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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Falz-
apparat in einer Rollenrotations-Offsetdruckmaschine
gemaf dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Rollenrotationsdruckmaschinen bedrucken ei-
ne fortlaufende Materialbahn, z.B. aus Papier. Die fort-
laufende Bahn wird in einem Schneidwerk eines Falz-
apparat geschnitten, um Signaturen zu bilden, die dann
gefalzt oder ausgegeben werden.

[0003] Die US 5,740,704 beschreibt einen Doppel-
schnitt-Falzapparat. Die Schneidzylinder fihren bei
dem beschriebenen Falzapparat wahrend des Schneid-
vorgangs keinen Klemmvorgang durch, wodurch sich
bei der beschriebenen Vorrichtung das Problem ergibt,
dass es bei den Signaturen wahrend des Schneidvor-
gangs zu Relativbewegungen kommen kann, welche in
der Regel zu stufigen Schnittkanten fiihren.

[0004] In der US 4,957,280 ist ein Falzapparat be-
schrieben, in dem eine Bahn zuné&chst von einer ersten
Schneidtrommel teilweise geschnitten und dann zwi-
schen einer Falztrommel und Transportbandern gefiihrt
wird. Der Teil der Bahn, welcher nicht von der ersten
Schneidtrommel geschnitten wurde, wird dann von sa-
gezahnférmigen Schneidmessern einer zweiten
Schneidvorrichtung durchtrennt, die auf der Falztrom-
mel angeordnet ist, in der Weise, dass ein vollstéandig
abgetrennter Bogen erhalten wird. Ein vorderes Ende
der Bahn, die in Bogen geschnitten wird, wird hierzu in
Spalten zwischen einer Vielzahl von Klemmelementen
und Klemmsitzen gedriickt und festgeklemmt. Bei der
beschriebenen Vorrichtung kann Schlupf sowohl in
Bahnrichtung, als auch in Bahnquerrichtung entstehen,
da die Klemmkrafte zwischen den Transportbandern
und der Falztrommel haufig nicht ausreichend grof3
sind. Hierdurch ergibt sich die Gefahr, dass eine stufige
Schnittkante an den Signaturen entsteht, wenn diese
sich wahrend des Schneidvorgangs bewegen. Die
Schnittgenauigkeit kann dabei aufgrund des sogenann-
ten Radiuseffekts zusatzlich in Mitleidenschaft gezogen
werden, wenn mehrlagige Papierbahnen und mit unter-
schiedlichen Bahndicken den Falzapparat durchlaufen.
Darlber hinaus bendtigt die beschriebene Vorrichtung
eine eher komplizierte Anordnung von Klemmelemen-
ten, um die Lage der Signaturen kontrollieren zu kén-
nen. Des Weiteren ergibt sich das Problem, dass die
Oberflachen der mit den Schneidmessern zusammen-
wirkenden Nutenleisten einer hohen Abnutzung unter-
liegen, da die Schneidmesser mit den Nutenleisten im
Wesentlichen immer an derselben Stelle in Kontakt tre-
ten.

[0005] Aus der nichtvorverdffentlichten europaischen
Patentanmeldung Nr. 00120704.2 der Anmelderin ist ei-
ne ein umlaufendes Transportband mit einem integrier-
ten Schneidmesser enthaltende Schneidvorrichtung
bekannt, bei der ein erster Schnitt von einem ersten
Schneidzylinder und im Anschluss daran ein zweiter
Schnitt von einem Schneidscheiben aufweisenden
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zweiten Schneidzylinder durchgefilhrt werden. Die
Transportbander oder Riemen besitzen Abschnitte un-
terschiedlicher Querschnittsdicke und laufen zwischen
den in entsprechender Weise mit korrespondierenden
Ausnehmungen versehenen Schneidscheiben hin-
durch, um die geschnittenen Signaturen zu ergreifen
und die Signaturen in zwei Stréme umzulenken. Die
Riemen ergreifen die Vorderkante der Signatur nach
dem zweiten Schnitt und tragen somit nicht dazu bei,
dass die Lage der Signatur wahrend des zweiten
Schnitts kontrolliert eingehalten werden kann.

[0006] Der Erfindung liegt demgemass die Aufgabe
zu Grunde, eine Vorrichtung zum kontrollierten Schnei-
den von Signaturen zu schaffen, mit welcher die Genau-
igkeit beziiglich des "Schnitt-zu-Schnitt"-Mafles sowie
des "Druck-zu-Schnitt"-MaRes, das heift des soge-
nannten Schnittregisters, verbessert wird.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale von Anspruch 1 geldst.

