der Impulsschnittvorrichtungen 3 zu bringen.
[0016] Die Impulsschnittvorrichtung 3 ist rotations-
symmetrisch aufgebaut und weist einen in eine erste
Richtung 7 um die Rotationsachse 6 rotierenden Kafig 4
mit Offnungen 9 auf. Die Offnungen 9 erstrecken sich im
Wesentlichen in Langsrichtung des Kéfigs 4 und sind an
ihren langen Kanten 12, wie Fig. 2 zeigt, auf der der Ro-
tationsachse 6 zugewandten Seite vorzugsweise als
Messer ausgebildet oder mit austauschbaren Messern
versehen. In einer zweiten, zur Rotationsrichtung 7 ge-
genlaufigen Rotationsrichtung 10 sind ebenfalls sich in
Langsrichtung des Kéfigs 4 erstreckende Messer 5 vor-
gesehen.

[0017] Die Rotation des Kéfigs 4 und der Messer 5 ist
so auf den Transport der Druckprodukte 2 abgestimmt,
dass der zu schneidende Rand des Druckprodukts 2
beim Erreichen der Impulsschnittvorrichtung 3 mit einer
Offnung 9 des Kafigs 4 kammt und dort durch das Ge-
geneinanderlaufen von Messer 5 und langer Kante 12
der Kafigéffnung 9 aufgrund des auf den Rand einwir-
kenden Impulses abgehauen wird. Hierzu sind das Ge-
wicht der umlaufenden Messer 5 und des Kéfigs 4 sowie
weitere Parameter, wie die deren Geschwindigkeit, Aus-
gestaltung der Messerkanten und die Lage der Messer
5 in Bezug auf die Ké&figoffnung 9 etc., auf Parameter
des zu schneidenden Produkts, wie beispielsweise die
Dicke des zu schneidenden Druckprodukts 2, Papierart,
Papierfeuchte und -qualitat etc., abgestimmt, um die no-
tigen Schneideigenschaften fir einen Impulsschnitt zu
erhalten. Die Ausgestaltung und Anordnung der Impuls-
schnittvorrichtung ermdéglichen, im Vergleich zum Stand
der Technik, einen sehr hohen Impuls der Messer.
[0018] Die Lage der Messer 5 zu den langen Kanten
12 der Offnungen 9 kann parallel oder leicht schrag sein,
so dass ein zwischen Messer 5 und langer Kante 12 zu
schneidendes Produkt entweder auf der gesamten Lan-
ge gleichzeitig durch den Impuls abgeschlagen wird (par-
allele Lage) oder aber kontinuierlich an einem Ende der
Offnung 9 beginnend bis zum anderen Ende der Offnung
9. Die Schréglage, die den Messeranstellwinkel bedingt,
darf hier nicht allzu gross gewahlt werden, damit der wir-
kende Impuls nicht zu klein wird. Ohne den Erfindungs-
gedanken zu verlassen kann auch die lange Kante 12
der Kafigoffnung 9 schrag in der Mantelflache des Kafigs
4 angeordnet sein. Vorteilhaft weiterbildend kdnnen so-
wohl die rotierenden Messer 5 als auch die langen Kan-
ten 12 eine geschwungene Kontur aufweisen. Es ist so-
mit erfindungsgemass vorzusehen, dass die zu be-
schneidende Kante in den Bereich der Offnungen 9 des
Kafigs 4 gelangen, wo die Kanten durch den Impuls-
schnitt beschnitten werden. Die Erfindung ermdglicht in
vorteilhafter Weise, wie in Figur 1 gezeigt, den Beschnitt
der Produkte in hdngender Lage. Die Geometrie des K&-
figs ermdglicht zudem ein optimales Absaugen der
Schneidreste durch entsprechende Absaugrohre (nicht
dargestellt).

