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(57)  Eine Vorrichtung zum zwangsweisen Fihren
einer Materialbahn (W), insbesondere in einem Falzap-
parat einer Rotationsdruckmaschine zeichnet sich da-
durch aus, dass ein umlaufendes Fiihrungselement (1)

Vorrichtung und Verfahren zum Fiihren einer Bahn nach einer Schneidevorrichtung

vorgesehen ist, welches einen einen Abschnitt der Ma-
terialbahn (W) zwangsfiihrenden Fihrungsspalt (23)
definiert, durch den eine Kante (C) der Materialbahn (W)
hindurchlauft.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Fiihren einer Materialbahn nach einer Schnei-
devorrichtung, in der die Materialbahn geschnitten oder
perforiert wird, insbesondere in einer Rollenrotations-
druckmaschine, gemal dem Oberbegriff von Anspruch
1.

[0002] Schneidevorrichtungen, in denen Materialien,
beispielsweise eine Papierbahn, geschnitten oder per-
foriert werden, sind bekannt. In der Regel umfassen der-
artige Vorrichtungen ein sich drehendes Schneidemes-
ser oder mehrere Schneidemesser. Bei den bekannten
Schneidevorrichtungen ist den Schneidemessern un-
mittelbar gegenuber eine ortsfeste oder sich drehende
Nut angeordnet, die beispielsweise als ein Streifen aus
Gummi oder einem anderen flexiblen Material gebildet
ist und vom Schneidemesser kontaktiert wird, nachdem
dieses die Bahn durchtrennt hat. Die Bahn wird zwi-
schen dem sich drehenden Messer und der ortsfesten
oder sich drehenden Nut hindurch gefiihrt, und das
Schneidemesser bewegt sich auf das Papier und die
Nut zu und wieder von diesen weg. Jedes Mal, wenn
das Schneidemesser auf das Papier und die Nut zu be-
wegt wird, wird das Paper geschnitten oder perforiert.
Entfernt sich das Schneidemesser vom Papier und der
Nut, so wird das Papier weiterbewegt, so dass ein neuer
Abschnitt geschnitten werden kann. Nach dem Schnei-
de- oder Perforiervorgang wird das Papier in der Regel
an ein Bandsystem Ubergeben, welches die geschnitte-
nen Signaturen oder die perforierte Bahn einer Weiter-
verarbeitungseinrichtung zufiihrt.

[0003] Ein Nachteil dieser herkémmlichen Schneide-
vorrichtungen und -verfahren besteht darin, dass die
Schnittkante der geschnittenen Signatur oder die Per-
forierung der perforierten Bahn einen Zwischenraum
zwischen der Schneidevorrichtung und einem dieser
nachgeordneten Bandsystem zum Weitertransport der
Signaturen oder der perforierten Bahn passieren muss.
Beim Passieren dieses Zwischenraums wird die Bahn
nicht gefiihrt. Deshalb besteht die Gefahr, dass die Ek-
ken der Signaturen oder der perforierten Bahn von dem
vorgesehenen Pfad zum Bandsystem abweichen und
umgeknickt werden, wenn die Signaturen oder die per-
forierte Bahn in das Bandsystem einlaufen. Dieses Um-
knicken der Ecken der Signaturen oder der perforierten
Bahn ist unerwiinscht, da die Signaturen oder der be-
treffende perforierte Bahnabschnitt auf diese Weise un-
brauchbar werden kénnen.

[0004] Demgemal ist es eine Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung, eine Vorrichtung und ein Verfahren zu
schaffen, die es ermoglichen, eine Bahn im Zwischen-
raum zwischen einer Schneidevorrichtung und einem
Transportsystem sicher zu fiihren und ein Umknicken
der Ecken der von der Bahn geschnittenen Signaturen
oder der perforierten Bahn zu verhindern.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
Anspriche 1 und 8 gel6st.
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[0006] Weitere Merkmale der vorliegenden Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0007] Durch die vorliegenden Erfindung wird verhin-
dert, dass die Ecken einer von einer Bahn geschnitte-
nen Signatur oder eines perforierten Bahnabschnitts
umknicken, wenn die Signatur oder der Bahnabschnitt
den Zwischenraum zwischen einer Schneidevorrich-
tung und einem nachgeordneten Transportsystem pas-
siert. Dazu ist ein Fihrungselement vorgesehen, wel-
ches die Signaturen oder den Bahnabschnitt zwischen
der Schneidevorrichtung und dem Transportsystem
fihrt. Das FUhrungselement fiihrt zumindest die Ecken
der Signaturen oder Bahnabschnitte derart, dass ein
Umknicken der Ecken verhindert wird, wahrend diese
den Zwischenraum zwischen der

Schneidevorrichtung und dem nachgeordneten Trans-
portsystem passieren.

