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64 Vorrichtung und Verfahren zum Schneiden einer Materialbahn, insbesondere in einer Rotationsdruck-
maschine.

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Schneiden

einer Materialbahn (1) und umfasst einen Messerzy-
linder (8) mit mindestens einer auf dessen Umfang (9) an-
geordneten Messeranordnung (12, 13). Gegenlber dem
Messerzylinder (8) ist ein Stutzkdrper (23) angeordnet,
und zwischen dem Messerzylinder (8) und dem Stitzkér-
per (23) ist ein Schneidbereich (3) gebildet. Ein mit der
Messeranordnung (12, 13) zusammenwirkender Transport-
riemen (20) mit darin integrierten Gummiteilen (20.2, 20.3)
oder einem Gummibelag (20.1) wird von dem Stutzkérper
(23) beim Schneidvorgang gestutzt.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung
zum Schneiden einer Materialbahn, insbesondere in
einer Rotationsdruckmaschine, geméss dem Oberbe-
griff von Anspruch 1.

US 5107 733 offenbart eine Vorrichtung zum
Schneiden und Transportieren einer Papierbahn in
einem Falzapparat einer Druckmaschine. Diese Vor-
richtung umfasst ein Paar Messerzylinder, durch das
die Bahn in Abschnitte geschnitten wird, und eine
Transporteinrichtung, die die Bahnabschnitte von den
Messerzylindern weg transportiert. Der erste Messer-
zylinder weist mindestens einen Satz Nutenleisten
und der zweite Messerzylinder weist mindestens ein
Schneidmesser auf, das im Spalt zwischen den
Messerzylindern auf den Amboss des ersten
Messerzylinders auftrifft und somit die sich durch
den Spalt bewegende Bahn schneidet. Auf dem ers-
ten und dem zweiten Messerzylinder befinden sich
jeweils eine Vielzahl von Streifen. Die Streifen sind
auf den Messerzylindern derart angeordnet, dass
diese ein temporares verstarkendes Profil auf jeden
neu gebildeten vorderen Teil der Bahn pragen, wenn
sich die Streifen durch den Zylinderspalt bewegen.
Auf dem ersten und dem zweiten Messerzylinder be-
findet sich jeweils mindestens eine Glattungsflache,
die auf den Messerzylindermn derart angeordnet ist,
dass das temporare verstarkende Profil wieder von
dem vorderen Teil der Bahn entfernt wird, wenn sich
die Glattungsflache durch den Zylinderspalt bewegt.

US 5 186 444 betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung, die einen genauen Bahnlauf in einem Falz-
apparat durch in Richtung der Papierbreite gestanzte
Locher gewahrleisten. Das Verfahren umfasst den
Schritt des Ausstanzens einer aus aufeinander gela-
gerten Bahnteilen geformten geschichteten Struktur
entlang jeweiliger Streifen der Bahnteile, wobei eine
Vielzahl von zungenahnlichen Elementen an den
Oberflachen der Bahnteile hangen bleiben und aus
den Léchern herausragen, die gleichzeitig in die
Bahnteile gestanzt werden, um so die aufeinander
geschichteten Bahnteile an den jeweiligen Streifen
derselben zusammenzuhalten; fir die Durchfihrung
dieses Verfahrens ist eine Vorrichtung vorgesehen.

Bei den Vorrichtungen des Standes der Technik
sind in seitlichen Ausnehmungen von Nutenzylindern
Nutenleisten angebracht. Wenn die Nutenleisten, die
im Wesentlichen aus Gummi bestehen, abgenutzt
sind, missen sie ausgetauscht werden. Eine War-
tung zwecks des Austausches von Nutenleisten in
Schneidvorrichtungen erfordert eine betrachtliche
Stillstandszeit der Druckmaschine. Ausserdem ist die
Zugénglichkeit zu diesen Nutenleisten schwierig.

Ein weiterer Nachteil der in der Regel rechteckig
geformten Nutenleisten des Standes der Technik ist,
dass eine Signatur wahrend des Schneidvorgangs
nur beim Aufschlag des Schneidmessers und der
Messerbalken auf einer Nutenleiste niedergehalten
wird. Deshalb kann mit den bekannten Vorrichtungen
kein zuverlassiges Niederhalten einer Signatur vor
und nach dem Schneidvorgang erzielt werden.

