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(54) Vorrichtung und ein Verfahren zum Einziehen mindestens einer Materialbahn bzw.
mindestens eines Bahnstrangs in einen Falzapparat

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ein-
ziehen mindestens einer Materialbahn (01) und/oder
mindestens eines mehrere Materialbahnen aufweisen-
den Stranges in einen Falzapparat mit einem Oberbau
(03), wenigstens einem Falztrichter (08), einer Quer-
schneideinrichtung (24) zum Vereinzeln von im Oberbau
(03) transportierten und am Falztrichter (08) gefalzten
Materialbahnen (01) in einzelne Produkte, sowie minde-
stens einer Fihrungsschiene (09), an der ein Halteteil
(51, 19), an dem ein fuhrendes Ende (54) wenigstens
einer Materialbahn (01) befestigbar ist, an einem Weg
dieser Materialbahn (01) durch den Oberbau (03) ver-
schiebbar gefuhrt ist, wobei an der Materialbahn (01) im
Bereich zwischen Falztrichter (08) und Querschneide-
einrichtung (24) eine erste Kappvorrichtung (11) und an-
schlieend eine zweite Kappvorrichtung (12) angeordnet
ist und dass die Fuhrungsschiene (09) sich bis zwischen
die erste (11) und die zweite Kappvorrichtung (12) er-
streckt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Einziehen mindestens einer Material-
bahn bzw. mindestens eines Bahnstrangs in einen Fal-
zapparat gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 1 oder
27.

[0002] Ein Falzapparat wie z. B. aus WO 00/56652 A1
bekannt, umfasst einen Uberbau, in welchem von einem
oder mehreren Druckwerken zugefuhrte Papierbahnen
zusammengefihrt, eventuell lAngs geschnitten und tiber
einander gelegt werden, wenigstens einen Falztrichter,
auf dem jeweils ein in dem Uberbau aus einer oder meh-
reren Papierbahnen zusammengefiihrter Bahnstrang
langs gefalzt wird, und eine Querschneideinrichtung, in
der der langsgefalzte Bahnstrang in einzelne Produkte
zerlegt wird. Haufig ist die Querschneideinrichtung rea-
lisiert durch einen rotierenden Messerzylinder, dessen
Messer zum Durchschneiden des Bahnstrangs mit ei-
nem Widerlager auf einem Greifer- bzw. Falzmesserzy-
linder zusammenwirken. Die Greifer dieses Zylinders
halten die durch die Querschneideinrichtung vereinzel-
ten Produkte an der Oberflache des Zylinders fest und
fordern sie bis zu einem Ubergabespalt zwischen dem
Falzmesserzylinder und einem Falzklappenzylinder, wo
ein Falzmesser aus dem Falzmesserzylinder ausfahrt,
um das daran gehaltene Produkt entlang einer QuerMit-
tellinie in eine Falzklappe des Falzklappenzylinders ein-
zufithren und so quer zu falzen.

[0003] Um eine Papierbahn neu in eine Druckmaschi-
ne einzuziehen, ist aus EP 05 53 740 B1 bekannt, ein
Halteteil in Form eines schienengefuhrten Gliederketten-
stiicks zu verwenden, an dem das schrag abgerissene
fuhrende Ende der einzuziehenden Bahn befestigt wird.
Die Schiene verlauft neben dem beabsichtigten Weg der
Bahn durch die Druckmaschine bis zum Oberbau eines
Falzapparates.

[0004] Dortwirddie Bahn, wieinder bereits erwahnten
WO 00/56652 Al beschrieben, von einem Zugmittel in
Form von zwei stachelbesetzten Riemen tibernommen,
deren Stacheln die Bahn an ihren seitlichen R&ndern auf-
spie3en und Uber eine Einfllhrungswalze an der oberen
Kante des Falztrichters sowie den Falztrichter selbst zie-
hen.

[0005] Indem am Falztrichter von der Fiihrungsschie-
ne und dem daran gefuihrten Halteteil unabhéngige Zug-
mittel vorgesehen werden, wird erreicht, dass der Falz-
trichter jeweils in Anpassung an die Breite der zu verar-
beitenden Bahnen so verschoben werden kann, dass ei-
ne darauf gefalzte Bahn exakt mittig in die Querschneid-
einrichtung eintritt. Dies ist fir ein storungsfreies Funk-
tionieren der Querschneideinrichtung und vor allem der
nachfolgenden Querfalzeinrichtung von Bedeutung.
[0006] Die DE 42 10 190 A1l offenbart eine Kappvor-
richtung mitintegrierter Weiche, die zwischen Zugwalzen
und Falzzylindern angeordnet ist.

[0007] Die DE 101 28 821 Al zeigt eine Vorrichtung
zum Zusammenfihren von Papierbahnen wéahrend des
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Einziehens.

[0008] Die US 31 25 335 A offenbart eine Vorrichtung
zum Einziehen von Materialbahnen mittels Bandern.
[0009] Die EP 0673764 Al offenbart eine Vorrichtung
zum Einziehen von Bedruckstoffbahnen uber Wende-
stangen, wobei Teil-Bedruckstoffbahnen mittels Einzieh-
spitzen eingezogen werden, die an in Fihrungsschienen
verlaufenden Seitenbogenketten befestigt sind.

[0010] Ausder WO 2004/056686 Al ist eine Falztrich-
teranordnung bekannt, bei der der bzw. die Falztrichter
durch mindestens ein Stellglied zur Anpassung an un-
terschiedliche Bahnbreiten quer zur Laufrichtung der Ma-
terialbahn ist bzw. sind.

[0011] Aus der WO 98/50234 Al ist ein lAngenvaria-
bles Fluihrungsschienensttick fir eine als Einziehvorrich-
tung fur eine Papierbahn verwendbare Rollenkette be-
kannt.

[0012] Die nachverdffentlichte DE 10 2004 022 541 Al
zeigt eine Vorrichtung zum Einziehen einer Bahn entlang
eines Langsfalztrichters.

[0013] Die DE 3312038 Al offenbart eine Vorrichtung
zum Einziehen von Materialbahnen in Rotationsdruck-
maschinen mittels eines Einziehbandes. Dabei wird der
riickfiihrende Teil des Einziehbandes gegeniiber dem
einziehenden Teil auf einem anderen Bahnweg gefiihrt.
[0014] Die nachveréffentlichte WO 2005/092614 A2
beschreibt eine Vorrichtung zum Einziehen einer Mate-
rialbahn in einen Falzapparat mit einem Falztrichter, ei-
ner Querschneideinrichtung sowie einer Fihrungsschie-
ne. Die Vorrichtung weist eine Kappvorrichtung auf.
[0015] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Einziehen minde-
stens einer Materialbahn bzw. mindestens eines Bahn-
strangs in einen Falzapparat zu schaffen.

[0016] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruchs 1 oder 27 geldst.

[0017] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass nunmehr selbst bei Ver-
wendung unterschiedlicher Breiten der Materialbahn, bei
der zur Gewahrleistung eines ordnungsgemafien Be-
triebs des Falzapparats die Position des Falztrichters
verstellt werden muss, der an den Falztrichter anschlie-
Rende Verlauf der Filhrungsschiene aufgrund des form-
variablen Fihrungsschienenabschnitts, derinsbesonde-
re langenvariabel und krimmbar ist, nicht bei jeder Po-
sitionsanderung des Falztrichters durch das Bedienper-
sonal von Hand an die gednderte Position angepasst
werden muss.

[0018] Bisherwurde im Falle einer festen Montage der
Fuhrungsschiene ohne formvariablen Fihrungsschie-
nenabschnitt dann, wenn der Falztrichter bzw. das die-
sen tragende Gestell verfahren werden sollte, der Fiih-
rungsschienenverlauf im Anschluss an den Falztrichter
getrennt, wodurch ein weitergehendes Einziegen der
Materialbahn nicht mehr moglich war. Vielmehr musste
das Trichtergestell fur jeden Einziehvorgang wieder in
seine Nullstellung verfahren werden.

[0019] Im Falle der vorliegenden Erfindung passt sich
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der Fuhrungsschienenverlauf aufgrund des formvaria-
blen Fuhrungsschienenabschnitts selbsttatig an. Der
Einziehvorgang einer Materialbahn ist somit in jeder be-
liebigen Trichterstellung mdéglich. Der formvariable Fuh-
rungsschienenabschnitt gleicht sowohl einen Winkelver-
satz der Fuhrungsschiene in Richtung Maschinenmitte
als auch einen Langenversatz der Fihrungsschiene in
Laufrichtung der Materialbahn aus, so dass in jeder Po-
sition eingezogen werden kann.

[0020] Aufgrund des Umstands, dass sich der formva-
riable Fuhrungsschienenabschnitt in bevorzugter Wei-
terbildung der Erfindung einerseits aus einem formvaria-
blen Tragerstrang und andererseits aus einem vom Tré&-
gerstrang gehaltenen Fihrungselementen zusammen-
setzt, ist es einerseits moglich, die Formvariabilitat des
Fuhrungsschienenabschnitts ausschlie3lich auf der Ba-
sis des Tragerstrangs zu erhalten und die Fiihrungsele-
mente aus anderem Material, insbesondere aus einem
vergleichsweise steifen Material wie beispielsweise Me-
tall zu fertigen. Andererseits istes moglich, die Fiihrungs-
elemente aus Fihrungsschienen an sich bekannter Art
zu fertigen, insbesondere, als Fiihrungselemente abge-
langte Teilstiicke der im Ubrigen in der Maschine ver-
wendeten, nicht formvariablen Fuhrungsschienen zu
verwenden.

