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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum dreiseitigen Beschnitt von Produkten, insbesondere Broschuren
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Bei der Herstellung von Broschuren werden an Sammelheftern die zusammengetragenen und gehefteten
Produkte in einer Vorrichtung zum dreiseitigen Beschnitt, etwa einem Trimmer geschnitten. Dies erfolgt in den Schneid-
stationen fiir den Vorderschnitt und den Kopfbeschnitt bzw. FuBbeschnitt durch ein bewegtes Obermesser gegen ein
feststehendes Untermesser. Der Beschnitt der Broschur stellt dabei einen besonders wichtigen Schritt dar, da hierdurch
die Falzbogen seitlich gedffnet werden und das duRere Erscheinungsbild der Broschur maRRgeblich beeinflusst wird.
Dazuistes wichtig, dass die Broschuren positionsgenau geschnitten werden. Die korrekte Positionierung der Broschiiren
wird zum einen durch die Trimmerzufiihrung gewahrleistet. Zum anderen wird das Produkt vor dem Beschnitt gegen
Vorderkantenanschlage transportiert und seitlich ausgerichtet, um die Abschnittsbreite fiir den Kopfbeschnitt bzw.
FuRBbeschnitt exakt einzustellen. Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, dass der Mechanismus fiir die seitliche
Ausrichtung (SeitenstofRer) dabei durch die Hubbewegung des Obermessertragers angetrieben wird und somit direkt
an den Bewegungsablauf der Schneidbewegung gekoppelt ist. Ein derartiger Trimmer ist bekannt.

[0003] Im Hinblick auf eine Optimierung der Bewegungsablaufe im Trimmer ist eine solche Vorrichtung nachteilig. Es
ware winschenswert, den Seitenstof3er zu einem friiheren Zeitpunkt vom Produkt weg zu bewegen, damit das Produkt
bei Transportbeginn frei liegt und nicht durch den SeitenstoRRer behindert wird.

[0004] Aus der US 2007/0028456 A1 ist ein Trimmer bekannt bei dem die Bewegung des SeitenstoRers von dem
Bewegungsablauf der Schneidebewegung entkoppelt ist. Dem SeitenstolRer ist ein separater Antrieb zugeordnet, der
Uiber eine Steuerung unabhangig von der Hubbewegung der Messerhubeinrichtung ansteuerbar ist.

[0005] Wie bereits erwahnt, ist es weiterhin notwendig den SeitenstoRer auf die genaue Abschnittsbereite fir den
Kopfbeschnitt bzw. FuRbeschnitt exakt einzustellen. Diese Einstellung wird bei den bekannten Sammelheftern durch
Verstellmechanismen bewerkstelligt, die nur im Stillstand der Maschine und nur bei gedffnetem Schutz zu bedienen
sind. Hierzu ist es aus der EP 1 837 135 A1 bekannt den Seitenschieber von auRerhalb der Verkleidung zuganglicher
Betatigungsorgane zu verstellen. Bei der bekannten Vorrichtung ist es nachteilig, dass die Hubbewegung des Seiten-
stoRers durch die Messerbewegung eingeleitet wird und somit zeitlich an die Messerbewegung gekoppelt ist.

[0006] Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine Vorrichtung zu schaffen, die tber einen von aullen
gesteuerten Antrieb sowohl die Hubbewegung des SeitenstolRers unabhangig von der Messerbewegung realisiert, als
auch eine Verstellung des Seitenstol3eres bei geschlossenem Schutz wahrend des Maschinenlaufs ermdglicht.
[0007] Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung zum dreiseitigen Beschnitt mit den kennzeichnenden Merkmalen von
Anspruch 1 gelost. Weitere Merkmale ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0008] Dementsprechend umfasst eine derartige Vorrichtung zum dreiseitigen Beschnitt Mittel zum Einleiten und /
oder Beenden der StoRbewegung der Ausrichtungseinrichtung, derart, dass der Zeitpunkt des Einleitens und / oder die
StoRdauer der StoRbewegung innerhalb der Taktdauer der Vorrichtung unabhangig von der Hubbewegung der Hub-
einrichtung ist. Durch diese Entkopplung der Schneidbewegung von der StoRBbewegung kann die insgesamt fiir den
dreiseitigen Beschnitt des Produktes zur Verfiigung stehende Zeit besser genutzt werden. Zudem ist eine Anpassung
beispielsweise der StoRdauer auf unterschiedliche Produkteigenschaften, wie dessen Gewicht oder Abmessungen,
moglich.

