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heit eines Falzapparats einer Druckmaschine, mit einem
mindestens ein Perforationsmesser (19) tragenden Per-
foriermesserzylinder (14) und einem mit dem Perforier-
messerzylinder (14) zusammenwirkenden Gegenzylin-
der (15), wobei zur Ausbildung von Querperforationen
ein bahnférmiger Bedruckstoff (12) zwischen dem Per-
foriermesserzylinder (14) und dem Gegenzylinder (15)
hindurch bewegbar ist. Erfindungsgeman ist der Perfo-

riermesserzylinder (14) derart von einem Antrieb ange-
trieben ist, dass wahrend jedes Durchgangs des oder
jedes Perforationsmessers (19) durch den Bedruckstoff
(12) eine Umfangsgeschwindigkeit des Perforiermesser-
zylinders (14) in etwa konstant ist, und dass weiterhin
vor jedem Durchgang des oder jedes Perforationsmes-
sers (19) durch den Bedruckstoff (12) eine Beschleuni-
gungsrampe des Perforiermesserzylinders (14) fur alle
Perforationsvorgénge in etwa gleich ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Querperforationsein-
heit eines Falzapparats einer Druckmaschine. Des wei-
teren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Betreiben
einer Querperforationseinheit eines Falzapparats.
[0002] Falzapparate von Druckmaschinen dienen der
Ausbildung von Falzen an bedruckten Bedruckstoffen,
wobei bei aus dem Stand der Technik bekannten Falz-
apparaten ein bahnférmiger Bedruckstoff Ublicherweise
zuerst durch eine mindestens einen Falztrichter aufwei-
sende erste Langsfalzeinheit gefuihrt wird, um so am
bahnférmigen sowie vorzugsweise noch nicht durch-
trennten Bedruckstoff einen Langsfalz auszubilden. Aus-
gehend von der ersten Langsfalzeinheit wird der bahn-
formige Bedruckstoff in Richtung auf eine Querschneide-
einheit gefiihrt, die zumindest einen Schneidmesserzy-
linder umfasst. Im Bereich der Querschneideeinheit wer-
den vom bahnférmigen Bedruckstoff Exemplare abge-
trennt. Die abgetrennten Exemplare werden einer Quer-
falzeinheit gefiihrt, die zumindest einen Falzmesserzy-
linder sowie einen Falzklappenzylinder umfasst. Die im
Bereich der Querschneideeinheit vom bahnférmigen Be-
druckstoff abgetrennten Exemplare werden vom Falz-
messerzylinder in Richtung auf den Falzklappenzylinder
bewegt und unter Ausbildung eines ersten Querfalzes
vom Falzmesserzylinder an den Falzklappenzylinder
Ubergeben. Weitere, zweite Querfalze sind zwischen
dem Falzklappenzylinder und einem Greiferzylinder aus-
bildbar, der mit dem Falzklappenzylinder zusammen-
wirkt. Die so mit einem Langsfalz sowie mit mindestens
einem Querfalz versehenen Exemplare gelangen aus-
gehend von der Querfalzeinheit in den Bereich einer
zweiten Langsfalzeinheit, die Ublicherweise mehrere
Falztische umfasst. Im Bereich der zweiten Langsfalz-
einheit werden an den bereits vorgefalzten Exemplaren
zweite Langsfalze ausgebildet, die parallel zu dem in der
ersten Langsfalzeinheit ausgebildeten Langsfalz verlau-
fen.

[0003] An Stelle derersten Léngsfalzeinheitkannauch
ein sogenannter Magazinaufbau vorhanden sein, wobei
im Magazinaufbau keine Langsfalzung sondern eine
Langstrennung des Bedruckstoffs erfolgt.

[0004] Beiaus dem Stand der Technik bekannten Fal-
zapparaten ist zwischen der ersten Langsfalzeinheit
bzw. dem Magazinaufbau und der Querschneideeinheit
eine Querperforationseinheit sowie vorzugsweise auch
eine Langsperforationseinheit angeordnet, um den im
Bereich der ersten Langsfalzeinheit vorgefalzten oder
den im Bereich des Magazinaufbaus in Langsrichtung
durchtrennten Bedruckstoff zu perforieren. Die jeweili-
gen Perforationen unterstitzen die Ausbildung von
Querfalzen in der Querfalzeinheit, die der ersten Langs-
falzeinheit oder dem Magazinaufbau nachgeordnet ist,
sowie die Aushildung von Langsfalzen in der zweiten
Langsfalzeinheit, die der Querfalzeinheit nachgeordnet
ist.