[0008] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung, die bei geschnittenen Si-
gnaturen oder einer perforierten Bahn eingesetzt wer-
den kann, ist ein an mindestens eine Kante der Bahn
angrenzendes, sich drehendes Fihrungselement vor-
gesehen. Das sich drehende Fihrungselement dreht
sich vorzugsweise in eine zur Drehrichtung der Schnei-
devorrichtung senkrechte und zur Bewegungsrichtung
der Bahn parallele Richtung und umfasst vorzugsweise
Fuhrungsfinger auf jeder Seite der Signaturen oder
Bahnabschnitte. GemaR einer Ausfiihrungsform der Er-
findung kann das sich drehende Fihrungselement als
eine einzelne Einheit ausgebildet sein. Eine andere
Ausfiihrungsform der Erfindung, die insbesondere flr
perforierte Bahnabschnitte geeignet ist, sieht vor, dass
das Fuhrungselement aus zwei beidseitig der Bahn an-
geordneten Einheiten besteht. Das sich drehende Fiih-
rungselement fihrt beide Seiten der Ecken der Signa-
turen oder perforierten Bahnabschnitte nach dem
Schneidevorgang und dreht sich vorzugsweise mit der
Geschwindigkeit, welche im Wesentlichen der linearen
Geschwindigkeit der Bahn entspricht. Das sich drehen-
de Flhrungselement fiihrt die Signatur oder den perfo-
rierten Bahnabschnitt vorzugsweise, wahrend diese
den Zwischenraum zwischen der Schneidevorrichtung
und einem nachgeordneten Bandsystem passieren,
und entfernt sich von der Signatur oder dem perforierten
Bahnabschnitt, sobald deren Vorderkante vom Bandsy-
stem erfasst worden ist. Auf diese Weise werden die Ek-
ken der Vorderkante der geschnittenen Signaturen oder
perforierten Bahnabschnitte gefiihrt, wahrend sie den
Zwischenraum passieren, so dass ein Umknicken der
Ecken der Signaturen oder perforierten Bahnabschnitte
verhindert wird.

[0009] Die Merkmale der vorliegenden Erfindung wer-
denin der folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiih-
rungsbeispiele in Zusammenhang mit den beigefiigten,
nachfolgend aufgefiihrten Zeichnungen naher erlautert.
[0010] Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer ersten
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Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen
Vorrichtung in einer ersten Betriebsposition;
Fig. 2 eine perspektivische Darstellung der in Fig. 1
gezeigten Ausflihrungsform in einer zweiten
Betriebsposition;
Fig. 3 eine perspektivische Darstellung der in Fig. 1
gezeigten Ausfiihrungsform in einer dritten
Betriebsposition;
Fig. 4 eine perspektivische Darstellung der in Fig. 1
gezeigten Ausfihrungsform in einer vierten
Betriebsposition;
Fig. 5 eine perspektivische Darstellung einer zwei-
ten Ausfiihrungsform der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung in einer ersten Betriebsposi-
tion;
Fig. 6 eine perspektivische Darstellung der in Fig. 5
gezeigten Ausfiihrungsform in einer zweiten
Betriebsposition;

eine perspektivische Darstellung der in Fig. 5
gezeigten Ausfiihrungsform in einer dritten
Betriebsposition;

[0011] In Fig. 1-4 ist der Ablauf eines Schneidevor-
gangs einer Schneidevorrichtung gezeigt, in der eine er-
ste Ausfilhrungsform des erfindungsgemafRen Fih-
rungselements 1 eingesetzt wird. Eine Materialbahn W,
beispielsweise eine Papierbahn, wird in der durch den
Pfeil F angedeuteten Richtung durch die Schneidevor-
richtung 8 geflihrt. Nach dem Verlassen der durch einen
Nutenzylinder 12 und einen Messerzylinder 13 gebilde-
ten Schneidevorrichtung 8 wird die Bahn von einem der
Schneidevorrichtung 8 nachgeordneten Bandsystem 9
Ubergenommen und gefuhrt. Der herkébmmliche Mes-
serzylinder 13 umfasst beispielsweise zwei beabstan-
det an der Umfangsoberflache des Messerzylinders 13
angeordnete Schneidemesser 14, 17. In der bevorzug-
ten Ausfihrungsform sind die Schneidemesser 14, 17
vorzugsweise einander gegeniberliegend angeordnet.
Es kann jedoch eine beliebige Anzahl von beabstande-
ten Schneidemessern an der Umfangsoberflache des