[0021] Der formvariable Tréagerstrang kann beispiels-
weise ein homogener Strang aus geeignetem, in gewis-
sem Umfang elastisch verformbarem Kunststoff oder aus
einem Kautschukmaterial sein, wodurch insbesondere
das Krimmen der Fuhrungseinrichtung erreicht werden
kann, in gewissem Umfang auch eine Langenvariabilitat.
[0022] Inbesondersbevorzugter Weiterbildung der Er-
findung ist vorgesehen, dass der Fiihrungsstrang eine
Mehrzahl von in Langsrichtung des Tragerstrangs gese-
hen im Wesentlichen hintereinander angeordneten Tré-
gerelementen umfasst, wobei benachbarte Tréagerele-
mente miteinander insbesondere abstandsvariabel ge-
koppelt sind, was vorteilhafterweise dadurch realisiert
werden kann, dass benachbarte Tragerelemente mit
Spiel ineinander greifen.

[0023] Eine solche Ausbildung der Erfindung ermég-
licht eine besonders hohe Formvariabilitit des Tra-
gerstrangs und somit des formvariablen Fiihrungsschie-
nenabschnitts und insbesondere auch eine hohe L&n-
genvariabilitat, die in erster Linie von der Summe des
Spiels zwischen den benachbarten Tragerelementen be-
stimmt wird.

[0024] Eine besonders einfache Ausgestaltung der
Verbindung zwischen den benachbarten Tragerelemen-
ten ergibt sich dann, wenn die Tragerelemente ber bei-
spielsweise T-férmig ausgebildete Ansatze in entspre-
chende Offnungen des jeweils benachbarten Tragerele-
ments mit Spiel eingreifen oder, in alternativer Ausge-
staltung, Uber entgegengesetzt ausgerichtete, insbeson-
dere hakenférmig ausgebildete Kopplungsansatze mit-
einander gekoppelt sind.

[0025] Besonders einfach wird das Zusammensetzen
des Tragerstrangs aus den einzelnen Tragerelementen
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dann, wenn die beispielsweise wie vorstehend ausge-
fuhrt ausgebildeten Tragerelemente im Wesentlichen
senkrecht zur Langsrichtung des Fiihrungsschienenab-
schnitts miteinander in Eingriff bringbar sind. Zur einfa-
chen Montage der Fuhrungselemente am Trégerstrang
bzw. an den Tréagerelementen sind diese vorzugsweise
auf den Tragerstrang bzw. die Tragerelemente auf-
schiebbar ausgebildet und in bevorzugter Weiterbildung
der Erfindungistvorgesehen, dass die Fihrungselemen-
te die Tragerelemente zumindest im Bereich von deren
Kopplung umgreifen, so dass auf diese Weise die Kopp-
lung bzw. Verbindung zwischen zwei benachbarten Tra-
gerelementen durch das zugeordnete Fiihrungselement
gesichert wird.

[0026] Um den Falzapparat an die Verarbeitung von
Bahnstrangen unterschiedlicher Breite anpassen und
diese jeweils zentriert durch die Querschneideinrichtung
und Querfalzeinrichtung fiihren zu kdnnen, ist, wie be-
reits weiter oben ausgefuihrt, der Falztrichter vorzugswei-
se parallel zur LaAngsachse der Querschneideinrichtung
verschiebbar. Damit die Fihrungsschiene einer Verstell-
bewegung des Falztrichters zu folgen vermag, sollte ein
in Laufrichtung des Bahnstrangs vor dem Falztrichter lie-
gender Abschnitt der Flihrungsschiene streckbar sein.
In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung ist daher vor-
gesehen, dass nicht nur im Anschluss an den Falztrich-
ter, sondern auch vor dem Falztrichter die Fiuhrungs-
schiene einen formvariablen Fihrungsschienenab-
schnitt aufweist, insbesondere einen langenvariablen
FUhrungsschienenabschnitt. Hierdurch wird ein Ver-
schieben des den Falztrichter tragenden Gestells ermdg-
licht, ohne eine Anpassung der zum Falztrichter laufen-
den Fuhrungsschienenkonstruktion nétig zu machen.
[0027] Um eine passende Orientierung des Halteteils
in Bezug zu der von ihm gehaltenen Materialbahn beim
Ubergang liber den Falztrichter zu gewéhrleisten, ist die
Fuhrungsschiene vorzugsweise in Hohe des Falztrich-
ters verdrillt, bevorzugt um ca. 90°.

[0028] Gemal einem weiteren Aspekt kann die Fih-
rungsschiene bis zu einer Position erstrecken, die an der
Materialbahn zwischen einer ersten und einer zweiten
Kappvorrichtung gelegen ist, wobei die erste Kappein-
richtung phasenkorreliert und die zweite Kappvorrich-
tung Notstop-betétigt sein kann; jenseits von dieser Po-
sition sind solche Hilfsmittel zum automatischen Einzie-
hen des Strangs nicht mehr erforderlich, nachdem nach
dem Abtrennen z. B. der Weilmakulatur mittels der pha-
senkorrelierten Kappvorrichtung der brauchbare Teil des
Bahnstrangs in die unterhalb der phasenkorrelierten
Kappvorrichtung angeordnete Notstop-betétigte Kapp-
vorrichtung bzw. die darunter angeordnete Quer-
schneideeinrichtung einlauft, ohne eine Fihrung durch
die Fihrungsschiene zu benétigen.

[0029] Einin Verlangerung der Fiihrungsschiene zwi-
schen erster und zweiter Kappvorrichtung jenseits vom
Falztrichter angeordneter Speicher zum Aufnehmen von
Halteteilen erlaubt es, bei einem Einziehvorgang kurz
nacheinander mehrere Materialbahnen einzuziehen,
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ohne dass zwischenzeitlich das Halteteil einer Material-
bahn zu seinem Ausgangsort zurlickbewegt werden
musste, um die Fllhrungsschiene fiir das Halteteil einer
weiteren Materialbahn freizumachen.

[0030] Der Speicher kann insbesondere von einem
weiteren Fuhrungsschienenabschnitt gebildet sein, der
sich, Uber einen gekrimmten Abschnitt, von der Materi-
albahn in seitlicher Richtung weg erstreckt und in der
Lage ist, mehrere, vorzugsweise eine Vielzahl von Hal-
teteilen nebeneinander aufzunehmen.

[0031] Gegebenenfalls kann dem Speicher eine Tren-
neinrichtung zum Trennen der Halteteile von ihren jewei-
ligen Materialbahnen vorgelagert sein, so dass die von
den Halteteilen mitgenommenen fuhrenden Abschnitte
der Materialbahnen nicht auch in dem Speicher aufge-
nommen werden mussen, falls hierzu nicht ausreichend
Platz besteht.

[0032] Die Fuhrungsschiene kann sich vorzugsweise
durchgehend von einem Rollenwechsler eines dem Fal-
zapparat vorgelagerten Druckwerks bis in den Falzap-
parat hinein bzw. bis vor die Notstopp-betatigte Kapp-
vorrichtung erstrecken.

[0033] GemaR einem weiteren Aspekt kann zum Zu-
ruckfiihren von Halteteilen in die Ausgangslage minde-
stens eine von der mindestens einen Fuhrungsschiene
unterschiedliche riickfiihrende Flhrungsschiene vorge-
sehen sein. Dies hat den wesentlichen Vorteil, dass es
unabhangig vom ubrigen Betrieb der Anlage grundsatz-
lich jederzeit moéglich ist, die Halteteile Uber die minde-
stens eine rickfihrende Fihrungsschiene an ihren Aus-
gangsort zurtickzufiihren.

[0034] Zusatzlich kann es zweckmaRig sein, zwischen
die FlUhrungsschiene und die riickfihrende Fihrungs-
schiene einen Speicher zur temporéaren Aufnahme bzw.
Zwischenlagerung von Halteteilen einzuschalten.
[0035] In alternativer Weise kann vorgesehen sein,
dass auf eine eigene rickfihrende Fihrungsschiene
verzichtet wird und die im Speicher zwischengelagerten
Halteteile Gber die mindestens eine Fihrungsschiene zu-
ruckgefuihrt werden, Uber die sie auch eingezogen wur-
den; bei dieser konstruktiv einfacheren Ausgestaltung
kann eine Rickfuhrung allerdings nur dann erfolgen,
wenn die Fihrungsschienen hierfiir frei sind.

[0036] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in den
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden na-
her beschrieben.