[0005] Die hier vorliegende Erfindung betrifft eine
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Querperforationseinheit eines Falzapparats sowie ein
Verfahren zum Betreiben einer solchen Querperforati-
onseinheit, wobei aus der Praxis bekannte Querperfora-
tionseinheiten einen mindestens ein Perforationsmesser
tragenden Perforiermesserzylinder und einen mit dem
Perforiermesserzylinder zusammenwirkenden Gegen-
zylinder aufweisen. Zur Ausbildung von Querperforatio-
nen wird ein bahnférmiger Bedruckstoff durch einen zwi-
schen dem Perforiermesserzylinder und dem Gegenzy-
linder ausgebildeten Spalt mit einer definierten Ge-
schwindigkeit hindurch bewegt.

[0006] Bei aus der Praxis bekannten Querperforati-
onseinheiten werden wahrend der gesamten Produktion
der Perforiermesserzylinder sowie der Gegenzylinder
mit einer konstanten Drehzahl und damit konstanten Um-
fangsgeschwindigkeit betrieben. So sind mit einer hohen
Genauigkeit Querperforationen in den Bedruckstoff ein-
bringbar.

[0007] Ein wesentlicher Nachteil der konstanten Um-
fangsgeschwindigkeit von Perforiermesserzylinder so-
wie Gegenzylinder besteht darin, dass bei einer Ande-
rung der Anzahl sowie der Lage und damit des Abstands
von Querperforationen je von dem bahnférmigen Be-
druckstoff abzutrennendem Exemplar am Perforiermes-
serzylinder und Gegenzylinder aufwendige Anderungen
an der Mechanik, so z. B. ein Wechsel der Perforations-
messer oder des gesamten Perforiermesserzylinders so-
wie Gegenzylinders, durchgefiihrt werden missen. Aus
der Praxis bekannte Querperforationseinheiten verfiigen
demnach Uber eine eingeschrankte Flexibilitéat.

[0008] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, eine neuartige Querper-
forationseinheit eines Falzapparats einer Druckmaschi-
ne sowie ein Verfahren zum Betreiben einer Querperfo-
rationseinheit eines Falzapparats zu schaffen.

[0009] Diese Aufgabe wird durch eine Querperforati-
onseinheit gemafl Anspruch 1 geldst. Erfindungsgeman
ist der Perforiermesserzylinder derart von einem Antrieb
angetrieben, dass wéhrend jedes Durchgangs des oder
jedes Perforationsmessers durch den Bedruckstoff eine
Umfangsgeschwindigkeit des Perforiermesserzylinders
in etwa konstant ist, und dass weiterhin vor jedem Durch-
gang des oder jedes Perforationsmessers durch den Be-
druckstoff eine Beschieunigungsrampe des Perforier-
messerzylinders fir alle Perforationsvorgange in etwa
gleich ist.

[0010] Vorzugsweise ist der Perforiermesserzylinder
derart angetrieben, dass dann, wenn ein fiir dessen Be-
schleunigungsrampen zur Verfugung stehender Um-
fangsabschnitt nicht ausreicht, um fiir alle Perforations-
vorgange in etwa gleiche Beschleunigungsrampen zu
gewahrleisten, der Perforiermesserzylinder zurtick bzw.
rickwarts drehbar ist. Hierdurch kann der fur die Be-
schleunigungsrampen zur Verfigung stehender Um-
fangsabschnitt vergréf3ert werden.

[0011] Das erfindungsgemaRle Verfahren zum Betrei-
ben einer Querperforationseinheit eines Falzapparats ist
im unabhangigen Anspruch 10 definiert.
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[0012] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ein Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung wird, ohne hierauf beschrankt zu sein, an Hand
der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt:

einen schematisierten Ausschnitt aus einem
Falzapparat einer Druckmaschine im Bereich
einer erfindungsgemafien Querperforations-
einheit und einer der Querperforationseinheit
nachgeordneten Querschneideeinheit; und

Fig. 1:

Fig. 2:  ein Beispiel eines Bewegungsprofils fir den
Perforiermesserzylinder in Abhangigkeit einer

Leitachslage.

