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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemass
dem Oberbegriff des ersten unabhangigen Patentan-
spruchs. Das Verfahren dient zum Schneiden von kon-
tinuierlich und parallel zu ihren Hauptflachen geférder-
ten, flachigen Gegenstanden entlang von vorgegebe-
nen Schnittlinien, die parallel zur Férderrichtung verlau-
fen. Das Verfahren eignet sich dabei insbesondere zum
Schneiden von flachigen Gegensténden, die schwierig
zu schneiden sind, weil sie beispielsweise leicht defor-
mierbar sind und/oder aus mehreren gegebenenfalls
ebenfalls leicht deformierbaren Schichten bestehen,
welche Schichten nur wenig aneinander haften. Mehr-
seitige Druckprodukte aus relativ diinnen Papieren stel-
len beispielsweise derartige Gegenstande dar.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
gemass dem Oberbegriff des entsprechenden Patent-
anspruchs zur Durchfihrung des Verfahrens.

[0003] Zum Zerschneiden oder Beschneiden von fla-
chigen Gegenstanden meist senkrecht zu ihren Haupt-
flachen werden diese beispielsweise zwischen zwei ge-
radlinige Schneidekanten positioniert und werden die
Schneidekanten in einer senkrecht zu den Hauptflachen
stehenden Ebene derart sich kreuzend aneinander vor-
bei geflihrt. dass der Kreuzungspunkt der beiden
Schneidekanten, in dem effektiv geschnitten wird, sich
entlang einer vorgegebenen Schnittlinie Uber eine
Hauptflache des zu schneidenden Gegenstandes be-
wegt. Dabei kann die eine der Schneidekanten in der
Auflageebene des zu schneidenden Gegenstandes lie-
gen oder ein Teil einer Auflageflache darstellen. Die an-
dere Schneidekante kann gegen diese Auflageebene
bewegt werden, entweder durch Schwenken um eine
Schwenkachse oder durch eine Bewegung senkrecht
zur Auflageebene, wobei die sich gegen die Auflage-
ebene bewegende Schneidekante gegeniliber der Auf-
lageebene schief (Schneidewinkel) ausgerichtet ist.
Derartige Schneideverfahren werden als kreuzendes
Schneiden bezeichnet und sind am besten bekannt als
Scherschneiden von stationdren Gegenstanden.
[0004] Vorrichtungen zum kreuzenden Schneiden
von quer zu ihren Hauptflachen kontinuierlich geférder-
ten, flachigen Gegenstdnden sind beispielsweise aus
der Publikation EP-367715 (F271) bekannt, Vorrichtun-
gen zum Schneiden von parallel zu ihren Hauptflachen
kontinuierlich geférderten Gegensténden beispielswei-
se aus der Publikation US-3069952 oder aus der Publi-
kation EP-0698451. Liegen bei einer Férderung parallel
zu den Hauptflachen der zu schneidenden Gegenstan-
de die vorgegebenen Schnittlinien quer zur Férderrich-
tung, ist die Anordnung der zwei Schneidekanten quer
zur Forderrichtung auszurichten. Da fur den Schneide-
vorgang eine endliche Zeitspanne notwendig ist, ist es
fur einen derartigen Schnitt auch offensichtlich, dass fur
eine hohe Schnittgenauigkeit die Schneidevorrichtung
mindestens wahrend dem Schneidevorgang mitdem zu
schneidenden Gegenstand mitbewegt werden muss.
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[0005] Es zeigtsich, dass bei einer Férderung parallel
zu den Hauptflachen der zu schneidenden Gegenstan-
de, auch wenn die Schnittlinien parallel zur Férderrich-
tung angeordnet sind, relative Bewegungen parallel zur
Forderrichtung zwischen zu schneidendem Gegen-
stand und Schneidekanten und dadurch entstehende
Reibungskrafte an den entsprechenden Berlihrungsfla-
chen negative Auswirkungen auf die Schnittqualitat ha-
ben kénnen. Diesen negativen Auswirkungen kann be-
gegnet werden dadurch, dass die zu schneidenden Ge-
genstéande mindestens wahrend dem Schneidevorgang
gegen eine Auflageflache gepresst werden. Dadurch
wird verhindert, dass durch die genannten Relativbewe-
gungen und Reibungskréfte ein zu schneidender Ge-
genstand beispielsweise deformiert wird oder, wenn er
aus wenig aneinander haftenden Schichten besteht,
dass diese Schichten gegeneinander verschoben wer-
den, wodurch der Schnitt ungenau wird.

[0006] Gemass der Publikation EP-0698451 wird ver-
sucht, die oben beschriebenen Relativbewegungen
zwischen einem kontinuierlich geférderten Gegenstand
und den Schneidekanten zu vermeiden durch ein Mit-
bewegen mindestens der einen Schneidekante mit dem
zu schneidenden Gegenstand in Férderrichtung. Zu die-
sem Zwecke wird in der genannten Publikation vorge-
schlagen, flr einen Schnitt parallel zur Forderrichtung
von parallel zu ihren Hauptflachen geférderten, flachi-
gen Gegenstanden zwei Klingen mit gegeneinander ge-
richteten, geradlinigen Schneidekanten einzusetzen
und mindestens die eine dieser Klingen mit Hilfe von
zwei Kurbeln zu bewegen, wobei ein Teil der dadurch
entstehenden, zyklischen Bewegung gleichzeitig als flr
den Schnitt notwendiger Hub der Schneidekanten ge-
geneinander und als Bewegung in Férderrichtung aus-
genutzt wird.

[0007] In derselben Publikation wird postuliert, dass
die mit der oben skizzierten Schneidevorrichtung er-
reichbare Schnittqualitdt am besten ist, wenn die Ge-
schwindigkeiten in Férderrichtung eines zu schneiden-
den Gegenstandes und der Schneidekante etwa gleich
gross sind, das heisst, wenn wahrend dem Schneiden
Relativbewegungen in Forderrichtung mdéglichst verhin-
dert werden. Da sich die durch die Kurbeln erzeugte Ge-
schwindigkeitskomponente in Foérderrichtung sinusfor-
mig andert, kann eine solche Bedingung bei einer kon-
stanten Férdergeschwindigkeit nur wahrend einem sehr
kurzen Zeitraum einigermassen eingehalten werden.
Deshalb muss entweder der Schneidevorgang auf ei-
nen entsprechend kurzen Zeitraum beschrankt werden,
das heisst der Schneidewinkel (Winkel zwischen den
beiden am Schneidevorgang beteiligten Schneidekan-
ten) muss sehr klein gewahlt werden, oder es muss eine
grossere Relativbewegung zwischen Schneidekante
und zu schneidendem Gegenstand in Kauf genommen
werden, was beides die Anwendungsmadglichkeiten der
beschriebenen Vorrichtung einschrankt.

[0008] Gemass einem in der Publikation DE-OS-
1258826 offenbarten Verfahren zum Schneiden von
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parallel zu ihren Hauptflachen geférderten Gegenstéan-
den entlang von parallel zur Férderrichtung verlaufen-
den Schnittlinien wird eine scherenartige Schneidevor-
richtung Uber einen Teil des Férderweges mit den zu
schneidenden, flachen Gegenstanden mitbewegt und
wahrend dieser Mitférderung schneidend geschlossen.
Dadurch werden Relativbewegungen zwischen Schnei-
devorrichtung und zu schneidendem Gegenstand weit-
gehend verhindert, die Vorrichtungen sind aber entspre-
chend aufwendig.