[0009] Ineinervorteilhaften Ausgestaltung der erfinderischen Vorrichtung ist der Ausrichtungseinrichtung ein separater
Antrieb zugeordnet, wobei vorteilhafterweise die Vorrichtung eine Steuerung umfasst, die den Antrieb der Ausrichtungs-
einrichtung unabhangig von der der Hubbewegung der Hubeinrichtung ansteuert. Dadurch entféllt das aufwendige
Ableiten der StoRbewegung von der Hubbewegung der Hubeinrichtung, etwa durch ein mechanisches Kurvengetriebe.
AuBerdem koénnen in der Steuerung fir den Antrieb der Ausrichtungseinrichtung produktabhangig optimierte elektroni-
sche Steuerungskurven hinterlegt werden. Die Ausrichtungseinrichtung umfasst hierbei mindestens eine StoRleiste, die
Uber einen Halter und FUhrungsstangen im Messerblock gelagert ist. Der Messerblock weist weiterhin eine Gewinde-
spindel mit einer Spindelmutter auf. Der Halter ist mit der Spindelmutter verbunden. Durch Drehung der Gewindespindel
Uiber den Antrieb wird die Spindelmutter mit dem Halter und der Leiste axial bewegt. Durch diese Anordnung ist eine
vorteilhafte, stufenlose Einstellung des Pendelhubs unabhangig von der Messerbewegung mdoglich.

[0010] In einer alternativen Ausfiihrung kann die Ausrichtungseinrichtung durch einen Linearmotor direkt angetrieben
werden. Bei dieser Variante wiirden die Spindel und die Spindelmutter entfallen. Der Halter ware direkt auf dem soge-
nannten Laufer des Linearmotors montiert.

[0011] Inweiteren vorteilhaften Ausgestaltungen wiirde der Antrieb einen Motor und einen Zahnriementrieb oder einen
Kettentrieb oder eine Stirnradstufe aufweisen.

[0012] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung wiirde der Antrieb einen Motor aufweisen, der in direkter axialer
Verlangerung der Gewindespindel angeordnet ist.

[0013] Bevorzugte Ausfliihrungsformen der erfindungsgemafen Vorrichtung werden im Folgenden unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen im Einzelnen naher beschrieben.
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[0014] Es zeigen in schematischer Darstellung
Fig. 1  eine Ansicht der Vorrichtung zum Randbeschneiden von Produkten,
Fig. 2 eine detaillierte Ansicht der Transporteinrichtung und
Fig. 3  eine detaillierte Ansicht der Ausrichtungseinrichtung

[0015] Einreprasentatives Beispiel fureine Vorrichtung zum dreiseitigen Beschnitt von Produkten wird in Fig. 1 gezeigt.
Ein erster Antriebsmotor 1 realisiert die Bewegung der Messerhubeinrichtung 2, an welcher die Messer 3 befestigt sind.
Die Produktlaufrichtung ist durch Pfeile gekennzeichnet. Ein zweiter Antriebsmotor 4 treibt (iber eine erste und zweite
Antriebswelle 5, 6 die Transportbander 7, 8 der Transporteinrichtung 9 an. Fir beide Antriebsmotoren 1, 4, sind Steu-
ereinheiten 10, 11 vorgesehen, welche mittels einer Verbindung zum Austausch von Daten und / oder Steuersignalen
12 miteinander kommunizieren kénnen. Weiterhin kann die Verbindung 12 auch zu einer Maschinensteuereinheit fiihren
sowie zur Steuerung 42 der Ausrichtungseinrichtung 30.