[0019] Als Schneideinheit zum Beschnitt des dem
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Greifer 1 gegentiberliegenden Randes ist beispielsweise
eine Impulsschnitteinheit vorgesehen, die einen Kéafig in
Form eines Zylindermantels (nicht dargestellt) aufweist
und die innerhalb des Zylindermantels gegenlaufig rotie-
renden Messer sind entsprechend auf einem Zylinder-
mantel mit einem etwas kleineren Radius angeordnet.
Wird das Produkt 2 fir den Beschnitt der Seitenrénder,
den sog. Kopf- und Fussbeschnitt, auf einer annéhern-
den Kreisbahn K mit einer Kreisbahnachse A an einer
Impulsschnittvorrichtungen 3 vorbei gefiihrt, ist der Kéafig
4,wieinFig. 1und 2 gezeigt, vorzugsweise in Form eines
Kegelstumpfs ausgebildet. Die Messer 5 laufen auf einer
entsprechend etwas kleineren Kegelmantelflache um.
Der Neigungswinkel a des Kegelmantels gegenuber der
Rotationsachse 6 ist dabei so gewahlt, dass der Ge-
schwindigkeitsunterschied vom radial dusseren Rand
zum radial inneren Rand eines auf einer anndhernden
Kreisbahn an den Impulsschnittvorrichtungen 3 vorbei
gefuhrten Druckprodukts 2 ausgeglichen wird. Die Im-
pulsschnittvorrichtung 3 ist dabei so angeordnet, dass
die Kegelmantelflache radial zur Kreisbahnachse A aus-
gerichtet ist, um welche die Druckprodukte 2 herumge-
fuhrt werden.

[0020] Wird das Produkt 2 auf einer ebenen Bewe-
gungsbahn an einer Impulsschnittvorrichtung 3 vorbei-
gefihrt, so ist der Kéfig vorzugsweise zylindrisch ausge-
bildet und die Messer laufen innen auf einer Zylinder-
mantelflache mit entsprechenden kleineren Radien um.
[0021] Der Impulsschnitt erfolgt mit der erfindungsge-
massen Impulsschnittvorrichtung quasi schlagartig, so
dass einerseits die in Rotation befindlichen ersten und
zweiten Schneidmittel im wesentlichen aufgrund ihrer
Masse und ihre Rotationsgeschwindigkeit keine Impuls-
veranderung erfahren und andererseits das zu schnei-
dende Druckproduktim Augenblick des Beschnitts keine
Verschiebekréfte erfahrt. Mittels dieser Impulsschnittvor-
richtung ist es somit erstmalig mdglich den herkdmmli-
chen Schneidverfahrensschritt des "in-Anlage-bringens”
eines Druckprodukts unmittelbar vor dem Beschnitt zu
eliminieren. Das Druckprodukt wird neu ohne an eine
Schneidkante oder an ein Gegenmesser angelegt zu
werden schlagartig geschnitten. Somit werden alle Vor-
richtungselemente und ihre Steuerungs- bzw. Rege-
lungseinrichtungen, die bei konventionellen Schneidap-
paraten zum Einsatz gelangen, Uberflussig.

[0022] Es ist auch mdglich eine kegelstumpfférmige
Impulsschnittvorrichtung 3in einem Bereich eines Trans-
porteurs mit im wesentlichen linearer Bewegungsbahn
des Produkts anzuordnen. Dazu werden deren Rotati-
onsachsen 6 gegeniiber dem zu beschneidenden Pro-
dukt bzw. gegenseitig so geneigt, dass die Kegelmantel-
flachen parallel zueinander bzw. parallel zu den be-
schneidenden Kanten verlaufen. Die wegen den entlang
der Mantellinien unterschiedlichen peripheren Ge-
schwindigkeiten der Messer kdnnen so zudem zur Be-
einflussung der Schnittkrafte genutzt werden. Eine An-
passung an besondere Schnittgeometrien (bspw. abge-
schragte Kantenbeschnitte) ist durch Verstellung der
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Winkellage der Impulsschnittvorrichtung 3 ebenfalls
maoglich.