Demgemadss ist es eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, eine Vorrichtung zum Schneiden einer
Materialbahn zu schaffen, bei der die mit dem
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Schneidmesser zusammenwirkenden Gummiaufiage-
flachen oder Nutenleisten einen reduzieten War-
tungsaufwand bendtigen.

Weiterhin ist es eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Vorrichtung zum Schneiden einer Ma-
terialbahn zu schaffen, bei der die Materialbahn bzw.
die von der Materialbahn abgeschnittene Signatur
wahrend und nach dem Schneidvorgang niederge-
halten und zuverlassig gefihrt wird.

Die erfindungsgemasse Vorrichtung zum Schnei-
den von Materialbahnen umfasst einen Messerzylin-
der mit mindestens einer auf seinem Umfang ange-
brachten Messeranordnung, einen gegeniiber dem
Messerzylinder angeordneten Stitzkérper und einen
zwischen dem Messerzylinder und dem Stitzkérper
gebildeten Schneidbereich und zeichnet sich durch
die im Anspruch 1 genannten Merkmale aus. Sie
weist insbesondere einen Gber den Stltzkdrper ge-
fahrten Transportriemen mit einem Gummibelag oder
darin integrierten Gummiteilen auf.

Die vorliegende Erfindung bietet den Vorteil, dass,
wenn eine Stelle des Gummibelags oder ein Gummi-
teil abgenutzt ist, der Riemen auf eine neue unbe-
nutzte Gummistelle oder ein neues Gummiteil einge-
stellt werden kann. Wenn es keine unbenutzten
Gummistellen oder Gummiteile mehr auf dem Rie-
men gibt, kann dieser auf sehr einfache Weise aus-
getauscht werden. Ferner wird auf die einlaufende
Bahn und die daraus gebildete jeweilige Signatur ein
Niederhaltedruck ausgelbt, der im gesamten
Schneidbereich sowie vor und hinter dem Schneid-
bereich aufrechterhalten wird.

Geméss einem weiteren Merkmal der vorliegenden
Erfindung bewegt sich der Transportriemen in einer
endlosen Schleife um einen Stutzkérper, der als eine
Walze oder ein Zylinder mit einer glatten Oberflache
ausgefuhrt sein kann. Der umlaufende Transportrie-
men wirkt mit einer, in Bewegungsrichtung der Mate-
rialbahn gesehen, stromaufwartigen d.h. vor dem
Schneidbereich angeordneten oberen Bahntransport-
einrichtung sowie mit einer stromabwartigen unteren
Signaturtransporteinrichtung zusammen. Der Trans-
portriemen wird im Schneidbereich, d.h. auf dem Ab-
schnitt seines Umlaufpfades gegeniber dem Messer-
zylinder, im Wesentlichen durch den Stitzkorper
gestitzt. Der Transportriemen, der mit einem Gummi-
belag oder Gummiteilen versehen ist, Uberbrickt den
Abstand zwischen der stromaufwartigen Bahntrans-
porteinrichtung und der stromabwértigen Signatur-
transporteinrichtung. Die Breite des Transportriemens
entspricht vorzugsweise der maximalen Breite der zu
verarbeitenden Bahn in einem Falzapparat, der einer
Rotationsdruckmaschine nachgeordnet ist.

Der Transportriemen kann mit einem Gummibelag
versehen sein, der mit dem Transportriemen in seiner
geschlossenen Schleife umlauft. Wenn eine Stelle
des Gummibelags abgenutzt ist, wird der Transport-
riemen auf eine neue Stelle des Gummibelags einge-
stellt, sodass die jeweilige Messeranordnung bei ei-
nem Schneidvorgang mit dieser Stelle zusammen-
wirkt. Alternativ kénnen einzelne Gummiteile in den
Transportriemen integriert sein, die in seitliche Aus-
nehmungen des Transportriemens eingefligt sind. Bei
einem Schneidvorgang werden die Stelle des Gummi-
belags oder das in der seitlichen Ausnehmung des
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Transportriemens eingefigte Gummiteil vorzugsweise
ebenfalls durch den Stutzkérper gestitzt.

Auf der gesamten Oberfliche des Transportrie-
mens kénnen Gummiteile nebeneinander angeordnet
sein, um eine Vielzahl von neuen Nutenleisten be-
reitzustellen, die nach ihrer Abnutzung leicht zu er-
setzen sind und die nachfolgend auch als Amboss-
teile bezeichnet werden.

