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(54) Querperforationseinheit eines Falzapparats einer Druckmaschine sowie Verfahren zum 
Betreiben einer Querperforationseinheit eines Falzapparats

(57) Die Erfindung betrifft eine Querperforationsein-
heit eines Falzapparats einer Druckmaschine, mit einem
mindestens ein Perforationsmesser (19) tragenden Per-
foriermesserzylinder (14) und einem mit dem Perforier-
messerzylinder (14) zusammenwirkenden Gegenzylin-
der (15), wobei zur Ausbildung von Querperforationen
ein bahnförmiger Bedruckstoff (12) zwischen dem Per-
foriermesserzylinder (14) und dem Gegenzylinder (15)
mit einer definierten Geschwindigkeit hindurch bewegbar
ist. Die Querperforationseinheit umfasst eine Einrichtung
(21), mit Hilfe derer vor Aufnahme der Produktion die
Anzahl und die Lage von Querperforationen je von dem
bahnförmigen Bedruckstoff abzutrennendem Exemplar

(16) benutzerdefiniert vorgebbar ist, und eine Einrichtung
(21), die vor Aufnahme der Produktion unter Berücksich-
tigung einer maximalen Geschwindigkeit des Bedruck-
stoffs aus der benutzerdefinierten Vorgabe der Anzahl
und der Lage der Querperforationen je Exemplar ein Be-
wegungsprofil für den Perforiermesserzylinder (14) zum
Betreiben desselben während der Produktion derart er-
rechnet, dass zumindest während jedes Durchgangs des
oder jedes Perforationsmessers (19) durch den Bedruck-
stoff (12) eine Umfangsgeschwindigkeit des Perforier-
messerzylinders (14) oder einer Spitze des jeweiligen
Perforationsmessers (19) in etwa der Geschwindigkeit
des Bedruckstoffs entspricht.
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