[0009] Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ein
Verfahren aufzuzeigen, mit dem kontinuierlich, mit einer
konstanten Férdergeschwindigkeit und im wesentlichen
parallel zu ihren Hauptflachen geférderte, flachige Ge-
genstande entlang von vorgegebenen Schnittlinien, die
parallel zur Férderrichtung ausgerichtet sind, zwischen
zwei Schneidekanten geschnitten werden, wobei eine
erste der Schneidekanten in der Auflage- oder Férdere-
bene eines zu schneidenden Gegenstandes liegt und
die zweite Schneidekante fir den Schneidevorgang an
der ersten Schneidekante vorbei bewegt wird und sich
vorteilhafterweise mit dieser kreuzt. Mit dem erfindungs-
gemassen Schneideverfahren sollen durch entspre-
chende Fihrung mindestens der zweiten Schneidekan-
te auch bei geringen Anpressdriicken genligende bis
sehr hohe Schnittqualitaten erreichbar werden. Es soll
insbesondere moglich sein, auch schwierig zu schnei-
dende Gegenstande (z.B. leicht deformierbar und/oder
aus wenig aneinander haftenden Schichten bestehend)
ohne Anwendung von hohen Pressdriicken, wie sie in
Verfahren gemass dem Stande der Technik notwendig
sind und wie sie fir empfindliche Gegenstande nachtei-
lige Auswirkungen haben kénnen, genau und mit genu-
gender Schnittqualitdt zu schneiden. Trotzdem sollen
die Schneideparameter, insbesondere der Schneide-
winkel und die Schneidegeschwindigkeit in weiten
Grenzen frei wahlbar bleiben, das heisst das Verfahren
soll einfach an verschiedenste Anwendungen an-
passbar sein.

[0010] Ferner ist es die Aufgabe der Erfindung, eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zu schaf-
fen, die mit einfachen Mitteln realisierbar und betreibbar
sein soll.

[0011] Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfah-
ren und die Vorrichtung, wie sie in den Patentanspri-
chen definiert sind.

[0012] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass Druckprodukte, die aus mehreren Seiten beste-
hen, dann mit einem geringen Pressdruck oder gar ohne
an eine Auflageflache angepresst zu werden mit einer
geniligenden bis sehr guten Schnittqualitat geschnitten
werden kdénnen, wenn in jedem Moment des Schneide-
vorganges mindestens derjenige Punkt der zweiten
Schneidekante, der am Schneidevorgang beteiligt ist
(Kreuzungspunkt mit der ersten Schneidekante oder
Schneidepunkt), eine Relativgeschwindigkeit gegen-
Uber dem zu schneidenden Gegenstand aufweist, die
moglichst genau senkrecht zur Auflageebene oder zur
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ersten Schneidekante bzw. zu den Hauptflachen des zu
schneidenden Gegenstandes gerichtet ist. Das heisst,
es genugt also, wenn nur dieser Schneidepunkt auf der
zweiten Schneidekante eine absolute Geschwindigkeit
aufweist, deren Komponente in Forderrichtung még-
lichst genau gleich gross ist wie die Férdergeschwindig-
keit.

[0013] Gemass dem erfindungsgemassen Verfahren
wird also mindestens die zweite, gegen die Auflageebe-
ne bewegte Schneidekante derart abgestimmt auf die
kontinuierliche Férderung der zu schneidenden Gegen-
stdnde bewegt, dass zu jedem Zeitpunkt des Schneide-
vorganges mindestens der Schneidepunkt dieser
Schneidekante eine Geschwindigkeit aufweist deren
Komponente in Férderrichtung gleich gross ist wie die
konstante Fordergeschwindigkeit. Dadurch werden die
weiter oben erwdhnten Reibkréfte in Férderrichtung, die
beschleunigend oder bremsend, in jedem Falle aber de-
stabilisierend auf die zu schneidenden Druckprodukte
wirken, vermieden, sodass deren Wirkung nicht mit ei-
ner Pressung entgegengewirkt werden muss.

[0014] Es istim Sinne einer Verallgemeinerung anzu-
merken, dass fiir den Fall, dass die erste Schneidekante
in der Auflageebene angeordnet ist, wie dies in den vor-
angehenden Abschnitten angenommen wird, die zu
schneidenden Produkte durch die Wirkung der Schwer-
kraft an dieser Auflageflache und damit an der ersten
Schneidekante anliegen. Selbstverstandlich sind auch
relativ zur Schwerkraft anderes orientierte Anordnun-
gen denkbar, fur die dann daflir zu sorgen ist, dass die
genannte Wirkung der Schwerkraft durch geeignete
Haltemittel zu Gbernommen wird. Die Haltemittel haben
die Funktion, die Produkte derart zu halten, dass sie an
der ersten Schneidekante und vorteilhafterweise an ei-
ner die erste Schneidekante enthaltenden Auflagefla-
che anliegen.

[0015] Eine derartige Bewegung der zweiten Schnei-
dekante kann am einfachsten realisiert werden, indem
diese sich mit der ersten Schneidekante kreuzend mit
einer konstanten Schwenkgeschwindigkeit um eine
Uber der Auflageebene angeordnete, stationare
Schwenkachse an der ersten Schneidekante vorbeibe-
wegt wird, wobei die Schwenkachse senkrecht steht auf
derjenigen Ebene, in der beide Schneidekanten ange-
ordnet sind. Wie weiter unten zu zeigen sein wird, kann
in einer derartigen Anordnung durch entsprechende Ab-
stimmung des Abstandes der Schwenkachse von der
Auflageebene und/oder der Schwenkgeschwindigkeit
auf die Fordergeschwindigkeit die oben gegebene Be-
dingung erfillt werden. Die Schneidegeschwindigkeit,
das heisst, die Geschwindigkeit, mit der sich der Schnei-
depunkt auf der Hauptflache des zu schneidenden Ge-
genstandes bewegt, ist abhangig von der Schwenkge-
schwindigkeit und von der Lage der geschwenkten,
zweiten Schneidekante relativ zur Schwenkachse. Die-
se Lage ist in weiten Grenzen frei wahlbar.

[0016] Die erfindungsgemasse Vorrichtung zur Aus-
fuhrung der oben beschriebenen Variante des erfin-
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dungsgemassen Verfahrens besteht im wesentlichen
aus einem Paar von in Férderrichtung ausgerichteten
Klingen mit je einer im wesentlichen geradlinigen
Schneidekante. Die erste Schneidekante ist in der Auf-
lageebene des zu schneidenden Gegenstandes ange-
ordnet, die zweite Schneidekante ist um eine Uber der
Auflageebene liegende Schwenkachse verschwenkbar.
Die zweite Schneidekante liegt dabeiin einer Ebene, die
senkrecht zur Schwenkachse ausgerichtet ist. In einer
vorteilhaften Ausfiihrungsform sind eine Mehrzahl der
schwenkbaren Klingen mit zweiten Schneidekanten
sternfdrmig an einem gleichférmig rotierenden Trager
angeordnet.

