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(54) Vorrichtung zum Schneiden von Materialbahnen und Verfahren zur Übergabe von einzelnen
Bögen

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum
Schneiden von Materialbahnen (14), insbesondere Pa-
pierbahnen, die in einer Förderebene (5) in eine Förder-
richtung (F) transportiert werden, mit wenigstens einem
Messer (2), das im wesentlichen senkrecht zur Förder-
richtung (F) ausgerichtet ist. Erfindungsgemäss wird im

Bereich des Messers (2) ein im wesentlichen in Förder-
richtung (F) und im wesentlichen in und/oder unterhalb
der Förderebene (5) verlaufender Luftstrom (16) er-
zeugt. Aufgrund des Bernoulli-Effekts wird ein Unter-
druck senkrecht zum Luftstrom erzeugt, der den Bogen
(15) unabhängig von seiner Biegung in die Förderebene
zwingt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Schneiden von Materialbahnen, insbesondere von Pa-
pierbahnen, gemäss dem Oberbegriff von Anspruch 1.
Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Über-
gabe von einzelnen Bögen gemäss Anspruch 9.
[0002] Vorrichtungen zum Schneiden von Material-
bahnen, insbesondere von Papierbahnen, zur Herstel-
lung von einzelnen Bögen sind bekannt. Die kontinuier-
liche Materialbahn wird dabei von einer Vorratsrolle ab-
gewickelt, in ihrer Längsrichtung transportiert und quer
zur Förderrichtung mit einem Messer geschnitten. Bei
bekannten Querschneidern besteht das Messer bei-
spielsweise aus einer oberen Messerklinge, die an ei-
nem rotierenden Zylinder befestigt ist, und einer an ei-
nem stationären Messerblock befestigten unteren Mes-
serklinge. Der Zylinder rotiert um eine quer zur Förder-
richtung verlaufende Achse. Aus der Rotationsfrequenz
der oberen Messerklinge und der Fördergeschwindig-
keit der Materialbahn ergibt sich die Länge des ge-
schnittenen Bogens. Diese Grössen sind beispielswei-
se so aneinander angepasst, dass Bögen im Format A4
oder A3 hergestellt werden. Im Anschluss an das
Schneiden werden die einzelnen Bögen von einer Weg-
fördereinrichtung, beispielsweise einem Bandförderer,
aufgenommen und zur weiteren Verarbeitung, z.B. zum
Stapeln oder Falzen, wegtransportiert.
[0003] Beim Wegfördern besteht das Problem, dass
die Materialbahn und die daraus geschnittenen Bögen
durch das vorherige Lagern auf einer Rolle eine Bie-
gung (Curl) aufweisen. Aufgrund dieser Biegung wölbt
sich der geschnittene Bogen beim Verlassen der
Schneidevorrichtung aus der Förderebene nach oben
oder nach unten und verfehlt so häufig einen Aufnah-
mespalt des Wegförderers, in den der Bogen zum Ab-
transportieren einzuführen ist. Dieses führt dazu, dass
einzelne Bögen nicht weitergefördert werden und unter
Umständen einen Papierstau verursachen. Ein solcher
ist bei modernen Druckereianlagen, bei denen die Druk-
kereiprodukte im Fluss hergestellt werden, häufig mit ei-
nem Stillstand der gesamten Anlage und Produktions-
ausfällen verbunden.
[0004] Papiere mit einer Biegung nach unten können
von Blechen geführt werden und so der Wegfördervor-
richtung zugeführt werden. Bei einer Biegung der Bögen
nach oben besteht jedoch im Windschatten der oberen
Messerklinge immer genügend Raum, so dass der Bo-
gen hinter dem Messer, der Bewegung des Zylinders
folgend, nach oben fliegen kann. Diese unerwünschte
Bewegung wird durch äussere Einflüsse z.B. Zugluft,
noch verstärkt. Zur Lösung dieses Problems ist es be-
kannt, in der Förderebene ein Vakuum- bzw. Unter-
druckband durch eine Mehrzahl von saugenden Düsen
zu erzeugen. Dieses ist jedoch mechanisch aufwendig,
da eine entsprechende Ansaugvorrichtung mit einer
Mehrzahl von Ansaugöffnungen in der Förderebene
vorgesehen werden muss. Des weiteren hat das auf die-

