EP 0 622 320 B1

Europdéisches Patentamt
European Patent Office

(19) p)

Office européen des brevets

(11) EP 0 622 320 B1

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des

Hinweises auf die Patenterteilung:
03.09.1997 Patentblatt 1997/36

(21) Anmeldenummer: 94104936.3

(22) Anmeldetag: 29.03.1994

(51) Int. CL.5: B65H 35/08

(54) Verarbeitungsvorrichtung und Verfahren zur Bearbeitung von Material zu Blattlagen

Method and device for cutting a material in sheets

Dispositif et procédé pour couper un matériel en feuilles

(84) Benannte Vertragsstaaten:
DEESGBIT

(30) Prioritat: 24.04.1993 DE 4313452

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
02.11.1994 Patentblatt 1994/44

(73) Patentinhaber: bielomatik Leuze GmbH + Co
D-72639 Neuffen (DE)

(72) Erfinder:
» Buck, Hermann
D-72581 Dettingen/Erms (DE)
+ Ganahl, Norbert
D-72660 Beuren (DE)
» Albrecht, Hans
D-72639 Neuffen (DE)

(74) Vertreter: Patentanwilte
Ruff, Beier, Schéndorf und Miitschele
Willy-Brandt-Strasse 28
70173 Stuttgart (DE)

(56) Entgegenhaltungen:
EP-A- 0 329 089
DE-A- 4 005 028

EP-A- 0 449 006

« PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 9, no. 300
(M-433) (2023) 27. November 1985 & JP-A-60 137
765 (KAWASAKI SEITETSU K.K.) 22. Juli 1985

Bemerkungen:
Die Akte enthélt technische Angaben, die nach dem
Eingang der Anmeldung eingereicht wurden und die
nicht in dieser Patentschrift enthalten sind.

Anmerkung:

Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des

europaischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte européaische Patent Einspruch
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die
Einspruchsgebuhr entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Européisches Patentiibereinkommen).

Printed by Rank Xerox (UK) Business Services
2.14.12/3.4



1 EP 0 622 320 B1 2

Beschreibung

Die Erfindung betriff eine Vorrichtung nach dem
Oberbegriff des Patentanspruches 1 bzw. ein Verfahren
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 9. Es
kann Ausgangs-Material, wie eine Materialbahn, zu
Blattlagen bearbeitet werden, die im Gegensatz zu
metallischen Blechlagen, Furnierlagen oder nichtmetal-
lischen Bauplatten eine wesentlich groBere Flexibilitat
bzw. geringere Elastizitdt und Eigensteifigkeit haben
kénnen, wie dies z.B. bei Blatilagen aus Papier bzw.
papierahnlichen Werkstoffen der Fall ist, deren Gewicht
pro Quadratmeter mit héchstens 200 oder 100 g bzw.
auch wesentlich kleiner als das entsprechende Gewicht
der anderen genannten Blattlagen ist. Auch die Dicke
der Blattlagen kann mit weniger als einem halben bzw.
zwei Zehntel Millimeter sehr gering sein.

Blattlagen werden z.B. von einer Materialbahn von
vorbestimmter Breite durch Schnitte quer zu deren
Langsrichtung abgetrennt und sollen innerhalb sehr
enger Toleranzgrenzen maBhaltig sein, insbesondere
hinsichtlich des Abstandes der beiden Querkanten von-
einander. Ist die Materialbahn bzw. sind die Blattlagen
vor den formathaltigen Kantenschnitten bereits mit
Merkmalen, wie Wasserzeichen, Druckmarken oder
anderem versehen, welche wie im Falle von Banknoten,
Dokumenten oder dgl. eine genau vorbestimmte Lage
gegeniber den AuBenkanten der Blattlage einnehmen
mussen, so ist der Schnitt der vier meist im rechten
Winkel zueinander liegenden AuBenkanten noch
erschwert.

Wasserzeichen z.B. kénnen auf dem Ausgangsma-
terial nur innerhalb verhaltnismaBig groBer Lagetole-
ranzen angebracht werden, insbesondere in Bezug auf
die Bahnléngsrichtung. In jedem Fall, ndmlich auch bei
Bedruckungen, kénnen die einzelnen Merkmalseinhei-
ten in Bahnlangsrichtung in einem gréBeren Abstand
als demjenigen voneinander liegen, der eine Trennung
aufeinderfolgender Blattlagen von der Materialbahn
durch einen einzigen Schnitt so erlauben wurde, daB
die beiden durch diesen Schnitt hergestellten AuBen-
kanten beider Blattlagen dann die vorgegebenen
Abstande zur jeweils zugehérigen Merkmalseinheit hat-
ten. ZweckmaBig wird mit einem Schnitt jeweils nur eine
einzige AuBenkante einer Blattlage formathaltig herge-
stellt, wéhrend die folgende Blattlage im Bereich der
zugehorigen AuBenkante mit UbermaB nur vorgeschnit-
ten und darauffolgend durch einen weiteren Schnitt for-
mathaltig nachgeschnitten wird.

Die die Form der jeweiligen Blattlage dauerhaft ver-
andernde Bearbeitung kann teilweise oder ganz auch
kein Trennschnitt, sondern z.B. eine Perforierung, eine
Krimpung, eine Faltung oder dgl. sein, die z.B. in einer
an eine Querkante anschlieBenden Querzone anzu-
bringen ist. Ferner kénnen nicht formverandernde Ver-
arbeitungen vorgesehen sein, wie sie z.B. durch
Transport, Zahlung, Sensorprifung, Reinigung, Bilden
von Blattlagen-Strémen bzw. Blattlagen-Stapeln oder
dgl. gegeben sind.
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Zum formathaltigen Schnitt der jeweils nur vorge-
schnittenen AuBen- bzw. Querkante kann eine gréBere
Anzahl von Einzelbogen bzw. Blattlagen gleichgerichtet
aufeinander gestapelt werden, wonach diese Blattlagen
gemeinsam im Stapel in Bezug auf eine bis drei fertig-
geschnittene AuBenkanten bindig miteinander ausge-
richtet werden kénnen. Danach werden die
vorgeschnittenen AuBBenkanten aller im Stapel befindli-
cher Blattlagen auf einem Planschneider in einem
gemeinsamen Schnitt fertiggeschnitten, der quer zur
Ebene der Blattlagen durch den Stapel von Blattlage zu
Blattlage fortschreitet. Ein solcher Schnitt kann nur bei
relativ stark begrenzter Stapeldicke fur alle Blattlagen
mit ausreichender Genauigkeit durchgefiihrt werden. Er
hat auBerdem zur Folge, daB die Schnittkanten benach-
barter Blattlagen aufgrund der Schnittverformung z.B.
dadurch ineinander verhaken, daB Faserpartikel des
aus Fasern verpreBten Materiales bzw. gesonderter
Blattlagen in Eingriff miteinander kommen.

Solche Verhakungen erschweren die weitere Verar-
beitung bzw. Verwendung der Blattlagen erheblich.
AuBerdem ist das bindige Ausrichten der Blattlagen
verhaltnismaBig schwierig, weil sie im Stapel unter star-
ker Reibung gehalten sind. Sollen nach dem Format-
schnitt Stapel mit einer genau vorbestimmten Anzahl
von Blattlagen hergestellt werden, so missen diese zur
Zahlung aus den geschnittenen Stapeln wieder wenig-
stens teilweise voneinander getrennt werden, weil die
Lagenzahl in einem zu schneidenden Stapel sich aus
fertigungstechnischen Grliinden meist von derjenigen
Lagenzahl unterscheidet, die in einem zu verpackenden
Stapel vorgesehen ist. Auch ergibt sich eine sehr auf-
wendige Arbeitsweise, weil z.B. nach dem Abtrennen
von der Materialbahn zun&chst die Bogenlagen in
einem ersten Stapel gesammelt werden, dessen
Lagenzahl wesentlich gréBer als diejenige des zu ver-
packenden Stapels ist. Von diesem ersten Stapel miis-
sen dann Teilstapel vereinzelt, zur bindigen
Ausrichtung gleichgestoBen, danach formathaltig
geschnitten, dann je nach geforderter Zahlgenauigkeit
in einem bis mehreren Durchlaufen durch ein Zahlgerat
gezahlt und schlieBlich in den zahlengenauen Stapeln
der Verpackung zugefiihrt werden.

Aus organisatorischen Grlinden ist dies meist nicht
in einem kontinuierlichen Durchlauf méglich, sondern
die Stapel milssen mindestens einmal stationar zwi-
schengelagert werden, bis sie der jeweils folgenden
Verarbeitung zugefiihrt werden kénnen. AuBerdem
mussen die Bogenlagen zum Querschneiden, Fertig-
schneiden, Zahlen und Verpacken jeweils auf unter-
schiedliche Vorrichtungen umgesetzt werden, wodurch
es leicht geschehen kann, daB in einem fertigbearbeite-
ten Stapelpakte Blattlagen aus unterschiedlichen
Papierchargen enthalten sind, nadmlich von gesonder-
ten Materialbahnen bzw. Bahnrollen, deren Material
sich aufgrund von Herstellungstoleranzen meist hin-
sichtlich einer oder mehrerer Materialeigenschaften
unterscheidet, z.B. Griffigkeit, Knittereigenschaften,
spezifischem Gewicht und ahnlichem. Durch die minde-
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stens einmalige Zwischenlagerung der Blattlagen zwi-
schen zwei Verarbeitungsschnitten, z.B. auf
Stapelpaletten, sind Fehler in den Blattlagen auch hau-
fig nur nach verhéalinismaBig langer Zeit feststellbar,
namlich erst dann, wenn die Blattlagen einer weiteren
Verarbeitung bzw. einer Qualitatsprifung zugefthrt
werden.

Die EP-A-0 329 089 zeigt eine Vorrichtung mit
einem auf einen Locher folgenden Querschneider, wel-
cher in nur einer einzigen Bearbeitungsebene beide
Querzonen der jeweiligen Blattlage bearbeitet. Nach
der DE-A-4 005 028, die dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 entspricht, bearbeiten zwei Schneidképfe
die beiden Querzonen der jeweiligen Blattlage in zwei
gesonderten Bearbeitungsebenen, deren Abstand von-
einander mehr als doppelt so groB3 wie der Zwischenab-
stand zwischen den Querzonen der jeweiligen Blattlage
ist. Dabei wird zuerst die vordere Querzone unter
Abtrennen der Blattlage von der Materialbahn und dann
erst die hintere Querzone fertig bearbeitet.

Der Erfindung liegt auch die Aufgabe zugrunde,
eine Vorrichtung bzw. ein Verfahren der genannten Art
zu schaffen, durch welche Nachteile bekannter Ausbil-
dungen oder Arbeitsprozesse bzw. Nachteile der
beschriebenen Art vermieden sind und die insbeson-
dere bei erhdhter Verarbeitungsgenauigkeit eine
beschleunigte Verarbeitung gewéhrleisten. Zweckma-
Big werden auch die genannten nachteiligen Verfah-
rensschritte im wesentlichen vollstandig vermieden.