[0037] Es zeigen:

Fig. 1 eine teilschematische Seitenansicht eines
Teils einer Druckmaschine mit einer eine Fiih-
rungsschiene umfassenden Vorrichtung zum
Einziehen;

Fig. 2 eine teilschematische Vorderansicht der
Druckmaschine gemaf Fig. 1;

Fig. 3 eine schematisierte Teilansicht gemaR Fig. 2,

wobei jedoch die Fuhrungsschiene nicht dar-
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gestellt ist;
Fig. 4 eine Detailansicht einer Fiihrungsschiene und
eines in der Fihrungsschiene geflihrten Hal-
teteils fur eine einzuziehende Materialbahn;
Fig. 5 eine perspektivische Darstellung eines kurzen
Abschnitts eines ersten Ausfiihrungsbeispiel
eines formvariablen Fihrungsschienenab-
schnitts;
Fig. 6 eine Ansicht des Abschnitts gemaR Fig. 5 von
oben;
Fig. 7 eine Ansicht des Abschnitts gemaR Fig. 5 von
der Seite;
Fig. 8 eine Seitenansicht des Abschnitts gemaf Fig.
7,
Fig. 9 eine perspektivische Darstellung eines kurzen
Abschnitts eines zweiten Ausfuhrungsbei-
spiels eines formvariablen Fuihrungsschie-
nenabschnitts;
Fig. 10  eine perspektivische Ansicht eines Tragerele-
ments und eines Fuhrungselements des Fih-
rungsschienenabschnitts gemaf Fig. 9;
Fig. 11  eine Ansicht des Abschnitts gemaR Fig. 9 von
oben;
Fig. 12  eine Ansicht des Abschnitts gemaf Fig. 9 von
der Seite;
Fig. 13  eine Seitenansicht des Abschnitts gemaf Fig.
12;
Fig. 14  eine weitere Ausbildung des zweiten Ausfiih-
rungsbeispiels in einer Ansicht von oben;
Fig. 15 die weitere Ausbildung gemaf Fig. 14 in Sei-
tenansicht;
Fig. 16  eine Ansicht eines weiteren Ausfuhrungsbei-
spiels eines formvariablen Fuihrungsschie-
nenabschnitts;
Fig. 17  eine vorteilhafte Ausfiihrung einer Kette.
[0038] Es wird zunachst auf Fig. 1 und 2 Bezug ge-
nommen. Eine von einem nicht dargestellten Druckwerk
kommende, inder Darstellung von Fig. 1 vonrechts unten
kommende Materialbahn 01, z. B. Papierbahn 01 erreicht
einen Oberbau 03 eines Falzapparats. Der Oberbau 03
umfasst einen Langsschneider 04 zum Zerlegen der ein-
treffenden Papierbahn 01 in eine Mehrzahl von neben-
einanderliegenden Teilbahnen, ein Wendedeck 06, in
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welchem die Teilbahnen der Papierbahn 01 und eventu-
ell weiterer, nicht dargestellter Papierbahnen umgeord-
net, quer zur Laufrichtung (von rechts nach links in Fig.
1) versetzt und/oder gewendet und dann Ubereinander
gelegt werden. Vom Wendedeck 06 aus erstreckt sich
der Weg der Papierbahn 01 tber eine Anordnung von
Ausgleichswalzen 07 zur Bahnlangenkompensation und
Zugsteuerung zu einem Falztrichter 08.

[0039] Falztrichter 08 und Ausgleichswalzen 07 sind
in einem gemeinsamen Gestell 02 in seitlicher Richtung
der Fig. 1 verfahrbar, wie dies in Fig. 1 durch den Dop-
pelpfeil A angedeutet ist, und weiterhin kann der Falz-
trichter 08 auf dem Gestell 02 quer zur Langsrichtung
der einlaufenden Papierbahn 01 verstellbar sein, wie dies
in Fig.2 durch den Doppelpfeil B angedeutet ist.

[0040] Vom Ausgang des Falztrichters 08 aus lauft die
Papierbahn 01 abwaérts im Wesentlichen senkrecht nach
unten durch eine erste Kappvorrichtung 11 und eine
zweite Kappvorrichtung 12 hindurch und dann durch eine
Querschneideinrichtung 24 und eine Querfalzeinrich-
tung von an sich bekanntem, an dieser Stelle nicht ge-
nauer zu erlauterndem Aufbau. Zur Fihrung der Papier-
bahn 01 zwischen Falztrichter 08 und Querschneideein-
richtung 24 sind Zuggruppen 26; 27; 28 vorgesehen.
[0041] Am Weg der Papierbahn 01 entlang erstreckt
sich eine Fihrungsschiene 09, die in der Darstellung
nach Fig. 1 gréRtenteils mit der Papierbahn 01 zusam-
menfallt, tatsachlich aber im Wesentlichen neben der Pa-
pierbahn 01 unter einem vorgegebenen Abstand ange-
ordnet ist. Die FUhrungsschiene 09 dient in der weiter
unten noch naher beschriebenen Weise zum Einziehen
einer Papierbahn 01 durch die Maschine hindurch in den
Falzapparat. Der Einziehvorgang erfolgt vorzugsweise
durch die dem Bahnweg zugeordneten (nicht dargestell-
ten) Druckwerke, wahrend diese nicht drucken.

[0042] Die Fuhrungsschiene 09 erstreckt sich, wie ins-
besondere auch aus Fig. 2 erkennbar, am Falztrichter
08 entlang und bis in den Bereich zwischen der ersten
Kappvorrichtung 11 und der zweiten Kappvorrichtung 12
hinein, von wo sie Uber einen gekrimmten Fihrungs-
schienenabschnitt 13 seitlich aus der Anlage zu einer
Traverse 14 herausgefihrt wird und dort unter Bildung
einer oder mehrerer Schlaufen einen Speicher 16 fir die
weiter unten zu erlauternden, in der Fiihrungsschiene 09
gefiihrten Halteteile definiert, an denen das vorauseilen-
de Ende einer Papierbahn 01 wahrend der Einziehens
fixiert wird. Die FUhrungsschiene 09 erstreckt sich vor-
zugsweise ohne Unterbrechung von einem nicht darge-
stellten Rollenwechsler eines dem Falzapparat vorgela-
gerten, in der Fig. 1 nicht gezeigten Druckwerks bis zu
der vorstehend erléuterten Position.

[0043] AmEingangdes Speichers 16 anschlieBend an
den gekrimmten Fihrungsschienenabschnitt 13 kann
eine nicht dargestellte Trenneinrichtung angeordnet
sein, die den Kopfabschnitt jeder sie passierenden Pa-
pierbahn 01 von ihrem Halteteil 16st. Der jenseits der
Trenneinrichtung filhrungslos gewordene Bahnstrang
fallt frei neben dem Falzapparat herab und wird somit
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ausgeworfen.

[0044] Spatestens nachdem nun alle Halteteile von ih-
ren jeweiligen Papierbahnen 01 geldst sind, wird begon-
nen, sie an ihre jeweiligen Ausgangsorte zuriickzubefér-
dern. Um zu gewabhrleisten, dass an jeden Ausgangsort
genau ein Halteteil zuruckbeférdert wird, sind entspre-
chende, nicht dargestellte Weichen vorgesehen, deren
Stellung automatisch gesteuert wird, um jedes Halteteil
an einen ihm zugedachten Ausgangsort zuriickzubefor-
dern.

[0045] Zum Zurickfihren der Halteteile in ihre Aus-
gangsposition am jeweiligen Rollenwechsler ist es mog-
lich, diese auf dem gleichen Weg, den sie beim Einziehen
der jeweiligen Papierbahn 01 genommen haben, in um-
gekehrter Richtung zuriickzufuhren.

[0046] GemalR einer alternativen Losung ist eine zu-
satzliche rickfuhrende Fuhrungsschiene vorgesehen,
Uber die die Halteteile in ihre Ausgangsposition zuruick-
gefordert werden.

Eine solche, in den Figuren nicht dargestellte riickfuh-
rende Fihrungsschiene kann sich beispielsweise an das
Ende des Speichers 16 anschlielen, so dass die Halte-
teile quasi im Kreislauf gefiihrt sind. Falls eine solche
zusétzliche, riickfuhrende Flihrungsschiene vorgesehen
ist, kdnnte auf einen Speicher 16 auch verzichtet werden,
nachdem diese es erlaubt, Halteteile zu jeder beliebigen
Zeitunabhé&ngig vom jeweiligen Betriebszustand der Ma-
schine zuriickzufihren.

[0047] DasEndederFihrungsschiene 09ist, wie oben
bereits erwahnt, zwischen der ersten Kappvorrichtung
11 angeordnet, die insbesondere eine phasenkorrelierte
Kappvorrichtung 11 sein kann, und der zweiten Kapp-
vorrichtung 12, die eine Notstopp-betatigte Kappvorrich-
tung 12 sein kann, wie im Folgenden insbesondere unter
Bezugnahme auf Fig. 3 néher erlautert wird.

[0048] Die Materialbahn 01, inshesondere Papierbahn
01, tragt ein nach einer bestimmten Wiederhollange Lg
wiederkehrendes Bearbeitungsmuster, z. B. ein Druck-
bild. In der den Falzapparat F umfassenden Weiterbear-
beitungsstufe wird die das sich wiederholende Bearbei-
tungsmuster aufweisende Materialbahnen 02 bzw. ein
Strang 05 aus einer oder mehreren derartigen Material-
bahnen 02 zu Produktabschnitten 17 geschnitten. Der
Falzapparat F kann, wie dargestellt, insbesondere einen
Transportzylinder 38, beispielsweise einen als Zylinder
28 ausgebildeten Greiferzylinder 38 mit Greifern 39 und
Messern 41 und einen mit diesem zusammenarbeiten-
den und einen Falzspaltspalt 42 definierenden Falzklap-
penzylinder 43 umfassen. Der Transportzylinder 38 wirkt
mit einem Zylinder 44, z. B. Messerzylinder 44 zusam-
men, der Messer 45 tragt, wodurch die Querschneide-
einrichtung 24 gebildet wird.