[0023] Bei besonderen Ausfihrungsformen kann die
Lage der zu beschneidenden Kanten vor oder beim Be-
schnitt durch gerichtete Luftdiisen unterstitzt sein. Mit-
tels Greifern, welche die Schwenklage des Produkts 2
beeinflussen kénnen, ist es zudem mdglich, eine Aus-
richtung des Produkts gegeniiber der Offnung 9 zu be-
wirken (schrég oder parallel zur langen Kante 12). Die
Relativbewegung von Messer und Gegenmesser kann
gleichlaufig, mit gewiinschtem Geschwindigkeitsunter-
schied, oder wie in Figur 2 durch die Rotationsrichtungen
7 und 10 angedeutet, gegenlaufig sein. Eine weitere
Maoglichkeit zur Beeinflussung des Kantenbeschnitts
liegt in der gegenseitigen Anordnung der beiden langen
Kanten einer Offnung, wobei diese vorzugsweise in ei-
nem leichten Winkel zueinander verlaufen. Die Qualitat
des Kantenbeschnitts kann zudem verbessert werden,
wenn Messer und Gegenmesser gegeneinander schrag
angeordnet sind bzw. einen gekrimmten Verlauf aufwei-
sen, so dass der Verlauf deren gegenseitigen Schnitt-
winkels bei einem kontinuierlichen Beschnitt entlang ei-
ner Kante einen nicht-linearen Verlauf besitzt. Dabei ist
insbesondere vorgesehen, dass sich der Schnittwinkel
zwischen den beiden schneidenden Messern wéhrend
dem Beschnitt verkleinert.

[0024] Anstelle eines Transports mittels Greifern 1,
wie in Figur 1 dargestellt, ist es auch mdglich, die zu
beschneidenden Produkte 2 mittels eines Taschentrans-
porteurs oder auf Satteln aufliegend an einer Impuls-
schnittvorrichtung vorbeizufihren und deren Kanten zu
beschneiden.

[0025] Das erfindungsgemasse Impulsschnittverfah-
ren kommt vorzugsweise beim Beschnitt von Druckpro-
dukten mit einer Mehrzahl von zu beschneidenden Bo-
genblattern aus Papier mit einem Gewicht im Bereich
von 42 bis 60g/m2 zum Einsatz. Zusétzlich zu den oben
ausfuhrlicher beschriebenen Ausfiihrungsformen mit
zwei Messern, wird in weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsformen im Messerschnitt mit nur einem Messer ge-
schnitten. Pro Impulsschnittvorrichtung ist dabei minde-
stens ein Messer fest oder beweglich angeordnet. Beim
bekannten Messerschnitt wirkt das Messer typischerwei-
se mit einer Schneidleiste oder einem nur wenig beab-
standeten Gegenhalter zusammen. Ideal wéare ein mog-
lichst kleiner Abstand oder Schneidspalt von annahernd
0 wm, unabhéngig davon, ob das Messer im Verti-
kalschnitt, im vertikalen Schragschnitt oder im Schwing-
schnitt bewegt wird. Da in der Praxis aber Faktoren wie
das Messerspiel berticksichtigt werden missen ist tat-
sé&chlich ein Abstand von im Mittel 10 bis 15 pm zwischen
Messer und Gegenmesser oder Gegenhalter ndtig um
eine hohe Schnittqualitat zu erreichen. Dieser Abstand
stellt sicher, dass es trotz des Spiels des Messers beim
Beschneiden zwischen Messer und Gegenhalter oder
Gegenmesser zu keiner Beriihrung kommt. Der Abstand
soll beim Schneiden also auf keinen Fall auf weniger als
0 wm sinken, andererseits soll beim Schneiden das Mes-
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serspiel maximal einen Abstand von etwa 30 pm zulas-
sen. Der Fachmann geht davon aus, dass bei einem mitt-
leren Abstand (in der Ruhe) von deutlich Giber 15 bis tiber
30 wm kein Schneideingriff mehr vorliegt, da sich - be-
dingt durch das Messerspiel - der Abstand innerhalb des
Toleranzbereiches auf weit Uber 30 um vergrossern
kann. Ein hochqualitativer Messerschnitt im konventio-
nellen Sinn istdemnach nur moglich wenn das zu schnei-
dende Produkt bei einem zwischen Messer und Gegen-
halter oder Gegenmesser von unter 15 bis 30 um hinrei-
chend abgestitzt ist.