Erfindungsgeman sind die Merkmale nach Patent-
anspruch 1 oder 9 vorgesehen. ZweckmaBig wird z.B.
an der jeweiligen Blattlage zun&chst nur eine der beiden
Querzonen lagegerecht mit der zugehérigen, im
wesentlichen ber ihre gesamte Lange durchgehenden
Bearbeitung versehen, die Lage dieser Bearbeitung als
MaB-Bezugsbasis erfaBt, in Abhangigkeit von dieser
Bezugsbasis ein Werkzeug zur Bearbeitung der ande-
ren Querzone lagegerecht gegentiber dem Material ein-
gestellt und sofort darauffolgend die Bearbeitung dieser
zweiten Querzone durchgefuhrt. Wahrend dieser Bear-
beitung bleibt das Material gegentiber den Lagerungen
des Werkzeuges bzw. der Werkzeuge ununterbrochen
genau definiert lagegesichert, was bei gegenlber den
Werkzeuglagerungen stationarer Sicherung und/oder
bei genau definierter gleichzeitiger Vorschubbewegung
etwa parallel zur Materialebene gegeben sein kann.
Vorteilhaft werden die die beiden Bearbeitungen aus-
fihrende Werkzeugeinheit bzw. deren Zone flr den
bearbeitenden Eingriff und das Material zwischen der
ersten und der zweiten Bearbeitung um ein MafB gegen-
einander bewegt, welches gegeniber dem Abstand
zwischen diesen Bearbeitungen verschieden sein kann,
insbesondere demgegenlber kleiner ist. Statt durch ein
einziges, mit seiner Werkzeuglagerung zwischen zwei
Arbeitspositionen hin und her bewegbares Werkzeug,
werden die beiden Bearbeitungen zweckmaBig durch
gesonderte Werkzeuge ausgefihrt, deren gesonderte
Arbeitszonen hintereinander liegen und die so gesteu-
ert sind, daB die zweite Bearbeitung in maBgenauer
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Abhangigkeit von der ersten Bearbeitung erfolgt.

ZweckmaBig werden zur genannten Bearbeitung
solche Bearbeitungseinrichtungen verwendet, die
geeignet sind, wahrend des quer zur Bearbeitungszone
gerichteten Durchlaufes des Materiales die Bearbeitung
auszufihren, wobei in diesem Fall das jeweilige Werk-
zeug auch in Abhangigkeit vom Bewegungsweg des
Materiales gesteuert wird und die das Material gegen-
Uber den Bearbeitungszonen schlupffrei bewegende
Einheit die Lagesicherung beendet. Dadurch, daB ggf.
an den beiden Arbeitspositionen nicht gleichzeitig oder
so bearbeitet wird, daB nach Beginn und vor Beendi-
gung der ersten Bearbeitung die zweite Bearbeitung
beginnt, kann der Langenabstand zwischen den beiden
Bearbeitungen im wesentlichen unabhangig vom
Abstand zwischen den beiden Arbeitspositionen
gewahlt und nur durch Steuerung der Bewegungen der
Werkzeuge bzw. des Materialvorschubes bestimmt wer-
den. Zur Verdnderung des Abstandes zwischen den
Bearbeitungen ist die Steuerung vorteilhaft verstellbar.

ZweckmaBig wird die erste Bearbeitung registerge-
nau in Abhangigkeit von einer Markierung des Materia-
les so vorgenommen, daB der Abstand dieser
Bearbeitung von der Markierung genau festgelegt ist.
Zu diesem Zweck wird die Markierung zunachst erfaft
und danach die gegenseitige Zuflihrung zwischen
Material und Bearbeitungseinheit bis zu deren bearbei-
tenden Eingriff gesteuert. Eine der beiden Bewegungen
des Materiales und des Werkzeuges kann dabei von
der Erfassung der Markierung bis zum Beginn bzw. zur
Beendigung der jeweiligen Bearbeitung mit im wesentli-
chen gleichférmiger Geschwindigkeit erfolgen, so daB
nur die andere Bewegung zur Einstellung auf den lage-
gerechten Bearbeitungseingriff in ihrer Geschwindigkeit
verandert werden muB3. Nach Beendigung der ersten
Bearbeitung wird das Material weiterbewegt und
dadurch in die vorbestimmte Lage fiir die zweite Bear-
beitung gebracht, die bei fortgesetzt gleichférmiger
Bewegung wenigstens eines L&angsabschnittes des
Materiales gegentiber beiden Arbeitspositionen erfol-
gen kann.

Bei durchlaufender Bearbeitung bestimmt die
jeweilige Bearbeitungseinrichtung wahrend des im
wesentlichen schlupffreien Eingriffes in das Material
eine zugehdrige Bearbeitungs-Vorschubgeschwindig-
keit. Diese kann etwa gleich groB8 wie die Vorschubge-
schwindigkeit des Materiales sein. Sie kann aber auch
geringfagig kleiner als die des Materiales im Bereich vor
der Bearbeitung bzw. im Bereich der vorschiebenden
Lagesicherung sein, so daB dann das Material wahrend
des Bearbeitungseingriffes zwischen der zugehérigen
Arbeitsposition und der Lagesicherung ohne bleibende
Verformung geringfligig gestaucht und nach Freigabe
vom Bearbeitungseingriff sofort wieder gestreckt wird.
Ferner kann sie gréBer als die entsprechende Bewe-
gungsgeschwindigkeit des Materiales sein.

Vorteilhaft ist die Bearbeitungs-Vorschubgeschwin-
digkeit zur Anpassung an die Geschwindigkeit des
Materiales veranderbar. Im Falle eines Werkzeuges,
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das um eine zur Vorschubrichtung quer und zur Arbeits-
ebene etwa parallele Achse drehend angetrieben sowie
mit einem Arbeitsbereich versehen ist, der gegentber
der Drehachse nach Art einer Steigung um wenige Win-
kelgrade schraggestellt ist, kann die Anpassung der
Bearbeitungs-Vorschubgeschwindigkeit dadurch
erreicht werden, daB der Winkel zwischen Drehachse
und Vorschubrichtung in Ansicht auf die Arbeitsebene
verandert wird. Die Winkellage eines evil. vorgesehe-
nen Gegenwerkzeuges wird dabei gleichzeitig in glei-
cher Weise verandert, so daB3 der gegenseitige Eingriff
von Werkzeug und Gegenwerkzeug trotz Verstellung
gleich bleibt.

Auch unabhéngig von der beschriebenen Ausbil-
dung bzw. Wirkungsweise kann es zweckmaBig sein,
zwei oder mehr aufeinanderfolgende Bearbeitungsein-
richtungen so auszubilden, daB die jeweilige Bearbei-
tungseinrichtung keine Bearbeitung ausfihrt, obwohl
die Arbeitsbewegung ihres Werkzeuges nicht unterbro-
chen wird bzw. das Werkzeug die Arbeitsposition durch-
lauft. Zu diesem Zweck kann das Werkzeug quer zur
Materialebene um ein MaB so zurlickgezogen werden,
dafB es auch dann einen ununterbrochenen Durchlauf-
spalt fur das Material freigibt, wenn es seine an und fir
sich firr die Bearbeitung vorgesehene Bewegung aus-
fuhrt. Dadurch kénnen die Abstande zwischen aufein-
anderfolgenden Bearbeitungen entsprechend
vervielfacht werden, ohne daB es erforderlich ist, den
Abstand zwischen den Bearbeitungseinrichtungen
wesentlich zu &ndern. Aufeinanderfolgende Bearbei-
tungseinrichtungen kénnen dabei wechselweise in die
genannte Leerlaufstellung und in die Arbeitsstellung
Uberfahrt werden.

Ebenfalls auch unabhangig von den beschriebenen
Ausbildungen kann zwischen unmittelbar aufeinander-
folgenden Bearbeitungseinrichtungen eine Lagesiche-
rung der genannten Art fir das Material vorgesehen
sein, durch welche das Material wahrend der ersten
und/oder zweiten Bearbeitung im wesentlichen schlupf-
frei, jedoch auch im Durchlauf, gegentber den Arbeits-
positionen genau definiert gehalten werden kann. Diese
Lagesicherung héalt das Material gemeinsam mit der
davor bzw. vor beiden Bearbeitungseinrichtungen lie-
genden Lagesicherung wahrend der ersten Bearbei-
tung und ggf. wahrend der zweiten Bearbeitung, nach
deren Beendigung sie das Material bzw. die abge-
trennte Blattlage durch die nicht in Bearbeitungseingriff
befindliche nachfolgende Bearbeitungseinrichtung hin-
durch beférdert und gleichzeitig den nachfolgenden
Abschnitte des Materiales aufnimmt.

Des weiteren kann auch unabhéngig von den
beschriebenen Ausbildungen eine Einrichtung vorgese-
hen sein, um Blattlagen, die bereits in einem Zwischen-
abstand hintereinander laufen auf einen demgegeniiber
gr6Beren oder kleineren Abstand von z.B. etwa 20 mm
zu bringen, der geeignet ist, die Blattlagen darauffol-
gend in eine Uberlappungslage zu bringen, in welcher
die einander gleichférmig Uberlappenden Blattlagen
einen geschuppten kontinuierlichen Lagenstrom bilden.
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Die Blattlagen kénnen daraufhin noch gegeneinander
so verschoben werden, daB sie einen Blattlagen-Stapel
bilden, in welchem alle Blattlagen mit im wesentlichen
allen ihren einander entsprechenden AuBenkanten
blndig zueinander liegen.

SchlieBlich ergibt sich auch unabhangig von den
beschriebenen Ausbildungen eine vorteilhafte Anord-
nung, wenn solche Blattlagen, die fur unterschiedliche
Zwecke aus der Bearbeitungsbahn ausgeschleust wer-
den sollen, zun&chst durch einen gemeinsamen Aus-
gang weggefthrt und dann erst liber eine Sortierweiche
oder dgl. in wahlweise unterschiedlichen Bewegungs-
richtungen weiterbewegt werden. Solche Blattlagen
kénnen z.B. einerseits fir Kontrollzwecke in eine zur
Entnahme zugangliche Ablage und andererseits unmit-
telbar in ein Zerkleinerungswerk geférdert werden, falls
sie als AusschuB erfaBt worden sind. Solcher AusschuB
ergibt sich entweder durch Materialfehler, die bereits vor
den genannten Querbearbeitungen erfaBt werden kén-
nen, oder durch Bearbeitungsfehler bei der Querbear-
beitung, die anhand der Arbeitsbewegungen der
zugehdérigen Werkzeuge erfaBt werden kénnen. In bei-
den Fallen wird der Ausgang bzw. die Sortierweiche
automatisch so auf Ausschleusung umgestellt, daB nur
die jeweilige AusschuB-Blattlage dadurch auf die vorge-
sehene Abzweigbahn tberfihrt wird.

Diese und weitere Merkmale gehen auBer aus den
Anspriichen auch aus der Beschreibung und den Zeich-
nungen hervor, wobei die einzelnen Merkmale jeweils
fur sich allein oder zu mehreren in Form von Unterkom-
binationen bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung
und auf anderen Gebieten verwirklicht sein und vorteil-
hafte sowie flr sich schutzfahige Ausfiihrungen darstel-
len kénnen, fur die hier Schutz beansprucht wird. Ein
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in den Zeichnun-
gen dargestellt und wird im folgenden naher erlautert. In
den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellungsweise der
Herstellung der Blattlagen in Draufsicht,

Fig. 2 die erfindungsgemaBe Vorrichtung in verein-
fachter Darstellung und Seitenansicht,

Fig. 3 einen Ausschnitt der Querschneide-Station
gemaR Fig. 2 in vergréBerter Darstellung,

Fig. 4 eine Querschneide-Einheit geman Fig. 3 in
vergroBerter Darstellung,

Fig. 5 die Einheit gemaB Fig. 4, teilweise in Drauf-
sicht und teilweise in Ansicht von links und

Fig. 6 eine weitere Station der Vorrichtung geman

Fig. 2 in einer Darstellung entsprechend Fig.
3.

ErfindungsgemaB sollen Blattlagen 1 gemaB Fig. 1
von einem Material bzw. einer Materialbahn 2 vollstan-
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dig abgetrennt werden, wobei die aufeinanderfolgen-
den, fertiggeschnittenen Blattlagen zweckmagig genau
gleich groB bzw. gleich ausgebildet sind. Sie weisen
dann jeweils zwei durchgehend parallele Langs-Blatt-
kanten 3, 4 und zwei dazu rechtwinklige Quer-Blattkan-
ten 5, 6 auf. Vor der Verarbeitung der Materialbahn 2
wird diese in Langsrichtung mit hintereinanderliegen-
den Marken 7, z.B. Wasserzeichen, versehen, die vor-
bestimmte bzw. gleiche Langsabsténde voneinander
haben. Aufgrund von Herstellungstoleranzen bzw. Deh-
nungen oder Schrumpfungen der Materialbahn 2 wei-
chen diese Léngsabstande jedoch von dem jeweiligen
SollmaB ab. Die Marken 7 sind so angeordnet, daB
jeweils eine Blattlage 1 eine solche Marke 7 als MaB-
Bezugsbasis enthalt. Vor der Abtrennung der Ablagen 1
wird die Materialbahn 2 mit weiteren Marken 8 durch
Ausstanzungen im Bereich einer Langskante 4 oder
dgl. so versehen, daB jeder Marke 7 eine Marke 8 lage-
genau zugeordnet ist und jede Blattlage 1 eine solche
Marke 8 aufweist. Dadurch kann z.B. bei aufeinander-
gestapelten Blattlagen 1 von auBen anhand der Dek-
kungsgleichheit der Marken 8 festgestellt werden, ob
alle Blattlagen aus demselben Herstellungsablauf stam-
men.