[0016] In der Fig. 2 ist die Transporteinrichtung fir sich dargestellt. Der Antriebsmotor 4 treibt vermittels eines me-
chanischen Getriebes 14 die Antriebswellen 5 und 6 und die Transportbander 7, 8 der Transporteinrichtung an. Weiterhin
ist die Steuereinheit 11 und die Verbindung zum Austausch von Daten und / oder Steuersignalen 12 zu sehen. Die
Produkte werden, von einem weiteren, nicht gezeigten Transportsystem aus der Auslage einer Heftmaschine kommend,
an den Vorderkantenanschlagen 15 abgebremst. Durch die elektronische Steuerung vermittels der Steuereinheit 11 ist
es moglich, das Produkt 16 auch bei hohen Geschwindigkeiten sanft an die Vorderkantenanschlage 15 heranzufiihren.
Typischerweise sind die Vorderkantenanschlage 15 nur in einer ersten Schneidposition fiir den Vorderkantenbeschnitt
vorgesehen. Der Transport des Produktes 16 zur zweiten Schneidposition durch die Transporteinrichtung 9 erfolgt ohne
weitere Ausrichtung.

[0017] In Fig. 3 ist die seitliche Ausrichtungseinrichtung 30 dargestellt. Die Ausrichtung des Produkts 16 erfolgt durch
die StoRleiste 31, die das Produkt 16 seitlich erfasst. Je nach Ausfiihrungsform kann es vorgesehen sein, lediglich auf
einer Seite des Produktes 16 eine erfindungsgemale Ausrichtungseinrichtung 30 vorzusehen. Eine bevorzugte Aus-
fuhrungsform weist aber beidseitig des Produktes 16 jeweils eine Ausrichtungseinrichtung 30 auf. Diese kdnnen getrennt
oder gemeinsam durch eine Steuerung 42 angesteuert werden. Figur 3 zeigt schematisch die erfindungsgemafle Aus-
richtungseinrichtung 30 fir die Kopfseite der Produkte 16.

Die StoBleiste 31 der Ausrichtungseinrichtung 30 ist Gber den Halter 51 und den Fiihrungsstangen 52 im Messerblock
37 gelagert. Die Gewindespindel 53 mit der Spindelmutter 54 ist ebenfalls im Messerblock 37 gelagert. Der Halter 51
ist mit der Spindelmutter 54 verbunden, so dass bei Drehung der Gewindespindel 53 die Spindelmutter 54 mit dem
Halter 51 und der StoRleiste 31 axial bewegt wird. Durch diese Bewegung wird das Produkt 16 ausgerichtet.

Die Gewindespindel 53 wird mittels eines Antriebs 35 beispielsweise bestehend aus einem Zahnriementrieb 56a, 56b,
56¢, einem Motor 55, vorzugsweise einem Servomotor oder einem Schrittmotor, angetrieben.

Der Bewegungsablauf der Vorrichtung ist wie folgt: Durch die Maschinensteuerung dreht der Motor wahrend der For-
mateinstellung der Maschine - von einer festgelegten Nullposition aus - eine bestimmte Anzahl von Umdrehungen und
bringt damit tiber den Spindeltrieb die StoRleiste 31 in eine bestimmte Position, die dem erforderlichen Kopfbeschnitt
entspricht. Ausgehend von dieser Position wird im Maschinenlauf durch Links-Rechtsdrehung des Motors die oszillie-
rende Bewegung der StoRleiste 31 erreicht und damit die Hubbewegung zur Ausrichtung des Produktes 16.

Da der Motor iber die Maschinensteuerung geregelt wird, ist eine Beeinflussung von aufen wahrend des Maschinenlaufs
moglich und ebenfalls eine Trennung der Seitenstolerbewegung von der Messerbewegung. Durch die Hinterlegung
unterschiedlicher Bewegungsprofile fiir den Motor in der Maschinensteuerung ist es mdglich, die Bewegung der Aus-
richtungseinrichtung z. B. an unterschiedliche Maschinengeschwindigkeiten anzupassen.