[0013] Fig. 1 zeigt einen stark schematisierten Aus-
schnitt aus einem Falzapparatim Bereich einer Querper-
forationseinheit 10 und einer der Querperforationseinheit
10 nachgeordneten Querschneideeinheit 11, wobei ein
Beruckstoff 12 in Richtung des Pfeils 13 mit einer defi-
nierten Transportgeschwindigkeit durch die Querperfo-
rationseinheit 10 transportiert wird.

[0014] Die Querperforationseinheit 10 umfasst einen
Perforiermesserzylinder 14 sowie einen mit dem Perfo-
riermesserzylinder 14 zusammenwirkenden Gegenzy-
linder 15, wobei der bahnférmige Bedruckstoff 12 zur
Ausbildung von Querperforationen an demselben zwi-
schen dem Perforiermesserzylinder 14 und dem Gegen-
zylinder 15 hindurch gefdrdert wird. Nach Ausbildung der
Querperforationen gelangt der Bedruckstoff 12 in den
Bereich der Querschneideeinheit 11, wobei im Bereich
der Querschneideeinheit 11 durch Querschneiden vom
bahnférmigen Bedruckstoff 12 Exemplare 16 abtrennbar
sind.

[0015] Der Querschneideeinheit 11 ist vorzugsweise
eine Querfalzeinheit nachgeordnet. Der Querperforati-
onseinheit 10 ist vorzugsweise eine L&ngsfalzeinheit
oder ein Magazinaufbau vorgeschaltet. GemaR Fig. 1
wird der Bedruckstoff 12 beim Transport desselben tber
mehrere Umlenkwalzen 17 sowie Zugwalzen 18 gefiihrt.
Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel sind dem Perforier-
messerzylinder 14 tGber den Umfang desselben verteilt
zwei Perforationsmesser 19 zugeordnet, die sich diame-
tral am Perforiermesserzylinder 14 gegenuber liegen.
Die Perforationsmesser 19 tauchen beim Perforieren des
Bedruckstoffs 12 in entsprechende Nuten 20 des Gegen-
zylinders 15 ein.

[0016] Der Perforiermesserzylinder 14 wird von einem
Antrieb 23 und der Gegenzylinder 15 wird von einem
Antrieb 25 angetrieben, wobei dem Antrieb 23 des Per-
foriermesserzylinders 14 ein Antriebregler 22 und dem
Antrieb 25 des Gegenzylinders 15 ein Antriebregler 24
zugeordnet ist. Die Antriebregler 22 und 24 regeln die
Antriebe 23 und 25 von Perforiermesserzylinder 14 und
Gegenzylinder 15 derart, dass dieselben einem Sollbe-
wegungsprofil folgen, wobei das Sollbewegungsprofil fir
die beiden Antriebregler 22 und 24 von einer Einrichtung
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21 vorgegeben wird. Die Antriebregler 22 und 24 verglei-
chen eine Istbewegung der Antriebe 23 und 25, die von
Gebern 26 und 27 messtechnisch erfasst wird, mit dem
von der Einrichtung 21 vorgegebenen Sollbewegungs-
profil, wobei die Antriebregler 22 und 24 die Antriebe 23
und 25 derart ansteuern, dass die Istbewegung dem Soll-
bewegungsprofil folgt.

[0017] Im Sinne der hiervorliegenden Erfindungist der
Perforiermesserzylinder 14 vom Antrieb 23 derart ange-
trieben, dass wahrend jedes Durchgangs der Perforati-
onsmesser 19 durch den Bedruckstoff 12 eine Umfangs-
geschwindigkeit des Perforiermesserzylinders 14 in etwa
konstant ist, und dass weiterhin vor jedem Durchgang
jedes Perforationsmessers 19 durch den Bedruckstoff
12 eine Beschleunigungsrampe des Perforiermesserzy-
linders 14 fur alle Perforationsvorgénge in etwa gleich
ist. Hierdurch wird gewéahrleistet, dass alle Perforations-
vorgange mit der gleichen Genauigkeit erfolgen.