Der Langsabstand zwischen den Marken 7 ist gro-
Ber als die parallel dazu zu messende Lénge der jewei-
ligen Blattlage 1, SO daB zwischen
aufeinanderfolgenden Blattlagen jeweils ein Abfallstrei-
fen 9 herauszutrennen ist, der wesentlich kleiner als die
jeweilige Blattlage 1 ist und durch den zwischen aufein-
anderfolgenden Blattlagen 1 eine entsprechend breite
Abstandsliicke gebildet wird. Bei dieser Bearbeitung
wird die Materialbahn 2 und werden auch die abge-
trennten Blattlagen 1 kontinuierlich in ihrer Langsrich-
tung bzw. in Laufrichtung 11 bewegt, wobei der
jeweilige Materialabschnitt eine seiner Ebene entspre-
chende Arbeitsebene 12 bestimmt, welche im Quer-
schnitt rechtwinklig zur Laufrichtung 11 zumindest in
demjenigen Bereich annahernd horizontal liegen kann,
in welchem die Blattlagen 1 abgetrennt werden.

Nach dem Abtrennen einer Blattlage 1 unter Bil-
dung der hinteren Blattkante 6 bildet das vordere Ende
der Materialbahn 2 eine zur Blattkante 6 komplemen-
tare Materialkante 10, die um die Breite des Abfallstrei-
fens 9 vor der vorbestimmten vorderen Blattkante 5 der
nachsten abzutrennenden Blattlage liegt. Wahrend das
hintere Ende dieser Blattlage noch mit der Materialbahn
2 einteilig verbunden ist, wird ihre Blattkante 5 durch
einen Querschnitt hergestellt, dabei der zugehdrige
Abfallstreifen 9 abgetrennt und dieser von der Laufbahn
der Materialbahn 2 bzw. der Blattlage 1 zu einer Sam-
melstation weggefiihrt. Zur lagegenauen Herstellung
der Blattkante 5 wird zuerst die Marke 7 erfaBt und
danach die Lage des zugehérigen Querschnittes
bestimmt. Unmittelbar nach Beendigung der Herstel-
lung der Blattkante 5 wird die zugehérige hintere Blatt-
kante 6 durch einen weiteren Querschnitt hergestellt,
dessen Lage wiederum in Abhangigkeit von der Marke
7 bzw. der Blattkante 5 bestimmt wird. Durch diesen
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weiteren Querschnitt wird gleichzeitig wieder eine wei-
tere Materialkante 10 geschaffen.

Die fur diese Verarbeitung vorgesehene und nach
Art einer FertigungsstraBBe aufgebaute Vorrichtung 13
weist einen gestellartigen Sockel auf, der entlang einer
Foérderbahn aus gesondert hintereinander stehenden
Gestellteilen zusammengesetzt sein kann, so daB die
einzelnen Funktionseinheiten der Vorrichtung 13
modulartig entsprechend den jeweiligen Erfordernissen
zusammengesetzt werden kdnnen. Im Bereich des
Anfanges der FertigungsstraBe ist mindestens ein Spei-
cher 14 fir die jeweilige Materialbahn 2 vorgesehen,
welcher als Rolle um eine zur Ebene der Materialbahn
2 etwa parallele Achse drehbar gelagert ist.

Von dem Speicher 14 wird die Materialbahn 2 tber
einen Langenpuffer 15, z.B. mindestens eine Tanzer-
walze, gefiihrt, von welchem sie den Wirkungsbereich
eines Detektors 16 durchlauft, mit welchem Materialfeh-
ler berthrungsfrei abgetastet und erfaBt werden.
Danach durchlauft die Materialbahn 2 einen weiteren
Detektor 17, welcher die Marken 7 aufeinanderfolgend
abtastet und so erfaB3t, daB danach eine darauffolgende
Bearbeitungseinrichtung 18 gesteuert wird. Mit dieser
Bearbeitungseinrichtung 18 werden die Marken 8 im
Durchlauf hergestellt.

Danach durchlauft die Materialbahn 2 in annahernd
vertikaler Richtung einen Bahnreiniger 19, mit welchem
sichergestellt wird, daB die zur Herstellung der Marken
8 herausgetrennten Bahnteile vollstdndig von der Mate-
rialbahn 2 entfernt werden und nicht mit dieser mitlau-
fen. Danach kann die Materialbahn 2 noch den
Wirkungsbereich eines oder mehrerer weiterer Detekto-
ren durchlaufen, mit welchen z.B. die Lage und Form
der Marken 8 bzw. die Wirksamkeit der Bahnreinigung
berGhrungsfrei bzw. im Durchlichtverfahren abgetastet
werden kann.

Unmittelbar darauffolgend 1auft die Materialbahn 2
etwa in der horizontalen Arbeitsebene 12 durch eine
Bearbeitungseinrichtung, namlich einen Randschneider
20, mit welchem an jeder Langsseite der Materialbahn 2
ein schmaler Randstreifen so abgetrennt wird, dafB
dann die Materialkanten 3, 4 gebildet sind. Der Rand-
schneider 20 weist auf jeder Seite einen Langsschnei-
der aus Ober- und Untermesser auf, wobei die beiden
Langsschneider quer gegeneinander verstellbar sind,
um den Abstand zwischen den Materialkanten 3, 4 bzw.
die Breite der Materialbahn verandern zu kénnen.

Nach dem Randbeschnitt durchlauft die Material-
bahn 2 einen weiteren Detektor 21, mit welchem noch-
mals die jeweilige Marke 7 berihrungsfrei erfaBt wird.
Unmittelbar danach durchlauft die Materialbahn 2 eine
Bearbeitungs-Einheit 22, in welcher mit gesonderten
Bearbeitungseinrichtungen, wie Querschneidern, die
beiden Blattkanten 5, 6 hergestellt werden, und zwar im
Bereich von Vorrichtungsstellen, die in Laufrichtung 11
mit geringem Abstand unmittelbar hintereinander lie-
gen. Die Einheit 22 arbeitet mit sehr hoher Frequenz, so
daB sie pro Minute mehrere hundert Schnitte ausfuhren
bzw. Blattlagen 1 abtrennen kann.
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Die so abgetrennten Blattlagen 1 werden von
einem Transporteur 23 ibernommen, der die jeweilige
Blattlage bzw. das vordere Ende der Materialbahn 2
bereits erfassen kann, bevor die Blattkante 6 geschnit-
ten ist bzw. bevor die Blattlage den in Laufrichtung 11
letzten Querschneider durchlaufen hat, so daf die Blatt-
lage stets im wesentlichen schlupfirei geférdert wird. Im
Bereich des Transporteurs 23 durchlaufen die Blattla-
gen 1 mit den Abstandsliicken nacheinander einzeln
eine Zahleinrichtung 24, mit welcher alle Blattlagen 1
gezahlt werden kdnnen, ndmlich einschlieBlich derjeni-
gen, die als AusschuB bzw. zur Kontrolle fiir die Aus-
schleusung bestimmt sind. Der hierflr vorgesehene
Ausschleuser 25 ist unmittelbar nach der Zahleinrich-
tung vorgesehen und Uberflihrt die ausgeschleusten
Blattlagen 1 entweder in eine Ablage 26 fir die Ent-
nahme zur Kontrolle oder in einen Blattlagen-Vernichter
27, in welchem die Blattlage zerschnitzelt wird.

Sofern der Transporteur 23 auf eine von der Bahn-
geschwindigkeit der Einheit 22 abweichende Transport-
geschwindigkeit einstellbar ist, kann mit ihm die durch
den herausgetrennten Abfallstreifen 9 gebildete
Abstandsliicke zwischen aufeinanderfolgenden Blattla-
gen 1 je nach den Erfordernissen vergréBert oder ver-
kleinert werden. Stattdessen oder zusatzlich kann der
Abstand zwischen aufeinanderfolgenden Blattlagen 1
aber auch unmittelbar nach dem Ausschleuser 25
bewirkt werden, weil hier nach Ausschleusung einzelner
Blattlagen entsprechend gréBere Abstandsllicken ent-
stehen, die so korrigiert werden missen, daB nach Ver-
lassen der diese Abstandskorrektur vornehmenden
Einrichtung 28 die Abstandsliicken zwischen aufeinan-
derfolgenden Blattlagen 1 etwa gleich groB sind. Unmit-
telbar nach der Einrichtung 28 durchlaufen die
Blattlagen 1 wieder einzeln eine Zahleinrichtung 29, mit
welcher nunmehr nur noch die méngelfreien und fir die
weitere Verarbeitung vorgesehenen Blattlagen gezahlt
werden.

Unmittelbar danach kénnen die Blattlagen 1 mit
einer Verteilweiche 30 wahlweise zwei gesonderten
Transportstrecken zugefiihrt werden, von denen eine
eine anndhernd ebenengleiche Forisetzung der
Arbeitsebene 12 bilden kann und die zweckmaBig
rechtwinklig zur Arbeitsebene 12 gegeneinander ver-
setzt etwa deckungsgleich liegen. Jede Transport-
strecke weist eine Uberlappungseinrichtung 32 bzw.
32a und unmittelbar davor eine gesonderte Zahleinrich-
tung 31 bzw. 31a auf, mit welcher die in jede Transport-
strecke geférderten Blattlagen 1  unabhéngig
voneinander gezahlt werden kénnen. Das Zahlergebnis
der Zahleinrichtung 31, 31a kann mit demjenigen der
Zahleinrichtung 29 bzw. 24 nach Art einer redudanten
Zahlung so laufend verglichen werden. Weichen die
Zahlergebnisse voneinander ab, so kann hiervon ein
Signal abgeleitet werden, durch welches die Arbeit der
Vorrichtung 13 stillgesetzt wird. In diese Vergleichszah-
lung kann auch das Ergebnis einer Zahleinrichtung ein-
bezogen sein, welche die Blattlagen im Bereich der
Einheit 22 bzw. von deren letzten Querschneider zahit.
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Auf jede Uberlappungseinrichtung 32, 32a folgt
eine gesonderte Stapeleinrichtung 33, 33a, in welcher
eine genau vorbestimmte Anzahl der einander iberlap-
penden Blattlagen zu einem kantenblindigen Stapel
aufgeschichtet wird. Unmittelbar auf die Stapeleinrich-
tungen folgt ein Hubtrager 34, der so verfahren werden
kann, daB er wahlweise von jeder Stapeleinrichtung 33,
33a den dort hergestellten Blattlagen-Stapel tberneh-
men kann. Der Hubtréger 34 kann den Gbernommenen
Stapel auf einen in Laufrichtung folgenden Ubernahme-
speicher 35 Ubergeben, auf den ein Zwischenspeicher
36, eine Verpackungseinrichtung 37, ein Ausgangs-
Transporteur 38 oder dgl. folgt.