[0018] Im laufenden Betrieb der erfindungsgemaRen Vorrichtung 50 wird gleichzeitig in einer ersten Schneidposition
der Vorderkantenbeschnitt eines Produktes 16 durchgefiihrt sowie in einer zweiten Schneidposition der Kopf- bzw.
FuRbeschnitt eines zweiten Produktes 16. Innerhalb des Taktes der Hubbewegung der Messerhubeinrichtung 2 miissen
die Ubrigen Komponenten der erfindungsgemafen Vorrichtung 50 also mitunter das zweite Produkt 16, aus der zweiten
Schneidposition aus der Vorrichtung 50 heraustransportieren, das erste Produkt 16 aus der ersten Schneidposition in
die zweite Schneidposition transportieren und ein neues Produkt 16 in die erste Schneidposition bringen. Dazu muss
die Transporteinrichtung 9 das Produkt bis zu den Vorderkantenanschlagen 15 bringen und ebenfalls eine seitliche
Ausrichtung des Produktes vor dem Beschnitt gewahrleisten. Dazu werden die Transportbander 7, 8 der Transportein-
richtung 9 auch wahrend der seitlichen StoRbewegung durch die Ausrichtungseinrichtung 30 betrieben, so dass das
Produkt 16 gegen die Vorderkantenanschlage 15 getrieben wird bis es vollstdndig ausgerichtet ist. Wird nun der Ma-
schinentakt der Vorrichtung 50 erhoht, ist es nicht damit getan, alle Gibrigen Bewegungen der Vorrichtung in gleichem
MaRe zu erhéhen. Vielmehr darf die Transportdauer des Produkts 16 innerhalb der Vorrichtung 50 eine Mindesttrans-
portdauer nicht unterschreiten, da sonst der schonende und sichere Transport des Produkts 16 nicht gewahrleistet
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werden kann. Um dennoch die Vorrichtung 50 mit héheren Produktionsgeschwindigkeiten und damit mit einem kirzeren
Takt betreiben zu kénnen, kann nun dank des gesonderten Antriebs der StoRbewegung und der zugeordneten Ausrich-
tungssteuerung 42 der Zeitpunkt des Beginns der Stolbewegung sowie dessen Dauer derart angepasst werden, dass
fur den Transport des Produkts 16 innerhalb der Vorrichtung 50 gleich viel Zeit bleibt.

[0019] BeidererfindungsgemaRen Vorrichtung ist es weiterhin moéglich den Pendelhub stufenlos auf unterschiedliche
Formate wahrend des laufenden Maschinenbetriebs einzustellen.

[0020] Die Vorrichtung wurde vorgehend insbesondere im Zusammenhang mit dem dreiseitigen Beschnitt von Bro-
schuren, die in einem Sammelhefter erzeugt werden, beschrieben. Es ist aber ohne weiteres denkbar, die Vorrichtung
auch zum dreiseitigen Beschneiden von anderen Produkten zu verwenden. AulRerdem ist es denkbar, eine entspre-
chende Vorrichtung vorzusehen, die lediglich eine oder zwei Beschnitte an einem Produkt vornimmt, oder entsprechend
mehr als drei, etwa beim so genannten Trioschnitt.