[0012] Messerzylinders 13 vorgesehen sein. Die
Messer 14, 17 umfassen eine Schneideklinge 6, die
wahrend des Schneidevorgangs die an der Umfangs-
oberflache des Nutenzylinders 12 angeordneten Nuten
oder Schneidgummis 15, 18 kontaktiert. Die Nuten 15,
18 kénnen am Nutenzylinder 12 ortsfest befestigt sein
oder kdnnen nacheinander am Nutenzylinder 12 in eine
Position nahe der Bahn W gedreht oder bewegt werden,
wenn Bedarf fir eine neue Nut oder ein neues Schneid-
gummi besteht. In der in Fig. 1-4 gezeigten Ausfiuh-
rungsform ist der Nutenzylinder 12 als ein drehbarer Nu-
tenzylinder ausgebildet, der mit dem Messerzylinder 13
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in der Weise synchronisiert ist, dass sich eine Nut 15,
18 gegenuber der Klinge 6 befindet, wenn diese die
Bahn W schneidet oder perforiert.

[0013] Wenndie Bahn W zwischen den Nutenzylinder
12 und den Messerzylinder 13 gefuhrt wird, dreht sich
der Messerzylinder 13 in der durch den Pfeil R, ange-
zeigten Richtung um eine Achse 16. Der Nutenzylinder
12 dreht sich in der durch den Pfeil RA angezeigten
Richtung um eine nicht gezeigt Achse und ist mit dem
Messerzylinder 13 synchronisiert. Wahrend der Dreh-
bewegung des Messerzylinders 13 bewegt sich die Klin-
ge 6 des Messers 14 auf den Nutenzylinder 12 zu und
schneidet oder perforiert die zwischen dem Messerzy-
linder 13 und dem Nutenzylinder 12 hindurchgefiihrte
Bahn W in gleichmaRigen Abstanden. Diese Abstande
sind abhangig von der Einzugsgeschwindigkeit der
Bahn W und der Drehgeschwindigkeit des Messerzylin-
ders 13 und des Nutenzylinders 12.

[0014] Das in Fig. 1-4 gezeigte sich drehende oder
allgemein umlaufende Fihrungselement 1 dreht sich in
die durch den Pfeil RG angezeigte Richtung um eine
einzelne Welle 30, die eine Achse 20 bildet. Die Dreh-
richtung Rg des Fiihrungselements 1 verlauft vorzugs-
weise senkrecht zur Drehrichtung Rc des Messerzylin-
ders 13 und entlang der Transportrichtung F der Bahn
W. Das in Fig. 1-4 gezeigte FUhrungselement 1 umfasst
Flhrungsabschnitte 21, die jeweils einander gegen-
Uberliegende Fihrungsfinger oder Vorspriinge 22 um-
fassen. In der in Fig. 1-4 gezeigten Ausfiihrungsform
sind am Fuhrungselement 1 zwei um 180° beabstande-
te FUhrungsabschnitte 21 vorgesehen. Es kann jedoch
eine beliebige Anzahl von Fihrungsabschnitten 21 vor-
gesehen sein. Einzige Voraussetzung hierbei ist, dass
die Fuhrungsabschnitte in der Weise geformt und beab-
standet sind, dass sie, wie nachfolgend beschrieben,
mit der Schneidevorrichtung 8 synchronisiert sind. Die
gegeniberliegenden Fihrungsfinger 22 bilden einen
Fihrungsspalt 23, durch den die Bahn W lauft, bevor
diese geschnitten wird.