Die Bearbeitungs-Einheit 22 weist gemaB Fig. 3
zwei gesonderte Bearbeitungs-Einrichtungen bzw.
Querschneider 39, 40 auf, deren quer zur Materialbahn
liegende Bearbeitungs-Ebenen 41, 42 in Laufrichtung
11 in einem Abstand voneinander liegen, der kleiner als
die kleinste Lange der herzustellenden Blattlagen 1 ist.
Jeder Querschneider 39 bzw. 40 weist auf einer Seite
der Materialbahn 2 eine Messerwelle 43 bzw. 45 mit am
Umfang eingesetzter Messerleiste und auf der anderen
Seite der Materialbahn 2 ein wahrend des Schnittes
feststehendes Gegenmesser 44 bzw. 46 auf, mit des-
sen Schneidkante die Schneidkante der Messerleiste
der jeweiligen Messerwelle 43 bzw. 45 bei deren Dreh-
bewegung scherend zusammenwirkt. Die Messerwelle
43 des ersten Querschneiders 39 liegt oberhalb der
Materialbahn 2 und die Messerwelle 45 des zweiten
Querschneiders 40 an der Unterseite, so daB der
Abstand zwischen den beiden Querschneidern 39, 40
ohne gegenseitige Behinderung sehr klein gewahlt wer-
den kann.

Unmittelbar vor dem Querschneider 39 liegt ein
Transporteur 47 fir die Materialbahn 2, welcher far alle
maBgenauen Bearbeitungen der Papierbahn 2 und der
Blattlagen 1 den Materialvorschub und die zugehérigen
Materialwege bestimmt, so daB er als schlupffreie
Bahnhalterung fir die Materialbahn 2 wirkt. Alle Bear-
beitungs- bzw. Schneidvorgange, die zur Fertigstellung
der jeweiligen Blattlage 1 erforderlich sind, erfolgen vor
deren Abtrennung von der Materialbahn 2, welche die
letzte Bearbeitung zur Herstellung der vierseitig format-
und registergenau geschnittenen sowie randgelochten
Blattlagen 1 darstellt. Dem Transporteur 47 ist ein elek-
tronisches Bahnlangen-MeBsystem zugeordnet, durch
das die Vorschubwege bei konstanter Vorschubge-
schwindigkeit genau erfaf3t werden. Der Transporteur
47 weist eine angetriebene Einzugswalze und eine an
ihrer Laufflache druckelastisch nachgiebige AnpreB-
walze auf, welche die Materialbahn 2 gegen die Ein-
zugswalze mit einem durch Einstellung verdnderbaren
AnpreBdruck anpreft.

Zwischen den beiden Ebenen 41, 42 ist ein weiterer
Transporteur 48 vorgesehen, der ebenfalls auf beiden
Seiten der Materialbahn 2 liegende und diese zwischen
sich pressende Transportlaufer in Form einer unter der
Materialbahn 2 liegenden angetriebenen Transport-
walze 50 und dartiber liegenden Gegenrollen 51 auf-
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weist, welche die Materialbahn lediglich mit ihrem
Eigengewicht gegen die Transportwalze 50 driicken.
Um die Transportwalze 50 und eine entgegen Laufrich-
tung 11 demgegenlber versetzte sowie unmittelbar
benachbart zum Gegenmesser 44 liegende weitere
Umlenkung 52 sind nebeneinanderliegende, endlose
Transportbander 53 gefihrt, die durch die Transport-
walze 50 angetrieben werden. Dem zur Materialbahn 2
benachbarten Trum der Transportbander 53 ist eine
Saugeinrichtung 49 zugeordnet, mit welcher die Materi-
albahn 2 schlupffrei gegen dieses Trum angesaugt wer-
den kann, bis sie in den Transportspalt zwischen der
Transportwalze 50 und den Gegenrollen 51 gelangt.
Durch den Transporteur 48, der synchron mit dem
Transporteur 47 bzw. mit gleicher Geschwindigkeit
angetrieben sein kann, wird die Materialbahn 2 sicher in
den zweiten Querschneider 40 geflihrt, so daB auch der
Transporteur 48 nach Art einer Bahnhalterung wirkt.
Beide Bahnhalterungen 47, 48 sichern die Blattlage 1
bis zu demjenigen Querschnitt, mit welchem sie von der
Materialbahn 2 abgetrennt wird, wonach die Blattlage 1
nur noch durch die Bahnhalterung 48 gesichert ist.

Die Messerwalze 43 bzw. 45 des jeweiligen Quer-
schneiders 39 bzw. 40 hat eine mit der Vorschubbewe-
gung der Materialbahn 2 mitlaufende Arbeits-
Drehrichtung. Fur den vom Querschneider 40 abzutren-
nenden Abfallstreifen 9 weist die Messerwalze 45 eine
Lagenhalterung 54 auf, welche den Abfallstreifen 9
bereits vor dem zugehérigen Schnitt durch Ansaugen
gegenltber dem AuBenumfang des zugehérigen Wal-
zenkorpers lagesichert. Dadurch haftet der Abfallstrei-
fen 9 nach dem Schnitt unmittelbar benachbart zur
Messerleiste und folgt der Arbeitsbewegung des Werk-
zeuges 45, so daB der Abfallstreifen 9 sicher aus dem
Transportweg der Blattlagen 1 entfernt wird. Hierzu
weist der Walzenkérper am AuBenumfang Kanal&ffnun-
gen auf, die vor und wahrend der Schnittarbeit an eine
Saugquelle angeschlossen sind. In Abhangigkeit von
der Drehlage der Messerwelle 45 wird der AnschluB an
die Saugquelle abgesperrt und dann durch Anschluf3 an
eine Druckquelle ersetzt, wenn sich der Abfallstreifen 9
im Bereich der Aufnahmeéffnung eines Auffang-
Schachtes 55 befindet, der die Messerwelle 45 im
Bereich seines vom Gegenmesser 46 abgekehrten
Bereiches auf einem Teilumfang umgibt. Durch die auf
ihn wirkenden Zentrifugalkrafte und die Blasluft wird der
Abfallstreifen 9 in den Schacht 55 tiberfuhrt.

Stattdessen oder zusétzlich kann die so gebildete
Reinigungseinrichtung 56 auch einen am Umfang der
Messerwelle 45 angreifenden sowie ggf. innerhalb des
Schachtes 55 liegenden Abléser 57, z.B. eine rotie-
rende Blrstenwalze, aufweisen, welcher die Abfallteile
9 mechanisch von der Messerwelle 45 abldést und
dadurch deren Riickfhrung zur Schneidzone verhin-
dert. Auch kann in dem Schacht 55 ein Saugstrom
erzeugt werden, welcher die Abfallteile 9 von der Mes-
serwelle 45 absaugt.

Die Arbeit des Querschneiders 39 ist dadurch
genau in Abhangigkeit von der Arbeit des Querschnei-
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ders 40 gesteuert, daB die Drehbewegung der Messer-
welle 43 elekironisch gesteuert der Drehbewegung der
Messerwelle 45 so mit einer Phasen- bzw. Drehwinkel-
verschiebung folgt, daB der Querschneider 39 dann den
Schnitt ausfuhrt, wenn die Materialbahn 2 nach dem
Schnitt durch den Querschneider 40 um ein MaB weiter-
bewegt worden ist, das der Schnittlange einer Blattlage
1 abzlglich des Abstandes zwischen den Ebenen 41,
42 entspricht.

Die drehende oder andere Arbeitsbewegung der
Werkzeuge 43, 45 wird Uber Erfassungseinrichtungen
bzw. Initatoren erfaBt und unter Einbeziehung der Mef3-
ergebnisse des Bahnlangen-MaBsystemes elektronisch
durch  Soll-Ist-Wert-Vergleich ausgewertet, wobei
dadurch festgestellt werden kann, ob die hergestellte
Schnittlange innerhalb der vorgegebenen Toleranz
liegt. Davon wird ein Signal abgeleitet, welches den
Ausschleuser 25 so steuert, daB eventuell auBerhalb
der Toleranz liegende Blattlagen ausgeschleust wer-
den. Die Toleranz kann z.B. in der GréBenordnung von
plus/minus einem halben Millimeter liegen.

Jedes Werkzeug 43, 45 ist mit einem gesonderten
Antrieb in Form beispielsweise eines frequenzgeregel-
ten, dynamischen Drehstrom-Servomotors mit digita-
lem Regler angetrieben, so daB auch bei variierenden
Langsabstanden zwischen den Marken 7 trotz gleich-
formiger Geschwindigkeit der Materialbahn 2 die Blatt-
lagen register- und formatgenau ausgeschnitten
werden kénnen. Auf Anderungen der Abstande zwi-
schen den Marken 7 reagiert die Messerwelle 45 Uber
ihren Antrieb mit positiven bzw. negativen Beschleuni-
gungen, denen die Messerwelle 43 entsprechend folgt.

Bei einem wirksamen Flugkreis-Umfang der Mes-
serwelle 43 bzw. 45 in der Gr6Benordnung des Zwei-
bis Zweieinhalb- oder Dreifachen des Abstandes zwi-
schen den Ebenen 41, 42 kénnen so mit hoher Schnitt-
geschwindigkeit ohne weiteres Schnittlangen erzielt
werden, die in der GréBenordnung des Zwei- bis Dreifa-
chen des Abstandes zwischen den Ebenen 41, 42 lie-
gen. Z.B. kann der wirksame, bei beiden Messerwellen
43, 45 im wesentlichen gleiche Umfang in der GréBen-
ordnung zwischen 700 und 750 mm liegen, wéhrend
der Abstand zwischen den Ebenen 41, 42 etwa 300 bis
350 mm betragt. Bei solchen MaBverhéltnissen ergibt
sich ein verhaltnismaBig geringer Durchmesser der
Messerwellen 43, 45, was fur die Dynamik bei den
genannten Beschleunigungen sowie hinsichtlich der
maximalen Umfangsgeschwindigkeit giinstig ist.

Um ohne gegenseitige Langsverstellung der Ebe-
nen 41, 42 demgegenuber noch gréBere, z.B. zwischen
1,4- und 1,8-fach gréBere Schnittlangen erzielen zu
kénnen, kann der Schnittspalt des jeweiligen Quer-
schneiders 39, 40 so gedffnet werden, daB trotz Vorbei-
laufes der drehenden Messerleiste am Gegenmesser
44 bzw. 46 kein Schnitt erfolgt. Zu diesem Zweck ist das
jeweilige, im wesentlichen aus Messerleiste und Lei-
stentrager bestehende Gegenmesser 44 bzw. 46 mit
einem Stelltrieb zwangsgesteuert quer zur Arbeits-
ebene um ein MaB von wenigen zehntel Millimeter
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zurtickziehbar, wobei sich durch diesen kleinen Bewe-
gungsweg auch nur sehr geringe Masse- bzw. Trag-
heitskrafte ergeben. Der Stelltrieb weist z.B. eine
mechanische Kurvensteuerung 59 auf, die Uber einen
Lenkertrieb, wie einen Kipphebel 60 und einen StéBel
61, formschliissig mit dem Leistenhalter verbunden ist.
Dieser ist seinerseits mit einer Lagerung bewegbar
gelagert, die zweckmaBig durch Federn 62 in Form von
Blattfedern oder dgl. gebildet ist, welche gleichzeitig als
Ruckstellfedern zur Riickstellung des Gegenmessers
44, 46 in die Arbeitsstellung dienen und den Leistenhal-
ter an frei ausragenden Enden tragen. Diese Lagerung
sowie die Lagerung fiir das zugehdrige, in der Arbeits-
bewegung angetriebene Werkzeug 43, 45 sind zweck-
maBig an einer gemeinsamen Konsole 63 vorgesehen,
welche auch den Stelltrieb tragt, so daB die genannten
Bauteile eine in sich geschlossene Montage-Baugruppe
bilden, die als Ganzes vormontiert in das Vorrichtungs-
gestell eingesetzt werden kann.

Der Stelltrieb liegt jeweils auf derselben Seite der
Arbeitsebene wie das zugehorige Gegenmesser 44
bzw. 46. In der Arbeitsstellung wird der jeweilige Lei-
stenhalter durch die Federn 62 gegen Anschlage der
Konsole 63 angelegt, die nach Art prismenartiger Zen-
trierungen 64 ausgebildet sind, so daB das Gegenmes-
ser 44 bzw. 46 trotz einfacher Lagerung in der
Arbeitsposition stets wieder sehr lagegenau ausgerich-
tet ist.