Bezugszeichenliste

1 Antriebsmotor fur Messer
2 Messerhubeinrichtung
3 Messer
4 Antriebsmotor fur Transporteinrichtung
5 Antriebswelle
6 Antriebswelle
7 Obere Transportbander
8 Untere Transportbander
9 Transporteinrichtung
10 Steuereinheit
11 Steuereinheit
12 Verbindung zum Austausch von Daten und / oder Steuersignalen
14 mechanisches Getriebe
15 Vorderkantenanschlag
16 Produkt
30 seitliche Ausrichtungseinrichtung
31 StoRleiste
35 Antrieb
37 Messerblock
42 Ausrichtungssteuerung
50 Vorrichtung
51 Halter
52 Flhrungsstange
53 Gewindespindel
54 Spindelmutter
55 Motor
56a
56b
Zahnriementrieb
56¢
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum dreiseitigen Beschnitt von Produkten (16) mit einer Messerhubeinrichtung (2), die in einer Hubbe-
wegung betreibbar ausgestaltet ist, wobei die Hubbewegung einen Maschinentakt der Vorrichtung (50) bestimmt,
wobei an der Hubeinrichtung (2) wenigstens Messer (3) zum Kopfbeschnitt, Fussbeschnitt und Vorderkantenbe-
schnitt der Produkte (16) anbringbar sind, und wobei die Vorrichtung eine wenigstens einseitig bewegliche seitliche
Ausrichtungseinrichtung (30) zur Ausfiihrung einer Stossbewegung gegen das Produkt (16) aufweist, vermittels der
das Produkt (16) in eine Schneidposition bringbar ist, wobei die Vorrichtung Mittel (35, 42) zum Einleiten und / oder
Beenden der Stossbewegung der Ausrichtungseinrichtung (30) umfasst, derart, dass der Zeitpunkt des Einleitens
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und / oder die Stossdauer der Stossbewegung innerhalb der Taktdauer der Vorrichtung (50) unabhangig von der
Hubbewegung der Messerhubeinrichtung (2) ist, wobei die Ausrichtungseinrichtung (30) mindestens eine Stossleiste
(31) umfasst, welche in Wirkverbindung steht mit einem Halter (51) und mit Fiihrungsstangen (52) wobei die Stoss-
leiste (31), der Halter (51) und die Fihrungsstangen (52) Bestandteile eines Messerblocks (37) sind und in diesem
gelagert sind, dadurch gekennzeichnet, dass der Messerblock (37) zusétzlich eine Gewindespindel (53) mit einer
Spindelmutter (54) aufweist, welche im Messerblock (37) gelagert sind, der Halter (51) mit der Spindelmutter (54)
verbunden ist und dass die Gewindespindel (53) mit einem Antrieb (35) verbunden ist, mit dem die Stossleiste (31)
wahrend einer Formateinstellung in eine Position bringbar ist, die dem erforderlichen Kopfbeschnitt entspricht und
dass im Maschinenlauf von dieser Position aus mit dem Antrieb (35) eine Hubbewegung der Stossleiste (31) zur
Ausrichtung des Produktes (16) erzeugbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb (35) einen Motor (55) und einen Zahn-
riemenantrieb (56a, 56b, 56¢) aufweist

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb (35) einen Motor (55) und einen Ket-
tenantrieb oder eine Stirnradstufe aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb (35) als Motor (55) ausgebildet ist, der
in direkter axialer Verlangerung der Gewindespindel (53) angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb (35) mit einer
Ausrichtungssteuerung (42) verbunden ist.

6. Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung zum dreiseitigen Beschnitt von Produkten (16) mit einer Messerhubein-
richtung (2), deren Hubbewegung einen Maschinentakt bestimmt und mit einer Ausrichtungseinrichtung (30) zur
Ausfiihrung einer Stossbewegung gegen das Produkt (16), mit der das Produkt (16) in eine Schneidposition gebracht
wird, wobei das Einleiten und / oder Beenden der Stossbewegung der Ausrichtungseinrichtung (30) innerhalb der
Taktdauer der Vorrichtung (50) unabhangig von der Hubbewegung der Messerhubeinrichtung (2) erfolgt, wobei
eine Stossleiste (31) der Ausrichtungseinrichtung (30), die das Produkt seitlich erfasst, mit einem Halter (51) und
mit Fihrungsstangen (52) in Wirkverbindung steht und wobei die Stossleiste (31), der Halter (51) und die Fiihrungs-
stangen (52) Bestandteile eines Messerblocks (37) sind und in diesem gelagert sind dadurch gekennzeichnet,
dass die Stossleiste (31) wahrend einer Formateinstellung von einem Antrieb (35) tUber eine im Messerblock (37)
gelagerte Gewindespindel (53) und eine mitdem Halter (51) verbundene Spindelmutter (54) in eine Position gebracht
wird, die dem erforderlichen Kopfbeschnitt entspricht und dass im Maschinenlauf von dieser Position aus mit dem
Antrieb (35) eine Hubbewegung der Stossleiste (31) zur Ausrichtung des Produktes (16) erzeugt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegung der Ausrichtungseinrichtung (30) durch
Hinterlegung unterschiedlicher Bewegungsprofile fir den Antrieb (35) in einer mit dem Antrieb (35) verbundenen
Ausrichtungssteuerung (42) der Ausrichtungseinrichtung (30) angepasst wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegung der Ausrichtungseinrichtung (30) mit
den hinterlegten unterschiedlichen Bewegungsprofilen an unterschiedliche Maschinengeschwindigkeiten angepasst
wird.