[0008] GemaR der vorliegenden Erfindung weist ein
Falzapparat eine erste Schneid- und Klemmvorrichtung
zum teilweisen Schneiden einer Bedruckstoffbahn, ins-
besondere einer bedruckten Papierbahn, auf, bei der ei-
ne erste Serie von nebeneinander beabstandet ange-
ordneten Schnitten in die Bahn eingebracht wird und die
Bahn dabei gleichzeitig durch die Klemmvorrichtung
festgeklemmt wird. Der Falzapparat umfasst weiterhin
eine zweite Schneid- und Klemmvorrichtung, welche die
Bahn zwischen den ersten Schnitten in der Weise
schneidet und dabei gleichzeitig festklemmt, dass Si-
gnaturen mit glatten, nichtstufigen Schnittkanten gebil-
det werden.

[0009] Indem die Bahn zwischen der ersten und der
zweiten Schneidvorrichtung festgeklemmt wird, kann
die Schnittgenauigkeit sowohl von Schnitt-zu-Schnitt,
als auch von Druck-zu-Schnitt, zu jeder Zeit mit hoher
Zuverlassigkeit aufrechterhalten werden.

[0010] Die erste Schneid- und Klemmvorrichtung um-
fasst geman der bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung einen ersten Schneidzylinder mit einer Klem-
moberflache und mindestens einem ersten segmentier-
ten Schneidelement, das mit in Axialrichtung gesehen
beabstandeten Schneidflachen oder Schneidoberfla-
chen versehen ist. Die Klemmoberflache erstreckt sich
in Umfangsrichtung gesehen zwischen den Schneidfla-
chen. Die erste Schneid- und Klemmvorrichtung um-
fasst weiterhin einen ersten Ambosszylinder, welcher
eine die Funktion einer Nutenleiste Gbernehmende Be-
schichtung aus elastischem Material, z. B. Gummi,
tragt, welche mit den Schneidoberflachen sowie den
Klemmoberflachen des ersten Schneidzylinders unter
Bildung eines ersten Spalts zusammenwirkt.

[0011] Die zweite Schneid- und Klemmvorrichtung
umfasst vorzugsweise einen zweiten Schneidzylinder
mit einer Klemmflache oder Klemmoberflache und min-
destens einem segmentierten zweiten Schneidelement,
welches in Axialrichtung gesehen im Abstand zueinan-
der angeordnete Schneidflachen oder Schneidoberfla-
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chen aufweist. Das zweite Schneidelement erstreckt
sich in Umfangsrichtung gesehen zwischen den Klem-
moberflachen des zweiten Schneidzylinders. Ein zwei-
ter Ambosszylinder bildet mit den Klemmflachen oder
Klemmoberflachen des zweiten Schneidzylinders einen
zweiten Spalt und wirkt somit als Amboss oder Gegen-
zylinder fur das zweite segmentierte Schneidelement
des zweiten Schneidzylinders.

[0012] Der Falzapparat umfasst vorzugsweise eine
Vielzahl von ersten Riemen oder Transportbdndern und
eine Vielzahl von zweiten Riemen oder Transportban-
dern, wobei die Bahn an den ersten Schnittstellen, d. h.
dem ersten Spalt von den ersten und zweiten Riemen
gehalten wird. Von dem zweiten Nutenzylinder und dem
zweiten Schneidzylinder der zweiten Schneid- und
Klemmvorrichtung ist vorzugsweise wenigstens einer in
Axialrichtung mit beabstandeten Nuten zwischen den
Klemmoberflachen der zweiten Schneid- und Klemm-
vorrichtung versehen, wobei die Riemen die Nuten
durchlaufen.

[0013] Die Klemmoberflachen - oder allgemein ge-
sagt die Klemmelemente - des ersten und/oder zweiten
Schneidzylinders sowie der ersten und/oder zweiten
Ambosszylinder bestehen vorzugsweise aus Urethan
oder weisen eine Beschichtung aus Urethan auf. Wie
von der Anmelderin im Zusammenhang mit der Erfin-
dung erkannt wurde, eignet sich Urethan zum einen be-
sonders vorteilhaft als Nuten- oder Ambossflache des
Ambosszylinders, welche mit dem Schneidelement des
zugehorigen Schneidzylinders unmittelbar zusammen-
wirkt, und weist darlber hinaus ein sehr vorteilhaftes
Verhalten als Klemmoberflache auf, welche einen posi-
tionsgenauen Halt der Bahn/Signaturen wahrend des
Schneidvorgangs sicherstellt. Dennoch kénnen auch
andere Materialien zur Beschichtung der Klemmober-
flachen, beispielsweise Silikon oder ein dhnliches gum-
miartiges Material, zum Einsatz gelangen.