[0017] Weitere Verfahrensvarianten bestehen darin,
dass die zweite Schneidekante fir den Schneidevor-
gang in einer Bewegungsrichtung senkrecht zur Aufla-
geebene oder in einer Schwenkbewegung um eine in
der Auflageebene liegende Schwenkachse an der er-
sten Schneidekante vorbei bewegt wird und dass sie
gleichzeitig mit einer konstanten Geschwindigkeit, die
gleich der Foérdergeschwindigkeit ist, in Forderrichtung
bewegt wird. Auch fiir einen solchen Fall weist der
Schneidepunkt auf der zweiten Schneidekante (effektiv
die ganze Schneidekante) in jedem Zeitpunkt wahrend
dem Schneidevorgang eine Relativgeschwindigkeit ge-
genuliber dem zu schneidenden Gegenstand auf, die ge-
nau senkrecht zur Auflageebene ausgerichtet ist.
[0018] Es zeigt sich, dass es in vielen Anwendungs-
fallen fir die in der Auflageebene der zu schneidenden
Gegenstande angeordnete, erste Schneidekante ge-
nigt, wenn diese stationar ist. Aber auch diese Schnei-
dekante kann bewegt werden derart, dass die Relativ-
geschwindigkeit in Foérderrichtung zwischen erster
Schneidekante und zu schneidendem Gegenstand mi-
nimiert wird.

[0019] Das erfindungsgemasse Verfahren und ver-
schiedene, beispielhafte Ausfiihrungsformen der Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens werden an-
hand der folgenden Figuren mehr im Detail beschrie-
ben. Dabei zeigen:
Figur 1 das Prinzip einer bevorzugten Va-
riante des erfindungsgemassen
Verfahrens;

Figuren 2 bis 5 weitere Darstellungen wie Figur 1
mit variierendem Schnittwinkel;
Figuren 6 und 7 zwei beispielhafte Ausfihrungs-
form der erfindungsgemaéassen Vor-
richtung mit rotierenden zweiten
Schneidekanten;

Figur 8 eine beispielhafte Ausfiihrungsfor-
men fir die Mitbewegung der er-
sten Schneidekante;

Figur 9 eine Anordnung mit drei erfin-
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dungsgemassen  Vorrichtungen
zur dreiseitigen Beschneidung von
heftférmigen Druckprodukten;

Figur 10 eine weitere Anordnung zur drei-
seitigen Beschneidung von heftfor-
migen Druckprodukten.

[0020] Figur 1 zeigt ein einfaches Schemas anhand

dessen eine bevorzugte Ausfihrungsform des erfin-
dungsgemassen Verfahrens erklarbar ist. Die Figur
zeigt eine Linie mit Pfeil F als Férderrichtung der zu
schneidenden Gegenstande, von denen einer darge-
stellt und mit G bezeichnet ist. Die Linie F stellt gleich-
zeitig einen Schnitt durch die Auflage- oder Férderebe-
ne fiir zu schneidende Gegenstédnde G und eine in die-
ser Auflageebene und parallel zur Férderrichtung aus-
gerichtete, erste Schneidekante SK, dar. Die Figur zeigt
ferner eine zweite Schneidekante SK,, die um eine sta-
tionare Schwenkachse M gegentber der ersten Schnei-
dekante SK; verschwenkbar ist in einer Ebene senk-
recht zur Schwenkachse M und mit einer konstanten
Schwenkgeschwindigkeit .

[0021] Wahrend einer Schwenkung der zweiten
Schneidekante SK, von einer ersten Schwenkposition
(SK, ausgezogen) in eine zweite Schwenkposition
(SK,' strichpunktiert) ist die zweite Schneidekante mit
der ersten Schneidekante gekreuzt, das heisst im
Schneideeingriff. In einer derartigen Schwenkbewe-
gung ist zuerst der Punkt S, der Schneidekante SK, im
Schneideeingriff mit der ersten Schneidekante SK,, das
heisst, ist S, der Schneidepunkt. Dann bewegt sich der
Schneidepunkt auf beiden Schneidekanten gegen links.
Der Schneideeingriff endet bei der Position SK,' der
zweiten Schneidekante, wenn der Punkt S, (Position
S,") den Schneidepunkt der zweiten Schneidekante bil-
det.

[0022] Eskannineiner derartigen Anordnung einfach
gezeigt werden, dass die Geschwindigkeitskomponen-
te vg in Forderrichtung des Schneidepunktes der zwei-
ten Schneidekante SK; in jedem Zeitpunkt des Schnei-
devorganges immer gleich gross ist und dass die Gros-
se dieser Geschwindigkeitskomponente vg direkt pro-
portional ist zum Produkt der Schwenkgeschwindigkeit
o und dem Abstand y zwischen der Auflageebene bzw.
der ersten Schneidekante SK; und der Schwenkachse
M.

[0023] Fur den Punkt S, der zweiten Schneidekante
SK,, wenn sie sich in der Position SK,' befindet (S,' ist
in dieser Position Schneidepunkt der zweiten Schneide-
kante SK,), qilt:

tangentiale Geschwindigkeit: v; = 2xr; * o,
Geschwindigkeitskomponente in Férderrichtung v
= Vi * sinoL = 27ry ¢ yir, = 27y * .

[0024] Die Geschwindigkeitskomponente vg in For-
derrichtung ist also unabhangig vom Radius, mit wel-
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chem sich der Schneidepunkt um die Schwenkachse
bewegt, das heisst sie ist bei konstantem o wahrend
des ganzen Schneidevorganges konstant und immer
gleich der Tangentialgeschwindigkeit eines Punktes der
sich mit der Winkelgeschwindigkeit o auf einem Radius
y um M dreht.

[0025] Daraus ist ersichtlich, dass die oértliche Ge-
schwindigkeitskomponente in Fdérderrichtung F der
zweiten Schneidekante SK, im Schneidepunkt durch
entsprechende Wahl von y und/oder o der Férderge-
schwindigkeit vg der in Richtung F geférderten Gegen-
stdnde gleichgesetzt werden kann durch Erfiillen der
folgenden Bedingung:

Yoo =Vvg/2n

[0026] Wird nun ein Gegenstand, der in Forderrich-
tung F mit einer Férdergeschwindigkeit vg kontinuierlich
gefordert wird, wobei vg = vg des Schneidepunktes auf
der zweiten Schneidekante SK, ist, zwischen den bei-
den Schneidekanten SK, und SK, zerschnitten, so be-
steht zu keinem Zeitpunkt des Schneidevorganges eine
Relativbewegung in Foérderrichtung zwischen dem Ge-
genstand und der zweiten Schneidekante SK,. Dies ist
theoretisch nur dann korrekt, wenn der Gegenstand in
Richtung y keine Ausdehnung hat, das heisst, wenn er
keine Dicke aufweist. Angendhertist es richtig, wenn die
Dicke des zu schneidenden Gegenstandes verglichen
mit dem Abstand y klein ist.

[0027] Zwischen zwei nacheinander durchgefiihrten
Schneidevorgédngen muss die Schneidekante SK, von
ihrer Schwenkposition nach dem Schneiden (SK,') wie-
der in die Ausgangsposition (SKj) zurlickgebracht wer-
den. Dies kann entweder durch eine Schwenkung in
entgegengesetzter Richtung zur Schwenkung fiir den
Schneidevorgang oder durch eine Rotation um die
Schwenkachse M in derselben Richtung wie die
Schwenkung fiir den Schneidevorgang realisiert wer-
den. Da aus den obigen Erklarungen hervorgeht, dass
die Schwenkgeschwindigkeit o fir den Schneidevor-
gang konstant sein muss, ist die Rotationsvariante vor-
teilhafter, da flr eine Rotation eine konstante Winkelge-
schwindigkeit einfacher realisierbar ist als fur eine zykli-
sche Hin-und-Herschwenkung.

[0028] Wie noch zu zeigen sein wird, sind um die
Schwenkachse vorteilhafterweise mehrere identische
zweite Schneidekanten angeordnet.