Die vorliegende Erfindung sieht femer ein Verfah-
ren zum Trennen von Signaturen von einer Material-
bahn laut Anspruch 15 vor. Dieses Verfahren zum
Trennen bzw. Abschneiden von Signaturen von einer
einlaufenden Materialbahn kann insbesondere die
folgenden Schritte umfassen: Das Niederhalten einer
einlaufenden Materialbahn in einem Bereich zwi-
schen einem Transportriemen und einer Signatur-
transporteinrichtung; das Stutzen des Transportrie-
mens mit den darin integrierten Gummiteilen durch
einen Stutzkoérper beim Aufschlag eines Schneid-
messers auf eines der Gummiteile; und das Nieder-
halten der abgeschnittenen Signatur zwischen einem
Teil des Transportriemens und einer Signaturtrans-
porteinrichtung beim Weiterbeférdern der abgeschnit-
tenen Signatur in Signaturbewegungsrichtung.

Die Merkmale der vorliegenden Erfindung werden
in der folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiih-
rungsbeispiele im Zusammenhang mit den beigefiig-
ten, nachstehend aufgefiihrten Zeichnungen nédher
erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine herkdmmliche Bahnschneidvorrichtung
mit einem Messerzylinder und einem Nutenzylinder,
der Nutenleisten aufweist;

Fig. 2 einen Transportriemen, der mit einem Gum-
mibelag oder Gummiteilen versehen ist, welche als
Aufschlagflache fir die Messer des Messerzylinders
dienen; und

Fig. 2A und 2B den Gummibelag bzw. die Gummi-
teile des Transportriemens der Fig. 2 im Detail;

Fig. 3 eine dreidimensionale Ansicht eines
Messerzylinders mit einer Vielzahl von darin inte-
grierten Nocken.

Fig. 1 zeigt ein herkdbmmliches Schneidzylinderpaar
mit einem als Amboss wirkenden Nutenzylinder 4, der
Nutenleisten aufweist. Eine einlaufende Materialbahn
1 wird von einem Paar Zugwalzen 2, die Gber dem aus
einem Messerzylinder 8 und dem Nutenzylinder 4
(nachfolgend auch als Ambosszylinder bezeichnet)
bestehenden Schneidzylinderpaar angeordnet sind, in
den Schneidbereich 3 hinein bewegt. Der Messerzy-
linder 8 weist eine erste und eine zweite Messeran-
ordnung 12 und 13 auf. Zwischen diesen beiden Mes-
seranordnungen 12 und 13 sind jeweils Umhillungen
10 auf dem Umfang 9 des Messerzylinders 8 ange-
bracht. Die erste und die zweite Messeranordnung 12
und 13 liegen einander gegeniber, sodass bei einer
vollstandigen Umdrehung des Messerzylinders 8 zwei
Signaturen 15 von der einlaufenden Materialbahn 1
abgeschnitten werden. Der Nutenzylinder 4 weist zwei
rechteckige Nutenleisten auf, d.h. eine erste und eine
zweite Nutenleiste 6 und 7, die einander gegenlber-
liegen und jeweils mit der ersten und der zweiten Mes-
seranordnung 12 und 13 des Messerzylinders 8 zu-
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sammenwirken. Die im Schneidbereich 3 von der
einlaufenden Materialbahn 1 abgeschnittenen Signa-
turen 15 werden in eine linke und in eine rechte Trans-
porteinrichtung 16 und 18 befdrdert. Beiden Transport-
einrichtungen 16, 18 ist jeweils ein umlaufender Trans-
portriemen 17 zugeordnet, um die von der in den
Schneidbereich 3 einlaufenden Materialbahn 1 konti-
nuierlich abgeschnittenen Signaturen 15 weiter zu
transportieren.

Fig. 2 zeigt eine erste Ausfihrungsform der erfin-
dungsgeméssen Schneidvorrichtung mit  einem
Transportriemen 20, der mit einem Gummibelag oder
einer Gummiauflage 20.1 bzw. mit darin integrierten
Gummiteilen 20.2, 20.3 versehen ist; und Fig. 2A
und 2B zeigen den Gummibelag bzw. die Gummitei-
le im Detail.