[0014] Der erfindungsgeméalie erste und/oder zweite
Schneidzylinder besitzt vorzugsweise eine Nabe aus
Metall, an welcher wenigstens ein segmentiertes
Schneidelement vorzugsweise mittels Schrauben oder
Bolzen befestigt ist, verbunden. Der Ubrige Teil des
Schneidzylinders wird durch Urethan oder ein anderes
ahnliches Material gebildet, welches mit der Nabe ver-
bunden wird, beispielsweise verklebt oder auf diese auf-
vulkanisiert wird.

[0015] Der erste und/oder zweite Ambosszylinder
kénnen in gleicher Weise einen Metallkdrper/Nabe mit
einer auleren Oberflache aus Urethan oder einem an-
deren Klemmmaterial umfassen, das auf dem Koérper
befestigt, vorzugsweise aufgeklebt oder aufvulkanisiert,
ist.

[0016] Der Schneidzylinder umfasst vorzugsweise
zwei segmentierte Schneidelemente, die um 180 Grad
versetzt zueinander angeordnet sind.

[0017] Bei der bevorzugten Ausfihrungsform der Er-
findung ist der erste und/oder der zweite Ambosszylin-
der in Umfangsrichtung indixierbar, d. h. gegenlber ei-
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ner ursprunglichen Winkelposition um wenige Winkel-
grade gegenliber dem zugehdrigen Schneidzylinder
verdrehbar, um sicherzustellen, dass das zugehoérige
segmentierte Schneidmesser nach einer bestimmten
Anzahl von Schneidvorgdngen mit einem neuen, fri-
schen Bereich der Urethanoberflache des Ambosszy-
linders zusammenwirkt, so dass ein Ubermafiger Ver-
schleil® an lediglich einer einzigen Stelle des Ambosszy-
linders durch sukzessives Weiterdrehen desselben ver-
mieden wird. So ist es beispielsweise denkbar, den Am-
bosszylinder nach ca. 1000 Schneidvorgdngen um 2
oder 3 Winkelgrad weiterzudrehen, wobei die (brigen
rotierenden Bauteile des Falzapparates ihre urspring-
liche Position beibehalten. Durch das schrittweise oder
stufenweise Verfahren des Ambosszylinders nach einer
gewissen Anzahl von Schneidvorgdngen oder Druck-
auftrdgen kann dieser - verglichen mit einem herkdmm-
lichen Ambosszylinder, der Ublicherweise auch als Nu-
tenzylinder bezeichnet wird, und bei dem die Nutenlei-
sten stets an der gleichen Stelle verbleiben - Gber einen
langeren Zeitraum hinweg ohne merkliche Einbul3en
beim Schneidverhalten oder Transportverhalten im Ein-
satz bleiben.

[0018] Die Entfernung von der Mitte des Schneidzy-
linders zu der Mitte des Ambosszylinders der Schneid-
und Klemmvorrichtungen ist vorzugsweise einstellbar,
damit die Klemmfunktion justiert werden kann, z.B. zur
Bearbeitung von verschiedenen Bahnen verschiedener
Dicke. Die Einstellung ist vorzugsweise mit einer Kraft
beaufschlagt, z.B. mittels Federn, so dass die Vorrich-
tung automatisch die Entfernung der Mitten von
Schneidzylinder und Ambosszylinder ausgleicht, wenn
die Manteldicke sich veréandert.

[0019] Der erste und/oder zweite Schneidzylinder
und der zugehdrige Ambosszylinder sind vorzugsweise
fliegend gelagert, um ein einfaches Ersetzen der Rie-
men zu ermaoglichen.

[0020] Das vorliegende Verfahren schafft eine Zwei-
oder Doppelschnittanordnung, die das Halten der Bahn
wahrend des ersten und zweiten Schneidvorgangs in ei-
ner festgeklemmten vorgegebenen Position ermdglicht,
wodurch die Spannung und die genaue Ausrichtung der
Bahn, bzw. der Signaturen wahrend des Schneidvor-
gangs mit sehr hoher Genauigkeit eingehalten werden
kénnen.

[0021] Die vorliegende Vorrichtung ist insbesondere
bevorzugt fur den Einsatz im Zusammenhang mit Rol-
lenrotationsdruckmaschinen geeignet, die mit einer ho-
hen Geschwindigkeit arbeiten, z.B. Druckmaschinen,
die mit mehr als etwa 610 m pro Minute arbeiten, da die
Bahn und die geschnittenen Signaturen auch bei hohen
Geschwindigkeiten aufgrund des Klemmvorgangs an
der ersten und zweiten Schneid- und Klemmvorrichtung
festgehalten und prazise gefiihrt werden. Die Bahn und
die Messer arbeiten dadurch exakt zusammen.