[0029] Ein Schneidevorgang gemass Figur 1 beginnt
an der in Forderrichtung vorlaufenden Kante des Ge-
genstandes G und endet an seiner nachlaufenden Kan-
te. Theoretisch kann in einem einzigen Schneidevor-
gang ein Gegenstand G ganz zerschnitten werden,
wenn seine Ausdehnung in Férderrichtung nicht grosser
ist als die Distanz zwischen den Punkten S; und S,' plus
die Strecke, die er wahrend des Schneidevorganges
vorwarts bewegt wird. Vorteilhafterweise wird die zweite
Schneidekante aber derart ausgelegt, dass ihr Anfangs-
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und ihr Endbereich fir das Schneiden eines Gegenstan-
des nicht gebraucht werden, das heisst, dass vorteilhaf-
terweise die Strecke S4-S,' derart ausgelegt wird, dass
sie eher grosser ist als die Ausdehnung in Forderrich-
tung des zu schneidenden Gegenstandes.

[0030] Aus der Figur 1 ist auch ersichtlich, dass der
Schneidewinkel (Winkel zwischen den beiden am
Schneidevorgang beteiligten Schneidekanten) wah-
rend dem Schneidevorgang abnimmt, wobei die
Schneidegeschwindigkeit mit steigendem Anfangs-
schneidewinkel B abnimmt. Aus der obigen Herleitung
ist ersichtlich, dass der Schneidewinkel B auf die Ge-
schwindigkeitskomponente vg keinen Einfluss hat, dass
er also frei wahlbar ist, wie dies gemass Aufgabenstel-
lung gefordert ist. Dies wird noch verdeutlicht durch die
Figuren 2 bis 5, in welchen Anordnungen dargestellt
sind, die der Anordnung gemass Figur 1 bis auf den An-
fangsschneidewinkel (8.1 bis B.4) entsprechen. Es istin
jeder der Figuren 2 bis 5 wiederum die Schwenkposition
der zweiten Schneidekante SK, am Anfang des Schnei-
devorganges und SK,' am Ende des Schneidevorgan-
ges dargestellt.

[0031] Figur 2 zeigt einen grésseren Anfangsschnei-
dewinkel B.1 als der Anfangsschneidewinkel 3 der Figur
1. Da der Anfangsschneidewinkel 3.1 sich wie in der Fi-
gur 1 von der Schwenkachse weg 6ffnet, wird der Ge-
genstand G wie in der Figur 1 von der vorlaufenden Kan-
te her geschnitten. Da der Winkel 3.1 grosser ist als
(Figur 1) ist die Schneidegeschwindigkeit kleiner.
[0032] Figur 3 zeigt einen Anfangsschneidewinkel .
2, der sich gegen die Schwenkachse M 6ffnet, wodurch
der Schneidvorgang an der nachlaufenden Kante des
zu schneidenden Gegenstandes G beginnt. Die Ge-
schwindigkeitsverhaltnisse sind gleich wie in den Figu-
ren 1 und 2.

[0033] Figur 4 zeigt als Spezialfall eine zweite
Schneidekante SK,, die relativ zur Schwenkachse M ra-
dial angeordnet ist. Der Anfangsschneidewinkel .3 ist
auch in einem derartigen Fall gegen die Schwenkachse
M gedffnet (Schneidevorgang fangt an der nachlaufen-
den Kante des Gegenstandes G an) und ist gleich dem
Winkel, dessen Sinus y/r, betragt.

[0034] Figur 5 zeigt als Extremfall einen Anfangs-
schneidewinkel von B.4 = 0°, also den Fall, der nicht
mehr als kreuzendes Schneiden sondern als vollkanti-
ges Schneiden bezeichnet werden muss. Die Zeitspan-
ne, die flr einen derartigen Schnitt notwendig ist, ist
theoretisch Null und praktisch nur abhangig von der Dik-
ke (Ausdehnung in Richtung y) des Gegenstandes G.
Auch in einer derartigen Anordnung ist aber bei entspre-
chender Abstimmung von Schwenkgeschwindigkeit ®
und Abstand y die Bedingung der Beschrankung der
Relativgeschwindigkeit auf eine Komponente senkrecht
zu den Hauptflachen eines zu schneidenden Gegen-
standes G erfillbar.

[0035] Figur 6 zeigt eine beispielhafte Ausfihrungs-
form der erfindungsgemassen Vorrichtung mit einem
Trager 10, an dem sternférmig eine Mehrzahl von Klin-
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gen 11 mit zweiten Schneidekanten SK, angeordnet ist
und der um eine mit einem Abstand y tber der Auflage-
ebene der zu schneidenden Gegenstande G bzw. lber
der ersten Schneidekante SK, angeordnete Schwenk-
achse M und mit konstanter Winkelgeschwindigkeit o
rotierend angetrieben ist.

[0036] Wenn entlang der Auflageebene in Forderrich-
tung F Gegenstéande G mit einer Ausdehnung | in For-
derrichtung und Absténden x (Abstdnde zwischen vor-
laufenden Kanten d = | + x) mit einer konstanten Forder-
geschwindigkeit vg geférdert werden sollen, sind die
Klingen 11 derart anzuordnen, dass die Strecke S;-S,'
mindestens so gross ist wie | minus die Strecke, um die
ein Gegenstand wahrend eines Schneidevorganges
vorwarts transportiert wird (fir kurze Schneidezeiten
mindestens so gross wie ). Sind n (beispielsweise drei)
zweite Schneidekanten vorgesehen, sind die entspre-
chenden Klingen je um 360°/n (beispielsweise 120°)
versetzt um den Mittelpunkt des Tragers 10 anzuord-
nen. Damit mit jeder Schneidekante SK, je ein Gegen-
stand geschnitten werden kann, muss die Rotationsge-
schwindigkeit o des Tragers derart eingerichtet werden,
dass im gleichen Zeitraum, in dem der Trager sich um
360°/n (beispielsweise 120°) dreht, die Gegenstande
um eine Strecke d vorwarts bewegt werden. Daraus
folgt fUr w und fir y:

® = Vg/dn und y =dn/2n

[0037] Damitwahrend dem Schnitt eines Gegenstan-
des der folgende Gegenstand nicht in den Schneidebe-
reich der beiden Schneidekanten SK; und SK, trans-
portiert wird, ist durch entsprechende Wahl des Schnei-
dewinkels B daflr zu sorgen, dass die Schneidezeit
nicht grosser ist als x/vg (Zeit in der ein Gegenstand um
die Strecke x vorwarts geférdert wird). Fir den Fall, dass
die nachlaufende Kante eines Gegenstandes nicht mit
dem aussersten Bereich der Schneidekante SK, (Punkt
S, bzw. S,') geschnitten wird, ist die Grésse x entspre-
chend zu korrigieren.

[0038] Figur 7 zeigt sehr schematisch eine beispiel-
hafte Ausflihrungsform der erfindungsgemassen Vor-
richtung mit einem rotierenden Trager 10, an dem sechs
Klingen 11 mit zweiten Schneidekanten SK, derart
sternférmig angeordnet sind, dass die in Férderrichtung
F zugeférderten Gegenstande G von ihrer nachlaufen-
den Kante her geschnitten werden, wie dies bereits im
Zusammenhang mit den Figuren 3 und 4 beschrieben
wurde.