[0026] Da beim erfindungsgemassen Impulsschnitt
die Relativgeschwindigkeit des Messers zum Schneidgut
gegenuber den herkdmmlichen Schneidmethoden stark
erhoht ist, und auch die effektive Masse des Messers
gross ist, verliert die Abstlitzung des Schneidguts an Be-
deutung und der Abstand zwischen Messer und Gegen-
halter oder Gegenmesser kann bei Giber 30 pm gewahlt
werden, ohne die Qualitat des Beschnitts zu verschlech-
tern. Diese Mdglichkeit eines Abstands von mehr als 30
pm (was fir das vorerwahnte Papierschneidgut deutlich
Uber einem herkdmmlichen Schneidspalt geméass Scher-
schnitt liegt) ist besonders vorteilhaft, da dadurch in der
Praxis Problemen der Messerabnutzung sowie Justier-
genauigkeiten besser begegnet werden kann.

[0027] In den Ausfihrungsformen der Erfindung mit

—
bewegtem Messer, resultiert der Impuls p aus dem
Produkt der Masse m des Messers und dessen Ge-

schwindigkeit ?:‘. wobei Impuls und Geschwindigkeit
Vektoren und damit richtungsbehaftet sind. Fir den Im-
pulsschnitt ist daher die Relativgeschwindigkeit vom
Messer zum beschneidenden Produkt wesentlich.
[0028] Invorteilhaften Ausfiihrungsformen hat sich ei-
ne Relativgeschwindigkeit von Uber 20 m/s bei Abstan-
den von Messer und Gegenhalter oder Gegenmesser
von Uber 30 pm bewadhrt. Die Relativgeschwindigkeit
wird dabei entweder durch eine Translationsbewegung
oder eine Rotationsbewegung des Messers erzeugt, die
zur Férderbewegung des zu beschneidenden Produktes
im Schneidbereich gegenlaufend oder gleichlaufend ist,
oder das Messer ist fest und nur das zu beschneidenden
Produktwird bewegt. Da der Impuls eine extensive Gros-
se ist, ist fiir den wesentlichen Impuls des Messers ge-
mass der vorliegenden Erfindung die Summe der Impul-
se des Messers selbst, des Messerhalters und weiterer
Bestandteile der Vorrichtung, die beztiglich des Impulses
einen gemeinsamen Korper bilden.

[0029] Bei Ausfuhrungsformen mit rotierenden Mes-
sern zum Beschnitt von Zeitungen und Zeitschriften weist
dieser gemeinsame Kérper eine Masse von 5 bis 10 kg
auf, wobei diese symmetrisch verteilt ist. Bei diinneren
Produkten von bis zu 20 Bogenbléattern kann die Masse
auch bei weniger als 5 kg liegen.

[0030] Der Abstand von Messer und Gegenhalter oder
Gegenmesser ergibtsich aus der Impulsgrésse. Je héher
die Relativgeschwindigkeit und je grosser die Masse, de-
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sto grosser kann der Abstand gewahlt werden.

[0031] Die in den Figuren 1 und 2 gezeigte Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung istin ei-
ner weiteren Ausfiihrungsform derart abgewandelt, dass
die rotierenden Messer 5 durch ein feststehendes Mes-
ser ersetzt sind. Die lange Kante 12 der Kafigoffnung 9
ist dabei entweder als Gegenmesser oder als Gegenhal-
ter ausgebildet.