[0018] Der Perforiermesserzylinder 14 ist vorzugswei-
se derart angetrieben, dass wéhrend jedes Durchgangs
jedes Perforationsmessers 19 durch den Bedruckstoff
12 die Umfangsgeschwindigkeit des Perforiermesserzy-
linders 14 oder einer Spitze des jeweiligen Perforations-
messers 19 in etwa der Transportgeschwindigkeit des
Bedruckstoffs 12 durch die Querperforationseinheit 10
entspricht.

[0019] Im Sinne der hier vorliegenden Erfindung ist
demnach die Umfangsgeschwindigkeit des Perforier-
messerzylinders 14 Uber die gesamte Produktion nicht
konstant, sondern ausschlieflich wahrend des Durch-
gangs jedes Perforationsmessers 19 durch den Bedruck-
stoff 12. Vor und nach jedem Durchgang eines Perfora-
tionsmessers 19 durch den Bedruckstoff 12 ist der Per-
foriermesserzylinder 14 positiv und negativ beschleunig-
bar. Unter einer positiven Beschleunigung ist eine Zu-
nahme der Umfangsgeschwindigkeit, unter einer nega-
tiven Beschleunigung eine Abnahme der Umfangsge-
schwindigkeit zu verstehen.

[0020] Dann, wenn ein fur die Beschleunigungsram-
pen zur Verfigung stehender Umfangsabschnitt des
Perforiermesserzylinders 14 nicht ausreicht, um fur alle
Perforationsvorgénge in etwa gleiche Beschleunigungs-
rampen zu gewabhrleisten, ist der Perforiermesserzylin-
der 14 zuriick bzw. rickwarts drehbar. Hierdurch kann
der fur die Beschleunigungsrampen zur Verfligung ste-
hende Umfangsabschnitt des Perforiermesserzylinders
14 vergréRert bzw. verlangert werden.

[0021] Mit der vorliegenden Erfindung kann unabhén-
gig von einer Bewegungsform eines Perforiermesserzy-
linders 14 und damit unabhangig von der Position und
dem Abstand von Querperforationen wahrend jedes Per-
forationsvorgangs sowie unmittelbar vor jedem Perfora-
tionsvorgang eine gleiche Lageanderung pro Zeiteinheit
realisiert werden. Bei Bewegungsformen, die weniger
Lageanderung pro Zeit bedurfen, ist der Perforiermes-
serzylinder 14 rickwarts drehbar. Das Ruckwartsdrehen
verschafft einen gewissen Lagevorsprung, der beim Be-
schleunigen in die nachste Querperforation ausgenutzt
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wird, so dass die Bedingung einer gleichen Lageande-
rung pro Zeiteinheit fiir jeden Perforationsvorgang erfillt
ist.

[0022] Der Gegenzylinder 15 ist analog zum Perforier-
messerzylinder 14 vom Antrieb 25 antreibbar. Wahrend
jedes Durchgangs eines Perforationsmessers 19 durch
den Bedruckstoff ist demnach eine Umfangsgeschwin-
digkeit des Gegenzylinders 15 in etwa konstant, weiter-
hin ist vor jedem Durchgang eines Perforationsmessers
19 durch den Bedruckstoff 12 eine Beschleunigungsram-
pe des Gegenzylinders 15 fir alle Perforationsvorgange
in etwa gleich. Der Gegenzylinder 15 ist derart vom An-
trieb 25 angetrieben, dass wéahrend jedes Perforations-
vorgangs die Umfangsgeschwindigkeit des Gegenzylin-
ders in etwa der Umfangsgeschwindigkeit des Perforier-
messerzylinders 14 oder einer Spitze des jeweiligen Per-
forationsmessers 19 entspricht. Wéhrend jedes Perfora-
tionsvorgangs entspricht die Umfangsgeschwindigkeit
des Gegenzylinders 15 damit in etwa der Transportge-
schwindigkeit des Bedruckstoffs 12 durch die Querper-
forationseinheit 10.

[0023] Weiterhin ist in Ubereinstimmung zum Perfo-
riermesserzylinder 14 der Gegenzylinder 15 derart an-
getrieben, dass dann, wenn ein fir dessen Beschleuni-
gungsrampen zur Verfligung stehender Umfangsab-
schnitt nicht ausreicht, um fur alle Perforationsvorgange
in etwa gleiche Beschleunigungsrampen zu gewahrlei-
sten, der Gegenzylinder 15 zuriick bzw. riickwarts dreh-
bar ist.