[0039] Die Figuren 6 und 7 zeigen sternférmige Tra-
ger mit drei bzw. sechs Klingen 11 mit zweiten Schnei-
dekanten SK,. Die Anzahl der Klingen 11 ist auf die Klin-
genanordnung (Schneidewinkel) abzustimmen und auf
einen einfach realisierbaren Bereich der Rotationsge-
schwindigkeit. Wie bereits im Zusammenhang mit der
Figur 1 erwahnt, ist es auch méglich, an einem entspre-
chenden, rotierenden Trager nur eine Klinge mit einer
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zweiten Schneidekante anzuordnen.

[0040] Wie bereits eingangs erwahnt, ist es fir spezi-
fische Anwendungen vorteilhaft, wenn auch fir die in
der Auflageebene der zu schneidenden Gegenstande
angeordnete, erste Schneidekante die Relativge-
schwindigkeit in Férderrichtung zwischen Schneidekan-
te und zu schneidendem Gegenstand minimiert wird. Fi-
gur 8 zeigt zwei Ausfihrungsformen von erfindungsge-
massen Vorrichtungen, die derart ausgestaltet sind.
[0041] Figur 8 zeigt eine wiederum durch einen Pfeil
F dargestellte Foérderrichtung fir zu schneidende Ge-
gensténde G. Der Schneidebereich ist schematisch dar-
gestellt durch die Schwenkachse M und durch eine
schwenkbare, zweite Schneidekante SK,.

[0042] Vorrichtungsmassig stellt der Pfeil F beispiels-
weise ein Paar von Férderbandern dar, die parallel und
voneinander beabstandet angeordnet sind und die syn-
chron angetrieben werden. Zwischen den durch Pfeil F
dargestellten Férderbandern werden Bremsnocken 15
bewegt. Diese Bremsnocken 15 sind beispielsweise an
einer Uber zwei Umlenkrader 16 laufenden endlosen
Kette 17 angeordnet und werden derart bewegt, dass
sie im Schneidebereich lber die Auflageebene der Ge-
genstande ragen und sich leicht langsamer in Férder-
richtung bewegen als das Paar der Fdrderbénder.
Durch diese Bremsnocken werden die auf den Férder-
bandern zugefiihrten Gegenstande, bevor sie in den
Schneidebereich gelangen, leicht gebremst und fiir den
Schneidevorgang genau eingetaktet. Wahrend dem
Schneidevorgang fiihren sie die zu schneidenden Ge-
genstande.

[0043] An derselben Kette 17 kdnnen nun auch eine
Mehrzahl von Klingen 18 mit ersten Schneidekanten
SK; angeordnet sein. Diese Klingen sind beispielsweise
schwenkbar an der Kette angeordnet und derart von
den Bremsnocken beabstandet, dass sie im Schneide-
bereich ausserhalb der Foérderbander positionierbar
sind. Mit einer Bewegungskulisse 19 werden die Klin-
gen 18 mindestens im Schneidebereich derart gefuhrt,
dass die ersten Schneidekanten SK; in der Auflageebe-
ne der zu schneidenden Gegenstande positioniert sind.
Derart angeordnete und bewegte, erste Schneidekan-
ten SK,; haben in Férderrichtung dieselbe Geschwindig-
keit wie die Bremsnocken, das heisst auch dieselbe Ge-
schwindigkeit wie die zu schneidenden Gegenstande.
[0044] Anstelle der an den vorlaufenden Kanten der
zu schneidenden Gegenstande angreifenden Brems-
nocken, die in der Figur 8 dargestellt sind, kénnen in
analoger Weise und mit derselben Funktion auch anden
nachlaufenden Kanten angreifende Beschleunigungs-
nocken vorgesehen werden.

[0045] In gleicher oder ahnlicher Weise, in der ge-
mass Figur 8 die Klinge 18 mit der ersten Schneidekante
SK; mit den Bremsnocken 15 bzw. mit den zu schnei-
denden Gegenstanden mitgeflihrt wird, kann auch eine
ganze Schneidevorrichtung im Sinne einer Schere, die
eine erste und eine zweite Schneidekante an zwei um
eine Schwenkachse gegeneinander verschwenkbaren
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Klingen aufweist, mit den zu schneidenden Gegenstan-
den mitgefuhrt werden. Damit die Bedingung der Rela-
tivgeschwindigkeit der zweiten Schneidekante, die sich
auf eine Komponente senkrecht zur Auflageebene be-
schranken soll, in einem derartigen Fall erflllt ist, muss
die Schwenkachse in der Auflageebene angeordnet
sein.

[0046] Figur 9 zeigt in der Vogelschau eine Anord-
nung mit drei erfindungsgemassen Vorrichtungen 30.1
bis 30.3 zur dreiseitigen Beschneidung von Druckpro-
dukten P mit einem beispielsweise gebundenen, gehef-
teten oder geleimten Rukken R. Die Druckprodukte wer-
den hintereinander in einer ersten Fdrderrichtung F.1
parallel zu ihrem Ricken R geférdert und mit Hilfe der
ersten Schneidevorrichtung 30.1 an ihrer dem Riicken
R gegeniberliegenden Frontkante beschnitten. Dann
werden die Druckprodukte in an sich bekannter Weise,
ohne ihre rdumliche Lage zu verandern, umgelenkt der-
art, dass sie in einer zweiten Férderrichtung F.2 quer zu
ihren Rucken R weitergeférdert werden. Wahrend die-
ser Férderung werden durch einander gegenliber ange-
ordnete Schneidevorrichtungen 30.2 und 30.3 die Fuss-
und Kopfkanten der Druckprodukte gleichzeitig be-
schnitten.

[0047] Figur 10 zeigt als schematisierte, dreidimen-
sionale Darstellung eine weitere Anordnung, in der mit
Hilfe von zwei einander gegenuberliegend und koaxial
angeordneten und simultan angetriebenen erfindungs-
gemassen Vorrichtungen 30.2 und 30.3 heftdhnliche
Produkte P mit einem Ricken R an drei Kanten be-
schnitten werden.

[0048] Die beiden Schneidevorrichtungen 30.2 und
30.3 weisen beispielsweise je vier um eine Schwenk-
achse M rotierende Klingen 11 mit ersten Schneidekan-
ten SK; auf.

[0049] Die Produkte P werden in einer Zuférdernchi-
ung F.3 zwischen die beiden Vorrichtungen 30.2 und
30.3 zugefordert, wobei der Riicken R der Produkte P
in der Zufoérderrichtung F.3 ausgerichtet ist. Beim Durch-
gang zwischen den beiden Schneidevorrichtungen wird
die zum Rucken R parallele Produktekante von der ei-
nen (30.2) der beiden Schneidevorrichtungen beschnit-
ten.

[0050] Anschliessend werden die Produkte derart um
90° um ihre eigene Achse gedreht, dass der Riicken
senkrecht zur Férderrichtung F.3 gerichtet ist, und der
Produktestrom wird durch Wenden um 180° gegen die
Vorrichtungen 30.2 und 30.3 zurlick gewendet, derart,
dass die Produkte beispielsweise mit vorlaufendem
Rucken mit einer weiteren Zuférderrichtung F.4 wieder
zwischen den Vorrichtungen 30.2 und 30.3 durchgefér-
dert werden. Bei diesem zweiten Durchgang zwischen
den Vorrichtungen 30.2 und 30.3 werden die zwei senk-
recht zum Ricken R ausgerichteten Produktekanten si-
multan von den beiden Vorrichtungen 30.2 und 30.3 be-
schnitten.