Die Stelltriebe bzw. Kurvensteuerungen 59 kénnen
in Abhangigkeit vom Transporteur 47 bzw. synchron mit
diesem so angetrieben werden, daf jedes Werkzeug 43
bzw. 45 nur bei jedem zweiten oder weiteren Umlauf
schneidet. Spatestens nach dem Abtrennen des Abfall-
streifens 9 durch den Querschneider 40 und vor gegen-
seitigem Eingriff der Werkzeuge des Querschneiders
39 wird dieser in Leerlaufstellung Uberfiihrt, so daB
seine Werkzeuge erst beim folgenden Umlauf in
Schneideingriff gelangen und daher die Materialbahn 2
ohne Schnitt um ein entsprechend gréBeres Léngen-
maB durch den Querschneider 39 hindurchgeftihrt wer-
den kann. Bis mit dem Querschneider 39 der
zugehdrige Querschnitt dann ausgefiihrt ist und die
abgetrennte Blattlage 1 den Querschnittschneider 40
verlassen hat, wird dieser in Leerlaufstellung gehalten.

Zur Steuerung der verschiedenen Arbeitsbewegun-
gen ist eine hinsichtlich der erlauterten Parameter pro-
grammier- bzw. einstellbbare Steuereinrichtung 65
vorgesehen, welche Uber gesonderte Signalleitungen
mit den Detektoren 17, 21, den Bearbeitungseinrichtun-
gen 18, 39, 40 und dem Transporteur 47 bzw. 48 ver-
bunden ist.

Der Transporteur 23 dient zum Abzug der abge-
trennten Blattlagen 1 aus den Querschneidern 39, 40
und kann das vordere Ende der jeweiligen Blattlage 1
schon vor, wahrend oder unmittelbar nach dem Trenn-
schnitt durch den Querschneider 39 bzw. dann erfas-
sen, wenn die Materialbahn 2 oder die Bogenlage 1
noch vom Transporteur 48 erfaBt ist bzw. den Arbeits-
spalt des Querschneiders 40 durchsetzt. Der Transpor-
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teur 23 wird zweckmaBig synchron mit dem
Transporteur 47 bzw. so angetrieben, daB seine Trans-
port-Laufgeschwindigkeit geringflgig gréBer als die der
Materialbahn 2 ist. Dadurch kann, wenn mit der Einheit
22 kein Abfallstreifen 9 herausgeschnitten, sondern zwi-
schen aufeinanderfolgenden Blattlagen 1 nur ein einzi-
ger Trennschnitt ausgefiihrt wird, die jeweilige Blattlage
1 nach dem Trennschnitt so beschleunigt werden, daB
sie gegenuber der nachfolgenden Blattlage einen Lik-
kenabstand einnimmt, welcher fir die Arbeit des Aus-
schleusers 25, der Verteilweiche 30 bzw. der
Uberlappungseinrichtung 32, 32a geeignet groB ist.

Der Transporteur 23 weist zwei die Blattlagen 1 im
wesentlichen schlupfirei zwischen sich klemmende,
angetriebene Laufer, wie endlos umlaufende Transport-
bander, auf. Einer der Laufer, insbesondere derjenige,
der auf der gleichen Seite der Arbeitsebene wie das
Gegenmesser 46 liegt, steht in Richtung zum Arbeits-
spalt des Querschneiders 40 weiter, nAmlich anndhernd
bis zum zugehdrigen Leistenhalter vor, so daB sein hin-
teres Ende dem Umfang der Messerwelle 45 nur mit
einem Spaltabstand gegentberliegt. Diesem Laufer
kann eine Einrichtung &hnlich der Saugeinrichtung 49
zugeordnet sein, mit welcher die Blattlage gegen den
Laufer bzw. die diesen bildenden Férderbander ange-
saugt wird, so daB die Blattlage 1 schon vor Erreichen
des beiderseits begrenzten Transportspaltes des Trans-
porteurs 23 im wesentlichen schlupffrei erfaBt und
transportiert werden kann.

Die Weite des trichterférmig verengten Einganges
des Transportspaltes kann so verstellt werden, daB die
Klemmkraft, mit welcher die Transportlaufer an den
Blattlagen 1 angreifen, verédndert werden kann.
Dadurch kann auch die Kraft, mit welcher der Transpor-
teur 23 die Bogenlagen 1 aus der Einheit 22 abzieht,
verandert werden, weil die Bogenlage 1 bei entspre-
chend geringer Klemmbkraft mehr oder weniger Schlupf
gegeniber dem Transporteur 23 haben kann.

Wenigstens im hinteren, zum Querschneider 40
benachbarten Endbereich sind die Transportlaufer des
Transporteurs 23 an einem bewegbaren Tréger, z.B.
einem Schlitten 67, gelagert, der ohne Demontage der
Laufer so etwa in Laufrichtung 11 vom Querschneider
40 weg bewegt werden kann, daB dessen Werkzeuge
zum Messerwechsel oder dgl. von der zugehérigen
bzw. vom Querschneider 39 abgekehrten Seite gut
zuganglich sind.

Der obere Transportlaufer des Transporteurs 23
reicht in Laufrichtung 11 Gber den Ausschleuser 25 wei-
ter hinaus als der untere Transportlaufer. Der Aus-
schleuser 25 weist eine umstellbare Ausschleusweiche
68 auf, mit welcher die Blattlagen 1 entweder den nach-
folgenden Bearbeitungseinrichtungen oder einer nach
unten abzweigenden Ausschleusbahn 69 zugefiihrt
werden kénnen, in welcher die Blattlagen nach Umlen-
kung durch die Ausschleusweiche 68 zunachst noch
von dem entsprechend umgelenkten unteren Transport-
laufer des Transporteurs 23 geférdert werden. Am Ende
dieser Foérderstrecke ist in der Ausschleusbahn 69 eine
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weitere, umstellbare Sotrierweiche 70 vorgesehen,
durch welche die ausgeschleusten Blattlagen entweder
der Ablage 26 oder dem Zerkleinerungswerk des Doku-
mentenvernichters 27 zugefiihrt werden.

Gleichzeitig mit der Umstellung der Ausschleuswei-
che 68 auf Ausschleusung wird die jeweils in zugehdri-
gem Betrieb befindliche Uberlappungseinrichtung 32
bzw. 32a dadurch stiligesetzt, daB ihre Antriebsverbin-
dung durch Ausricken einer Kupplung unterbrochen
wird. Dadurch kann trotz Ausschleusens einzelner Blatt-
lagen die jeweils nachfolgende Blattlage wieder so in
den Lagenstrom eingereiht werden, daB die fir die
Uberlappung vorgesehenen Lickenabstande erhalten
bleiben. Sobald die Ausschleusweiche 68 wieder
zurtickgestellt wird, wird die Uberlappungseinrichtung
durch Einkuppeln wieder in Betrieb genommen.

Die Einrichtung 28 weist ebenfalls Transportlaufer
in Form von endlos umlaufenden Transportbandern
oder dgl. auf, die einen Transportspalt fir die Blattlagen
1 begrenzen. Das hintere Ende dieses Transportspaltes
ist gegentber dem vorderen Ende des Transportspaltes
des Transporteurs 23 etwa in und entgegen Laufrich-
tung 11 dadurch verstellbar, daB die zugehérigen Lage-
rungen bzw. Umlenkungen an einem verstellbaren
Transportschlitten 71 vorgesehen sind. Die Differenz
der Laufgeschwindigkeit zwischen dem Transporteur 23
und der Einrichtung 28, die zur Erzielung der
gewlnschten Korrektur der Abstandsllicke zwischen
aufeinaderfolgenden Blattlagen 1 erforderlich ist, wird
Uber ein manuell und/oder automatisch steuerbares
Regelgetriebe eingestellt, z.B. so, daB die Liickenbreite
etwa 20 mm betragt.

Eine zu registergenau formathaltigen Blattlagen 1
zu verarbeitende Materialbahn 2 wird mit dem Transpor-
teur 47 von dem Speicher 14 mit gleichférmiger
Geschwindigkeit abgezogen, mit einem oder mehreren
Detektoren 16 im Durchlauf auf Fehler abgetastet und
dann nach Abtastung der Marken 7 mit dem Detektor 17
registergenau mit den Marken 8 versehen. Danach wird
die Materialbahn durch Birsten und/oder Absaugen
gereinigt und nochmals auf ihren Reinigungszustand
abgetastet, wonach an beiden Langsseiten Randstrei-
fen mit dem Randschneider 20 abgeschnitten werden,
um sauber geschnittene bzw. beschadigungsfreie
Langskanten 3, 4 zu gewahleisten. Darauffolgend
durchlauft die Materialbahn 2 den Transporteur 47, wel-
cher sie gemeinsam mit dem Transporteuer 48 den
Querschneidern 39, 40 maBgerecht zuflhrt und die
Steuerung der Arbeit dieser Querschneider 39, 40
beeinfluBt. Nachdem das vordere Ende der Material-
bahn 2 den Querschneider 39 ohne Bearbeitung durch-
laufen hat und von dem bis nahe an die Ebene 42
reichenden Transporteur 48 (iber die Ebene 42 hinaus
gefordert worden ist, wird mit dem Querschneider 40
der Abfallstreifen 9 so abgetrennt, daB die dadurch her-
gestellte vordere Schnittkante 5 genau register- bzw.
lagegerecht zur zugehdrigen Marke 7 liegt.

Unmittelbar ab AbschluB dieses Schnittes ist der
zugehdrige Arbeitsspalt wie der des Querschneiders 39
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fur den weiteren Durchlauf der Materialbahn offen.
Sobald die fir die Herstellung der Schnittkante 6 vorge-
sehene Stelle der Materialbahn 2 die Ebene 41 erreicht
hat, fuhrt der Querschneider 39 den entsprechenden
Schnitt ebenfalls im weiteren Durchlauf durch, wonach
dann die Blattlage 1 nur noch von den Transporteuren
48, 23 transportiert wird, bis sie den Transporteur 48
und darauf folgend den Arbeitsspalt des Querschnei-
ders 40 verlassen hat. Bis zu diesem Augenblick lauft
die Blattlage 1 im wesentlichen abstandsfrei gegeniber
dem von ihr getrennten vorderen Ende der Material-
bahn 2. In dem Augenblick, in dem am vorderen Ende
der Materialbahn 2 durch den Querschneider 40 der
nachste Schnitt ausgefihrt und dadurch der nachste
Abfallstreifen 9 abgetrennt wird, entsteht zwischen der
freigeschnittenen Blattlage 1 und dem vorderen Ende
der nachfolgenden Materialbahn 2 die Abstandsliicke,
die mindestens bis zur Einrichtung 28 konstant aui-
rechterhalten bleiben kann.

Patentanspriiche

1. Verarbeitungsvorrichtung zur Bearbeitung von ins-
besondere aus annahernd biegeschlaff papierahn-
lichen Werkstoffen bestehendem Ausgangs-
Material (2), wie einer Materialbahn, zu Materialab-
schnitten bzw. Blattlagen (1), die Blattflachen sowie
Blattkanten (3, 4, 5, 6) aufweisen und unter Bildung
von mindestens zwei quer zu einer LAngskante (3,
4) sowie im Zwischenabstand voneinander liegen-
den ersten und zweiten Blatt-Querzonen (5, 6) zu
bearbeiten sind, mit einem Vorrichtungssockel,
mindestens einer Bearbeitungseinrichtung (39, 40)
zur Bearbeitung der jeweiligen Blattlage (1) in
wenigstens zwei in einem Arbeitsabstand vonein-
ander liegenden Bearbeitungsebenen (41, 42) an
den Blatt-Querzonen sowie mit mindestens einem
einen Transportweg und eine Arbeitsebene (12)
bestimmenden Transporteur (47, 48, 23) zur Bewe-
gung des Materiales (2) relativ zu den Bearbei-
tungsebenen (41, 42) in mindestens einer
Vorschubrichtung (11) wobei zur lagegerechten
Bearbeitung der beiden Querzonen (5, 6) der jewei-
ligen Blattlage (1) mindestens eine MaB-Bezugsba-
sis, Steuermittel flr die Bearbeitungseinrichtungen
(39, 40) und eine Lagesicherung fir die Blattlage
(1) vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, daf
der Arbeitsabstand zwischen mindestens zwei der
Bearbeitungsebenen (41, 42) in der GrdBenord-
nung des Zwischenabstandes der Blatt-Querzonen
(5, 6) liegt und daB als MaB-Bezugsbasis fur die
zweite Blatt-Querzone (6) die Bearbeitungslage der
ersten Blatt-Querzone (5) vorgesehen ist.