Claims

1. Apparatus for trilateral timming of products (16), having a cutter displacement device (2) which is designed such
that it can be operated with a displacement movement, wherein the displacement movement determines a machine
cycle of the apparatus (50), wherein at least cutters (3) for head trimming, foot trimming and front edge trimming of
the products (16) can be attached to the displacement device (2), and wherein the apparatus has a lateral alignment
device (30), which is moveable at least on one side, for executing a pushing movement against the product (16),
by means of which the product (16) can be brought into a cutting position, wherein the apparatus comprises means
(35, 42) for initiating and/or ending the pushing movement of the alignment device (30) in such a way that the time
of the initiation and/or the pushing duration of the pushing movement within the cycle duration of the apparatus (50)
is independent of the displacement movement of the cutter displacement device (2), wherein the alignment device
(30) comprises at least one pushing bar (31) which is in operative connection with a holder (51) and with guide rods
(52), wherein the pushing bar (31), the holder (51) and the guide rods (52) are constituent parts of a cutter block
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(37) and are mounted therein, characterized in that the cutter block (37) additionally has a threaded spindle (53)
with a spindle nut (54), which are mounted in the cutter block (37), and the holder (51) is connected to the spindle
nut (54), and in that the threaded spindle (53) is connected to a drive (35) by which, during a format setting, the
pushing bar (31) can be brought into a position which corresponds to the required head trimming, and in that, in
machine operation, from this position, a displacement movement of the pushing bar (31) can be produced by the
drive (35) to align the product (16) .

2. Apparatus according to Claim 1, characterized in that the drive (35) has a motor (55) and a toothedbelt drive (56a,
56b, 56¢).

3. Apparatus according to Claim 1, characterized in that the drive (35) has a motor (55) and a chain drive or a spur
gear stage.

4. Apparatus according to Claim 1, characterized in that the drive (35) is designed as a motor (55) which is arranged
in the direct axle extension of the threaded spindle (53).

5. Apparatus according to one of the preceding claims, characterized in that the drive (35) is connected to an alignment
controller (42).

6. Method for operating an apparatus for trilateral timming of products (16), having a cutter displacement device (2)
whose displacement movement determines a machine cycle, and having an alignment device (30) for executing a
pushing movement against the product (16), by which the product (16) is brought into a cutting position, wherein
the initiation and/or ending of the pushing movement of the alignment device (30) within the cycle duration of the
apparatus (50) occurs independently of the displacement movement of the cutter displacement device (2), wherein
a pushing bar (31) of the alignment device (30), which laterally grips the product, is in operative connection with a
holder (51) and with guide rods (52), and wherein the pushing bar (31), the holder (51) and the guide rods (52) are
constituent parts of a cutter block (37) and are mounted therein, characterized in that, during a format setting, the
pushing bar (31) is brought by a drive (35) via a threaded spindle (53) mounted in the cutter block (37) and via a
spindle nut (54) connected to the holder (51) into a position which corresponds to the required head trimming, and
in that, in machine operation, from this position, a displacement movement of the pushing bar (31) is produced by
the drive (35) to align the product (16).

7. Method according to Claim 6, characterized in that the movement of the alignment device (30) is adapted by storing
different movement profiles for the drive (35) in an alignment controller (42), which is connected to the drive (35),
of the alignment device (30) .

8. Method according to Claim 7, characterized in that the movement of the alignment device (30) is adapted to
different machine speeds by virtue of the stored different movement profiles.