[0051] Nach der dreiseitigen Beschneidung werden
die Produkte, beispielsweise ohne ihre raumliche Posi-
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tion zu @ndern, um 90° umgelenkt und in einer Wegfér-
derrichtung F.5 weggeférdert.

[0052] Bei ihrem zweiten Durchgang durch die dop-
pelte Schneidevorrichtung (30.2 und 30.3) ist die
Schneideanordnung gegeniiber allen vorgangig darge-
stellten Varianten relativ zur Schwerkraft umgekehrt.
Dies heisst, dass die erste Schneidekante (in der Figur
10 nicht dargestellt) nicht unterhalb der Produkte P (in
der Auflageebene der Produkte) sondern tiber den Pro-
dukten angeordnet ist und dass die zweiten Schneide-
kanten SK, fur den Schneideeingriff nicht von oben
nach unten bewegt werden, sondern von unten nach
oben.

[0053] Esistoffensichtlich, dass fir eine derartige An-
ordnung Mittel vorzusehen sind, mit denen die Produkte
an den ersten Schneidekanten anliegend gehalten wer-
den, eine Funktion, die bei den umgekehrten Ausfiih-
rungsformen durch die Schwerkraft ibernommen wird.
[0054] In der dargestellten Anordnung ist es bei-
spielsweise vorstellbar, die Produkte fiir die Beschnei-
dung zwischen zwei parallel laufenden Bandern einge-
klemmt zu fordern, wobei fir den ersten Durchgang ein
ausseres Band die Auflage bildet, fir den zweiten
Durchgang ein inneres Band, und wobei die erste
Schneidekante in jedem Falle im Bereiche des ausse-
ren Bandes angeordnet ist.

[0055] Erfindungsgemasse Schneidevorrichtungen
sind nicht nur wie in den Figuren 9 und 10 dargestellt
zum Beschneiden von Druckprodukten oder anderen
Gegenstanden anwendbar, sondern auch, um Druck-
produkte (Doppelnutzen) oder andere Gegensténde in
zwei weiter zu verwendende Teile zu zerschneiden.
[0056] Das erfindungsgemasse Schneideverfahren
und erfindungsgemasse Vorrichtungen sind nicht nur
anwendbar zum Schneiden von einzelnen Gegenstan-
den, die voneinander beabstandet und hintereinander
geférdert werden. Ebenso sind sie anwendbar zum
langsweisen Zerschneiden oder seitlichen Beschnei-
den von Schuppenstrémen aus sich tiberlagernd gefor-
derten, flachigen Gegenstanden oder von quasi endlo-
sen, kontinuierlich geférderten Materialbahnen. Fir der-
artige Falle fallt die Bedingung fur den Abstand x zwi-
schen den zu schneidenden Gegenstédnden weg und
lautet die Bedingung fiir die Rotationsgeschwindigkeit
o, dass n mal die Schnittlange (S4-S,', Figur 1) nicht
kleiner sein darf als der Materialvorschub wahrend einer
Umdrehung des Tragers mit den n sternférmig angeord-
neten Klingen mit zweiten Schneidekanten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schneiden von flachigen Gegen-
stdnden (G) wahrend einer kontinuierlichen Férde-
rung in einer Foérderrichtung (F) parallel zu den
Hauptflachen der Gegenstande mit einer konstan-
ten Foérdergeschwindigkeit vg, in welchem Verfah-
ren die Gegenstande (G) entlang einer parallel zur
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Férderrichtung (F) ausgerichteten Schnittlinie zwi-
schen einer ersten und einer zweiten, geradlinigen
Schneidekante (SK; und SK5) geschnitten werden,
wobei die erste Schneidekante (SK;) in einer Ebene
positioniert ist, an der die zu schneidenden Gegen-
stédnde (G) mit einer Hauptflache anliegen, wobei
die Schneidekanten (SK; und SK,) fir einen
Schneidevorgang derart aneinander vorbei bewegt
werden, dass sie sich in einem Schneidepunkt
kreuzen und dass der Schneidepunkt entlang der
Schnittlinie Uber eine Hauptflache des zu schnei-
denden Gegenstandes bewegt wird, und wobei
mindestens die zweite Schneidekante (SK,) derart
bewegt wird, dass wahrend dem ganzen Schneide-
vorgang mindestens der Schneidepunkt auf dieser
zweiten Schneidekante (SK,) eine Geschwindig-
keitskomponente senkrecht zur Auflageebene und
eine Geschwindigkeitskomponente (vg) in Forder-
richtung (F) aufweist, derart, dass die Geschwindig-
keitskomponente (vg) in Forderrichtung gleich
gross ist wie die konstante Férdergeschwindigkeit
(vg), dadurch gekennzeichnet dass die zweite
Schneidekante (SK,) fiir den Schneidevorgang mit
einer konstanten Schwenkgeschwindigkeit (m) um
eine ortsfeste, gegentiber der Ebene, an der ein zu
schneidendes Produkt anliegt, angeordnete
Schwenkachse (M) geschwenkt wird, wobei die
Schwenkgeschwindigkeit (o) und der Abstand (y)
zwischen der genannten Ebene und der Schwenk-
achse (M) derart aufeinander abgestimmt sind,
dass die Geschwindigkeitskomponente (vg) jedes
Punktes der zweiten Schneidekante (SK,), der mo-
mentan Schneidepunkt ist, gleich gross ist wie die
Fordergeschwindigkeit (vg).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auch die erste Schneidekante
(SK4) derart bewegt wird, dass sie eine Geschwin-
digkeitskomponente in Férderrichtung (F) aufweist,
die gleich gross ist wie die Férdergeschwindigkeit

(V)

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Schneidekante
(SK5) zwischen zwei Schneidevorgéngen zuriick-
geschwenkt oder um die Schwenkachse (M) rotiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Anzahl (n) von zweiten
Schneidekanten (SK,) in einer Ebene senkrecht zur
Schwenkachse (M) und regelmassig um diese her-
um angeordnet sind, und dass die Anordnung von
zweiten Schneidekanten (SK,) um die Schwenk-
achse (M) rotiert wird, derart, dass die zweiten
Schneidekanten (SK,) fur aufeinanderfolgende
Schneidevorgange nacheinander an der ersten
Schneidekante (SK,) vorbei gefiihrt werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