[0015] Wie insbesondere anhand der Ablaufdarstel-
lungin Fig. 1-4 gezeigtist, dreht sich der Messerzylinder
13 in eine Position, in der eine der Klingen 6 die Bahn
W in Kooperation mit einer Nut 15 oder 18 des Nuten-
zylinders 12 schneidet oder perforiert. Die Position, in
welcher der Messerzylinder 13 die Bahn W schneidet
oder perforiert, ist in Fig. 1 gezeigt. In dieser Position
durchlauft ein in Transportrichtung F der Perforierung
oder dem Schnitt C vorgeordneter Kantenabschnitt der
Bahn W den Fihrungsspalt 23 zwischen den einander
gegeniberliegenden Fihrungsfingern 22 des Fih-
rungselements 1. Sobald sich die Klinge 6 des Messer-
zylinders 13 nach dem Schneide- oder Perforiervorgang
von der Bahn W entfernt, dreht sich das Filihrungsele-
ment 1, wie in Fig. 2-4 zu sehen ist, in der Weise weiter,
dass die Fiihrungsfinger 22 sich mit der Bahn W bewe-
gen, um diese wahrend des Transports von der Schnei-
devorrichtung 8 zum Bandsystem 9 zu fihren. Die Fih-
rungsfinger fihren die Bahn W in der Weise, dass die
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Ecken ¢ der Bahn W an dem Schnitt oder der Perforie-
rung C beim Transport in die Richtung F auf das Band-
system 9 zu nicht vom gewtinschten, vorzugsweise ge-
radlinig verlaufenden Transportpfad abweichen, da eine
derartige Abweichung vom Transportpfad in Richtung
des Bandsystems 9 ein Umknicken oder Umschlagen
der Ecken c der Bahn W bzw. der abgetrennten Signatur
verursachen kann, wenn diese in das Bandsystem 9
einlauft. Auf diese Weise verhindert das erfindungsge-
mafRe Fihrungselement 1 ein Umknicken der perforier-
ten Bahn W oder der von der Bahn W geschnittenen
Signaturen, wahrend diese den Zwischenraum zwi-
schen der Schneidevorrichtung 8 und dem Bandsystem
9 passieren. Der Fihrungsspalt 23 ist vorzugsweise so
schmal ausgebildet, dass er Verschiebungen der Bahn
W verhindert, aber nicht so schmal, dass erin derin Fig.
1 gezeigten Position die Rotation der Fiihrungsfinger 22
Uber gegenliberliegende Seiten der Bahn W behindert.
[0016] Die Fuhrungsabschnitte 21 am Fihrungsele-
ment 1 sind in Umfangsrichtung in einem Abstand 24
zueinander angeordnet. Auf dhnliche Weise sind auch
die Messer 14, 17 in einem Abstand zueinander ange-
ordnet. Wie aus der Ablaufdarstellung in Fig. 1-4 ersicht-
lich ist, ermdglichen die Abstdnde 24 ein Kontaktieren
der Bahn W durch die Klingen 6 der Schneidevorrich-
tung 8, ohne dass die Klingen 6 mit den Fiihrungsab-
schnitten 21 oder Fihrungsfingern 22 des Fuhrungsele-
ments 1 kollidieren. Die Abstédnde zwischen den Mes-
sern 14, 17 auf dem Messerzylinder 13 ermdglichen ein
Fuhren der Bahn W durch die Flihrungsabschnitte 21,
ohne dass diese die Funktion des Messerzylinders 13
oder des Nutenzylinders 12 beeintrachtigen. Die Dreh-
geschwindigkeit der Schneidevorrichtung 8 ist vorzugs-
weise (mittels eines geeigneten Getriebes oder anderen
bekannten Synchronisierungsvorrichtungen) mit der
Drehgeschwindigkeit des

[0017] Fihrungselements 1 synchronisiert, und die
Phasenlage der Schneidevorrichtung 8 und des Fih-
rungselements 1 ist vorzugsweise derart eingestellt,
dass die Vorderkanten der Fiihrungsabschnitte 21 un-
mittelbar auf die Klingen 6 des Messerzylinders 13, z.
B. in einem Abstand von 1 mm bis 2 mm folgen. Auf
diese Weise ist die Ecke c der geschnittenen oder per-
forierten Bahn W wéahrend des gesamten Transports
von der Schneidevorrichtung 8 zum Bandsystem 9 si-
cher und in definierter Weise geflihrt. Die Lange des
Umfangsabschnitts, den die Fihrungsabschnitte 21
einnehmen, ist derart gewahlt, dass die Bahn W unmit-
telbar im Anschluss an den Schneide- oder Perforier-
vorgang so lange im Fihrungsspalt 23 gefiihrt wird, bis
mindestens die Perforierung oder der Schnitt C von den
Bandern des Bandsystems 9 erfasst sind.