Gemass vorliegender Erfindung ist, in Bewegungs-
richtung der Materialbahn 1 gesehen, stromaufwarts
des Messerzylinders 8 eine Bahntransporteinrichtung
(19), z.B. Niederhaltebdnder, angeordnet, die mit
dem Transportriemen 20 zusammenwirken. Der
Transportriemen 20, der sich vorzugsweise Uber die
Breite des Messerzylinders 8 erstreckt, entspricht der
Breite nach im Wesentlichen der maximalen Breite
der beispielsweise in einem Falzapparat zu verarbei-
tenden Materialbahn. Der Transportriemen 20 be-
wegt sich entlang einer endlosen Schleife (nicht ge-
zeigt) und erstreckt sich auf einem vorzugsweise
senkrechten Pfad von den Niederhaltebandern 19
durch den Schneidbereich 3 zu einer Signaturtrans-
porteinrichtung 24 unterhalb bzw. stromabwaérts des
Messerzylinders 8.

Wie bereits erwdhnt, befinden sich zwei einander
gegenuberliegende Messeranordnungen 12, 13 auf
dem Umfang 9 des Messerzylinders 8. Die Messer-
anordnungen 12, 13 umfassen ausser den Messern
zum Schneiden einer Materialbahn, z.B. zum Ab-
schneiden einer Signatur 15 von der einlaufenden
Materialbahn 1, auch Messerbalken 22 zum Befesti-
gen der Messer an der jeweiligen Messeranordnung
12, 13. Ferner sind Nocken 28 im Messerzylinder 8
angeordnet, die um jeweilige Achsen 27 drehbar an-
gebracht sind. Die Achsen 27 erstrecken sich im
Wesentlichen durch das innere des Messerzylinders
8. Jede Nocke 28 weist eine Nockenoberfliche 29
mit einem Kontaktteil 30 auf. Ferner sind die Nocken
28 vorzugsweise mit einem Federelement 31 verbun-
den, das die Nocken 28 in umfangliche Rillen oder
Ausnehmungen des Messerzylinders 8 in ihre jeweili-
ge inaktive Position zurlckzieht. In ihrer Aktivposition
kontaktieren die Nocken 28 mit ihrem jeweiligen
Kontaktteil 30 die Hinterkante der abgeschnittenen
Signaturen 15, die den Schneidbereich 3 verlassen.
Es ist aus der Fig. 2 der vorliegenden Erfindung er-
sichtlich, dass die Nockenoberflaichen 29 die Um-
fangsflache 9 des Messerzylinders 8 im jeweiligen
Abschnitt des Zylinderumfangs 9, in Drehrichtung
des Zylinders betrachtet, stromabwarts der jeweiligen
Messeranordnung 12, 13 durchdringen. Der Kontakt-
teil 30 erfasst dabei vorzugsweise die Hinterkante
der geschnittenen Signatur 15, sobald diese den
Schneidbereich 3 verlasst, in der Weise, dass auf
die Signatur 15 ein Niederhaltedruck ausgelbt wird,
wahrend diese den Schneidbereich 3 verlasst.

Dem Messerzylinder 8 gegenlberliegend ist ein
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rotierender Stitzkérper 23 angeordnet, der eine im
Wesentlichen glatte Umfangsoberfliche 23.1 auf-
weist. Der Sthtzkorper 23 statzt den Transportriemen
20 bei einem Schneidvorgang im Schneidbereich 3
und stitzt die neu gebildete Vorderkante der einlau-
fenden Materialbahn 1 bis zum néchsten Schneid-
vorgang. Die abgeschnittene Signatur 15 wird zu ei-
ner Signaturtransporteinrichtung 24 z.B. einem weite-
ren Transportriemen, befordert, die mit dem
Transportriemen 20 zusammenwirkt und sich in Sig-
naturbewegungsrichtung 26 fortbewegt.

Die Arbeitsweise der erfindungsgeméassen Schneid-
vorrichtung ist im Folgenden naher beschrieben.