se Weise erzeugte Vakuum bzw. die Zone verminderten
Drucks eine eingeschränkte Reichweite und kann stark
abgelenkte Blätter nicht in die korrekte Lage zwingen.
Ausserdem entfaltet dieses Vakuum im Windschatten
des Messers häufig keine Wirkung. Die das Vakuum er-
zeugenden Mittel können aus Platzgründen nicht nahe
genug am Schneidmesser angeordnet werden.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Schneidevorrichtung zum Schneiden von Ma-
terialbahnen in einzelne Bögen bereitzustellen, bei der
die Übergabe von geschnittenen Bögen an eine Weg-
fördereinrichtung unabhängig von der Biegung des Bo-
gens durchgeführt werden kann. Des weiteren soll ein
Verfahren zur zuverlässigen Übergabe von geschnitte-
nen Bögen zwischen zwei Einrichtungen zur Verfügung
gestellt werden.
[0006] Die Aufgabe wird gelöst durch eine Schneide-
vorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch 1. Die
Aufgabe wird weiterhin gelöst durch ein Übergabever-
fahren mit den Merkmalen von Anspruch 9. Vorteilhafte
Weiterbildungen der Schneidevorrichtung und des
Übergabeverfahrens sind in den anhängigen Ansprü-
chen, der Beschreibung und der Zeichnung dargestellt.
[0007] Erfindungsgemäss wird im Übergabebereich,
der bei der Schneidevorrichtung im Bereich des Mes-
sers bzw. in Förderrichtung dahinter liegt, ein im wesent-
lichen in Förderrichtung und im wesentlichen in und/
oder unterhalb der Förderebene verlaufender Luftstrom
erzeugt. Damit wird vorteilhaft der Bernoulli-Effekt bzw.
das hydrodynamische Paradoxon ausgenutzt, um den
geschnittenen Bogen unabhängig von seiner Biegung
in die Förderebene zu zwingen oder ein Herausbiegen
aus der Förderebene zu verhindern. Unter dem ankom-
menden abgeschnittenen Bogen wird ein schneller Luft-
strom in Förderrichtung generiert, der Fremdluft mit-
nimmt, einen Unterdruck senkrecht zur Förderebene
bzw. zur Bogenfläche erzeugt und aufgrund der dadurch
hervorgerufenen Saugwirkung den Bogen in der Förde-
rebene hält.
[0008] Bei der erfindungsgemässen Schneidevor-
richtung wird die vordere Kante der Materialbahn unmit-
telbar nach dem Abschneiden eines Bogens der Saug-
wirkung des Luftstroms ausgesetzt, so dass der von ihr
im weiteren Ablauf abgeschnittene Bogen direkt vom
Messer abgesogen wird, ohne sich zuvor aufzubiegen.
Vorzugsweise wird der Luftstrom dabei über ein Luftfüh-
rungselement mit einer Luftführungsfläche geleitet, das
von einer Luftzuführung abgegebene Luft im wesentli-
chen in die Förderebene abzulenken imstande ist. Die
Luftzuführung kann unterhalb der Förderebene ange-
ordnet sein Das Luftführungselement geht vorzugswei-
se in eine Auflagefläche für geschnittene Materialstücke
über und führt vorzugsweise direkt zum Eingangsbe-
reich eines Wegförderers. Der Luftstrom erzeugt ein
Luftkissen auf der Auflagefläche, auf dem der geschnit-
tene Bogen reibungsarm weitergleiten kann.
[0009] Die Geschwindigkeit des Luftstroms beträgt
vorzugsweise von 10 bis 30 m/s, besonders bevorzugt
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18 - 25 m/s.
[0010] Bevorzugte Ausführungsformen der Erfindung
sind in der Zeichnung dargestellt und im Folgenden be-
schrieben. Dabei zeigen rein schematisch:

Fig. 1 Eine erfindungsgemässe Schneidevorrich-
tung mit einer ersten Variante der Luftzufüh-
rung im stationären Messerblock;

Fig. 2 eine erfindungsgemässe Schneidevorrichtung
mit einer zweiten Variante der Luftzuführung
im stationären Messerblock.