[0022] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf die
Zeichnungen beschrieben.
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[0023] In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht des Falzapparats einer er-
findungsgemaRen  Rollenrotations-Offset-
druckmaschine,

eine detaillierte Ansicht einer Schneid- und
Klemmvorrichtung des Falzapparats aus Fig.
1,

Fig. 3 eine Wiedergabe eines segmentierten
Schneidelements an der ersten Schneidvor-
richtung, das im Verhaltnis zu einem Schnei-
delement der zweiten Schneidvorrichtung
aus Fig. 1 in Axialrichtung versetzt angeord-
net ist,

Fig. 4 eine Wiedergabe der Bahn und einer daraus
geschnittenen Signatur, die von dem Falzap-
parat aus Fig. 1 hergestellt wurde,

Fig. 5 einen Klemm- und Schneidvorgang einer
Schneid- und Klemmvorrichtung des Falzap-
parats aus Fig. 1,

Fig. 6 Riemen, die die in Axialrichtung beabstande-
ten Nuten in dem Schneidzylinder der zweiten
Schneid- und Klemmvorrichtung durchlaufen,
und

Fig. 7 Riemen, die die in Axialrichtung beabstande-
ten Nuten in dem Nutenzylinder der zweiten
Schneid- und Klemmvorrichtung durchlaufen.

[0024] Fig. 1 zeigt einen Falzapparat 100 mit einer er-
sten Schneid- und Klemmvorrichtung 101 zum teilwei-
sen Schneiden einer Bahn 1, um die ersten Schnitte 44
in der Bahn 1 zu vollziehen, wie in Fig. 4 dargestellt ist.
Die erste Schneid- und Klemmvorrichtung 101 umfasst
einen ersten Schneidzylinder 3 mit einem ersten seg-
mentierten Schneidmesser 4. Das erste segmentierte
Schneidmesser 4 weist zur Erzeugung beabstandeter
Schnitte in der Bahn 1 beabstandete Messerkanten auf,
die jedoch nicht die gesamte Breite der Bahn durchtren-
nen. Das erste segmentierte Schneidmesser 4 arbeitet
mit einem Nuten- oder Ambosszylinder 2 der ersten
Schneidvorrichtung 101 zusammen. Wahrend des
Schneidvorgangs klemmen der Schneidzylinder 1 und
der Ambosszylinder 2 die Bahn 1 aufgrund der elasti-
schen Eigenschaften der auf den Umfangsoberflachen
der Zylinder 2 und 3 aufgebrachten elastischen Materi-
alschicht 14, 24 im Bereich des segmentierten Schneid-
messers 4 ein, worauf nachfolgend noch weiter im De-
tail eingegangen wird.

[0025] Fig. 5 zeigt einen kombinierten Klemm- und
Schneidvorgang des Schneidzylinders 3 und des Am-
bosszylinders 2. Die Klemmelemente oder Klemmfla-
chen 214 des Ambosszylinders 2 erstrecken sich in Um-
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fangsrichtung um den Ambosszylinder 2 herum und
kénnen z.B. durch eine fortlaufende Materialschicht 24,
insbesondere aus Urethan oder einem sonstigen gum-
miartigen Material, gebildet sein. Die Klemmelemente
oder Klemmflachen 203 des ersten Schneidzylinders 3
erstrecken sich ebenfalls in Umfangsrichtung gegen-
Uber dem Schneidmesser 4, das die in Axialrichtung be-
abstandeten Schneidflachen 45, wie in Fig. 3 darge-
stellt, aufweist. Das Schneidmesser 4 bildet also erste
Teilschnitte 44 in der Bahn 1, und die Bahn 1 bleibt zwi-
schen den Klemmflachen 202, 203 festgeklemmt, wenn
diese die erste Schneid- und Klemmvorrichtung 101
passiert.

[0026] Die Bahn 1 wird, nachdem sie von der ersten
Schneidvorrichtung 101 teilweise geschnitten worden
ist, zwischen den ersten Flihrungsriemen oder -bandern
5 und den zweiten Flihrungsriemen oder -bandern 6 hin-
durch gefiihrt. Jeder der Riemen 5 und 6 umfaft eine
Vielzahl von parallel zueinander verlaufenden Riemen,
die in Axialrichtung des Schneidzylinders 3 (d.h. auf die
Seite in Fig. 1) beabstandet angeordnet sind. Die Be-
wegung der ersten Riemen 5 wird von den Fuhrungs-
walzen 8, 9, 33, 34, 35 bestimmt. Mindestens eine der
Fuhrungswalzen kann von einem Motor angetrieben
sein, um die Riemen 5 anzutreiben, obwohl die Riemen
alternativ durch den Klemmvorgang der zweiten
Schneidvorrichtung 102 angetrieben werden koénnen.
Die Walzen 8 und 9 kénnen Zugwalzen sein, welche die
Riemen 5, die Bahn 1 und die Riemen 6 durch einen
Spalt mit den entsprechenden Fiihrungswalzen als Rie-
men 6 hindurch fuhren. Die Riemen 6 kdnnen eine 8hn-
liche Fihrungswalzenanordnung umfassen.