[0049] In der Querschneideinrichtung 24 des Falzap-
parats F wird der Strang 05 passend zur wiederkehren-
den Wiederhollange Lg in Produktabschnitte 17 ge-
schnitten. Fir den zur Wiederholldnge Lg passenden
Schnitt ist die Querschneideinrichtung 24 und ein das
Bearbeitungsmuster aufbringendes, nicht dargestelltes
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Aggregat, z. B. Druckwerk, in ihnrem Arbeitstakt synchro-
nisiert und eine Wegstrecke der Bahn(en) vom Aggregat
bis zum Schnitt ggf. zusétzlich durch eine nicht darge-
stellte Langsregistereinrichtung auf ein ganzzahliges
Vielfaches der Wiederhollange Ly einstellbar. Die Syn-
chronisierung kann beim Antrieb von Aggregat und Quer-
schneideinrichtung 24 durch einen gemeinsamen An-
triebsmotormotor Uber mechanische Kopplung oder bei
vorzugsweise mechanisch voneinander unabhéngig
durch Antriebsmotoren angetriebenen Aggregat und
Querschneideinrichtung 24 Uber eine sog. virtuelle
Leitachse elektronisch erfolgen. Die virtuelle Leitachse
wird hier als Bestandteil einer schematisch in Fig. 3 ge-
kennzeichneten Maschinensteuerung 18 verstanden.
Sie kann anhand von Vorgaben zur Produktionsge-
schwindigkeit Winkellagesollwerte ® rein synthetisch er-
zeugen und an sdmtliche zu synchronisierende Antriebe
von Aggregaten sowie beispielsweise an einen die Quer-
schneideinrichtung 24 antreibenden Antrieb M. Die Win-
kellagesollwerte ® der Leitachse und somit die Ubrigen
Antriebe kénnen zur Synchronisierung jedoch tber die
Leitachse auch der Position des Falzapparates F bzw.
der Querschneideinrichtung 24 folgen.

[0050] Im Weg des Stranges 05 ist zwischen dem das
Bearbeitungsmuster aufbringenden Aggregat und der
Querschneideinrichtung 24 die Kappvorrichtung 12 zum
spontanen Kappen des Stranges 05, beispielsweise in-
folge eines Notstopps, angeordnet. Diese Kappvorrich-
tung 12 ist dazu ausgebildet, den Strang 05 mit kurzer
Reaktionszeit auf einen entsprechenden Befehl hin zu
durchschlagen und in vorteilhafter Weiterbildung gleich-
zeitig aus dem Strangweg zum Falzapparat F hin aus-
zuleiten. Hierzu kann grundsatzlich jede Kappvorrich-
tung 12 vorgesehen sein, bei welcher ein Messer 31 in
den Strangweg hinein bzw. aus dem Strangweg heraus
bewegbar ist.

[0051] Im Ausfiihrungsbeispiel (Fig. 3) weist die Kapp-
vorrichtung 12 ein Messer 31 auf, welches an einer Achse
36 verschwenkbar gelagert, und durch Verschwenken in
den Strangweg hinein bzw. aus dem Strangweg heraus
bewegbar ist. Ein Verschwenken der Achse 36 und damit
des Messers 31 erfolgt Giber einen exzentrisch zur Achse
durch ein druckmittelbetriebenes Stellmittel 32 angelenk-
ten Hebel 37. Das Stellmittel 32 wird hierbei Uber eine
Steuereinrichtung 35 bzw. ein Stellglied 35, beispielswei-
se als Ventil fur die Druckmittelbeaufschlagung ausge-
fuhrt, infolge eines Signals N (exemplarisch fiir Notstopp)
betétigt. Dieses Signal N kann aus der Maschinensteue-
rung 18 oder zwecks kurzer Laufzeit direkt von Fehler
detektierenden Sensoren kommen. In einer vorteilhaften
Weiterbildung weist die Kappvorrichtung 12 eine Fih-
rung 33, z. B. eine Ausleitzunge 33 auf, welche im aktiven
Zustand des Messers 31 mit diesem zusammen wirkt,
den betriebsgeméRen Strangweg versperrt und den
Strang 05 aus dem Weg zum Falzapparat F ausleitet.
Des Weiteren kann die Kappvorrichtung 12 einen mit
dem Messer 31 gemeinsam verschwenkbaren Bigel 34
aufweisen, welcher bei Deaktivierung des Messers 31
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das Fuhren des Stranganfanges in Richtung Falzapparat
12 unterstitzt.

[0052] Liegtbeim Betrieb der Maschine ein Fehler vor,
wobei ein weiteres Einlaufen des Stranges 05 (bzw. der
Materialbahnen 01) in den Falzapparat F unterbunden
werden soll, so wird z. B. die Maschine gestoppt und der
Strang 05 mittels der Kappvorrichtung 12 gekappt. In Fig.
3ist dies durch das auf das Stellglied 35 wirkende Signal
N angedeutet. Dieses Kappen ("Notkappen") erfolgt
spontan und ohne Ricksicht auf eine fiir den betriebs-
maRigen Schnitt vorgesehenen Stelle bzw. Schnittlinie
S. Wéahrend des Abbremsens der Anlage wird nun der
Strang 05 seitlich ausgeleitet. Wie in Fig. 3 in einem Be-
triebszustand kurz nach dem ersten Kappen, sog. Not-
kappen, dargestellt, fallt der Schnitt i.d.R. nicht mit dem
geplanten Schnitt zwischen zwei Wiederhollangen Lg zu-
sammen, sondern es verbleibt ein Rest R (mit einer Lan-
ge kleiner Lg) am Strang 05 bis zum Beginn einer néch-
sten Wiederhollangen Lg.

[0053] Woirde nunder den Rest R aufweisende Strang
05 dem Falzapparat F zugefiihrt, so erfolgt in der Quer-
schneideinrichtung 24 - aufgrund der Synchronisierung
mit der Wiederhollange L - als ein erster betriebsmagi-
ger Schnitt ein Abschneiden des Rest R, welcher jedoch
aufgrund seiner verkirzten Lange nicht vom Greifer 39
aufnehmbar ist. Soll das Risiko einer hierdurch verur-
sachten erneuten Stérung vermieden werden, so misste
der Rest R in aufwandiger Weise aus dem Falzapparat
F entfernt werden.

[0054] Um dies zu vermeiden, ist zusatzlich zur Kapp-
vorrichtung 12 die registergerecht ansteuerbare Kapp-
vorrichtung 11 angeordnet. Unter registergerechtem
Kappen ist hierbei ein Kappen des Stranges 05 (bzw.
von Materialbahnen 01) an einer zum Schnitt vorgese-
henen betriebsméRigen Schnittlinie S zwischen zwei auf-
einander folgenden Wiederhollangen Lg zu verstehen.
Somit fallt bei Einlaufen der auf diese Weise erzeugten,
mit der betriebsmafigen Schnittlinie S zusammen fallen-
den Kante des neuen Stranganfanges in die Quer-
schneideinrichtung 24 diese Kante mit dem sich bei Vor-
wartsbewegung des Stranges 05 synchron hierzu bewe-
genden Messers 45 im wirksamen Schneidspalt 46 zu-
sammen.

[0055] Im Ausfihrungsbeispiel der Fig. 3 weist die
Kappvorrichtung 11 ein Kappelement 47 bzw. Messer 47
auf, welches sich senkrecht zur La&ngsausdehnung des
Stranges 05 und parallel zur Ebene des Stranges 05 er-
streckt und senkrecht zur Ebene des Stranges 05 auf
einem linearen Stellweg beweglich gefiihrt ist. Ein Ver-
schieben des Kappelements 47 und damit des Messers
47 erfolgt z. B. Uber ein druckmittelbetriebenes Stellmittel
48, z. B. einen Hydraulik- oder Pneumatikzylinder 48 mit
Kolben und St6Rel, dessen Bewegung uber einen Be-
wegungsubertragungsmechanismus 49, der insheson-
dere ein Schwenkhebelmechanismus 49 sein kann, in
die Linearbewegung des Kappelements 47 tberfihrbar
ist. Im Falle des beschriebenen Ausfiihrungsbeispiels
verlauft die Stellbewegung des Stellmittels 48, d. h. von
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dessen Kolben bzw. St6Rel, senkrecht zur Stellbewe-
gung des Kappelements 47, wodurch der Bewegungs-
Uibertragungsmechanismus 49 bzw. Schwenkhebelme-
chanismus 49 erforderlich wird, andererseits jedoch eine
Platz sparende Anordnung geschaffen wird.