2. \Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wenigstens zwei gesonderte Bear-
beitungseinrichtungen (39, 40) vorgesehen sind,
daB insbesondere die Bearbeitungseinrichtungen
(39, 40) in der zugehérigen Vorschubrichtung (11)
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aufeinanderfolgend angeordnet sowie in Abhangig-
keit voneinander steuerbar sind, und daB vorzugs-
weise die Bearbeitungsebenen (41, 42) mindestens
zweier Bearbeitungseinrichtungen (39, 40) unmit-
telbar aufeinanderfolgend in einem gegeniiber dem
Zwischenabstand der Blatt-Querzonen (5, 6) klei-
neren Abstand voneinander vorgesehen sind,
und/oder daB zur Bestimmung des Zwischenab-
standes zwischen den Blatt-Querzonen eine Bear-
beitungseinrichtung, wie eine voranstehende
Bearbeitungseinrichtung (39), in Abhangigkeit von
einer weiteren Bearbeitungseinrichtung (40)
gesteuert ist und daB insbesondere zur registerbe-
zogenen Bearbeitung der beiden Blatt-Querzonen
die Steuermittel zur Bildung einer zwischen
benachbarten Blattlagen (1) liegenden variablen
Abstandsliicke durch Heraustrennen eines gegen-
Uber der Blattlage (1) klrzeren Abfallstreifens (9)
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dadurch gekennzeichnet, daB als
Lagesicherung wenigstens eine das Material (2)
maBbezogen gegenilber mindestens einer Bear-
beitungseinrichtung (39, 40) sichernde Bahnhalte-
rung (47, 48) vorgesehen ist, daB insbesondere
eine Bahnhalterung (47, 49) unmittelbar vor der
jeweiligen Bearbeitungseinrichtung (39, 40) vorge-
sehen bzw. als im anndhernd kontinuierlichen
Durchlauf im wesentlichen schlupffrei sichernder
Transporteur (47, 48) ausgebildet ist und daB vor-
zugsweise zur Bearbeitung der beiden Querzonen
der jeweiligen Blattlage (1) im Durchlauf eine nach-
folgende Bearbeitungseinrichtung (40) unmittelbar
vor einer voranstehenden Bearbeitungseinrichtung
(39) in Bearbeitungseingriff mit der zugehérigen
Querzone steht bzw. die Materialbahn (2) bei bei-
den Bearbeitungseingriffen mit derselben Bahnhal-
terung (47, 48) gesichert ist und/oder daB der
jeweiligen Blattlage (1) als Bezugsbasis eine mit
dem Material mitlaufende Bezugsmarkierung (7)
zugeordnet und zu deren Abtastung sowie zur
Steuerung mindestens einer Bearbeitungseinrich-
tung (18, 39, 40) bzw. wenigstens eines Transpor-
teurs (47, 48) mindestens ein Bezugssensor (21)
vorgesehen ist, daB insbesondere ein Bezugssen-
sor (21) eine Bearbeitungseinrichtung (40) in
Abhangigkeit von der Zufiihrung des Materiales (2)
durch einen Transporteur (47, 48) steuert und daB3
vorzugsweise die Bearbeitung dieser Bearbei-
tungseinrichtung (40) eine Bezugsbasis fur die
Bearbeitung durch eine weitere Bearbeitungsein-
richtung (39) bildet.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB zwi-
schen benachbarten Bearbeitungseinrichtungen
(39, 40) wenigstens eine das Material (2) sichernde
Lagenhalterung (48) vorgesehen ist, daB insbeson-
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dere eine Lagenhalterung (48) zur Sicherung
jeweils nur einer einzigen Blattlage (1) wéhrend der
Bearbeitung durch mindestens eine Bearbeitungs-
einrichtung (39, 40) bzw. als das Material (2) im
annahernd kontinuierlichen Durchlauf im wesentli-
chen schlupffrei sichernder Transporteur (48) aus-
gebildet ist und daB vorzugsweise eine
Lagenhalterung (48) eine Fluidsicherung (49) fur
das Material aufweist, und/oder daB mindestens
eine Bearbeitungseinrichtung (39, 40) zwei beider-
seits des Materiales (2) einander gegeniberlie-
gende bzw. signifikant unterschiedlich ausgebildete
Bearbeitungs-Werkzeuge (43, 44 bzw. 45, 46) aui-
weist, daB insbesondere benachbarte Bearbei-
tungseinrichtungen (39, 40) einander in Ansicht auf
die zugehérige, im wesentliche gemeinsame
Arbeitsebene (12) annahernd Ubergreifen und daB
vorzugsweise wenigstens eine Bearbeitungsein-
richtung (39, 40) ein wahrend der Bearbeitung
annahernd feststehendes Werkzeug (44, 46) auf-
weist bzw. einander entsprechende Werkzeuge
(43, 45 bzw. 44, 46) benachbarter Bearbeitungsein-
richtungen (39, 40) auf jeweils einer anderen der
beiden Seiten der zugehdrigen Arbeitsebene (12)
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zur
wenigstens teilweisen Verhinderung einer Bearbei-
tung oder dgl. durch eine in ihrer Arbeitsbewegung
laufende Bearbeitungseinrichtung (39, 40) minde-
stens ein Bearbeitungs-Werkzeug (44, 46) dieser
Bearbeitungseinrichtung (39, 40) quer zur zugehd-
rigen Arbeitsebene (12) zwischen einer Arbeitsstel-
lung und einer Leerlaufstellung in Abhangigkeit
vom Durchlauf des Materiales (2) bewegbar ist,
daB insbesondere ein wahrend der Bearbeitung
bzw. in der Leerlaufstellung annéhernd feststehen-
des Werkzeug (44, 46) bewegbar ist und daf3 vor-
zugsweise ein Werkzeug (44, 46) nur um einen
Weg bewegbar ist, der der Materialdicke des Mate-
riales (2) zuzlglich eines SicherheitsmaBes ent-
spricht, das etwa bis zum 5-fachen der
Materialdicke betragt, und/oder daB mindestens
eine Bearbeitungseinrichtung (39, 40) ein Bearbei-
tungs-Werkzeug mit wenigstens einer Lagenhalte-
rung (54) zur im wesentlichen schlupffreien
Sicherung des Materiales (2) wahrend der Bearbei-
tung aufweist, daB insbesondere eine Lagenhalte-
rung (54) an einem in einer Bearbeitungsbewegung
angetriebenen Werkzeug (45) bzw. fiir eine vordere
Querzone (9) des Materiales (2) vorgesehen ist und
daB vorzugsweise eine Lagenhalterung (54) zur
Sicherung des Materiales (2) nur einseitig am
Material (2) angreifende Haftmittel oder dgl. auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB zur voll-
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standigen Trennung von Abfallteilen (9) von dem
Material (2) mindestens eine Reinigungseinrich-
tung (56) vorgesehen ist, daB insbesondere zur
Sicherung mindestens eines Abfallteiles (9) vor
dessen Abtrennung eine zwischen einer Ubernah-
mestellung und einer Abgabestellung bewegbare
Lagenhalterung (54) vorgesehen ist und daf3 vor-
zugsweise eine Reinigungseinrichtung (56) einen
Ansauger, einen AusstoBer, einen mechanischen
Abléser (57) bzw. einen Transportschacht (55) far
den jeweiligen Abfallteil (9) aufweist, und/oder daB
Mittel zur Bildung von Abstanden zwischen aufein-
anderfolgenden Blattlagen (1) vorgesehen sind,
daf die Abstandsmittel insbesondere zum Heraus-
trennen eines Zwischen-Querstreifens (9) zwi-
schen den Blattlagen (1) vorgesehen bzw. durch
einen die Blattlagen (1) auf anndhernd konstant
einstellbare  Abstandsliicken beschleunigenden
Korrektur-Transporteur (28) gebildet sind und daB
vorzugsweise einer Bearbeitungseinrichtung (39,
40) mindestens eine Einrichtung (33, 33a) zur Bil-
dung von im wesentlichen blndigen Blattlagen-Sta-
peln nachgeschaltet ist, der die Blattlagen (1) vom
Durchlauf durch die Bearbeitungseinrichtung (39,
40) im weiteren kontinuierlichen Durchlauf bis zur
Stapellage zufthrbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens eine Einrichtung (25) zur Ausschleusung von
Blattlagen (1) aus dem Transportweg vorgesehen
ist, daB insbesondere im Transportweg eine
gemeinsame Ausschleus-Weiche (68) fiir zur Kon-
trolle bestimmte, als AusschuB3 erfaBte oder ahnli-
che Blattlagen (1) angeordnet ist und dafB
vorzugsweise der Ausschleus-Weiche (68) eine
Sortierweiche (70) zur wahlweisen Uberftihrung
der ausgeschleusten Blattlagen (1) in gesonderte
Transportbahnen, wie einen Dokumenten-Zerklei-
nerer (27), nachgeschaltet ist, und/oder da3 minde-
stens eine Zahleinrichtung (24, 29, 31, 31a) zur
Zahlung der Blattlagen (1) vorgesehen ist, daB ins-
besondere je eine Zahleinrichtung flr die abge-
trennten Blattlagen (1) einer Bearbeitungs-
einrichtung (40), einer Ausschleuseinrichtung (25)
bzw. einer Verteilweiche (30) zur Verteilung der
Blattlagen (1) auf gesonderte Transportebenen
nachgeschaltet ist und daB vorzugsweise minde-
stens zwei in Transportrichtung (11) aufeinanderfol-
gende Zahleinrichtungen Uber einen
Vergleichsrechner mit einer Signaleinrichtung flr
die Abgabe von Steuersignalen wirkverbunden
sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafl einem
Speicher (14) fur die Materialbahn (2) entlang einer
Férderbahn im wesentlichen nacheinander Langs-
schneider (20), eine Erfassungseinrichtung (21) zur

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11

10.

20

Erfassung von Blattlagen-Merkmalen (7), ein den
Vorschub der Materialbahn (2) nach LangenmafB
erfassender Transporteur (47), zwei in maBbezoge-
ner gegenseitiger Abhangigkeit arbeitende Quer-
schneider (39, 40) zur registergenauen sowie
maBhaltigen Herstellung der vorderen und hinteren
Querkanten (5, 6) der jeweiligen Blattlage (1),
wenigstens ein Ausschleuser (25) zur Ausschleu-
sung von Blattlagen aus der Férderbahn in Abhéan-
gigkeit von einer den Vorschub und die Bearbeitung
der Materialbahn (2) erfassenden Auswerteinrich-
tung und mindestens eine Einrichtung (32, 33) zur
Aufschichtung der Blattlagen (1) nachgeordnet
sind, dafB insbesondere die Blattlagen (1) von den
Querschneidern (39, 40) bis zur Aufschicht-Einrich-
tung (32, 33) im wesentlichen ununterbrochen in
Foérderbewegung gehalten sind und dafB vorzugs-
weise dem Ausschleuser (25) eine Verteilweiche
(30) zur wahlweisen Zufihrung der Blattlagen zu
gesonderten Aufschicht-Einrichtungen (32, 33;
32a, 33a) nachgeordnet ist.