[0027] Die Bahn 1 wird anschlieRend von den Riemen
5, 6 zu der zweiten Schneid- und Klemmvorrichtung 102
gefiihrt, die einen zweiten Schneidzylinder 10 und einen
zweiten Nuten- oder Ambosszylinder 20 umfat. Der
Schneidzylinder 10 weist ein segmentiertes Schneid-
messer 19 auf, das die Bahn 1 zwischen den ersten
Schnitten 44 schneidet, um einen durchgehenden
Schnitt - und damit eine vollstdndige Signatur 50 - zu
erhalten, wie dies in Fig. 4 dargestellt ist. Die Riemen 5,
6 werden zwischen den Schneidflachen 32 des zweiten
segmentierten Messers 19 hindurch gefiihrt, wahrend
die Bahn 1 zwischen den &uferen Oberflachen des
Schneidzylinders 10 und des Nutenzylinders 20 hin-
durchlauft (Fig. 3). Wie in Fig. 6 dargestellt ist, werden
die Riemen 6 dabei vorzugsweise durch die in Axialrich-
tung beabstandeten Nuten 115 im Schneidzylinder 10
hindurch gefiihrt, so dass sie nicht eingeklemmt wer-
den. Wahrend die Bahn 1 durch die zweite Schneid- und
Klemmvorrichtung hindurch gefiihrt wird, wird die Bahn
1 von den Klemmelementen oder Klemmflachen 114
des zweiten Schneidzylinders 10 und den Klemmele-
menten oder Klemmflachen 214 des zweiten Ambos-
szylinders 20 (Fig. 7) geklemmt. Wie in Fig. 7 dargestellt
ist, kobnnen die Riemen 5 durch die Nuten 215 im Am-
bosszylinder 20 hindurch geflihrt werden. Die Klem-
melemente 114 erstrecken sich dabei gegeniiber den
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Schneidflachen 32 des zweiten Schneidmessers 19 in
Umfangsrichtung (Fig. 3). Die Klemmelemente 214 er-
strecken sich vorzugsweise kontinuierlich um den Um-
fang des zweiten Ambosszylinders 20 herum.

[0028] Die lineare Position der Bahn in Bahnlaufrich-
tung und Bahnquerrichtung wird von der schlupffreien
Grenzbedingung zwischen dem Spalt und der Bahn ge-
steuert. Der Klemmvorgang der zweiten Schneid- und
Klemmvorrichtung 102 I&sst ein starkes Festhalten der
Bahn 1 zu, wahrend das segmentierte Messer 18, 19
die Bahn 1 zwischen den ersten Schnitten 44 (Fig. 4)
schneidet. Durch den erfindungsgeméafen Klemmvor-
gang wird die Schnitt-zu-Schnitt-Genauigkeit sowie die
Druck-zu-Schnitt-Genauigkeit bei einem Doppel-
Schnitt-Falzapparat verbessert. Probleme mit stufigen
Schnitten, die Ublicherweise in anderen Doppel-Schnitt-
Vorrichtungen entstehen, kénnen hierdurch vermieden
oder zumindest reduziert werden.

[0029] Nach dem zweiten Schnitt wird die Signatur 50
(Fig. 4) von den Riemen 5, 6 zu einem nachfolgenden
Abschnitt in dem Falzapparat gefihrt.

[0030] Fig. 2 zeigt den zweiten Schneidzylinder 10
und den zweiten Ambosszylinder 20 genauer. Der zwei-
te Schneidzylinder 10 umfalit eine Achse 16, die mit ei-
nem nicht dargestellten Motor in Antriebsverbindung
stehen kann, um den Zylinder 10 anzutreiben. Bei der
bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung besitzt die
Achse 16 eine zweiteilige Nabe 12, die vorzugsweise
aus Metall gefertigtist, und die, wie dargestellt, vorzugs-
weise mittels Schrauben oder Bolzen zusammengehal-
ten wird. Die segmentierten Schneidmesser 18 und 19
sind zwischen den beiden Teile der Nabe 12 passgenau
eingesetzt und werden vorzugsweise ebenfalls mit Hilfe
der Schrauben und Bolzen an der Nabe 12 befestigt. Es
ist jedoch ebenfalls eine andere Befestigung des
Schneidmessers 18, 19 an der Nabe denkbar.