[0032] In weiteren, nicht in den Figuren dargestellten
Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung sind die
Messer nichtim Inneren des Kéafigs angeordnet, sondern
an dessen Aussenseite.Dabei hat es sich als vorteilhaft
erwiesen die Messer im Bereich der Schneidkante sehr
diinn auszubilden und/oder die Schneidkante auf der
vom Kéfig abgewandten Seite anzuorden um die Trans-
portbewegung des beschnittenen Produktes nicht unné-
tig durch das Messer zu behindern. Die Impulsgebende
Masse des Messers ist vorzugsweise ausserhalb des
Schneidbereiches angeordnet.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Beschneiden von flexiblen, flachi-
gen Produkten (2), dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung als eine Impulsschnittvorrich-
tung (3) ausgebildet ist, bei der eine Schneideinheit
(8) ein erstes und ein zweites Schneidmittel (5, 12)
umfasst, zwischen denen die flachigen Produkte (2)
mittels Impulsschnitt beschneidbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Schneidmittel (5) als Mes-
ser (5) ausgebildetist, das gegen eine Schneidkante
(12) als das zweite Schneidmittel fihrbar ist, wobei
das Messer (5) und die Schneidkante (12) mittels
ihrer Masse und ihrer Geschwindigkeit zueinander
in Bezug auf die zu beschneidenden Produkte (2)
einen Impuls aufweisen, der durch den Beschnitt der
Produkte (2) im Wesentlichen unverandert bleibt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Schneidmittel (5) als Mes-
ser (4) ausgebildet ist, das gegen ein Gegenmesser
(12) als das zweite Schneidmittel fihrbar ist, wobei
das Messer (5) und das Gegenmesser (12) mittels
ihrer Masse und ihrer Geschwindigkeit zueinander
in Bezug auf die zu beschneidenden Produkte einen
Impuls aufweisen, der durch den Beschnitt der Pro-
dukte im Wesentlichen unverandert bleibt.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Schneid-
mittel (5) und das zweite Schneidmittel (12) um eine
Rotationsachse (6) drehbar angeordnet sind, wobei
das erste und das zweite Schneidmittel (5, 12) ge-
genlaufig oder gleichlaufig jeweils mit einer Rotati-
onsgeschwindigkeit an der Schneideineinheit (8) an-
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10.

11.

geordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Impulsschnittvor-
richtung (3) einen mit einer Anzahl Offnungen (9) fiir
die flachigen Produkte versehenen Kéfig (4) um-
fasst, der um eine Rotationsachse (6) drehbar an-
geordnet ist, wobei innerhalb oder ausserhalb des
rotierenden Kafigs (4) mindestens ein umlaufendes
Messer (5) auf einer entsprechend kleineren oder
grésseren Mantelflache umlaufend oder fest ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kafig (4) in Form
eines Kegelstumpfes ausgebildet ist, wobei inner-
halb oder ausserhalb des rotierenden Kéfigs (4) min-
destens ein umlaufendes Messer (5) auf einer ent-
sprechenden Kegelmantelflache umlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Neigungswinkel (a) des Kegel-
mantels gegeniber der Rotationsachse (6) so ge-
wahlt ist, dass der Geschwindigkeitsunterschied
vom radial dusseren Rand zum radial inneren Rand
eines auf einer annéhernden Kreisbahn (K) an der
Impulsschnittvorrichtung (3) vorbei gefuihrten Pro-
dukts (2) ausgeglichen wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Impulsschnittvor-
richtung (3) einen mit einer Anzahl Offnungen (9) fiir
die flachigen Produkte (2) versehenen Kafig (4) um-
fasst, der um eine Rotationsachse (6) drehbar an-
geordnetist und in Form eines Zylinders ausgebildet
ist, wobei innerhalb des rotierenden Kéfigs (4) min-
destens ein umlaufendes Messer (5) auf einer ent-
sprechend kleineren Zylindermantelflache umlauft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anzahl Offnun-
gen (9) gegeniiber einer zu bescheidenden Kante
des flachigen Produkts (2) schréag in der Mantelfla-
che des Kafigs (4) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anzahl Offnun-
gen (9) gegeniiber einer zu bescheidenden Kante
des flachigen Produkts (2) eine geschwungene Off-
nungskontur in der Mantelflache des Kéfigs (4) auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriichen, dadurch gekennzeichnet, dass das er-
ste Schneidmittel (5) gegeniber einer zu beschei-
denden Kante des flachigen Produkts schréag ange-
ordnet ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Schneid-
mittel (5) gegenuber einer zu beschneidenden Kante
des flachigen Produkts (2) eine geschwungene Kon-
tur aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidmittel (5) so zueinander angeordnet sind,
dass deren gegenseitiger Schnittwinkel einen nicht-
linearen Verlauf aufweist.

Verfahren zum Beschneiden von flexiblen, flachigen
Produkten (2), dadurch gekennzeichnet, dass die
flachigen Produkte (2) durch eine Schneideinheit (8)
die ein erstes und ein zweites Schneidmittel (5, 12)
umfasst mittels Impulsschnitt beschnitten werden.

Verfahren zum Beschneiden von flexiblen, flachigen
Produkten (2) nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, mittels einer Vorrichtung geméss der An-
spriiche 1 bis 13 beschnitten wird.
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