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® Schneidvorrichtung fur ein Falzwerk einer Druckmaschine.

@ Eine Schneidvorrichtung fiir ein Falzwerk einer
Druckmaschine mit zwei Schneidzylindern flr die
senkrecht zugefiihrie Bahn und nachgeschalteten
Transportbandieitungen, die Uber Umlenkrollen lau-
fen und die abgeschnittenen Produkte zwischen sich
weiterflihren, umfafit zur Schaffung einer Flihrung flr

Vb

einen exakten Einlauf der Produkie zwischen die
Transportbandleitungen beiderseits der ankommen-
den Bahn in den Spalt zwischen Bahn und Schneid-
zylinder gerichtete Blasdisen sowie Schneidzylinder
mit Nuten zum Durchtritt der Blasluft parallel zur
Bahn.
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Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung
fur ein Falzwerk einer Druckmaschine mit zwei
Schneidzylindern flir die senkrecht zugeflhrie
Bahn und nachgeschalteten Transporibandieitun-
gen, die liber Umienkrollen laufen und die abge-
schnittenen Produkie zwischen sich weiterflihren.

Ein derartiges Falzwerk ist aus dem Prospeki
"Lithoman M" in der Firma MAN Roland Druckma-
schinen AG, Seite 6 bekannt. Bei diesem Falzwerk
sind die geschnittenen Produkie auf dem Weg zwi-
schen den Schneidzylindern einerseits und den
Transportbéndern andererseits ohne Flihrung. Hier-
bei ist nachteilig, daB die vorderen Schnittkanten
der Produkie dazu neigen, flir eine kurze Zeit an
den Zdhnen des Messers des einen Schneidzylin-
ders haften zu bleiben. L&st sich die Vorderkante
etwas verzdgert von dem Schneidzylinder, so wird
die Richiung in der das abgeschnittene Produkt
von den Schneidzylindern ablduft, gefindert. Die
Vorderkante st6Bt dann gegen eine Umlenkrolle
und bildet beim Einziehen zwischen die Transpori-
binder abgeknickie Ecken. Ein Haften der Vorderk-
anten an einen Schneidzylinder kann auch infoige
einer elekirostatischen Aufladung aufireten. Derarti-
ge Aufladungen k&nnen nicht nur ungewollt wih-
rend des Betriebes auftreten, sie werden vielmehr
bei mehrlagigen Bahnen bewuBt vorgesehen, um
die einzeinen geschnittenen Bogen zusammenzu-
halten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eine
Flihrung fiir die geschnitienen Produkie zwischen
den Schneidzylindern und den Transportbdndern
zu schaffen, die einen exakien Einlauf der Produkie
zwischen die Transportbandisitungen sicherstellt.

Diese Aufgabe wird gemif der Erfindung da-
durch geltst, daB beiderseits der ankommenden
Bahn in den Spalt zwischen Bahn und Schneidzy-
linder gerichtete Blasdisen angeordnet und die
Schneidzylinder mit Nuten zum Durchtritt der Blas-
luft paraliel zur Bahn versehen sind. Hierdurch wird
ein Luftpolster erzeugt, das die geschnitienen Pro-
dukie bis in den Einlauf der Transportbandleitun-
gen flihrt.

Vorteilhaft sind zwischen den Umlenkrolien der
Transportbandleitungen Saugdlisen zur Absaugung
der durch die Nuten durchtretenden Luft angeord-
net. Durch diese MaBnahme wird die Bildung eines
die abgeschniitenen Produkte fiihrenden Lufipol-
sters beglinstigt, insbesondere werden Verwirbe-
fungen der Luft hinter den Schneidzylindern ver-
mindert.

Um die Luiftiihrung an Bahnen unierschiedli-
cher Starke oder mit einer unterschiedlichen Zahl
von Lagen anpassen zu k&nnen, sind die Blasdi-
sen zur Anderung der Ausblaserichtung vorteilhaft
einstellbar angeordnet. Zum gleichen Zweck k&n-
nen gemif bevorzugten Ausflihrungsformen das
Blasluftvolumen und/oder das Saugluftvolumen ein-
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stellbar sein.

Auf der Zeichnung sind zwei Ausflihrungsbei-

spiele der Erfindung wiedergegeben. Es zeigt

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht des
Erfindungsgegenstandes,

Fig. 2 eine Ansicht von oben in verkieiner-
tem MaBstab und

Fig. 3 eine Varianie der Schneidzylinderaus-
bildung.

Die Anordnung gem3B Fig. 1 und 2 weist zwei
Schneidzylinder 1, 2 auf, von denen der eine zwei
Messer 3 trdgt, wihrend der andere mit enispre-
chenden nachgiebigen Wiederlagern 4 versehen
ist. Zwischen den beiden Schneidzyiindern 1, 2
werden von einer senkrecht von oben in Richtung
des Pfeiles a einlaufenden Bahn 5 Produkie abge-
schnitten. Diese Produkie werden von Transpori-
bandleitungen 6, 7 erfaBt und in Richtung des
Pfeiles b weitergeleitet. Die Transportbandleitungen
5, 6 bestehen aus mehreren schmalen BZndern,
die Uber Umlenkrollen z.B. 8, 9 geflhrt und in an
sich bekannter, nicht ndher dargesieliter Weise an-
getrieben sind.

Beiderseits der ankommenden Bahn 5 sind
mehrere insgesamt mit 10 bzw. 11 bezeichnete
Blasluftdiisen angeordnet. Die nebeneinander an-
geordneten Blasiuftdlisen 10 werden mittels einer
Luftzuleitung 12 und die nebenginander angeordne-
ten Blaslufidlisen 11 mittels einer Luftzuleitung 13
mit Druckluft versorgt. ZweckmiBig weist jede
Blasluftdiise z.B. 10 eine Schelle 14 auf, die mittels
einer nur schematisch angedeuteten Schraube 15
in unterschiedlichen Winksllagen auf der Luftzulei-
tung 12 festgelegt werden kann.