[0056] In einer vorteilhaften Weiterbildung wirkt das
Kappelement 47 bzw. Messer 47 mit einem diesem ge-
genlberliegenden weiteren Kappelement 50 bzw. einem
Widerlager 50, z. B. als Gegenmesser 50 oder Schneid-
leiste 50 ausgefuhrt, zusammen, wobei die beiden Kap-
pelemente 47; 50 beim Zusammenwirken eine Schneid-
nutausbilden. Dieses Gegenmesser 50 ist vorzugsweise
ortsfest auf der anderen Seite des Stranges 05 angeord-
net, kdnnte jedoch ebenfalls beweglich, insbesondere li-
near beweglich oder aber auch anstelle des ersten Kap-
pelements 47 bzw. Messers 47 beweglich sein.

[0057] Die Betatigung der Kappvorrichtung 11 erfolgt
phasenkorreliert zur Querschneideinrichtung 24. Das re-
gistergerechte Auslésen der Kappvorrichtung 11 zum
spateren betriebsmafigen Schnitt, d. h. das Auslésenim
richtigen Moment zum sich vorwartsbewegenden Strang
05, erfolgt auf der Grundlage eines Signals zu einer die
betriebsméafige Querschneideinrichtung 24 (z. B. des
Falzapparates F) betreffenden Statusinformation |, ins-
besondere Phaseninformation | (kurz: Signal l). Bei einer
auf rotierenden Messern 45 basierenden Querschneid-
einrichtung 24 stellt diese Phaseninformation | eine Win-
kelinformation | des synchron mit dem Strang 05 ange-
triebenen Messerzylinders 44 dar. Wie in Fig. 3 darge-
stellt, kann die Phaseninformation | vorteilhaft direkt am
Messerzylinder 44 durch ein entsprechendes Detekti-
onssystem 40, z. B. einen mit einem mit dem Messerzy-
linder 44 drehfest verbundenen Initiator zusammen wir-
kenden Sensor, erhalten werden. Dieser Initiator steht
dann beispielsweise in einem festen, exakt ausgewahl-
ten Winkelbezug zum registergerechten Kappen mit der
Kappvorrichtung 11, so dass aufgrund eines Impulses
beim Durchgang des Initiators am Sensor das Kappen
durch die Kappvorrichtung 11 erfolgt.

[0058] In strichliert dargestellter Ausfihrung kann die
Phaseninformation | auch von der Leitachse der Maschi-
nensteuerung 18 abgeleitet werden, da deren Phasen-
lage mit der Phasenlage des Falzapparates F, insbeson-
dere der Querschneideinrichtung 24, in definierter Weise
korreliert.

[0059] Das Signal der Phaseninformation |, als Win-
kelinformation | oder als singularer Impuls beim Durch-
gang eines Initiators, wird in einer Steuereinrichtung 56
verarbeitet und 16st das registergerechte Kappen durch
die Kappvorrichtung 11 aus. Im Fall eines bereits pha-
senkorrelierten singularen Impulses kann die Steuerein-
richtung 56 als einfaches Stellglied 56, beispielsweise
als Ventil fir die Druckmittelbeaufschlagung, ausgefuhrt
sein. Stellt die Phaseninformation | lediglich Informatio-
nen zu momentanen Winkellagen dar, so weist die Steu-
ereinrichtung 56 Mittel zur Festlegung (z. B. Eingabemit-
tel) einer definierten Solllage und zur diesbeziglichen
Auswertung der erhaltenen Phaseninformation | auf.
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[0060] Es werden im Folgenden die Fiihrungsschiene
09 bzw. die in diesem Zusammenhang verwendeten un-
terschiedlich ausgestalteten  Fihrungsschienenab-
schnitte naher erlautert.

[0061] Die im Wesentlichen tUber den gesamten Fih-
rungsweg in erster Linie verwendete Fihrungsschiene
09 hat, wie in Fig. 4 gezeigt, insgesamt einen U-férmigen
oder C-férmigen Querschnitt, in dessen Nut 23, insbe-
sondere Langsnut 23 jeweils ein Kettenstiick 51 gefuhrt
ist. Das Kettenstiick 51 ist aufgebaut aus einander ab-
wechselnden ein- bzw. zweisegmentigen Gliedern 52;
53, von denen wenigstens eines einen aus der Nut 23
herausgreifenden Arm 19 tragt. In Fig. 4 tragen zwei be-
nachbarte Glieder 53 gemeinsamen einen Arm 19. Ket-
tenstuck 51 und Arm 19 werden im Folgenden auch als
Halteteil 51, 19 bezeichnet. Ein Haken am Ende des
Arms 19 ist vorgesehen, um mit Hilfe einer darum ge-
schlungenen Schlaufe das filhrende Ende 54 einer neu
einzuziehenden Papierbahn 01 bzw. eine mit den fiih-
renden Ende 54 verbundene Einziehspitze zu befesti-
gen.

[0062] Die einsegmentigen Glieder 52 sind in sich ela-
stisch, z. B. indem sie einteilig aus einem elastischen
Material gefertigt sind, oder indem ein (in der Fig. 4 nicht
dargestelltes) elastisches Mittelstiick aus Federstahl
oder dergleichen aufweisen, und ermdglichen so eine
Verdrillung des Kettenstiicks 51 um eine zur Langsrich-
tung der Fihrungsschiene 09 parallele Achse und eine
Biegung des Kettenstiicks 51 um eine zur Ebene der
Papierbahn 01 senkrechte Achse.

[0063] An der Fuhrungsschiene 09 sind in regelmani-
gen Abstanden (nicht dargestellte) Motoren angebracht,
die jeweils ein Kettenrad tragen, das durch einen Spalt
in der Seite der Flihrungsschiene 09 in deren Nut 23 und
ggof. zwischen die Glieder 52; 53 eines sich am Ort des
Kettenrades befindlichen Kettenstiicks 51 eingreift. Die
Lange des Kettenstiicks 51 ist geringflgig gréRer ge-
wahlt als der Abstand zwischen zwei aufeinanderfolgen-
den Kettenradern entlang der Fiuhrungsschiene 09, so
dass gewahrleistet ist, dass, wenn das Kettenstlick 51
entlang der Fihrungsschiene 09 geférdert wird, stets we-
nigstens ein Kettenrad mitdem Kettenstlick 51 im Eingriff
ist und dieses antreibt. Somit genligt es zum Einziehen
einer Papierbahn 01, deren filhrendes Ende 54 jeweils
an dem aus der Nut 23 vorstehenden Arm 19 eines Ket-
tenstiicks 51 zu befestigen und anschlieBend das Ket-
tenstiick 51 entlang der Fihrungsschiene 09 in Bewe-
gung zu versetzen, um die Papierbahn 01 einzuziehen.
[0064] Die vorstehend beschriebene Fihrungsschie-
ne 09 istim Bereich des Falztrichters 08 verdrillt. An einer
Trichtereinlaufwalze 10 (vgl. Fig. 1) wird die Papierbahn
01 bzw. der sich aus mehreren Papierbahnen 01 zusam-
mensetzende Strang 05 umgelenkt und gelangt auf die
abschissige, nach unten spitz zulaufende Oberflache
des Falztrichters 08. Wahrend der Strang 05 Uber die
Seitenkanten des Falztrichters 08 gezogen wird, andert
sich seine Orientierung; aus einer zur Ebene der Fig. 1
im Wesentlichen senkrechten Orientierung stromauf-
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warts von der Trichtereinlaufwalze 10 wird eine zur Ebe-
ne der Fig. 2 im Wesentlichen senkrechte Orientierung.
Um Uber diesen Orientierungswechsel hinweg die Pa-
pierbahn 01 fuhren zu kénnen, ist die Fuhrungsschiene
09 in einem auf die Trichtereinlaufwalze 10 folgenden
Abschnitt wie aus Fig. 2 erkennbar um 90° verdrillt. Nach
dem Passieren der Trichtereinlaufwalze 10 ist die Nut 23
der Fiihrungsschiene 09 (vgl. Fig. 4) zunachst noch der
Trichtereinlaufwalze 10 zugewandt, und der Arm 19 ei-
nes Halteteils 51, 19 steht aus der Nut 23 zur Trichter-
einlaufwalze 10 hin vor. Wenn der verdrillte Abschnitt
durchlaufen ist, ist die Orientierung des Kettenstiicks 51
um 90° gedreht. Durch die Verdrillung wird erreicht, dass
die Papierbahnen 01 auch nach Durchgang durch den
Falztrichter 08 noch exakt gefiihrt werden.

[0065] Nachdem, wie bereits weiter oben ausgefiihrt,
mit dem Falzapparat F Papierbahnen 01 unterschiedli-
cher Breite verarbeitet werden sollen, ist es fiir einen
storungsfreien Betrieb wichtig, dass diese Papierbahnen
01 die Querschneideinrichtung 24 und die darauffolgen-
de Querfalzeinrichtung exakt mittig durchlaufen. Hierfur
ist die bereits oben in Verbindung mit Fig. 1 und 2 er-
wéahnte Verschiebbarkeit des Falztrichters 08 in eine zu
den Achsen der Zylinder 38; 44 bzw. der Schnittrichtung
der Querschneideinrichtung 24 parallelen Richtung er-
forderlich. Um dies zu ermdglichen, ist die Fihrungs-
schiene 09 zum Einen in einem Bereich 57 (siehe Fig.
1) zwischen dem Wendedeck 06 und den Ausgleichs-
walzen 07 teleskopisch ausziehbar oder auf andere ge-
eignete Weise langenveranderbar und im Anschluss an
den Falztrichter 08, in dem durch den strichpunktierten
Kreis 58 gekennzeichneten Bereich 58, formvariabel, d.
h. insbesondere langenvariabel und biegsam ausgebil-
det, um in jeder Stellung, die der Falztrichter 08 einneh-
men kann, einen glatten Durchlauf der Halteteile 51, 19
durch die Maschine bis hin zum Speicher 16 zu ermdég-
lichen. Diese formvariablen Bereiche 57; 58 werden je-
weils von formvariablen Fihrungsschienenabschnitten
57; 58 gebildet, die in die Fihrungsschiene 09 einge-
schaltet sind und im Folgenden néher beschrieben wer-
den.