[0031] Zur Erzeugung einer Klemmkraft auf die Ma-
terialbahn 1 wahrend des Schneidvorgangs ist um den
Umfang der Nabe 12 herum eine duf3ere Schicht 14 aus
Urethan oder einem anderen gummielatischen Material
angeordnet. Die Schicht 14 kann entweder vor dem Zu-
sammenbau der Nabe 12 auf die halbzylinderférmigen
Nabenteile aufgebracht sein, oder nach dem Zusam-
menschrauben der Nabe als Ganzes axial auf die Zylin-
der 10, 20 aufgezogen, und gegebenenfalls z. B. mittels
Klebstoff, befestigt werden. Die elatische aulere
Schicht 14 stellt eine kontinuierliche glatte Oberflache
bereit, die sich entlang des Umfanges des Schneidzy-
linders 10 von den Schneidflachen 32 aus erstreckt. Die
ausgenommenen oder zurlickgesetzten Bereiche 36
(Fig. 3) des segmentierten Schneidmessers 19, das mit
den Nuten oder Ausnehmungen 115 in der Schicht 14,
wie in Fig. 6 gezeigt, zusammenwirken kénnen, kdnnen
selbst direkt an der Oberflache des Zylinders 10 liegen
oder aber mit Urethan oder einem anderen Material
Uberzogen sein, um die Abnutzung der zweiten Fih-
rungsriemen 6 zu reduzieren. Die Schicht 14 kann be-
reits vor der Montage mit den entsprechenden Teilen
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der Nabe verbunden werden, beispielsweise durch Ver-
kleben. Wenn die ausgenommenen oder zuriickgesetz-
ten Bereiche 36 nicht beschichtet sind, sind diese vor-
zugsweise stumpf und kAmmen oder korrespondieren
mit den Bodenflachen der Nuten oder Ausnehmungen
115 (Fig. 6), des zweiten Ambosszylinders 20 und/oder
Schneidzylinders 10, um die zweiten Fiihrungsriemen
6, die in den Nuten 115 umlaufen, nicht Gbermagig zu
verschleiflen oder diese gar zu beschadigen. Weiterhin
kann es vorgesehen sein, dass die Riemen 5, 6 mit einer
anderen Geschwindigkeit als die Zylinder umlaufen.
[0032] Der Nutenzylinder 20 umfasst eine Achse 26,
die mit dem Antriebsmotor Uber ein Getriebe gekoppelt
sein kann, um den Ambosszylinder 20 vorzugsweise mit
derselben Geschwindigkeit wie den Schneidzylinder 10
anzutreiben. Ein unabhangiger Antriebsmotor ist jedoch
ebenfalls mdglich.

[0033] Eine Nabe 22, die vorzugsweise aus Metall ge-
fertigt ist, kann mit der Achse 26 beispielsweise durch
Bolzen oder Schrauben drehfest verbunden sein. Eine
Materialschicht 24 aus Urethan oder einem anderen, die
gewulnschten Klemmkrafte erzeugenden gummielasti-
schen Material, ist vorzugsweise auf jeder Seite der Na-
be 22 angeordnet, und kann beispielsweise vor dem Zu-
sammenbau der Nabe 22 auf die Nabe aufgebracht, bei-
spielsweise aufgeklebt sein, oder aber nach dem Zu-
sammenbau der Nabe 22 und der Achse 26 durch axia-
les Aufschieben einer endlosen Urethanhilse mit der
Nabe 22 verbunden werden. Hierbei ist es ebenfalls
denkbar, dass die Nabe 22 aus einem Stiick gefertigt ist.
[0034] Der zweite Nutenzylinder 20 und/oder der
zweite Schneidzylinder 10 sind vorzugsweise in Um-
fangsrichtung indexierbar, in der Weise, dass mit dem
Schneidmesser 4, 19 zusammenwirkende neue Ober-
flachenabschnitte aus Urethan bereitgestellt werden,
sobald ein Teil der Oberflache, bzw. der Klemmflache
214 durch die Einwirkung der Schneidmesser 18, 19 ab-
genutzt ist. Um eine stufenweise Bewegung des Zylin-
ders zu ermdglichen, kann dieser beispielsweise Uber
einen sogenannten Oberwellenantrieb (harmonic drive)
verdreht werden, was auch wahrend des Betriebs des
Falzapparates erfolgen kann.

[0035] Die Entfernung von der Mitte des Schneidzy-
linders 10 zur Mitte des Nutenzylinders 20 ist vorzugs-
weise einstellbar, um die Klemmfunktion einzustellen,
z.B. um Bahnen verschiedener Dicke verarbeiten zu
kénnen. Eine einfache mechanische, pneumatische
oder hydraulische Vorrichtung kann vorgesehen sein
um diese Einstellung vorzunehmen, wobei vorzugswei-
se eine mit Kraft beaufschlagte automatische Einstel-
lung erfolgt.