Hierdurch besteht die Mdglichkeit, die Rich-
tung mit der der Druckluftstrom aus den Blasdiisen
10, 11 in den Spalt zwischen der Bahn 5 und dem
jeweiligen Schneidzylinder 2 bzw. 3 eintriit einzu-
stellen. Die Blasluftdiisen kBnnen auch fest mit den
Luftzuleitungen verbunden sein. Dann sind die Luii-
zuleitungen drehbar zu lagern.

Die Luftzuleitungen 12, 13 sind an einen nicht
dargestellien bekannten Drucklufterzeuger ange-
schlossen. In jeder der beiden Leitungen ist zwi-
schen dem Drucklufterzeuger und den Blaslufidii-
sen 10, 11 je ein Ventil 16, 17 angeordnet. Mit dem
Ventil kann das zu den Blaslufidlisen 10, 11 durch-
tretende Blaslufivolumen eingesielli werden, um
sowohl eine Anpassung an einlagige Bahnen ver-
schiedener Stirke als auch an Bahnen aus mehre-
ren Lagen zu ermdglichen. Aliernativ kdnnte auch
jeder Luftzuleitung 12, 13 eine eigene, hinsichtlich
des Blaslufivolumens regelbare Pumpe zugeordnet
werden.

In den Schneidzylindern 1, 2 sind mehrere
Nuten 18, 19 eingeschnitten, die in Umfangsrich-
tung verlaufen. Durch die Nuten tritt die Blasluft
etwa parallel zur Laufrichtung der Bahn 5 durch
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und bildet somit beiderseits der Bahn 5 Lufipolster,
die die abgeschnittenen Produkte in Richtung zu
den Transportbandleitungen 6, 7 flihren. Die Nuten
18, 19 sind im Bereich der Blasluftdisen 10, 11
angeordnet.

Wie Fig. 3 zeigt, k&nnen auch Schneidzylinder
20 Verwendung finden, in die eine spiralidrmig
umlaufende Nut 21 zur Luftflihrung eingeschnitten
ist.

Unterhalb der Schneidzylinder 1, 2 sind zwi-
schen den Umlenkrollen 8, 9 fiir die Transpori-
bandleitungen 6, 7 Saugdlsen 22, 23 angeordnet.
Die Saugdisen 22, 23 kdnnen, wiederum in ihrer
Winkellage einstellbar, mittels Schellen 24, 25 auf
Luftableitungen 26, 27 befestigt sein. Die Luftablei-
tungen 26, 27 sind an eine gemeinsame luftansau-
gende Pumpe angeschlossen. Es kann jedoch
auch jeder der beiden Luftableitungen eine eigene
Saugpumpe zugeordnet sein. Weiterhin besteht
auch hier die Mdglichkeit, ebenso wie bei den
Lufizuleitungen 12, 13 das Saugluftvolumen durch
einstellbare Ventile oder einstellbare Saugluftpum-
pen zu verdndern.

Im Betrieb sttdmt die aus den Blasluftdisen
10, 11 austretende Druckluft durch die Nuten 18,
19 bzw. 21 durch und bildet hinier der engsten
Stelle zwischen den Schneidzylindern 2, 3 ein Luft-
polster. Hierdurch wird zum einen eine Vorderkante
der Bahn 5 daran gehindert, an einem Schneidzy-
linder 2, 3 haften zu bleiben. Zum anderen wird die
Bahn 5 entlang der Solllinie zwischen die Trans-
portbandleitungen 6, 7 gefiihrt. Besteht die Bahn 5
aus mehreren Lagen, so werden diese zusiizlich
zusammengehalten. Die Saugluftdiisen 22, 23 wir-
ken dabei einem mdglichen AufreiBen des Luftpol-
sters dadurch entgegen, daB ein weitgehend gerad-
liniger LuftfiuB von den Nuten 18, 19 der Schneid-
zylinder 2, 3 bis zu den Umienkrolien 8, 9 erzwun-
gen wird.

Anspriiche.

1. Schneidvorrichtung fur ein Falzwerk einer
Druckmaschine mit zwei Schneidzylindern fir die
senkrecht zugeflihrte Bahn und nachgeschalteten
Transportbandieitungen, die Uber Umienkrollen lau-
fen und die abgeschnittenen Produkte zwischen
sich weiterfiihren, dadurch gekennzeichnet, daB
beiderseits der ankommenden Bahn (5) in den
Spalt zwischen Bahn (5) und Schneidzylinder (2, 3,
20) gerichtete Blasdiisen (10, 11) angeordnet und
die Schneidzylinder (2, 3, 20) mit Nuten (18, 19,
21) zum Durchtritt der Blasluft parallel zur Bahn (5)
versehen sind.

2. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, da8 zwischen den Umlenk-
rollen (8, 9) Saugdlsen (22, 23) zur Absaugung der
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durch die Nuten (18, 19, 21) durchiretenden Luft
angeordnet sind.

3. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Nuten (18, 19) in
Umfangsrichtung der Schneidzylinder (2, 3) verlau-
fend angeordnet sind.

4. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Nuten (21) spiral-
férmig um die Schneidzylinder (20) umlaufend an-
geordnet sind.

5. Schneidvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Blasdiisen 10, 11) zur Anderung der Aus-
blaserichtung einstellbar angeordnet sind.

6. Schneidvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB das Blasluftvolumen und/oder das Saugluftvo-
lumen einstellbar sind.
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