[0066] Zun&chstwird auf das Ausfihrungsbeispiel ge-
maR Fig. 5 bis 8 Bezug genommen. Es sei darauf hin-
gewiesen, dass das in den Fig. 6 und 7 gezeigte mittlere
Fuhrungselement 101 in Fig. 5 lediglich zum Zwecke der
Verdeutlichung der Darstellung nicht gezeigt ist.

[0067] Der formvariable Flhrungsschienenabschnitt
58 umfasst eine Mehrzahl von Fihrungselementen 101,
die in Langsrichtung hintereinanderliegend auf einem
Tragerstrang 102 getragen, insbesondere befestigt sind
und zusammen eine U-férmige bzw. C-férmige Schiene
fur die hier nicht dargestellte Einzugseinrichtung, insbe-
sondere Rollenkette bilden.

[0068] Die Fihrungselemente 101 weisen einen an
sich bekannten Querschnitt auf, wie er insbesondere aus
Fig. 8 deutlich wird und im Ubrigen dem Querschnitt der
in der Maschine verwendeten, nicht formvariablen, ge-
stellfest montierten Fiihrungsschienen 09 vorzugsweise
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entspricht. Die als Profilleisten 101 bzw. Profilleisten-
stiicke 101 ausgebildeten Fihrungselemente 101 wei-
sen einen rechteckférmigen AuRenquerschnitt auf und
kénnen aus Metall, insbesondere aus Aluminium beste-
hen, jedoch auch aus einen faserverstarkten Kunststoff
oder aus einem Verbundwerkstoff.

[0069] Jedes Fuhrungselement 101 weist einen Fih-
rungsabschnitt 103 zum Fuhren der nicht dargestellten
Einzugseinrichtung und einen Befestigungsabschnitt
104 zum Befestigen des Fuhrungselements 101 am Tra-
gerstrang 102 auf. Der Befestigungsabschnitt 104 wird
im Falle des Ausfuhrungsbeispiels von einem Hohlprofi-
labschnitt 104 gebildet. Der Innenquerschnitt des Hohl-
profilabschnitts 104 ist im Wesentlichen rechteckférmig.
Im zusammengebauten Funktionszustand umgreift der
Befestigungsabschnitt 104 bzw. Hohlprofilabschnitt 104
den Trégerstrang 102 vollstéandig bzw. der Tragerstrang
102 ist in den Hohlprofilabschnitten 104 der Tragerele-
mente 101 gefuhrt bzw. aufgenommen.

[0070] Der sich an den Befestigungsabschnitt 104 an-
schlieRende Fiihrungsabschnitt 103 weist einen einseitig
im Wesentlichen offenen, U- bzw. C-férmigen Quer-
schnitt auf. Die Offnung des Fiihrungsabschnitts 103 er-
streckt sich in Richtung weg vom Befestigungsabschnitt
104. Der Fihrungsabschnitt 103 umfasst zwei sich recht-
winklig vom Hohlprofilabschnitt 104 weg erstreckende
Schenkel 106, an deren einander gegenuberliegenden
Innenseite jeweils eine Nut 107 ausgebildet ist, wobei
die sich gegenliberliegenden Nuten 107 eine Laufbahn
fur die Rollen einer Rollenkette definieren.

[0071] Der Tragerstrang 102 ist formvariabel ausge-
bildet, d. h. insbesondere langenvariabel und/oder ver-
drillbar und/oder krimmbar. Eine geeignete Formvaria-
bilitat kann dem Tragerstrang 102 beispielsweise durch
Wabhl eines geeigneten Materials vermittelt werden, ins-
besondere eines elastisch deformierbaren Materials, in
erster Linie eines geeigneten Kunststoffmaterials bzw.
Kautschukmaterials. Hierdurch Iasst sich insbesondere
eine in der Praxis ausreichende Verdrillbarkeit und
Krimmbarkeit erreichen.

[0072] Um auch eine ausreichende Langenvariabilitat
vorweisen zu kénnen, ist der Tragerstrang 102 aus einer
Mehrzahl bzw. Vielzahl von in Langsrichtung L des Fih-
rungsschienenabschnitts 58 gesehen hintereinander an-
geordneten Tragerelementen 108 gebildet, die glieder-
artig zusammenwirken, wobei benachbarte Tragerele-
mente 108 miteinander in Langsrichtung L abstandsva-
riabel gekoppelt sind, insbesondere mit Spiel ineinander
greifen. Die einzelnen Tragerelemente 108 kbnnen somit
relativzueinander zusammengeschoben oder auseinan-
dergezogen werden, so dass auf diese Weise die Lange
des Tragerstrangs 102 verandert werden kann.

[0073] Jedem Tragerelement 108 ist ein Flihrungsele-
ment 101 zugeordnet, d. h. jeweils ein Fiihrungselement
101 ist an jeweils einem Trégerelement 108 befestigt.
Die Lange der Fuhrungselemente 101 istin Abh&ngigkeit
von der Lange der Tragerelemente 108 vorzugsweise so
gewahlt, dass unter Ausnutzung des vorhandenen Spiels



15 EP 1938 977 Al 16

bei vollkommen zusammengeschobenem Tragerstrang
102 die Fuhrungselemente 101 mit ihren Stirnseiten an-
einander liegen. Die Summe der Langen der Fihrungs-
elemente 101 entspricht somit der minimalen Léange des
diesen Fihrungselementen 101 zugeordneten Tra-
gerstrangs 102 und die maximale Lange ergibt sich durch
Hinzufiigen der Summe des Spiels der zugeordneten
Tragerelemente 108.

[0074] Die einzelnen Tragerelemente 108 sind in etwa
plattenférmig ausgebildet und weisen grundsétzlich ei-
nen Querschnitt auf, der dem Innenquerschnitt der Hohl-
profilabschnitte 104 der Fihrungselemente 101 ent-
spricht derart, dass ein Verschieben der Tragerelemente
108 innerhalb der Hohlprofilabschnitte 104 mdglich ist.
Im Falle des vorliegenden Ausfiihrungsbeispiels ist der
Querschnitt der Tragerelemente 108 in Anpassung an
den Innenquerschnitt der Hohlprofilabschnitte 104 im
Wesentlichen rechteckférmig.

[0075] Aufeinanderfolgende Tragerelemente 108 sind
miteinander abstandsvariabel gekoppelt, insbesondere
greifen aufeinanderfolgende bzw. benachbarte Trage-
relemente 108 mit Spiel ineinander. Hierzu weist jedes
plattenférmige Tragerelement 108 an seinem einen En-
de eine mittig, d. h. symmetrisch zur Langsrichtung L
angeordnete C-formige Offnung 109 mit rechteckformi-
gem Innenquerschnitt und an seinem anderen Ende ei-
nen ebenfalls mittig, d. h. symmetrisch zur L&ngsrichtung
L angeordneten T-formigen Ansatz 111 auf. Der T-for-
mige Ansatz 111 eines jeden Tragerelements 108 greift
in die C-férmige Offnung 109 des jeweils benachbarten
Tragerelements 108 mit Spiel ein derart, dass benach-
barte Tragerelemente 108 in Langsrichtung L relativ ge-
geneinander verschiebbar sind.

[0076] DiequerzurLangsrichtung L gemessene Breite
der Offnung 109 entspricht der Breite des Querschenkels
112 des T-férmigen Ansatzes 111, die in Langsrichtung
L gemessene Lange der Offnung 109 ist groRer als die
Dicke des Querschenkels 112, wodurch das genannte
Spiel zwischen den Tragerelementen 108 geschaffen
wird. Jede Offnung 109 ist zum Ende des jeweiligen Tréa-
gerelements 108 hin durch zwei aufeinander zu weisen-
de Schenkel 113, 114 begrenzt, zwischen denen der
Langsschenkel 116 des T-férmigen Ansatzes 111 ge-
fuhrt ist und deren gegenseitiger Abstand der Dicke des
Langsschenkels 116 entspricht.