[0036] Der Schneidzylinder 10 und der Nutenzylinder
20 sind vorzugsweise fliegend gelagert, was ein einfa-
ches Austauschen der Riemen auf der nicht fliegend ge-
lagerten Seite ermdglicht.

Ein I6sbares Lager kann vorgesehen sein, um das zwei-
te Ende zu stutzen.

[0037] Der erste Schneidzylinder 3 und der erste Am-
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bosszylinder 2 kénnen in ihrer Konstruktion dem zwei-
ten Schneidzylinder 10 und dem zweiten Ambosszylin-
der 20 ahnlich sein, mit dem Unterschied, dass die
Klemmoberflachen des Schneidzylinders 3 und des
Ambosszylinders 2 vorzugsweise keine Riemen tragen
und daher in Axialrichtung eine durchgehende, nicht ab-
gestufte Oberflache aufweisen.

[0038] Wirin Fig. 3 dargestellt ist, unterscheiden sich
die Axialpositionen der Schneidflachen der Schneid-
messer 4 und 19 des ersten und zweiten Schneidzylin-
ders 3 und 10. Die Messer 4 des ersten Schneidzylin-
ders 3 weisen Schneidkanten 45 auf, die die ersten
Schnitte 44 in die Materialbahn 1 einbringen und diese
somit teilweise schneiden (Fig. 4). Die segmentierten
Schneidmesser 18 und 19 des zweiten Schneidzylin-
ders 10 weisen die Schneidflachen 32 auf, die sich vor-
zugsweise axial um einen Abstand d mit den Schneid-
flachen 45 des ersten Schneidzylinders 3 Uberlappen,
wie dies in Fig. 3 angedeutet ist.

[0039] Der zweite Fihrungsriemen 6 bewegt sich in-
nerhalb des ausgenommenen oder zurlickgesetzten
Bereichs 36 zwischen den Schneidflachen 32 der seg-
mentierten Schneidmesser 18, 19 des zweiten Schneid-
zylinders 10 hindurch.

[0040] Indem die Schneid- und Klemmoberflachen
auf demselben Schneidzylinder vorgesehen sind, kann
ein genauerer Schnitt ermdglicht werden. Die Bahn
kann zu jeder Zeit gehalten werden, so dass eine ge-
nauere Signatur- und Schnittbildung sichergestellt wer-
den kann. Die Beschichtung aus Urethan ist besonders
bevorzugt, um die Klemmfunktion der vorliegenden Vor-
richtung zu ermdglichen.

[0041] Jeder der ersten Schnitte hat eine bestimmte
Lange, die von der Breite der Schneidflachen 45 (Fig.
3) bestimmt wird.

[0042] Der erste und/oder der zweite Schneidzylinder
3, 10 kénnen eine Vielzahl von segmentierten Schneid-
messern 18, 19 aufweisen, beispielsweise 2, 3 oder 4
Schneidmesser, die entsprechend jeweils um 180, 120
oder 90 Grad versetzt zueinander angeordnet sind.
[0043] Unter dem Ausdruck "Klemmelemente" oder
Klemmflachen sind die Abschnitte des ersten bzw. zwei-
ten Schneidzylinders 3, 10 zu verstehen, die sich um
den Umfang des Zylinders herum von Schneidmesser
zu Schneidmesser erstrecken. Die Klemmelemente
114, 203 bilden mit den zugehdrigen Klemmelementen
oder Klemmflachen 202 des ersten Ambosszylinders 2,
bzw. den Klemmflachen oder Klemmelementen 214 des
zweiten Ambosszylinders 20 einen Klemmspalt, in dem
die Materialbahn 1, bzw. die Signatur zur positionsge-
nauen, registergerechten Fiihrung wahrend des jewei-
ligen Schneidvorgangs geklemmt wird.

[0044] SchlieBlich kann die Befestigung der elasti-
schen gummiartigen Klemmelemente 114, 214, 203,
202 an den ersten und zweiten Schneidzylindern, bzw.
den ersten und zweiten Ambosszylindern ebenfalls
durch Klebeband, vorzugsweise doppelseitiges Klebe-
band, erfolgen.
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Liste der Bezugszeichen

[0045]