[0024] GemalR Fig. 1 sind fur den Perforiermesserzy-
linder 14 sowie den Gegenzylinder 15 separate Antriebe
23 und 25 vorhanden. Im Unterschied hierzu ist es auch
moglich, den Gegenzylinder tiber den dem Perforiermes-
serzylinder zugeordneten Antrieb anzutreiben.

[0025] Fig. 2 zeigt schematisiert ein exemplarisches
Bewegungsprofil eines Perforiermesserzylinders 14 ei-
ner erfindungsgemafen Querperforationseinheit in
Form eines normierten Drehlagesollprofils 28 in Abhan-
gigkeit eines Leitachsendrehwinkels 29.

[0026] Im Ausfuihrungsbeispiel der Fig. 2 fihrt der Per-
foriermesserzylinder 14 je voller Umdrehung der Leitach-
se funf Querperforationen aus, wobei nach Ausfiihrung
der finften Querperforation in einem Winkelbereich 30
zwischen in etwa 300 und 350° des Leitachsendrehwin-
kels der Perforiermesserzylinder 14 zurtick bzw. riick-
warts gedreht wird, um flir einen nachfolgenden Perfo-
rationsvorgang eine in etwa gleiche Beschleunigungs-
rampe zu gewahrleisten wie fir alle anderen Perforati-
onsvorgange.

[0027] Wie bereits erwahnt, entspricht die Umfangs-
geschwindigkeit des Perforiermesserzylinders 14 in etwa
der Umfangsgeschwindigkeit des Gegenzylinders 15,
die beiden Zylinder werden demnach gleichférmig be-
trieben, so dass dieselben einen annéhernd identischen
Schleppabstand aufweisen. Antriebs- und regelungs-
technische Eigenschaften, die einen Einfluss auf die zeit-
liche Anderung des Schleppabstands haben, kénnen mit
der Erfindung auch bei aufeinander folgenden Querper-
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forationen mit unterschiedlichen Abstanden so aneinan-
der angeglichen werden, dass eine gleichmafig hohe
Perforationsgenauigkeit erreicht wird.

Bezugszeichenliste
[0028]

10  Querperforationseinheit
11  Querschneideeinheit
12  Bedruckstoff

13  Transportrichtung

14  Perforiermesserzylinder
15 Gegenzylinder

16  Exemplar

17  Umlenkwalze

18 Zugwalze

19 Perforationsmesser

20  Nut

21  Einrichtung

22 Antriebsregler

23 Antrieb

24 Antriebsregler
25  Antrieb

26  Geber

27  Geber

28  Drehlagesollprofil
29 Leitachsendrehwinkel
30 Winkelbereich

Patentanspriiche

1. Querperforationseinheit eines Falzapparats einer
Druckmaschine, mit einem mindestens ein Perfora-
tionsmessertragenden Perforiermesserzylinder und
einem mit dem Perforiermesserzylinder zusammen-
wirkenden Gegenzylinder, wobei zur Ausbildung von
Querperforationen ein bahnférmiger Bedruckstoff
zwischen dem Perforiermesserzylinder und dem
Gegenzylinder hindurch bewegbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Perforiermesserzylinder
(14) derart von einem Antrieb angetrieben ist, dass
wéahrend jedes Durchgangs des oder jedes Perfora-
tionsmessers (19) durch den Bedruckstoff (12) eine
Umfangsgeschwindigkeit des Perforiermesserzylin-
ders (14) in etwa konstant ist, und dass weiterhin vor
jedem Durchgang des oder jedes Perforationsmes-
sers (19) durch den Bedruckstoff (12) eine Beschleu-
nigungsrampe des Perforiermesserzylinders (14) fur
alle Perforationsvorgange in etwa gleich ist.

2. Querperforationseinheit nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Perforiermesserzylin-
der (14) derart angetrieben ist, dass dann, wenn ein
fur dessen Beschleunigungsrampen zur Verfligung
stehender Umfangsabschnitt nicht ausreicht, um fiir
alle Perforationsvorgénge in etwa gleiche Beschleu-
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nigungsrampen zu gewahrleisten, der Perforiermes-
serzylinder (14) zurlick bzw. riickwarts drehbar ist.