[0077] Die Tragerelemente 108 sind in der Darstellung
gemal Fig. 6 in einer Richtung senkrecht zur Zeichen-
ebene zusammenfugbar. Auf die zusammengefugten
Tragerelemente 108 werden sodann Fithrungselemente
101 Uber deren Hohlprofilabschnitt 104 aufgeschoben
und an jeweils einem Tragerelement 108 in der weiter
unten beschriebenen Weise befestigt. Wie aus den Fi-
guren deutlich wird, umschlie3en die Flihrungselemente
101 die Tragerelemente 108 zumindest teilweise im Be-
reich deren Kopplung bzw. Verbindung, d. h. im Bereich
der Offnung 109 und des Querschenkels 112 des Ansat-
zes 111, wodurch diese Verbindung gegen ein Lésen
gesichert ist.
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[0078] Als Mittel 117 zum Fixieren eines Fuhrungsele-
ments 101 an einem Tragerelement 108 ist im Falle des
Ausfliihrungsbeispiel ein Verriegelungselement 117, ins-
besondere ein Bolzen 117 vorgesehen, der durch Boh-
rungen 118 bzw. 119 im Tragerelement 108 bzw. im Be-
festigungsabschnitt 104 des Fuhrungselements 101 ge-
fuhrt ist und in dieser Position formschliissig und/oder
kraftschlissig fixierbar ist. Insbesondere kann der Bol-
zen 117 als Schraubbolzen 117 und eine Bohrung 119
im Befestigungsabschnitt 104 oder eine Bohrung 118 im
Tragerelement 108 als Gewindebohrung 118; 119 aus-
gebildet sein.

[0079] Das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 8 bis 15 un-
terscheidet sich von der vorstehend beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispiel lediglich durch die im Folgenden be-
schriebene unterschiedliche Ausgestaltung bzw. Form-
gebung der Verbindung zwischen den Tragerelementen
108. Im Ubrigen wird auf die vorstehende Beschreibung
Bezug genommen.

[0080] Bei dem zweiten Ausfiihrungsbeispiel weisen
die plattenartigen Tragerelemente 108 an ihren Enden
an entgegengesetzten Seiten L-formige bzw. winkelfor-
mige Ausnehmungen 121; 122 auf, die so ausgebildet
sind, dass an beiden Enden eines Tragerelements 108
an jeweils entgegengesetzten Seiten hakenformige
Kopplungsansatze 123; 124 gebildet werden, die entge-
gengesetzt bzw. gegeneinander ausgerichtet sind, wo-
bei der Kopplungsansatz 123 des einen Tragerelements
108 mit dem Kopplungsansatz 124 des benachbarten
Tragerelements 108 mit Spiel zusammenwirkt.

[0081] Das genannte Spiel zwischen den Tragerele-
menten 108 wird dadurch geschaffen, dass die Dicke
des quer zur Langsrichtung L verlaufenden, am Ende
des jeweiligen Kopplungsansatzes 123 bzw. 124 ausge-
bildeten Hakenteils 126 bzw. 127 geringer ist als die in
Langsrichtung L gemessene Lange des mit dem jewei-
ligen Hakenteil 126; 127 zusammenwirkenden Schen-
kels 128; 129 der Ausnehmung 121 bzw. 122.

[0082] Des Weiteren sind die hakenférmigen Kopp-
lungsansatze 123; 124 so ausgebildet, dass sich die frei-
en Enden der Hakenteile 126; 127 am jeweiligen Langs-
steg 131; 132 des jeweiligen Kopplungsansatzes 123
bzw. 124 abstutzen, was zur Stabilitdt des Tragerstrangs
102 beitragt.

[0083] Im Ubrigen ist das Hakenteil 127 und der zuge-
ordnete Schenkel 128 der Ausnehmung 121 breiter als
das Hakenteil 126 und der zugeordnete Schenkel 129
der Ausnehmung 122, wodurch erreicht wird, dass auch
im Falle einer grofRtmdglichen Streckung des Tréa-
gerstrangs 102, bei der die einzelnen Filhrungselemente
101 maximal beabstandet sind und die Licke zwischen
benachbarten Fiihrungselementen 101 somit ihre maxi-
male Grole erreicht, vgl. z. B. Fig. 7, beide zusammen-
wirkenden Kopplungsteile 123; 124 in beiden zugeord-
neten Fihrungselementen 101 bzw. deren Hohlprofilab-
schnitten 104; 104 gefuhrt sind, was ebenfalls zur Sta-
bilitat des Tragerstrangs beitragt.

[0084] GemalR Fig. 14 und 15 ist der Tragerstrang 102
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an seinen beiden Enden miteinem Fihrungselement 133
bzw. 134 verbunden, dessen Querschnitt demjenigen
der FUhrungselemente 101 entspricht, das jedoch langer
ist als die Fuhrungselemente 101. Die Fuhrungselemen-
te 133; 134 sind mit den Fuhrungsschienen 09 verbun-
den. Die Langenvariabilitdt kann im konkreten Fall bei-
spielsweise 3 mm pro Kopplung betragen, d. h. im Falle
des gezeigten Beispiels insgesamt 15 mm.

[0085] Der weitere formvariable Fihrungsschienen-
abschnitt 57 ist in Fig. 16 néher dargestellt. Dieser Fih-
rungsschienenabschnitt 57 ist langenvariabel bzw. tele-
skopisch ausziehbar ausgebildet und im Wesentlichen
So gestaltet, wie dies in der eingangs erwahnten

[0086] WO 98/50234 Al offenbart ist; hinsichtlich der
Details wird daher auf diese Druckschrift ausdrucklich
Bezug genommen.

[0087] DerFuhrungsschienenabschnitt57 weist eben-
falls einen C-férmigen bzw. U-férmigen Innenquerschnitt
auf und umfasst Teilstlicke 61; 62, die relativ zueinander
verschieblich ineinander greifen und stets eine form-
schllissige Fuhrung der Rollenkette aufrechterhalten.
[0088] Es versteht sich, dass im Bereich 57 anstelle
eines langenvariablen Fuhrungsschienenabschnitts 57
auch ein formvariabler Fuhrungsschienenabschnitt 58
zum Einsatz gelangen koénnte. Auch kénnen bei Bedarf
formvariable Fihrungsschienenabschnitte 57; 58 zu-
satzlich an anderer Stelle zum Einsatz kommen.

[0089] Eine vorteilhafte Ausfiihrung der in der Fih-
rungsschiene 09 bzw. den Fuhrungsschienenabschnit-
ten 57; 58 gefuhrten Kette 51 ist in Fig. 17 dargestellt.
Die Kette 51 weist jeweils auf Bolzen 22 gelagerte Rollen
auf, wobei die Bolzen 22 mittels Laschen beabstandet
verbunden sind. Damit die Kette 51 nicht nur eine
Schwenkbewegung um die Langsachsen der Bolzen 22
ausfihrenkann, sind z. B. die Bohrungen in den Laschen
etwas grof3er als der Durchmesser der Bolzen 22, so
dass die Kette 51 quer zur Laufrichtung bzw. in Langs-
achsenrichtung der Bolzen 22 kriimmbar ist. Im ge-
kriimmten Zustand ergibt sich somit ein maximaler Kriim-
mungsradius R51 von 1.000 mm oder vorzugsweise aber
kleiner 600 mm, insbesondere bevorzugt kleiner als 500
mm ist.

[0090] Auch ist es mdglich, den Bolzen 22 in seiner
Langsrichtung mit unterschiedlichen Durchmessern, ins-
besondere ballig, auszufiihren.

[0091] Es sei darauf hingewiesen, dass, um mehrere
Materialbahnen gebiindelt verarbeiten zu kdénnen, der
Uberbau des Falzapparats vorzugsweise mehrere Wege
aufweist, auf denen jeweils mindestens eine Material-
bahn 01 durch den Oberbau 03 und zu der Quer-
schneideeinrichtung 24 fiihrbar ist, und dass sich dann
in nicht ndher dargestellter Weise mehrere Schienen-
stucke, die an jedem dieser Wege entlang verlaufen, vor
der Querschneideeinrichtung 24 mit der Fiihrungsschie-
ne 09 vereinigen.
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Bezugszeichenliste

[0092]