1 Bahn

2 Nutenzylinder

3 Schneidzylinder

4 segmentiertes Schneidmesser
5 erste Flihrungsriemen

6 zweite FUhrungsriemen

8 Fuhrungswalze

9 Fuhrungswalze

10  zweiter Schneidzylinder
12 zweiteilige Nabe

14  elastische aufere Schicht
16 Achse

18  Messer

19  Messer

20  zweiter Nutenzylinder

22 Nabe
24  Schicht
26  Achse

32  Schneidflache

33  Fuhrungswalze

34  Fuhrungswalze

35  Fuhrungswalze

36  ausgenommene oder zurlickgesetzte Bereiche
44  erste Schnitte

45  Schneidflachen

49  ganzer Schnitt

50  Signatur

100 Falzapparat

101 erste Schneid- und Klemmvorrichtung

102 zweite Schneid- u. Klemmvorrichtung

114 Klemmelemente oder Klemmflachen des zweiten
Schneidzylinders

115 Nuten

202 Klemmflachen des ersten Schneidzylinders

203 Klemmflachen des ersten Ambosszylinders

214 Klemmelemente oder Klemmflachen des zweiten
Ambosszylinders

215 Nuten

Patentanspriiche

1. Falzapparat in einer Rollenrotationsdruckmaschi-
ne, mit
einer ersten Schneid- und Klemmvorrichtung (101)
zum Einbringen von ersten Schnitten (44) in eine
laufende Materialbahn (1), sowie mit einer zweiten
Schneid- und Klemmvorrichtung (102) zum Einbrin-
gen von weiteren, die ersten Schnitte (44) zu einem
durchgehenden Schnitt (49) erganzenden Schnitte
in die Materialbahn (1) in der Weise, dass eine Si-
gnatur (50) mit glatten Schnittkanten entsteht,
dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Schneid- und Klemmvorrichtung
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(102) einen mit einem zweiten Ambosszylinder (2)
zusammenwirkenden, zweite Schneidelemente
(18, 19) aufweisenden zweiten Schneidzylinder
(10) umfasst, welcher mit einer sich um den Umfang
des Zylinders herum erstreckenden Beschichtung
(14) aus elastischem Material versehen ist, welches
die Materialbahn (1) wahrend des Einbringens der
zweiten Schnitte in einem zwischen dem zweiten
Ambosszylinder (20) und dem zweiten Schneidzy-
linder (10) gebildeten Spalt klemmt und flhrt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zweite Schneidelement (18, 19) als ein
segmentiertes Schneidmesser mit in Axialrichtung
beabstandeten Schneidflachen (32) und dazwi-
schen angeordneten ausgenommenen Bereichen
(36) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass in den ausgenommenen Bereichen (36) des
segmentierten Schneidmessers (18, 19) Flihrungs-
riemen (6) zum Transportieren der Signaturen (50)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass in der Umfangsoberflache (24) des dem zwei-
ten Schneidzylinder (10) zugeordneten zweiten
Ambosszylinders (20) Nuten (215) gebildet sind,
durch welche hindurch mit den Fiihrungsriemen (6)
zusammenwirkende weitere Flhrungsriemen (5)
zur Fihrung der Signaturen (50) nach dem vollstan-
digen Durchtrennen der Materialbahn (1) angeord-
net sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschichtung aus elastischem Material
(14) des zweiten Schneidzylinders (10) aus
Urethan besteht, oder solches enthalt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der zweite Schneidzylinder (10) eine zweitei-
lige Nabe (22) umfasst, auf welche die Beschich-
tung (14) aus elastischem Material aufgebracht ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die elastische Beschichtung (14) mit der Au-
Renoberflache der Nabe (22) verklebt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,
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10.

1.

12.

13.

14.

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschichtung (14) aus elastischem Mate-
rial in radialer Richtung Uber das Schneidelement
(18, 19) hinausragt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der zweite Ambosszylinder (20) ebenfalls mit
einer Beschichtung (214) aus elastischem Material,
insbesondere aus Urethan versehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der zweite Ambosszylinder (20) eine zweitei-
lige Nabe aufweist, auf welche die elastische Be-
schichtung (214) aufgebracht ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das erste Schneidelement (4) der ersten
Schneid- und Klemmvorrichtung (101) ebenfalls
durch ein segmentiertes Schneidmesser mit im Ab-
stand zueinander angeordneten Schneidflachen
(45) gebildet wird, wobei das erste und das zweite
segmentierte Schneidmesser (4, 19) in der Weise
axial versetzt zueinander angeordnet sind, dass die
ersten (44) und zweiten Schnitte mit einem Uber-
lapp (d) in die Materialbahn (1) eingebracht werden.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der zweite Schneidzylinder (10) beziiglich des
zweiten Ambosszylinders (20) indexierbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der zweite Schneidzylinder (10) zumindest
zwei Schneidelemente (18, 19) tragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Beschichtung (14) aus elastischem
Material durch die ausgenommenen Bereiche (36)
hindurch erstreckt.
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