Eine zu verarbeitende einlaufende Materialbahn 1
wird vor dem Schneidbereich 3 zwischen dem Trans-
portriemen 20 und den Niederhaltebandern 19 er-
fasst. Die Vorderkante der einlaufenden Bahn 1 be-
wegt sich durch den Schneidbereich 3, bis die sich
auf dem Umfang 9 des Messerzylinders 8 bewegen-
de nachste Messeranordnung 12 oder 13 den
Schneidbereich 3 erreicht. Da der Schneidvorgang
einen Amboss oder einen Gegenkdrper erfordert, um
einen prazisen Schnitt der Materialbahn oder auch
mehrlagigen Bahnstrdnge zu erhalten, wird bei ei-
nem Schnitt der Transportriemen 20 von dem rotie-
renden Stutzkérper 23 gestitzt, der eine Walze oder
ein Zylinder sein kann und der nachfolgend auch als
Ambosszylinder oder Ambosswalze bezeichnet wird.
Der Stiutzkérper 23 ist vorzugsweise mit einer glatten
Oberflache 23.1 versehen und stitzt den Transport-
riemen 20 wahrend des Schneidvorgangs, wobei das
eigentliche Gegenstick fur den Schneidvorgang, d.h.
der Gummi, auf den die Schneide des Messers auf-
schlagt, Teil des Transportbandes 20 ist. Die Fig. 2A
und 2B zeigen Details der Bereiche A und B der Fig.
2 und zeigen somit zwei Méglichkeiten fir die Struk-
tur des Transportriemens 20.

Fig. 2A zeigt den Transportriemen 20, auf den ein
Gummibelag 20.1 auflaminiert ist und der sich in die
Signaturbewegungsrichtung 26 bewegt. Eine Stelle
des Gummibelages 20.1 bildet das Gegenstick oder
den Amboss fiir die Schneide des Messers der je-
weiligen Messeranordnungen 12 und 13 am Umfang
9 des Messerzylinders 8.

Fig. 2B zeigt eine weitere Ausfihrungsform des
Transportriemens 20, bei der dieser seitliche Aus-
nehmungen 21 aufweist, in die Gummiteile 20.2,
20.3 eingefagt sind. Auch hier bewegt sich der
Transportriemen 20 in die von dem Pfeil 26 ange-
deutete Signaturbewegungsrichtung. Bei der Ausfiih-
rungsform der Fig. 2B wird der Antrieb des Trans-
portriemens 20 vorzugsweise in der Weise synchro-
nisiert, dass mit der Auslbung eines Schneidvor-
gangs jeweils ein Gummiteil 20.2, 20.3 gegenlber
der jeweils ankommenden Messeranordnung 12, 13,
die mit einem Schnitt jeweils eine Signatur 15 von
der Materialbahn abschneidet, positioniert ist.

Nachdem eine Signatur 15 von der einlaufenden
Materialbahn 1 abgeschnitten ist, wird diese bei ihrer
weiteren Fortbewegung durch den Schneidbereich 3
von dem sich in Signaturbewegungsrichtung bewe-
genden Transportriemen 20 gestitzt. Somit ist bei
der Fortbewegung der Signatur 15 der Niederhalte-
druck auf die Signatur 15 dadurch verbessert, dass
der Kontaktteil 30 der jeweiligen Nocken 28 die Vor-
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derkante der abgeschnittenen Signaturen 15 kontak-
tiert d.h. dass die Signaturen 15 auf ihrem Weg zur
Weitertransporteinrichtung 24 auf dem Transportrie-
men 20 in ihrer Lage fixiert werden. Nachdem der
jeweilige Kontaktteil 30 die Hinterkante der Signatur
15 wieder freigegeben hat, wird die Signatur 15 zwi-
schen dem Transportriemen 20 und einem umlaufen-
den Transportriemen 24 der Signaturtransporteinrich-
tung stromabwarts des Schneidbereichs 3 erfasst.
Die Nocken 28 kénnen z.B. durch mechanische No-
ckenstdssel, durch einen Luftzylinder oder hydrauti-
schen Zylinder, mittels elektronischer Magnetspulen,
durch einen Schrittmotor oder durch den Magnetfluss
eines aufblasbaren Balges aktiviet werden. Die
Transporteinrichtung 24 kann eine Ablenkwalze 25
umfassen, die in Fig. 2 nur schematisch gezeigt ist.