01 Materialbahn, Papierbahn

02 Gestell

03 Oberbau

04 Langsschneider

05 Strang

06 Wendedeck

07 Ausgleichswalze

08 Falztrichter

09 Flhrungsschiene

10 Trichtereinlaufwalze

11 Kappvorrichtung, erste

12 Kappvorrichtung, zweite

13 FlUhrungsschienenabschnitt, gekrimmt

14 Traverse

15 -

16 Speicher, Fuhrungsschienenabschnitt

17 Produktabschnitt

18 Maschinensteuerung

19 Arm

20 -

21 Abschnitt, verdrillt

22 Bolzen

23 Nut, Langsnut

24 Querschneideinrichtung

25 -

26 Zuggruppe

27 Zuggruppe

28 Zuggruppe

29 -

30 -

31 Messer

32 Stellmittel

33 Fuhrung, Ausleitzunge

34 Bigel

35 Steuereinrichtung, Stellglied

36 Achse

37 Hebel

38 Zylinder, Greiferzylinder, Transportzylinder

39 Greifer

40 Detektionssystem

41 Messer

42 Falzspalt

43 Falzklappenzylinder

44 Zylinder, Messerzylinder

45 Messer

46 Schneidspalt

47 Kappelement, Messer

48 Stellmittel, Hydraulikzylinder, Pneumatik-
zylinder

49 Bewegungstbertragungsmechanismus,
Schwenkhebelmechanismus

50 Kappelement, Widerlager, Gegenmesser,
Schneidleiste

51 Kettenstiick
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52 Glied, einsegmentig

53 Glied, zweisegmentig

54 Ende, fuhrendes

55 -

56 Steuereinrichtung, Stellglied

57 Bereich, Fuhrungsschienenabschnitt, form-
variabel

58 Kreis, Bereich, Fihrungsschienenab-
schnitt, formvariabel

59 -

60 -

61 Teilstuck

62 Teilstuck

63 bis99 -

100 -

101 Fuhrungselemente, Profilleiste, Profillei-
stenstuck

102 Tragerstrang

103 Fuhrungsabschnitt

104 Befestigungsabschnitt, Hohlprofilabschnitt

105 -

106 Schenkel

107 Nut

108 Tréagerelement

109 Offnung (108)

110 -

111 Ansatz (108)

112 Querschenkel (111)

113 Schenkel (109)

114 Schenkel (109)

115 -

116 Langsschenkel (111)

117 Mittel zum Fixieren, Verriegelungselement,
Bolzen, Schraubbolzen

118 Bohrung, Gewindebohrung

119 Bohrung, Gewindebohrung

120 -

121 Ausnehmung (108)

122 Ausnehmung (108)

123 Kopplungsansatz (108)

124 Kopplungsansatz (108)

125 -

126 Hakenteil (123)

127 Hakenteil (124)

R51  Krimmungsradius

A Doppelpfeil

B Doppelpfeil

F Falzapparat

I

nonzr

Phaseninformation, Winkelinformation, Statusin-
formation, Signal

Langsrichtung

Antrieb

Signal, Notstopp

Rest

Schnittlinie
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Winkellagesollwerte

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Einziehen mindestens einer Mate-
rialbahn (01) und/oder mindestens eines mehrere
Materialbahnen aufweisenden Stranges in einen
Falzapparat mit einem Oberbau (03), wenigstens ei-
nem Falztrichter (08), einer Querschneideinrichtung
(24) zum Vereinzeln von im Oberbau (03) transpor-
tierten und am Falztrichter (08) gefalzten Material-
bahnen (01) in einzelne Produkte, sowie mindestens
einer Fhrungsschiene (09), an der ein Halteteil (51,
19), an dem ein fuhrendes Ende (54) wenigstens
einer Materialbahn (01) befestigbar ist, an einem
Weg dieser Materialbahn (01) durch den Oberbau
(03) verschiebbar gefiihrt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Materialbahn (01) im Bereich
zwischen Falztrichter (08) und Querschneideein-
richtung (24) eine erste Kappvorrichtung (11) und
anschlieRend eine zweite Kappvorrichtung (12) an-
geordnetist und dass die Fuhrungsschiene (09) sich
bis zwischen die erste (11) und die zweite Kappvor-
richtung (12) erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Kappvorrichtung (11)
durch ein die Phasenlage der Querschneideeinrich-
tung (24) reprasentierendes Signal (1) phasenkorre-
liert zur Phasenlage dieser Querschneideeinrich-
tung (24) auslésbar ausgefihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kappvorrichtung (11) minde-
stens ein Kappelement (47) aufweist, welches ent-
lang eines im Wesentlichen linearen Stellwegs be-
weglich ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Kappvor-
richtung (12) fiir ein spontanes, durch ein Signal (N)
fuir Notstopp begriindetes Kappen vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass sich an die sich zwi-
schen die erste (11) und die zweite Kappvorrichtung
(12) erstreckende Fuhrungsschiene (09) ein Spei-
cher (16) zum Aufnehmen von Halteteilen (51, 19)
anschlief3t.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Speicher (16) von einem weite-

ren Fuhrungsschienenabschnitt (16) gebildet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
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15.

16.

17.
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zeichnet, dass sich der weitere, den Speicher (16)
definierende Fihrungsschienenabschnitt (16) von
der Materialbahn in seitliche Richtung weg erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Speicher (16) mit
einer ruckfuhrenden Fuhrungsschiene verbunden
ist, Uber die die Halteteile (51, 19) entgegen der all-
gemeinen Transportrichtung der Materialbahn (01)
zurtckfihrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die ruckfuhrende Fihrungs-
schiene bis hin zu einem Rollenwechsler eines dem
Falzapparat vorgelagerten Druckwerks erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fihrungsschiene
(09), die ruckfuhrende Fuhrungsschiene und ggf. der
zwischengeschaltete Speicher (16) von einer durch-
gehenden Schiene bzw. einem durchgehenden
Schienensystem gebildet werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Speicher (16)
eine Trenneinrichtung zum Trennen der Halteteile
(19, 51) von ihren jeweiligen Materialbahnen (01)
vorgelagert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass der Falztrichter (08)
in Schnittrichtung der Querschneideinrichtung (24)
verschiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fihrungsschiene
(09) in Hohe des Falztrichters (08) verdrillt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fihrungsschiene
(09) vor dem Falztrichter (08) einen in Laufrichtung
der Materialbahn (01) streckbaren Fuhrungsschie-
nenabschnitt (57) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fihrungsschiene
(09) zwischen der ersten Kappeinrichtung (11) und
der zweiten Kappeinrichtung (12) einen gekrimmten
Abschnitt (13) aufweist und am Eingang der zweiten
Kappeinrichtung (12) vorbei verlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 11 und 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trenneinrichtung an der
Fuhrungsschiene (09) zwischen dem gekrimmten
Abschnitt (13) und dem Speicher (16) angeordnetist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fih-
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18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

22

rungsschiene (09) sich durchgehend von einem Rol-
lenwechsler eines dem Falzapparat vorgelagerten
Druckwerks bis hinter den Falztrichter (08) bzw. die
erste Kappvorrichtung (11) erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Halteteil (51, 19) eine endliche
Kette aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kette quer zur Transportrichtung
krimmbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kette Rollen mit Langsachsen
aufweist und dass die virtuelle Verlangerung der
Langsachsen in gekrimmten Zustand sich in einem
Punkt schneiden, so dass die Kette einen Krim-
mungsradius (R51) kleiner als 1000 mm aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Krimmungsradius (R51) kleiner
als 600 mm ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens eine Fihrungsschiene (09) seitlich am Falz-
trichter (08) entlang gefuhrt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens eine Fiihrungsschiene (09) an mindestens ei-
ner in spitzem Winkel zur Transportrichtung geneig-
ten Seite des Falztrichters (08) entlang gefihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens zwei Rollenwechsler
angeordnet sind und sich von jedem Rollenwechsler
eine Fuhrungsschiene (09) erstreckt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fih-
rungsschiene (09) beabstandet zum Falztrichter (08)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens eine Fihrungsschiene (09) bezogen auf eine
Draufsicht auf den Falztrichter (08) ann&hernd par-
allel zu einer Seitenkante des Falztrichters (08) ver-
lauft.

Verfahren zum Einziehen mindestens einer Materi-
albahn (01) und/oder mindestens eines mehrere Ma-
terialbahnen aufweisenden Stranges in einen Falz-
apparat mit einem Oberbau (03), wenigstens einem
Falztrichter (08), einer ersten Kappvorrichtung (11)
und einer zweiten Kappvorrichtung (12), einer Quer-
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schneideinrichtung (24) zum Vereinzeln von im
Oberbau (03) transportierten und am Falztrichter
(08) gefalzten Materialbahnen (01) in einzelne Pro-
dukte, sowie einer Fuhrungsschiene (09), an der ein
Halteteil (51, 19), an dem ein filhrendes Ende (54)
wenigstens einer Materialbahn (01) befestigbar ist,
an einem Weg dieser Materialbahn (01) durch den
Oberbau (03) verschiebbar gefuhrt ist, mit folgenden
Merkmalen,

- eine erste Materialbahn (01) wird in einem Rol-
lenwechsler an das Halteteil (51, 19) befestigt,
- diese erste Materialbahn (01) wird an diesem
Halteteil (51, 19) durch mindestens ein Druck-
werk, Uber mindestens einen Falztrichter (08)
und durch die erste Kappvorrichtung (11) hin-
durch transportiert,

- nach der ersten Kappvorrichtung (11) und vor
der zweiten Kappvorrichtung (12) wird die erste
Materialbahn (01) von diesem Halteteil (51, 19)
getrennt.

Verfahren nach Anspruch 27, bei dem die Halteteile
(51, 19) mehrerer Materialbahnen (01) zunéchst in
einem an die Flhrungsschiene (09) angeschlosse-
nen oder anschlieBbaren Speicher (16) gesammelt
werden und nach Ende des Druckvorgangs in um-
gekehrter Richtung entlang der Fihrungsschiene
(09) in eine jeweilige Ausgangsstellung zurtickbefor-
dert werden.

Verfahren nach Anspruch 27, bei dem die Halteteile
(51, 19) nach dem Trennen von der jeweiligen Ma-
terialbahn (01) einer von der Fihrungsschiene (09)
unterschiedlichen rickfihrenden Fihrungsschiene
zugefuhrt werden und Uber die rickfihrende Fih-
rungsschiene in eine jeweilige Ausgangsposition zu-
rickbefordert werden.

Verfahren nach Anspruch 29, bei dem die Halteteile
(51, 19) vor dem Ruckfuhren tber die rickfuhrende
Fuhrungsschiene zunéchst in einem an die Fuh-
rungsschiene (09) und die ruckfiihrende Fuhrungs-
schiene angeschlossenen oder anschlieBbaren
Speicher (16) gesammelt werden.
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