Revendications

1. Dispositif dévolu au rognage ftrilatéral de produits (16), comprenant un mécanisme (2) de levage de lames réalisé
pour pouvoir étre entrainé en un mouvement de levage, lequel mouvement de levage détermine une cadence
opératoire du dispositif (50), sachant qu’au moins des lames (3), dévolues au rognage de téte, au rognage de queue
et au rognage de tranche de gouttiere desdits produits (16), peuvent étre implantées sur ledit mécanisme (2) de
levage de lames, et sachant que ledit dispositif est muni d’'un mécanisme latéral d’alignement (30) mobile au moins
d’'un c6té en vue d’exécuter, contre le produit (16), un mouvement de poussée au moyen duquel ledit produit (16)
peut étre amené a un emplacement de rognage, ledit dispositif incluant des moyens (35, 42) dédiés a 'amorcage
et/ou a 'achévement dudit mouvement de poussée du mécanisme d’alignement (30), de telle sorte que l'instant de
I'amorgage et/ou la durée d’impact dudit mouvement de poussée se situe(nt) dans les limites de la durée du cycle
dudit dispositif (50), indépendamment du mouvement de levage du mécanisme (2) de levage des lames, ledit
mécanisme d’alignement (30) comprenant au moins une réglette de butée (31) en liaison opérante avec un élément
de retenue (51) et avec des tiges de guidage (52), ladite réglette de butée (31), ledit élément de retenue (51) et
lesdites tiges de guidage (52) étant des piéces constitutives d’un bloc porte-lames (37), dans lequel ils sont montés,
caractérisé par le fait que le bloc porte-lames (37) est additionnellement pourvu d’'une broche filetée (53) associée
a un écrou (54) a broche, qui sont montés dans ledit bloc porte-lames (37), I'élément de retenue (51) étant relié
audit écrou (54) a broche ; par le fait que ladite broche filetée (53) est reliée a un entrainement (35) par lequel la
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réglette de butée (31) peut étre amenée, au cours d’'un réglage de format, a un emplacement qui correspond au
rognage de téte requis ; et par le fait qu’un mouvementde levage de ladite réglette de butée (31), ciblantI'alignement
du produit (16), peut étre engendré par ledit entrainement (35) durant le fonctionnement de la machine, a partir de
cet emplacement.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par le fait que I'entrainement (35) comporte un moteur (55) et un
entrainement (56a, 56b, 56¢) par courroie crantée.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par le fait que I'entrainement (35) comporte un moteur (55) et un
entrainement par chaine ou un étage a engrenage droit.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par le fait que I'entrainement (35) est réalisé sous la forme d’un
moteur (55) situé dans le prolongement axial direct de la broche filetée (53).

Dispositif selon 'une des revendications précédentes, caractérisé par le fait que I'entrainement (35) est raccordé
a une commande d’alignement (42).

Procédé d’actionnement d’un dispositif dévolu au rognage trilatéral de produits (16), comprenant un mécanisme
(2) de levage de lames dont le mouvement de levage détermine une cadence opératoire, et un mécanisme d’ali-
gnement (30) réalisé pour exécuter, contre le produit (16), un mouvement de poussée par lequel ledit produit (16)
est amené a un emplacement de rognage, 'amorgage et/ou 'achévement dudit mouvement de poussée du méca-
nisme d’alignement (30) s’effectuant dans les limites de la durée du cycle dudit dispositif (50), indépendamment du
mouvement de levage du mécanisme (2) de levage des lames, sachant qu’une réglette de butée (31) dudit méca-
nisme d’alignement (30), saisissant latéralement le produit, est en liaison opérante avec un élément de retenue (51)
et avec des tiges de guidage (52), et sachant que ladite réglette de butée (31), ledit élément de retenue (51) et
lesdites tiges de guidage (52) sont des piéces constitutives d’un bloc porte-lames (37), dans lequel ils sont montés,
caractérisé par le fait que la réglette de butée (31) est amenée par un entrainement (35), au cours d’un réglage
de format, par I'intermédiaire d’'une broche filetée (53) montée dans le bloc porte-lames (37) et d’'un écrou (54) a
broche relié a I'élément de retenue (51), a un emplacement qui correspond au rognage de téte requis ; et par le
fait qu’un mouvement de levage de ladite réglette de butée (31), ciblant I'alignement du produit (16), est engendré
par ledit entrainement (35) durant le fonctionnement de la machine, a partir de cet emplacement.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé par le fait que le mouvement du mécanisme d’alignement (30) est
adapté par consignation de différents profils de mouvement, assignés a I'entrainement (35), dans une commande
d’alignement (42) dudit mécanisme d’alignement (30) qui est raccordée audit entrainement (35).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé par le fait que le mouvement du mécanisme d’alignement (30) est
adapté a différentes vitesses de la machine, a 'aide des différents profils de mouvement consignés.
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