Querperforationseinheit nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Perforiermes-
serzylinder (14) derart angetrieben ist, dass wah-
rend jedes Durchgangs des oder jedes Perforations-
messers (19) durch den Bedruckstoff die Umfangs-
geschwindigkeit des Perforiermesserzylinders oder
einer Spitze des jeweiligen Perforationsmessers
(19) in etwa der Geschwindigkeit des Bedruckstoffs
(12) entspricht.

Querperforationseinheit nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass vor und nach dem jedem Durchgang des oder
jedes Perforationsmessers (19) durch den Bedruck-
stoff der Perforiermesserzylinder (14) positiv be-
schleunigbar und negativ beschleunigbar ist.

Querperforationseinheit nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der mit dem Perforiermesserzylinder (14) zu-
sammenwirkende Gegenzylinder (15) derart von ei-
nem Antrieb angetrieben ist, dass zumindest wah-
rend jedes Durchgangs des oder jedes Perforations-
messers durch den Bedruckstoff eine Umfangsge-
schwindigkeit des Gegenzylinders in etwa konstant
ist, und dass weiterhin vor jedem Durchgang des
oder jedes Perforationsmessers durch den Bedruck-
stoff eine Beschleunigungsrampe des Gegenzylin-
ders fir alle Perforationsvorgénge in etwa gleich ist.

Querperforationseinheit nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Gegenzylinder (15) der-
art angetrieben ist, dass dann, wenn ein fir dessen
Beschleunigungsrampen zur Verfliigung stehender
Umfangsabschnitt nicht ausreicht, um fir alle Perfo-
rationsvorgange in etwa gleiche Beschleunigungs-
rampen zu gewdahrleisten, der Gegenzylinder zurtick
bzw. riickwérts drehbar ist.

Querperforationseinheit nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Gegenzylin-
der (15) derart angetrieben ist, dass wahrend jedes
Durchgangs des oder jedes Perforationsmessers
durch den Bedruckstoff die Umfangsgeschwindig-
keit des Gegenzylinders in etwa die Umfangsge-
schwindigkeit des Perforiermesserzylinders oder ei-
ner Spitze des jeweiligen Perforationsmessers ent-
spricht.

Querperforationseinheit nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Gegenzylinder (15) der-
artangetriebenist, dass wahrend jedes Durchgangs
des oder jedes Perforationsmessers durch den Be-
druckstoff die Umfangsgeschwindigkeit des Gegen-
zylinders in etwa der Geschwindigkeit des Bedruck-
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10.

11.

stoffs entspricht.

Querperforationseinheit nach einem oder mehreren
der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass vor und nach dem jedem Durchgang des oder
jedes Perforationsmessers durch den Bedruckstoff
der Gegenzylinder (15) des Perforiermesserzylin-
ders (14) positiv beschleunigbar und negativ be-
schleunigbar ist.

Verfahren zum Betreiben einer Querperforationsein-
heiteines Falzapparats einer Druckmaschine, wobei
die Querperforationseinheit einen mindestens ein
Perforationsmesser tragenden Perforiermesserzy-
linder und einen mit dem Perforiermesserzylinder
zusammenwirkenden Gegenzylinder aufweist, und
wobei zur Ausbildung von Querperforationen ein
bahnférmiger Bedruckstoff zwischen dem Perforier-
messerzylinder und dem Gegenzylinder hindurch
bewegt wird, dadurch gekennzeichnet, dass der
Perforiermesserzylinder derart angetrieben wird,
dass zumindest wéahrend jedes Durchgangs des
oder jedes Perforationsmessers durch den Bedruck-
stoff die Umfangsgeschwindigkeit des Perforiermes-
serzylinders in etwa konstant ist, und dass weiterhin
vor jedem Durchgang des oder jedes Perforations-
messers durch den Bedruckstoff eine Beschleuni-
gungsrampe des Perforiermesserzylinders fir alle
Perforationsvorgéange in etwa gleich ist.

Verfahren nach Anspruch 10, gekennzeichnet
durch Merkmale nach einem oder mehreren der An-
spriiche 2 bis 9.
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