Ein geeignetes Material fir den Gummibelag 20.1
oder die Gummiteile 20.2, 20.3 des Transportrie-
mens 20 ist z.B. ein Urethanelastomer oder ein Poly-
urethanelastomer. In dem umlaufenden Transportrie-
men 20 kdnnen die Gummiteile 20.2, 20.3 (Fig. 2B)
Uber die gesamte Lange des Transportriemens 20
nebeneinander angeordnet sein. Der in Fig. 2A ge-
zeigte laminierte Gummibelag ist vorzugsweise ent-
lang der gesamten Ldnge des Transportriemens 20
aufgebracht. Wenn nach vielen Schneidezyklen die
jeweilige Stelle auf dem laminierten Gummibelag
20.1 abgenutzt ist, wird der Transportriemen 20 auf
eine neue Stelle gegeniiber dem jeweiligen Messer
der Messeranordnungen 12, 13 eingestellt. Wenn die
in Fig. 2B gezeigten Gummiteile 20.2, 20.3 in den
seitlichen Ausnehmungen 21 des Transportriemens
20 abgenutzt sind, wird der Transportriemen 20 in
gleicher Weise z.B. auf ein nachfolgendes neues
Gummiteil 20.2, 20.3 eingestellt.

Somit ist die Wartung auf einen Einstellvorgang an
dem Transportriemen 20 reduziert, wenn die Qualitat
des Signaturabschnitts nachgelassen hat. Ein Aus-
tausch des ganzen Transportriemens 20 gemaéss
vorliegender Erfindung wird nur nach vielen Einstell-
vorgangen notwendig sein. Im Gegensatz dazu ver-
ursacht das Auswechseln der rechteckigen Nuten-
leisten auf dem der Kombination aus Ambosszylinder
und Transportriemen funktionsmassig dhnlichen Nu-
tenzylinder des Standes der Technik eine betrachtli-
che Stillstandszeit der Maschine.

Fig. 3 zeigt die Ausflihrungsform des Messerzylin-
ders 8 gemass vorliegender Erfindung. Uber seine
Breite ist der Messerzylinder 8 mit einer Vielzahl von
umfanglichen Rillen 32 versehen, in denen die No-
cken 28 schwenkbar angebracht sind. Jede der No-
cken 28 weist eine Nockenoberfliche 29 und einen
Kontaktteil 30 auf und ist derart angeordnet, dass
die Nockenoberfliche 29 die Umfangsflache 9 des
Messerzylinders 8 unterhalb der jeweiligen Messer-
anordnung 12, 13 durchdringt. Wie in Fig. 3 ersicht-
lich ist, stehen die Kontaktteile 30 der Nockenober-
flichen 29 im Wechselkontakt mit den Walzen, um
die sich der Transportriemen 24 dreht. Der Klarheit
halber ist der Transportriemen 20 in der perspektivi-
schen Ansicht des Messerzylinders 8 der Fig. 3 nicht
gezeigt. Uber die Breite des Messerzylinders 8 er-
streckt sich eine Drehachse 27 (Fig. 2), auf welcher
die Nocken 28 schwenkbar angebracht sind. Das je-
weilige Messer der Messeranordnungen 12, 13 er-
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streckt sich vorzugsweise parallel zur Drehachse des
Messerzylinders 8. Das Messer ist zwischen zwei
Messerbalken 22 der jeweiligen Messeranordnung
12, 13 platziert.

Liste der Bezugszeichen

1 Materialbahn

2 Zugwalzen

3 Schneidbereich

4 Nutenzylinder

6 Nutenleiste

7 Nutenleiste

8 Messerzylinder

9 Umfangsflache des Messerzylinders 8
12 erste Messeranordnung

13 zweite Messeranordnung

15 Signaturen

16 Transporteinrichtung

17 Transportriemen

18 Transporteinrichtung

19 Niederhaltebander

20 Transportriemen

20.1 Gummibelag des Transportriemens 20
20.2 Gummiteil des Transportriemens 20
20.3 Gummiteil des Transportriemens 20
21 seitliche Ausnehmung des Transportriemens 20
22 Messerbalken der Messeranordnungen
23 Stutzkorper

23.1 Umfangsflache des Stutzkérpers 23
24 Signaturtransporteinrichtung

25 Ablenkwalze

26 Signaturbewegungsrichtung/Pfeil

27 Achse der Nocken 28

28 Nocke

29 Nockenoberflache

30 Kontakiteil der Nocke 28

31 Federelement

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Schneiden einer Materialbahn
(1) insbesondere in einer Rotationsdruckmaschine,
mit einem Messerzylinder (8), auf dessen Umfang
(9) sich mindestens eine Messeranordnung (12, 13)
befindet; einem gegeniber dem Messerzylinder (8)
angeordneten Stutzkérper (23) sowie einem zwi-
schen dem Stiatzkorper (23) und dem Messerzylinder
(8) gebildeten Schneidbereich (3), gekennzeichnet
durch einen Uber den Sthtzkdrper (23) geflhrten
Transportriemen (20) mit einem Gummibelag (20.1)
oder darin integrierten Gummiteilen (20.2, 20.3), der
mit der jeweiligen Messeranordnung (12, 13) zum
Schneiden der Materialbahn (1) zusammenwirkt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich der Transportriemen (20) entlang
einer endlosen Schleife um den Stitzkérper (23) be-
wegt. :