Verfahren zur Bearbeitung von Ausgangs-Material
(2) zu Blattlagen (1) mit jeweils zwei voneinander
im vorbestimmten Zwischenabstand liegenden
ersten und zweiten Querzonen (5, 6), insbesondere
mit der Vorrichtung (13) nach einem der Anspriiche
1 bis 8, bei dem das gegenlber der Blattlage (1)
gréBere Material (2) in einer L&ngsrichtung (11)
gegeniber mindestens einem Bearbeitungs-Werk-
zeug (43 bis 46) lagegesichert wird und die Querzo-
nen (5, 6) im wesentlichen ohne Unterbrechung der
Lagesicherung aufeinanderfolgend quer zur Langs-
richtung (11) mit dem jeweiligen Werkzeug in einem
vorbestimmten Abstand voneinander so bearbeitet
werden, daB zuerst die erste Querzone (5) und
dann mit dem Zwischenabstand die zweite Quer-
zone (6) bearbeitet wird, wobei ein Werkzeug (43)
zur Einstellung auf den vorbestimmten Abstand
gesteuert sowie dadurch justiert in Bearbeitungs-
eingriff mit der zweiten Querzone (6) gebracht wird,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbeitungs-
lage der ersten Querzone (5) erfaBt und aufgrund
dieser erfaBten Bearbeitungslage das Werkzeug
(43) wahrend der Lagesicherung des Materials so
gesteuert wird, daB es die zweite Querzone (6) in
dem Zwischenabstand lagegenau bearbeitet.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, daB im kontinuierlichen sowie zur L&ngsrich-
tung (11) etwa parallelen Durchlauf des der
Materialbahn zugefihrten Materiales (2) zuerst zu
Bildung der ersten vorderen Querkante (5) der
Blattlage (1) vom vorderen Ende der Materialbahn
ein Abfall-Querstreifen (9) abgetrennt und unmittel-
bar darauffolgend nach gegenseitiger, 1&ngenbezo-
gener Justierung von Werkzeug (43) und
Materialbahn dahinter eine zweite Querkante (6)
geschnitten wird sowie dadurch erst die Blattlage
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(1) von der Materialbahn getrennt wird.

Claims

A processing device for processing starting mate-
rial (2), more particularly, consisting of practically
flexible paper-like materials, such as a web of mate-
rial, into material sections or sheet plies (1) com-
prising sheet surface areas or sheet edges (3, 4, 5,
6) and which are to be processed in forming at least
two first and second sheet transverse zones (5, 6)
located transversely to a longitudinal edge (3, 4)
and spaced away from each other by an intermedi-
ate spacing, said processing device including a
device base, at least one processing means (39,
40) for processing the respective sheet ply (1) in at
least two processing planes (41, 42) located in a
working spacing from each other at said sheet
transverse zones as well as at least one transporter
(47, 48, 23) dictating a transport path and a working
plane (12) for moving said material (2) relative to
said processing planes (41, 42) in at least one feed
direction (11), at least one dimensional reference
basis for positionally correct processing said two
transverse zones (5, 6) of the respective sheet ply
(1), control means for said processing means (39,
40) and a positional locator for said sheet ply (1)
being provided, characterized in that said working
spacing between at least two of said processing
planes (41, 42) is in the order of magnitude of said
intermediate spacing of said sheet transverse
zones (5, 6) and in that as said dimensional refer-
ence basis for said second sheet transverse zone
(6) the processing position of said first sheet trans-
verse zone (5) is provided.

The device as set forth in claim 1, characterized in
that at least two separate processing means (39,
40) are provided, more particularly said processing
means (39, 40) being arranged in sequence in the
associated feed direction (11) as well as being con-
trollable interdependently, and preferably said
processing planes (41, 42) of at least two process-
ing means (39, 40) being provided directly in
sequence in a spacing from each other smaller than
the interspacing of said sheet transverse zones (5,
6) and/or for determining said interspacing between
said sheet transverse zones a processing means,
such as an upstream processing means (39) being
controlled as a function of a further processing
means (40) and more particularly for register-
related processing of the said two sheet transverse
zones control means for forming a variable spacing
gap located between adjacent sheet plies (1) are
provided for separating out a waste strip (9) shorter
than said sheet ply (1).

The device as set forth in claim 1 or 2, character-
ized in that for positional location at least one web
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locator (47, 48) positioning said material (2) dimen-
sionally related to at least one said processing
means (39, 40) is provided, more particularly one
web locator (47, 48) being provided directly
upstream of the respective processing means (39,
40) or configured as a transporter (47, 48) ensuring
substantially with no slip a practically continuous
thruput and preferably for processing said two
transverse zones of the respective sheet ply (1) on
the fly a subsequent processing means (40) being
located directly upstream of an upstream process-
ing means (39) engaging the associated transverse
zone or in that said material web (2) is located for
two processing engagements by the same web
locator (47, 48) and/or in that the respective sheet
ply (1) is assigned as a reference base a reference
mark entrained by said material and for the sensing
and for controlling at least one processing means
(18, 39, 40) or at least one transporter (47, 48) at
least one reference sensor (21) is provided, more
particularly one reference sensor (21) controlling a
processing means (40) as a function of the feed of
said material (2) through a transporter (47, 48) and
preferably the processing of said processing means
(40) forming a reference base for processing by a
further processing means (39).

The device as set forth in any of the preceding
claims, characterized in that between adjacent
processing means (39, 40) at least one ply locator
(48) locating said material (2) is provided, more par-
ticularly one ply locator (48) for locating only a sin-
gle sheet ply (1) in each case during processing
being configured by at least one processing means
(39, 40) or as a transporter (48) positioning said
material (2) practically on the fly substantially with
no slip and preferably one ply locator (48) compris-
ing a fluid positioning (49) for said material and/or at
least one processing means (39, 40) comprising
two processing tools (43, 44 or 45, 46) configured
on both sides of said material (2) opposite each
other or significantly different, more particularly
adjacent processing means (39, 40) practically
interengaging when viewing the corresponding,
substantially common working plane (12) and pref-
erably at least one processing means (39, 40) com-
prising a tool (44, 46) practically non moving during
processing or tools (43, 45 or 44, 46) corresponding
to each other of adjacent processing means (39,
40) being provided on the other of two sides of the
associated working plane (12) in each case.

The device as set forth in any of the preceding
claims, characterized in that for obstructing a
processing action or the like at least in part by a
processing means (39, 40) running in its working
movement at least one processing tool (44, 46) of
said processing means (39, 40) is movable trans-
versely to the associated working plane (12)
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between a working position and an idle position as
a function of the passage of material (2), more par-
ticularly one practically fixed tool (44, 46) during
processing or in said idle position and preferably
one tool (44, 46) being movable only by a travel cor-
responding to the material thickness of said mate-
rial (2) plus a safety margin amounting roughly to
five time said material thickness and/or at least one
processing means (39, 40) comprising a process-
ing tool (44, 46) having at least one ply locator (54)
for positioning said material (2) substantially slip-
lessly during processing, more particularly one ply
locator (54) being provided at a tool (45) driven in a
processing movement or for a front transverse zone
(9) of said material (2) and preferably one ply loca-
tor (54) comprising for positioning said material (2)
adhesive means or the like engaging said material
(2) on one side only.

The device as set forth in any of the preceding
claims, characterized in that for totally parting
waste parts (9) from said material (2) at least one
cleaning means (56) is provided, more particularly
for locating at least one waste part (9) prior to its
parting a ply locator (54) is provided movable
between a takeover position and a discharge posi-
tion and preferably a cleaning means (56) compris-
ing a suction, ejection, machanical release means
or a transport chute (55) for the respective waste
piece (9) and/or means being provided for forming
spacings between sheet plies (1) in sequence, said
spacing means being provided more particularly for
separating an intermediate transverse strip (9)
between said sheet plies (1) or formed by a correc-
tion transporter (28) accelerating said sheet plies
(1) to practically constant adjustable spacing gaps
and preferably at least one means (33, 33a) for
forming sheet ply stacks substantially justified
being provided downstream of one processing
means (39, 40), to which said sheet plies (1) are
feedable from the passage through said processing
means (39, 40) in a further continuous passage up
to the stacking position.

The device as set forth in any of the preceding
claims, characterized in that at least one means
(25) for ejecting sheet plies (1) from the transport
path is provided, more particularly in said transport
path a common ejector switchpoint (68) for sheet
plies (1) intended for quality control, sensed as
spoilage or the like being arranged and preferably a
sorting switchpoint (70) for optionally transferring
said ejected sheet plies (1) into separate transport
paths, such as a document destruction machine
(27) being provided downstream of said ejector
sheet ply (1), and/or at least one counting means
(24, 29, 31, 31a) for counting said sheet plies (1)
being provided, more particularly one counting
means each for said parted sheet plies (1) being
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provided downstream of a processing means (40),
an ejector means (25) or a distributor switchpoint
(30) for distributing said sheet plies (1) to separate
transport planes and preferably at least two counter
means in sequence in said transport direction (11)
being actively interconnected via a comparative
computer to a signalling means for outputting con-
trol signals.

The device as set forth in any of the preceding
claims, characterized in that longitudinal cutters
(20), a suction means (21) for sensing sheet ply
features (7), a transporter (47) sensing the feed of
the material web (2) by length dimension, two cross
cutters (39, 40) working mutually as a dimension
related function of each other for producing the
leading and trailing transverse edges (5, 6) of the
respective sheet ply (1) true to register and dimen-
sion, at least one ejector (25) for ejecting said sheet
plies from said conveyor path as a function of an
evaluating means sensing said feed processing of
said material web (2) and at least one means (32,
33) for stacking said sheet plies (1) being provided
substantially in sequence along a conveyor lane
downstream of a storage (14) for said material web
(2), more particularly said sheet plies (1) being
positioned from said cross cutters (39, 40) up to
said stacking means (32, 33) substantially continu-
ously in the transporting movement and preferably
a distributor switchpoint (30) for optionally feeding
said sheet plies (1) to separate stacking means (32,
33; 32a, 33a) being arranged downstream of said
gjector (25).

A method of processing starting material (2) into
sheet plies (1) each having two first and second
transverse zones (5, 6) located spaced away from
each other in a predetermined intermediate spac-
ing, more particularly including said device as set
forth in any of the claims 1 to 8, whereby the mate-
rial (2) larger relative to said sheet ply (1) is posi-
tionally located in a longitudinal direction (11)
relative to at least one processing tool (43 to 46)
and said transverse zones (5, 6) being processed
substantially without interrupting the positional
location in sequence transverse to said longitudinal
direction (11) with the respective tool (44, 46) in a
predetermined spacing from each other so that
firstly said first transverse zone (5) and then said
second transverse zone (6) interspaced therefrom
is processed, one tool (43) for adjusting to said pre-
determined spacing being controlled and thereby
adjusted for processing engagement with said sec-
ond transverse zone (6), characterized in that the
processing position of said first transverse zone (5)
is sensed and on the basis of said sensed process-
ing position said tool (43) during the positional loca-
tion of said material (2) is controlled so that it
processes said second transverse zone (6) in said
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interspacing correctly positioned.

The method as set forth in claim 9, characterized in
that in passage of said material (2) feed to said
material web continuously and roughly parallel to
the longitudinal direction (11) firstly a waste cross
strip (9) is parted from the leading edge of said
material web (2) for forming the first front transverse
edge (5) of said sheet ply (1) and directly thereafter,
after mutual ply-related adjustment of said tool (43)
and of the material web a second transverse edge
(6) is cut thereafter and thereby said sheet ply (1)
first being parted from said material web.