5.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite Schneidekante (SK; und SK,) wéahrend dem
Schneidevorgang einen Schneidewinkel (8, 3.1) bil-
den, der sich von der Schwenkachse (M) weg 6ffnet
und dass dadurch der Schneidevorgang an der vor-
laufenden Kante des Gegenstandes (G) beginnt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite Schneidekante (SK; und SK,) wéhrend dem
Schneidevorgang einen Schneidewinkel (3.2, B.3)
bilden, der sich gegen die Schwenkachse (M) 6ffnet
und dass dadurch der Schneidevorgang an der
nachlaufenden Kante des Gegenstandes (G) be-
ginnt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die zu schneidenden
Gegenstande (G) vor dem Schneidevorgang durch
Bremsnocken (15) bzw. Beschleunigungsnocken
gebremst bzw. beschleunigt und eingetaktet wer-
den.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, welche Vorrichtung zum Schneiden
von Gegenstanden (G) dient, welche Gegenstande
(G) kontinuierlich parallel zu ihren Hauptflachen mit
einer konstanten Férdergeschwindigkeit (vg) in ei-
ner Forderrichtung (F) geférdert werden und ent-
lang von Schnittlinien, die parallel zur Férderrich-
tung (F) verlaufen, geschnitten werden, und welche
Vorrichtung eine in einer Ebene, an der die zu
schneidenden Gegenstéande (G) anliegen, und par-
allel zur Forderrichtung (F) angeordnete, erste ge-
radlinige Schneidekante (SK;) und eine fiir einen
Schneidevorgang an der ersten Schneidekante
(SK4) vorbeibewegbare, ebenfalls geradlinige,
zweite Schneidekante (SK,) aufweist, wobei eine
Klinge (11), die die zweite Schneidekante (SKj)
tragt, um eine gegenulber der genannten Ebene, an
der zu schneidende Gegenstande anliegen, ange-
ordnete Schwenkachse (M) verschwenkbar ange-
ordnet und mit einer konstanten Schwenkge-
schwindigkeit (o) verschwenkbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schwenkachse (M) in ei-
nem Abstand (y) von der genannten Ebene beab-
standet ortsfest angeordnet ist und der Abstand (y)
und die Schwenkgeschwindigkeit (o) derart aufein-
ander abstimmbar sind, dass sie die Bedingung 2ry
W = vg erfillen.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an einem Trager (10) mehrere Klin-
gen (11) mitin einer Ebene senkrecht zur Schwenk-
achse (M) sternférmig angeordneten zweiten
Schneidekanten (SK,) angeordnet sind, wobei der
Trager (10) derart mit einem Antrieb wirkverbunden
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ist, dass er mit der Schwenkgeschwindigkeit ® um
die Schwenkachse (M) rotierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Klinge (18), die die erste
Schneidekante (SK,) tragt, in Forderrichtung (F)
und mit der Férdergeschwindigkeit (vg) bewegbar
angeordnet ist.

Anwendung des Verfahrens gemass Anspruch 1
zum Zerschneiden oder Beschneiden von Druck-
produkten (P), die einzeln hintereinander oder als
Schuppenformation geférdert werden.

Anwendung gemass Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die einzeln hintereinander ge-
foérderten Druckprodukte (P) parallel zu ihren R{k-
kenkanten (R) geférdert und an ihren Frontkanten
beschnitten werden, dass die Druckprodukte (P)
dann um 90° umgelenkt werden, ohne dass ihre
raumliche Lage verandert wird, und dass dann
gleichzeitig ihre Fuss- und Kopfkanten beschnitten
werden.

Anwendung gemass Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwei koaxial auf einer gemein-
samen Schwenkachse (M) angeordnete und simul-
tan antreibbare, rotierende Trager, die Klingen mit
zweiten Schneidekanten (SK,) tragen, vorgesehen
sind und dass die einzeln hintereinander geforder-
ten Druckprodukte (P) in einem ersten und in einem
zweiten Durchlauf zwischen den Tragern beschnit-
ten werden, wobei die Produkte zwischen den bei-
den Durchldufen um 90° um ihre eigene Achse ge-
dreht und derart umgelenkt werden, dass der erste
Durchlauf auf der einen Seite der gemeinsamen
Schwenkachse (M) und der zweite Durchlauf auf
der entgegengesetzten Seite der Schwenkachse
stattfindet.

Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 zum
langsweisen Zerschneiden oder seitlichen Be-
schneiden von quasi endlosen Materialbahnen.

Claims

Method for cutting flat objects (G) being continuous-
ly conveyed in a conveying direction (F) parallel to
the main surfaces of the objects and at a constant
conveying speed (vg), in which method the objects
(G) are cut along a predetermined cutting line par-
allel to the conveying direction between a first and
a second straight cutting edge (SK; and SK,),
whereby the first cutting edge (SK,) is positioned in
a plane of a surface against which the objects (G)
to be cut are positioned with one of their main sur-
faces, whereby the cutting edges (SK; and SK,) for
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the cutting process are moved past each other such
that they cross each other in a cutting point and
such that the cutting point moves along the prede-
termined cutting line across the main surfaces of the
object to be cut, and whereby at least the second
cutting edge (SK,) is moved such that during the
whole cutting process at least the one point of the
second cutting edge (SK,) constituting the cutting
point has a speed with a speed component perpen-
dicular to said plane and a speed component (vg)
in conveying direction (F), the speed component
(vg) in conveying direction being of the same size
as the constant conveying speed (vg) character-
ized in that for a cutting process, the second cutting
edge (SK,) is swiveled or rotated at a constant ro-
tation speed (w) about a stationary rotation axis (M)
positioned opposite said surface against which the
object is positioned, wherein the rotation speed ()
and the distance (y) between said surface and the
rotation axis (M) are matched such that a compo-
nent (vg) parallel to the conveying speed of each
point of the second cutting edge (SK5) constituting
a momentary cutting point is of the same size as the
conveying speed (vg).

Method according to claim 1, characterized in that
the first cutting edge (SK;) is also moved with a
speed having a speed component in conveying di-
rection (F) of the same size as the constant convey-
ing speed (vg).

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that between two successive cutting operations,
the second cutting edge (SK,) is swiveled back-
wards or is rotated forwards about said rotation axis
(M).

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that a number (n) of second cutting edges (SK,) are
arranged in a plane perpendicular to the rotation ax-
is (M) and at regular angular distances around said
axis and that the arrangement of second cutting
edges (SK,) is rotated about the rotation axis such
that the second cutting edges (SK,) move past the
first cutting edge (SK;) in succession for successive
cutting processes.

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terized in that, during the cutting process, the first
and second cutting edge (SK; and SK,) form a cut-
ting angle (B, B.1) opening away from the rotation
axis (M) such that the cutting process begins at the
downstream edge of the object (G).

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terized in that, during the cutting process, the first
and second cutting edge (SK; and SK,) form a cut-
ting angle (B.2, B.3) opening towards the rotation
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axis (M) such that the cutting process begins at the
upstream edge of the object (G).

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terized in that, prior to the cutting process, the ob-
jects to be cut (G) are decelerated or accelerated
respectively by means of break cams or accelerat-
ing cams respectively.

Device for carrying out the method according to
claim 1 for cutting objects (G) being conveyed con-
tinuously in a conveying direction (F) parallel to their
main surfaces and at a constant conveying speed
(vg) and being cut along predetermined cutting
lines parallel to the conveying direction (F), which
device comprises a first straight cutting edge (SKj)
arranged in the plane of a surface against which the
objects (G) to be cut are positioned and in parallel
to the conveying direction (F) and a second straight
cutting edge (SK,) moveable past the first cutting
edge (SK;) in a cutting process, wherein a blade
(11) carrying the second cutting edge (SKj) is
swivelable or rotatable at a constant rotation speed
() about a rotation axis (M) being arranged oppo-
site said plane characterized in that the rotation
axis (M) is arranged stationary at a distance (y) from
said plane and that the distance (y) and the rotation
speed (w) are matched to each other such that they
fulfill the condition 2my o = vg.

Device according to claim 8, characterized in that
a plurality of blades (11) with second cutting edges
(SK,) are arranged on a carrier (10) in a star-
shaped arrangementin a plane perpendicular to the
rotation axis (M), whereby the carrier (10) is func-
tionally connected to a drive for being rotatable
about the rotation axis at a rotation speed (o).

Device according to claim 8 or 9, characterized in
that a blade (18) carrying the first cutting edge
(SK4) is arranged in conveying direction (F) and is
movable at the conveying speed (vg).

Use of the method according to claim 1 for cutting
or trimming printed products which are conveyed in-
dividually in succession or in a scaled formation.