[0018] Die in Fig. 1-4 gezeigte Ausfiihrungsform um-
fasst zwar nur ein Fiihrungselement 1, es kann jedoch
auch ein weiteres Fuhrungselement an der anderen
Kante der Bahn W vorgesehen sein, um die nicht von
demin Fig. 1-4 gezeigten Fihrungselement 1 gefiihrten
Ecken zu fihren.
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[0019] Wahrend des Betriebs der in Fig. 1-4 gezeig-
ten Vorrichtung wird die Bahn W in eine Zufihrrichtung
F dem Messerzylinder 13 und dem Nutenzylinder 12 zu-
gefihrt und anschlieRend an das Bandsystem 9 Uber-
geben. Die Bahn W wird also dem sich in eine Richtung
Rc drehenden Messerzylinder 13 und dem sich in eine
Richtung RA drehenden Nutenzylinder 12 zugefiihrt.
Das Fuhrungselement 1 dreht sich dabei in eine Rich-
tung RG. In der in Fig. 1 gezeigten Position wird die
Bahn W von der Klinge 6 des Messerzylinders 13 ge-
schnitten oder perforiert, so dass ein Schnitt oder eine
Perforierung C entsteht. Zu dem in Fig. 1 gezeigten Zeit-
punkt, in dem die Klinge 6 die Bahn W schneidet, befin-
det sich die Vorderkante eines der Fiuhrungsabschnitte
21 des Fihrungselements 1 in unmittelbarer Nahe zur
Klinge 6 und ist dieser vorgeordnet, wobei die Kante der
Bahn W durch den Spalt 23 innerhalb des Fiihrungsele-
ments 1 lauft. AnschlieRend entfernen sich die Klinge 6
des Messerzylinders 13 und die Nut 15 oder 18 des Nu-
tenzylinders 12 von der Bahn W, wahrend sich das Flh-
rungselement 1 entlang der Lange der Bahn W dreht.
Die den Fuhrungsspalt 23 bildenden Fuhrungsfinger 22
fuhren die Kante der Bahn W und die durch den Schnitt
oder die Perforierung C gebildeten Ecken c. Auf dies
Weise wird die Zwangsfiihrung der Kante der Bahn W
und der Ecke c so lange aufrechterhalten, bis der Schnitt
oder die Perforierung C und die Ecke c, wie in Fig. 4
gezeigt ist, an das Bandsystem 9 Gbergeben werden.
Daraufhin wiederholt sich der beschriebene Vorgang
mit dem anderen Flhrungsabschnitt 21 des Flhrungs-
elements 1, so lange die Schneidevorrichtung 8 in Be-
trieb ist.

[0020] In Fig. 5-7 ist eine zweite Ausflihrungsform ei-
nes erfindungsgemalfien sich drehenden Fihrungsele-
ments 101 gezeigt. Das in Fig. 5-7 gezeigte Fiihrungs-
element 101 dient dazu, die Ecken c einer Bahn W zu
fiihren, in der eine Schneidevorrichtung 8 eine Perforie-
rung P erzeugt hat. In der in Fig. 5-7 gezeigten Ausflh-
rungsform bildet eine rotierende Welle 130 eine Achse
120 des Fuhrungselements 101. Das Fihrungselement
101 umfasst mindestens einen Fuhrungsfinger 122, der
in einer Position zwischen dem Messerzylinder 13 und
dem Bandsystem 9 angeordnet ist. Auf der Riickseite
der Bahn W ist vorzugsweise eine (hier nicht gezeigte)
zweite Komponente des Flhrungselements 101 ange-
ordnet, die vorzugsweise identisch mit dem in Fig. 5-7
gezeigten Abschnitt ist und dessen Welle 130 und Ach-
se 120 vorzugsweise parallel zur Achse 120 des gegen-
Uberliegenden Fihrungselements 101 ausgerichtet
sind. Zusammen bilden die beiden Fihrungselemente
101 und insbesondere die gegenuberliegenden Fih-
rungsfinger 122 einen Fuhrungsspalt 123, den die Bahn
W durchlauft. Beide Komponenten des Fiihrungsele-
ments 101 drehen sich in eine Richtung RG, die senk-
recht zur Drehrichtung Rc des Messerzylinders 13 ver-
lauft. Die Fuhrungsfinger 122 des Fihrungselements
101 an den Vorder- und Riickseite der Bahn W fiihren
die Ecken ¢ der Bahn W, wahrend die Bahn W dem
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Bandsystem 9 zugefiihrt wird. Wie in Fig. 5-7 gezeigt
ist, erzeugt der Messerzylinder 13 eine Perforierung P
in der Bahn W. Ahnlich wie in der in Fig. 1-4 gezeigten
Ausfiihrungsform kann bei der in Fig. 5-7 gezeigten
Ausfiihrungsform ein zweites Fiihrungselement 101 an
der anderen Kante der Bahn W vorgesehen sein, das
die Ecken der Kante der Bahn W flihrt, die nicht von dem
in Fig. 5-7 gezeigten Fihrungselement 101 gefihrt wer-
den.