Revendications

Dispositif de traitement pour la transformation d'un
matériau brut (2) constitué en particulier de matiére
a flexibilité molle du type papier, par exemple une
nappe continue en sections découpées ou feuilles
(1) qui présentent des surfaces ainsi que des aré-
tes (3, 4, 5, 6) et qui doivent étre traitées en formant
au moins deux zones transversales (5, 6), une pre-
miére et une deuxiéme, situées transversalement
par rapport & une aréte longitudinale (3, 4), eta une
certaine distance réciproque, le dispositif compor-
tant un socle, au moins un dispositif de traitement
(39, 40) pour traiter la feuille respective (1) dans au
moins deux plans (41, 42) situés a une certaine dis-
tance utile I'un de l'autre sur les zones transversa-
les de la feuille, ainsi que comportant au moins une
voie de transport et un transporteur (47, 48, 23)
déterminant un plan de travail (12) pour le transport
du matériau (2), par rapport aux plans de travail
(41, 42), dans au moins une direction d'avance
(11), tandis que pour le traitement correct des deux
zones transversales (5, 6) de la feuille respective
(1), sont prévus au moins un repére dimensionnel,
des moyens de commande pour les dispositifs de
traitement (39, 40) et une sécurité de positionne-
ment pour la feuille (1), caractérisé en ce que la dis-
tance utile entre au moins deux des plans (41, 42)
se situe dans l'ordre de grandeur de la distance
entre les zones transversales (5, 6) de la feuille, et
que la position de traitement de la premiére zone
dimensionnelle (5) de la feuille est prévue pour ser-
vir de repére dimensionnel & la deuxiéme zone
transversale (6).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'au moins deux dispositifs de traitement sépa-
rés (39, 40) sont prévus, qu'en particulier les dispo-
sitifs de traitement (39, 40) sont disposés de
maniére successive dans la direction de l'avance
correspondante et peuvent &tre commandés en
fonction I'un de l'autre, et que de préférence les
plans (41, 42) d'au moins deux dispositifs (39, 40)
sont prévus de maniére a se succéder immédiate-
ment avec une distance réciproque inférieure a la
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distance entre deux zones transversales (5, 6) de la
feuille, et/ou que pour définir la distance entre les
zones transversales de la feuille un dispositif de
traitement, par exemple un dispositif (39) actif, est
commandé en fonction d'un autre dispositif de trai-
tement (40) et que, en particulier pour le traitement
des deux zones transversales de la feuille en vue
de créer un registre, les moyens de transport sont
prévus pour former un vide de dimensions varia-
bles situé entre deux feuilles voisines (1) par la
séparation d'une bande de rebut (9) plus courte
que la feuille (1).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, pour assurer le positionnement, est
prévu au moins un support (47, 48) assurant le
maintien du matériau (2), pour ce qui concerne ses
dimensions, par rapport a au moins un dispositif de
traitement (39, 40), qu'en particulier un support de
nappe (47, 49), est prévu le dispositif de traitement
(39, 40) respectif, ou bien se trouve a l'intérieur du
passage pratiquement continu et sensiblement
sans patinage du transporteur (47, 48), et que de
préférence en vue du traitement des deux zones
transversales de la feuille respective (1) pendant
leur passage, un dispositif de traitement successif
(40) est en prise active avec la zone transversale
correspondante immédiatement avant un dispositif
de traitement (39) situé avant, & savoir que la
nappe de matériau (2) est supportée lors des deux
interventions actives par le méme support (47, 48),
et/ou qu'a la feuille (1) respective est associé, pour
servir de repére, un marquage (7) qui avance avec
le matériau, et que pour la détection de ce mar-
quage ainsi que pour la commande d'au moins un
dispositif de traitement (18, 39, 40) ou d'au moins
un transporteur (47, 48), est prévu au moins une
cellule sensible (21), qu'en particulier une cellule
sensible (21) commande un dispositif de traitement
(40) en fonction de I'acheminement du matériau (2)
a travers un transporteur (47, 48), et que de préfé-
rence le traitement effectué par ce dispositif (40)
constitue un repére pour le traitement a effectuer
par un autre dispositif de traitement (39).

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'entre des dispositifs de
traitement voisins (39, 40) est prévu au moins un
support (48) assurant le positionnement du maté-
riau (2), qu'en particulier un support (48) est réalisé
de maniére a assurer respectivement le positionne-
ment d'une seule feuille (1) pendant son traitement
par au moins un dispositif (39, 40), c'est-a-dire sous
la forme d'un transporteur (48) assurant le position-
nement du matériau (2) pendant son passage pra-
tiquement continu et sensiblement sans patinage,
et que de préférence un support de positionnement
(48) présente une sécurité fluidique (49) du maté-
riau, et/ou qu'au moins un dispositif de traitement
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(39, 40) présente deux outils de traitement (43, 44
et 45, 46) disposés des deux cdtés du matériau (2),
se faisant face mutuellement et réalisés de maniére
significativement différente, qu'en particulier des
dispositifs de traitement voisins (39, 40) se chevau-
chent pratiquement mutuellement en considération
du plan de travail (12) sensiblement commun, et
que de préférence au moins un dispositif de traite-
ment (39, 40) présente un outil (44, 46) pratique-
ment fixe pendant le travail ou des outils
mutuellement correspondants (43, 45 et 44, 46) de
dispositifs de traitement voisins (39, 40) sur respec-
tivement une autre des deux faces du plan de tra-
vail (12) correspondant.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que pour empécher au moins
partiellement un traitement ou une opération analo-
gue par un dispositif de traitement (39, 40) se
déplacant en sa trajectoire, au moins un outil (44,
46) dudit dispositif (39, 40) est mobile transversale-
ment par rapport au plan de travail correspondant
(12) entre une position de travail et une position de
point mort en fonction du passage du matériau,
qu'en particulier un outil (44, 46) pratiquement fixe
pendant le traitement ou pendant la position de
marche a vide, peut étre rendu mobile et que de
préférence un outil (44, 46) ne peut é&tre rendu
mobile que sur une trajectoire qui correspond a
I'épaisseur du matériau (2) augmenté d'une coque
de sécurité qui est égale a environ 5 fois ladite
épaisseur du matériau, et/ou qu'au moins un dispo-
sitif de traitement (39, 40) présente un outil compor-
tant au moins un support de positionnement (54)
destiné a assurer I'avance sensiblement sans pati-
nage du matériau (2) pendant son traitement, qu'en
particulier un support de positionnement (54) est
prévu sur un outil (45) entrainé dans un mouve-
ment de traitement, ou bien pour une zone trans-
versale avant (9) du matériau (2), et que de
préférence un support de positionnement (54) pré-
sente un moyen adhésif ou analogue agissant sur
une seule face du matériau 2, pour assurer le posi-
tionnement du matériau (2).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que pour la séparation com-
pléte de déchets a éliminer (9) du matériau (2) est
prévu au moins un dispositif de nettoyage (56),
qu'en particulier pour assurer le positionnement
d'au moins un déchet (9) avant sa séparation est
prévu un support de positionnement (54) mobile
entre une position de réception et une position de
remise, et que de préférence un dispositif de net-
toyage (56) comprend un aspirateur, un éjecteur, un
détacheur mécanique (57) ainsi qu'un puits de
transport (55) pour le déchet (9) respectif, et ou que
sont prévus des moyens pour la mise en place
d'écarts entre des feuilles (1) successives, que ces
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moyens d'écartement sont prévus en particulier
pour séparer une bande transversale intermédiaire
(9) a éliminer entre les feuilles (1), ou sont consti-
tués par un transporteur correcteur (28) qui accé-
lere les feuilles (1) de maniére a rendre les
écartements pratiquement constants, et que de
préférence en aval d'un dispositif de traitement (39,
40) est monté au moins un dispositif (33, 33a) des-
tiné a former des piles de feuilles sensiblement
réguliéres, les feuilles (1) pouvant &tre amenées de
leur trajet & travers le dispositif de traitement (39,
40) vers leur position d'empilage dans une trajec-
toire continue sans interruption.

Dispositif selon I'une de revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'au moins un dispositif (25)
est prévu pour éliminer des feuilles (1) de la trajec-
toire de transport, qu'en particulier dans la trajec-
toire de transport est disposé un aiguillage
d'expulsion commun (68) pour des feuilles (1) des-
tinées a un contrble, devant étre mises au rebut ou
analogues, et que de préférence en aval de
l'aiguillage (68) est montée un aiguillage de tri (70)
destiné a transférer optionnellement les feuilles (1)
éliminées vers des convoyeurs séparés, par exem-
ple un destructeur de documents (27), et/ou qu'au
moins un compteur (24, 29, 31, 31a) est prévu pour
le comptage des feuilles (1), qu'en particulier un
compteur respectivement des feuilles (1) séparées
est monté en aval d'un dispositif de traitement (40),
d'un dispositif d'élimination (25) ou d'un aiguillage
distributeur (30) destiné a distribuer les feuilles (1)
en direction de plans de transport séparés, et que
de préférence deux compteurs disposés successi-
vement en direction du transport (11) sont en
liaison active, au moyen d'un calculateur & compa-
raison, avec un dispositif de signalisation en vue de
I'émission de signaux de commande.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'en aval d'un accumulateur
(14) de la nappe de matériau (2) sont montés le
long d'une voie de transport et se succédant sensi-
blement : un couteau longitudinal (20), un dispositif
de saisie (21) pour saisir les caractéristiques (7)
des feuilles, un transporteur (47) saisissant
l'avance de la nappe de matériau (2) en fonction de
ces dimensions longitudinales, deux couteaux
transversaux (39, 40) a fonctionnement interdépen-
dant compte tenu des dimensions pour la réalisa-
tion des arétes transversales avant et arriére (5, 6)
conforme aux dimensions et respectant le format
des registres, de la feuille respective (1), au moins
une écluse (25) pour I'élimination de feuilles se
trouvant sur le convoyeur en fonction d'un dispositif
d'analyse saisissant I'avance et le traitement de la
nappe de matériau (2), et au moins un dispositif
(32, 33) pour I'empilage des feuilles (1), qu'en par-
ticulier les feuilles (1) sont maintenues en mouve-
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ment de maniére pratiquement ininterrompue entre
les couteaux transversaux (39, 40) et le dispositif
d'empilage (32, 33), et que de préférence en aval
de I'écluse (25) est disposé un aiguillage distribu-
teur (30) pour amener optionnellement les feuilles
vers des dispositifs d'empilage séparés (32, 33 ;
32a, 33a).

Procédé pour la transformation d'un matériau de
départ (2) en feuilles (1) comportant respective-
ment deux zones, une premiére et une deuxiéme,
transversales (5, 6), situées a une distance récipro-
que prédéterminée, transformation s'effectuant en
particulier au moyen du dispositif (13) conforme a
I'une des revendications 1 a 8, lors de laquelle le
matériau (2) de dimensions supérieures 3 la feuille
(1) est positionné en une direction longitudinale
(11) par rapport & au moins un outil (43 a 46), tan-
dis que les zones transversales sont traitées, sensi-
blement sans interruption du positionnement, de
maniére consécutive transversalement a la direc-
tion longitudinale (11) au moyen de l'outil respectif
a une distance réciproque prédéterminée, de telle
maniére que la premiére zone transversale (5) est
traitée d'abord, et ensuite, avec la distance intermé-
diaire, la deuxiéme zone transversale (6), un outil
(43) étant piloté de maniére a se régler sur la dis-
tance prédéterminée et est amené, ainsi ajusté, en
prise active avec la deuxiéme zone transversale
(6), caractérisé en ce que la position de traitement
de la premiére zone transversale (5) est saisie, et
que, sur la base de cette saisie, I'outil (43) est piloté
pendant le positionnement du matériau de telle
maniére qu'il traite la deuxiéme zone transversale
(6) en respectant avec précision le positionnement
dans I'écart intermédiaire.

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce
que pendant le trajet continu sensiblement paralléle
a la direction longitudinale (11) du matériau (2)
amené pour former la nappe, s'effectue tout
d'abord, en vue de la formation de la premiére aréte
transversale avant (5) de la feuille (1), la séparation
d'une bande transversale de déchets (9) éliminée
de I'extrémité avant de la nappe, et qu'immédiate-
ment suite & cela, aprés ajustage réciproque, par
rapport aux longueurs de I'outil (43) et de la nappe,
s'effectue la découpe d'une deuxiéme aréte trans-
versale (6), ce qui a pour effet de séparer la feuille
(1) de la nappe de matériau.
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