Use according to claim 11, characterized in that
the successively conveyed printed products (P) are
conveyed in parallel to their spines (R) and that their
edges opposite the spine are trimmed, that the
printed products (P) are then deflected by 90° with-
out their spatial position being changed and that
then their top and bottom edges are trimmed simul-
taneously.

Use according to claim 11, characterized in that
two rotating carriers carrying blades with second
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cutting edges (SK,) are arranged coaxially on a mu-
tual rotation axis and are driven in synchronism and
that the individually and in succession conveyed
printed products (P) are trimmed in a first and a sec-
ond passage between the carriers, whereby be-
tween the two passages, the products are rotated
by 90° around their own axis and are deflected such
that the first passage takes place on one side of the
mutual rotation axis (M) and the second passage
on the opposite side of said rotation axis.

Use of the method according to claim 1 for length-
wise cutting or lateral trimming of quasi endless
webs of material.

Revendications

Procédé pour la découpe d'objets plats (G) pendant
un transport en continu dans un sens de transport
(F) parallele aux surfaces principales des objets et
a une vitesse de transport constante vg, dans le-
quel les objets (G) sont coupés le long d'une ligne
de coupe paralléle au sens de transport (F) entre
un premier bord de coupe rectiligne et un second
(SK; et SK,), le premier bord de coupe (SK;) étant
positionné dans un plan dans lequel les objets a
couper (G) reposent par une surface principale, les
bords de coupe (SK; et SK,) étant déplacés I'un sur
I'autre pour une opération de coupe de telle sorte
qu 'ils se croisent en un point de coupe et que le
point de coupe soit déplacé le long de la ligne de
coupe par-dessus une surface principale de l'objet
a couper, et le second bord de coupe (SK,) au
moins étant déplacé de telle sorte que pendant tou-
te l'opération de coupe, le point de coupe de ce se-
cond bord de coupe (SK,) au moins présente une
composante de vitesse perpendiculairement au
plan d'appui et une composante de vitesse (vg)
dans le sens de transport (F), de telle sorte que la
composante de vitesse (vg) soit égale dans le sens
du transport a la vitesse de transport constante
(vg), caractérisé en ce que le second bord de cou-
pe (SK,) pivote pour l'opération de coupe & une vi-
tesse de pivotement constante (®) autour d'un axe
de pivotement (M) stationnaire disposé par rapport
au plan dans lequel repose le produit a couper, la
vitesse de coupe () et la distance (y) entre ledit
plan et I'axe de pivotement (M) étant ajustées 'une
a l'autre de telle sorte que la composante de vitesse
(vg) de chaque point du second bord de coupe
(SK5) qui est le point de coupe & un moment donné
soit égale a la vitesse de transport (vg).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le premier bord de coupe (SK,) est lui aussi
déplacé de telle sorte qu'il présente une composan-
te de vitesse dans le sens de transport (F) égale a
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la vitesse de transport (vg).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le second bord de coupe (SK,) pivote
pour revenir ou effectue une rotation autour de I'axe
de pivotement (M) entre deux opérations de coupe.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'un certain nombre (n) de seconds bords
de coupe (SK,) est disposé dans un plan perpendi-
culaire a l'axe de pivotement (M) et réparti a inter-
valles réguliers autour de celui-ci, et en ce que la
disposition de seconds bords de coupe (SK5) effec-
tue une rotation autour de I'axe de pivotement (M)
de telle sorte que les seconds bords de coupe (SK5)
passent I'un aprés l'autre devant le premier bord de
coupe (SK) pour des opérations de coupe succes-
sives.

Procédé selon I'une ou l'ensemble des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que les premier et
second bords de coupe (SK; et SK,) forment pen-
dant I'opération de coupe un angle de coupe (B, B.
1) qui s'ouvre a I'opposé de I'axe de pivotement (M)
et en ce que l'opération de coupe commence sur
le bord avant de I'objet (G).

Procédé selon I'une ou I'ensemble des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que les premier et
second bords de coupe (SK; et SK,) forment pen-
dant I'opération de coupe un angle de coupe (B.2,
B.3) qui s'ouvre vers I'axe de pivotement (M) et en
ce que l'opération de coupe commence sur le bord
arriére de l'objet (G).

Procédé selon I'une ou I'ensemble des revendica-
tions 1 a 6, caractérisé en ce que les objets (G) a
couper sont freinés ou accélérés et rythmés avant
I'opération de coupe par des cames de freinage (15)
ou des cames d'accélération.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 1, servant a la découpe d'objets (G)
transportés en continu parallélement a leurs surfa-
ces principales & une vitesse de transport (vg)
constante dans un sens de transport (F) et coupés
le long de lignes de coupe paralléles au sens de
transport (F), lequel dispositif présente un premier
bord de coupe (SK;) rectiligne disposé dans un plan
sur lequel reposent les objets (G) a couper et pa-
rallele au sens de transport (F) et un second bord
de coupe (SK,) également rectiligne et pouvant étre
déplacé devantle premier bord de coupe (SK,) pour
une opération de coupe, une lame (11) portant le
second bord de coupe (SK,) étant disposée de fa-
¢on pivotante sur un axe de pivotement (M) disposé
par rapport audit plan sur lequel reposent les objets
a couper et pouvant pivoter a une vitesse de pivo-
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tement () constante, caractérisé en ce que l'axe
de pivotement (M) est disposé a une certaine dis-
tance (y) dudit plan et la distance (y) et la vitesse
de pivotement (o) peuvent étre adaptées l'une a
I'autre de maniére a remplir la condition 2ny X o =

Vg

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce qu'il est prévu sur un support (10) plusieurs la-
mes (11) avec des seconds bords de coupe (SKj)
disposées en étoile dans un plan perpendiculaire a
I'axe de pivotement (M), le support (10) étant en
liaison de travail avec un entrainement de telle sorte
qu'il puisse étre entrainé en rotation a la vitesse de
pivotement (®) autour de I'axe de pivotement (M).

Dispositif selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce qu'une lame (18) portant le premier bord de
coupe (SK;) est disposée de maniére a pouvoir se
déplacer dans le sens de transport (F) et a la vitesse
de transport (vg).

Mise en oeuvre du procédé selon la revendication
1 pour couper ou recouper des produits imprimés
(P) transportés séparément les uns derriére les
autres ou en formation en écailles.

Mise en oeuvre selon la revendication 11, caracté-
risée en ce que les produits imprimés (P) transpor-
tés séparément les uns derriére les autres sont
transportés parallélement a leurs dos (R) et coupés
sur leur bord avant, en ce que les produits imprimés
(P) sont ensuite déviés a 90° sans que leur position
dans l'espace soit modifiée, et en ce que leurs
bords de pied et de téte sont ensuite coupés simul-
tanément.

Utilisation selon la revendication 11, caractérisée
en ce qu'il est prévu deux supports rotatifs dispo-
sés de maniére coaxiale sur un méme axe de pivo-
tement (M) et pouvant étre entrainés simultané-
ment, qui portent des lames munies de seconds
bords de coupe (SK,), et en ce que les produits
imprimés (P) transportés séparément les uns der-
riere les autres sont coupés pendant un premier et
un second passage entre les supports, les produits
étant tournés de 90° sur leur propre axe entre les
deux passages et déviés de telle sorte que le pre-
mier passage se produit sur un c6té de I'axe de pi-
votement (M) commun et le deuxiéme passage sur
le c6té opposé de I'axe de pivotement.

Mise en oeuvre du procédé selon la revendication
1 pour la découpe longitudinale ou la recoupe laté-
rale de lés de matériau quasiment sans fin.
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