[0021] Die Drehgeschwindigkeit des Fihrungsele-
ments 101 ist vorzugsweise mit der Geschwindigkeit der
Bahn W auf ahnliche Weise synchronisiert, wie das Fih-
rungselement 1 der in Fig. 1-4 gezeigten Ausfiihrungs-
form mit der Geschwindigkeit der Bahn W synchronisiert
ist. Die Phasenlage der FUhrungsfinger ist ebenfalls mit
der Schneidevorrichtung 8 in der Weise abgestimmit,
dass die Vorderkante der Fiihrungsfinger 122 unmittel-
bar nach der Perforierung P in der Bahn W folgt. Auf
diese Weise beschranken die Fihrungsfinger 122 eine
Bewegung der Ecken c der Bahn W, ohne dass das Fiih-
rungselement 101 eine der Ecke ¢ nachgeordnete Kan-
te bildet, an welche die Ecke c stoRen kdnnte. Dadurch
verhindert die Phasenlage der Schneidevorrichtung 8
ein Umknicken der Ecke c, welches z. B. durch ein An-
stol’en der Ecke c an das Fiihrungselement 101 verur-
sacht werden kann.

[0022] Wahrend des Betriebs der in Fig. 5-7 gezeig-
ten Vorrichtung wird die Bahn W in die Zuflhrrichtung F
dem Messerzylinder 13 und dem Nutenzylinder 12 zu-
gefiihrt und dann durch das Bandsystem 9 gefiihrt. Die
Bahn W wird also dem sich in eine Richtung R drehen-
den Messerzylinder 13 und dem (in Fig. 5-7 nicht ge-
zeigten) Nutenzylinder 12 zugefiihrt, der sich in Rich-
tung auf die Bahn W zu dreht. Das Fihrungselement
101 dreht sich dabei in eine Richtung RG. Zu dem in
Fig. 6 gezeigten Zeitpunkt befindet sich die Vorderkante
eines der Fuhrungsfinger 122 des Fihrungselements
101 in unmittelbarer Nahe zur Perforierung P und ist die-
ser vorgeordnet, wobei die Kante der Bahn W zwischen
den Fihrungsfingern 122 auf beiden Seiten der Bahn
W lauft. Anschlief3end dreht sich das Flihrungselement
101 entlang der Lénge der Bahn W. Die Fiihrungsfinger
122 fuhren die Kante der Bahn W und die durch die Per-
forierung P gebildeten Ecken c. Auf diese Weise wird
die Zwangsfihrung der Kante der Bahn W und der Ecke
¢ so lange aufrechterhalten, bis die Perforierung P und
die Ecke c, wie in Fig. 7 gezeigt ist, vom Bandsystem 9
erfasst werden. Daraufhin dreht sich der Fiihrungsfinger
22 in die Richtung Rg, so dass er die nachste Ecke ¢
der Bahn W fiihren kann. Wie in Fig. 5 gezeigt ist, be-
findet sich der Fiihrungsfinger 122 nicht im Pfad der Ek-
ke c, wenn sich diese dem Flhrungselement 101 na-
hert, so dass die Ecke ¢ nicht an den Flhrungsfinger
122 stoRen kann.

[0023] Die vorliegende Erfindung kann insbesondere
dann eingesetzt werden, wenn das Papier von zwei
Bandern durch zwei Zylinderanordnungen gefiihrt wird.
Die Erfindung kann jedoch auch dazu eingesetzt wer-
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den, jedes beliebige Material von einem oder mehreren
Messer- und Nutenzylinderanordnungen weg zu bewe-
gen. Ferner kann mittels der vorliegenden Erfindung
auch jede Art von flexiblem Material gefiihrt werden, das
durch eine Verarbeitungseinrichtung geflihrt werden
soll.