[0011] Fig. 1 zeigt eine Schneidevorrichtung 1 zum
Schneiden einer kontinuierlichen Materialbahn 14, ins-
besondere einer Papierbahn. Diese wird in Förderrich-
tung F in einer Förderebene 5 der Schneidevorrichtung
1 zugeführt, hier mittels eines zweiteiligen, flächigen
Führungselements 17, das einen Führungsschlitz 18
ausbildet. Die Schneidevorrichtung 1 umfasst ein Mes-
ser 2, das aus einer an einem rotierenden Zylinder 3
befestigten oberen Messerklinge 2a und einer an einem
stationären Messerblock 4 befestigten unteren Messer-
klinge bzw. gegen Messer 2b besteht. Das Messer 2
schneidet die Materialbahn 14 quer zur Förderrichtung.
[0012] Im vorliegenden Fall hat der geschnittene Bo-
gen 15 eine leichte Biegung nach oben, so dass seine
Vorderkante 15a von der Förderebene 5 beabstandet
ist.
[0013] Zum Wegtransport des geschnittenen Bogens
15 ist ein Wegförderer 9 vorgesehen, die hier aus einem
Bandförderer besteht. Der Bogen 15 wird dabei zwi-
schen einem oberen und einem unteren Förderband
19a, 19b des Wegförderers 9 aufgenommen. Die För-
derbänder 19a, 19b berühren sich in der Förderebene
5. In ihrem dem Zylinder 3 zugewandten Bereich bilden
sie eine Aufnahmeöffnung 10 für einzelne Bögen.
[0014] Um sicherzustellen, dass die Vorderkante 15a
trotz eines Curls des Bogens 15 der Aufnahmeöffnung
10 des Wegförderers 9 geführt wird, wird erfindungsge-
mäss ein Luftstrom 16 erzeugt, der in die Förderebene
5 abgelenkt wird. Von einer Druckluftquelle (nicht dar-
gestellt) erzeugte Druckluft wird mit einer Luftzuführung
12 dem in Förderrichtung F hinter dem Messer 2 gele-
genen Bereich der Schneidevorrichtung 1 zugeführt.
[0015] Die Luftzuführung 12 umfasst einen Kanal 11,
der teilweise in den stationären Messerblock 4 integriert
ist. Die Luftzufuhr erfolgt hier von unten, wobei die Luft
durch entsprechende Biegung des Kanals 11 in eine
parallel zur Förderrichtung verlaufende Richtung abge-
lenkt wird. Die Luft tritt über eine Düse 13 in den in För-
derrichtung F hinter dem Messer 2 gelegenen Bereich
der Schneidevorrichtung 1 aus. Über ein Luftführungs-
element 6 mit einer zuerst aus der Förderebene 5 nach
unten geneigten und im weiteren Verlauf in Förderrich-
tung in die Förderebene 5 gebogenen Luftführungsflä-
che 7 wird der Luftstrom 16 in die Förderebene 5 ge-
lenkt. Der Luftstrom 16 streicht dabei an der Unterseite
des abgetrennten Bogens 15 entlang. Aufgrund des