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch  ge-
kennzeichnet, dass, in Bewegungsrichtung der Mate-
rialbahn (1) gesehen, eine stromaufwértige Bahn-
transporteinrichtung (19) vorgesehen ist, mit welcher
der Transportriemen (20) zusammenwirkt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass, in Bewegungsrichtung der Material-
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bahn (1) gesehen, eine stromabwartige Signatur-
transporteinrichtung (24) vorgesehen ist, mit welcher
der Transportriemen (20) zusammenwirkt.

5. Vorrichtung nach den Ansprichen 3 und 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abstand zwischen
der Bahntransporteinrichtung (19) und der Signatur-
transporteinrichtung (24) von dem Transportriemen
(20) aberbrackt wird.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Transportriemen (20) im Schneidbereich (3) im We-
sentlichen durch den Statzkérper (23) allein gestitzt
wird.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite
des Transportriemens (20) im Wesentlichen der ma-
ximalen Breite der zu schneidenden Materialbahn (1)
entspricht.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gummiteile (20.2,
20.3) derart ausgebildet sind, dass sie in den Trans-
portriemen (20) einfigbar sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gummiteile (20.2,
20.3) in Ausnehmungen (21) des Transportriemens
(20) seitlich einfagbar sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gummiteile (20.2, 20.3) ent-
lang der gesamten Lange des Transportriemens (20)
nebeneinander liegend angeordnet sind.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Stiitz-
kérper ein Zylinder (23) mit einer im Wesentlichen
glatten Umfangsflache (23.1) ist, die beim Schneiden
der Materialbahn (1) mittels der mindestens einen
Messeranordnung (12, 13) als Stltze fir den Trans-
portriemen (20), die Materialbahn (1) und die Mes-
seranordnung(en) (12, 13) dient.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Messerzylinder (8) Nocken (28) aufweist, die die aus
dem Schneidbereich (3) kommenden Signaturen (15)
in der Weise kontaktieren, dass diese wahrend ihres
Weitertransports auf dem Transportriemen (20) in ih-
rer Lage fixiert werden.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Nocken (28) zum Transport-
riemen (20) hin weisende Nockenoberflachen (29)
aufweisen.

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Nocken (28) Kon-
taktteile (30) aufweisen, die die Hinterkante der je-
weils abgeschnittenen Signaturen (15) erfassen,
wahrend sich die Signaturen aus dem Schneidbe-
reich (3) zur Signaturtransporteinrichtung (24) bewe-
gen.

15. Verfahren zum Trennen von Signaturen von
einer Materialbahn, insbesondere in einem Falzappa-
rat einer Rollenrotationsdruckmaschine, gekennzeich-
net durch Verwenden einer Vorrichtung zum Schnei-
den gemass Anspruch 1.

16. Verfahren nach Anspruch 15, gekennzeichnet
durch die folgenden Verfahrensschritte:

— ZufGhren der Materialbahn in einen Bereich zwi-
schen einem umlaufenden Transportriemen und ei-
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ner Signaturtransporteinrichtung, welche in Bewe-
gungsrichtung der Materialbahn gesehen stromauf-
warts eines eine mit dem Transportriemen
zusammenwirkende Messeranordnung aufweisenden
Messerzylinders angeordnet ist;

— Statzen des Transportriemens durch einen Stitz-
korper im Bereich der Messeranordnung, wenn die
Messeranordnung beim Schneiden der Materialbahn
auf ein in dem Transportriemen integriertes Gummi-
teil aufschlagt; und

— Fahren der abgeschnittenen Signatur zwischen
dem Transportriemen und einer stromabwarts des
Messerzylinders angeordneten, mit dem Transportrie-
men zusammenwirkenden stromabwartigen Signatur-
transporteinrichtung wahrend der Fortbewegung der
Signatur in der Signaturbewegungsrichtung.
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