Liste der Bezugszeichen
[0024]

1 Fuhrungselement

6 Schneideklinge

8 Schneidevorrichtung
9 Bandsystem

12 Nutenzylinder

13  Messerzylinder

14  Schneidemesser

15  Nut

17  Schneidemesser
18  Nut

20 Achse

21 Fihrungsabschnitt
22 Fahrungsfinger

23 Fuhrungsspalt

24  Spalt

30 Drehwelle

101 Fihrungselement
120 Achse

122 Fihrungsfinger
123 Flhrungsspalt
130 Drehwelle

c Ecken

Cc Schnittkante

F Transportrichtung

P Perforierung

Drehrichtung des Nutenzylinders

R.  Drehrichtung des Messerzylinders
Drehrichtung des FUhrungselements
w Materialbahn

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum zwangsweisen Fihren einer Ma-
terialbahn (W), insbesondere in einem Falzapparat
einer Rotationsdruckmaschine,
gekennzeichnet durch ein umlaufendes Fih-
rungselement (1;101), welches einen einen Ab-
schnitt der Materialbahn (W) zwangsfihrenden
Fihrungsspalt (23; 123) definiert, durch den eine
Kante (C, P) der Materialbahn hindurchlauft.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das umlaufende Fihrungselement (1) zwi-
schen einer Schneidvorrichtung (8) und einer
Transportvorrichtung (9) zum Transportieren der
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Materialbahn (W) wahrend des Schneidevorgangs
in einer Rotationsdruckmaschine angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das umlaufende Fiihrungselement (1) minde-
stens zwei Fuhrungsfinger (22) umfasst, zwischen
denen der Flhrungsspalt (23) gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das rotierende Fihrungselement (1) minde-
stens zwei Flhrungsspalte (23) umfasst, welche
durch einen Zwischenraum (24) getrennt sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Fihrungselement (1; 101) Uber eine rotie-
rende Welle (30; 130) angetrieben wird.

Vorrichtung nach Anspruch 3 und 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass insgesamt zwei Fihrungselemente (1; 101)
vorgesehen sind, die auf einander gegeniberlie-
genden Seiten der Materialbahn (W) angeordnet
sind und die durch diesen jeweils zugeordnete ei-
gene rotierende Wellen (30; 130) angetrieben wer-
den.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Transportvorrichtung als ein Bandsystem
(9) ausgebildet ist, und dass die rotierenden Fih-
rungselemente (1) die vorlaufenden Ecken einer
von der

Materialbahn (W) abgetrennten Signatur wahrend
des Einlaufens in das

Bandsystem (9) zwangsflhren.

Verfahren zum Fihren einer Materialbahn (W) in ei-
ner Schneide- oder Perforiereinrichtung (8) in ei-
nem Falzapparat einer Rollenrotationsdruckma-
schine,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahn (W) wahrend des Schneide-
oder Perforiervorgangs in der Schneide- oder Per-
foriervorrichtung (8) im Bereich von zumindest ei-
ner ihrer Kanten (C; P) durch einen durch ein um-
laufendes Flhrungselement (1; 101) definierten
Fihrungsspalt (23; 123) zwangsweise gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass das umlaufende Fihrungselement (1; 101)
mindestens zwei Fuhrungsfinger (22; 122) umfasst,
zwischen denen der Fihrungsspalt (23; 123) gebil-
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det ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass das rotierende Fuhrungselement (1; 101) min-
destens zwei Flhrungsspalte (23; 123) umfasst,
welche durch einen Zwischenraum getrennt sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Fuhrungselement (1; 101) Uber eine rotie-
rende Welle (30; 130) angetrieben wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass insgesamt zwei Fuhrungselemente (1; 101)
vorgesehen sind, die auf einander gegenuberlie-
genden Seiten der Materialbahn (W) angeordnet
sind und die durch diesen jeweils zugeordnete ei-
gene rotierende Wellen (30) angetrieben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Transportvorrichtung als ein Bandsystem
(9) ausgebildet ist, und dass die umlaufenden Fih-
rungselemente (1; 101) die vorlaufenden Ecken ei-
ner von der Materialbahn (W) abgetrennten oder
abzutrennenden Signatur wahrend des Einlaufens
in das Bandsystem (9) zwangsfiihren.
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