Bernoulli-Effekts wird ein Unterdruck senkrecht zum
Luftstrom 16 generiert und die Vorderkante 15a und da-
mit der gesamte Bogen 15 in die Förderebene 5 ge-
zwungen.
[0016] Der Bogen 15 liegt für den Weitertransport auf
dem horizontal ausgerichteten Teil 8 der Luftführungs-
fläche 7 auf. Dieser Teil bildet eine horizontale Auflage
8 für geschnittene Bögen 15, auf der sich durch den Luft-
strom 16 ein Luftkissen ausbildet. Die Auflage 8 befindet
sich im wesentlichen in der Höhe der Aufnahmeöffnung
10 des Wegförderers 9, so dass der Bogen 15 fehlerfrei
an den Wegförderer 9 übergeben werden kann.
[0017] Die Luftzuführung 12 ist im vorliegenden Fall
vollständig innerhalb des Bereichs der Schneidevorrich-
tung 1 angeordnet, der in Förderrichtung F hinter dem
Messer bzw. der unteren Messerklinge 2b liegt. Die Luft-
zufuhr erfolgt von unten, was den Vorteil hat, dass die
Druckluftquelle unterhalb der Schneidevorrichtung an-
geordnet werden kann.
[0018] In Fig. 2 ist ein weiteres Beispiel für eine erfin-
dungsgemässe Schneidevorrichtung 1 dargestellt. Ge-
genüber Fig. 1 wurde lediglich die Luftzuführung 12 ab-
gewandelt. Gleiche Teile sind mit gleichen Bezugszei-
chen bezeichnet.
[0019] Die Luftzuführung 12 besteht im Beispiel von
Fig. 2 aus einem im wesentlichen in horizontaler Rich-
tung verlaufenden Kanal 11. Bei dieser Ausführungs-
form kann die Druckluftquelle in Förderrichtung vor dem
unteren Gegenmesser 2b angeordnet werden.
[0020] Mit der Erfindung lässt sich die Übergabe von
einer Schneidevorrichtung 1 an eine Wegfördereinrich-
tung 9 auch bei gebogenen Bögen auf einfache Weise
und auf engem Raum realisieren.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (1) zum Schneiden von Materialbahnen
(14), insbesondere Papierbahnen, die in einer För-
derebene (5) in eine Förderrichtung (F) transportiert
werden, mit wenigstens einem Messer (2), das im
wesentlichen senkrecht zur Förderrichtung (F) aus-
gerichtet ist, dadurch gekennzeichnet, dass im
Bereich des Messers (2) ein im wesentlichen in För-
derrichtung (F) und im wesentlichen in und/oder un-
terhalb der Förderebene (5) verlaufender Luftstrom
(16) erzeugt wird.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch eine Luftzuführung (12), die in Förderrich-
tung (F) hinter der Stelle mündet, an der die Mate-
rialbahn (14) geschnitten wird.

3. Vorrichtung (1) nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Luftzuführung (12) wenigstens
eine Düse (13) umfasst.

4. Vorrichtung (1) nach einem der vorangegangenen
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Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Messer (2) aus einer an einem rotierenden Zylinder
(3) befestigten oberen Messerklinge (2a) und einer
an einem stationären Messerblock (4) befestigten
unteren Messerklinge (2b) besteht.

5. Vorrichtung (1) nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Messerblock (4) wenigstens ei-
nen Kanal (11) als Luftzuführung (12) aufweist.

6. Vorrichtung (1) nach einem der vorangegangenen
Ansprüche, gekennzeichnet durch ein Luftfüh-
rungselement (6) mit einer Luftführungsfläche (7),
welches von der Luftzuführung (12) abgegebene
Luft im wesentlichen in die Förderebene (5) abzu-
lenken imstande ist.

7. Vorrichtung (1) nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich das Luftführungselement (6)
teilweise in der Förderebene (5) befindet und als
Auflage (8) für geschnittene Bögen (15) dient.

8. Vorrichtung (1) nach einem der vorangegangenen
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Luftstrom (16) mit einer Geschwindigkeit von 10 bis
30 m/s erzeugt wird, vorzugsweise von 18 bis 25 m/
s.

9. Verfahren zur Übergabe von einzelnen Bögen (15),
insbesondere von Papierbögen, zwischen einer er-
sten und einer zweiten Einrichtung, wobei die Bö-
gen (15) in einem Übergabebereich in einer Förde-
rebene (5) in eine Förderrichtung (F) transportiert
werden, dadurch gekennzeichnet, dass im Über-
gabebereich ein im wesentlichen in Förderrichtung
(F) und im wesentlichen in und/oder unterhalb der
Förderebene (5) verlaufender Luftstrom (16) er-
zeugt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Luftstrom (16) mit einer Ge-
schwindigkeit von 10 bis 30 m/s erzeugt wird, vor-
zugsweise von 18 bis 25 m/s.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Luftstrom in Förderrich-
tung (F) und in die Förderebene (5) abgelenkt wird.
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