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(57) Die Bearbeitungseinrichtung (1) besteht aus
zwei Ubereinander angeordneten Bearbeitungsanord-
nungen (2, 4) die wahlweise in Betrieb sind. Die Bear-
beitung einer Materialbahn (9) erfolgt entweder in der
oberen, ersten Bearbeitungsanordnung (2) oder in der
unteren, zweiten Bearbeitungsanordnung (4). In der zur
ersten Bearbeitungsanordnung (2) gehdérenden Bearbei-
tungsstrecke (3) wird die Materialbahn (9) um eine zu

Verfahren und Vorrichtung zum Bearbeiten einer bewegten, bedruckten Materialbahn

ihrer Vorschubrichtung (D) parallele Linie gefalzt. In der
zur zweiten Bearbeitungsanordnung . (4) gehérende Be-
arbeitungsstrecke (5) wird die Materialbahn (9) entlang
einer zu ihrer Vorschubrichtung (D) parallelen Linie in
zwei Materialbahnstrange aufgetrennt, die anschlies-
send Ubereinander gelegt werden. Den beiden Bearbei-
tungsstrecken (3, 5) ist ein Bremswalzenpaar (10) und
ein zugwalzenpaar (25) sowie eine Langsschneideinrich-
tung (11) gemeinsam.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zum Bearbeiten einer in einer
Vorschubrichtung bewegten, bedruckten Materialbahn.
Dabei erfolgt das Bedrucken der Materialbahn vorzugs-
weise mittels eines Digitaldruckers.

[0002] Esistbekannt,ineinem Digitaldrucker bedruck-
te, endlose Materialbahnenin einer an den Digitaldrucker
anschliessenden Verarbeitungslinie zu Endprodukten zu
verarbeiten. Dabei ist es erwiinscht, dass mit ein und
derselben Verarbeitungslinie verschiedenartige Endpro-
dukte hergestellt werden kénnen.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Auf-
gabe zu Grunde ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung zu
schaffen, das bzw. die es erlaubt, zeit- und platzsparend
bedruckte Materialbahnen auf unterschiedliche Weise
bearbeiten zu kénnen.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass mit ei-
nem Verfahren mitden Merkmalen des Anspruchs 1 bzw.
einer Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 11
gelost.

[0005] Da zwei Bearbeitungsstrecken vorgesehen
sind, die ein unterschiedliches Bearbeiten einer bedruck-
ten Materialbahn erlauben und die wahlweise benutzt
werden, kdnnen in ein und derselben Verarbeitungslinie
Produkte unterschiedlicher Art hergestellt werden. Das
Anordnen der Bearbeitungsstrecken Ubereinander ver-
kirzt die Verarbeitungslinie, was zu einer platzsparen-
den Bauweise fiihrt. Zu einer solchen platzsparenden
Bauweise tragt auch der Einsatz eines dachférmig aus-
gebildeten Falzorgans zum Langsfalzen der Material-
bahn bei. Das Umstellen von einer Bearbeitungsart auf
die andere Bearbeitungsart, d.h. das Umstellen von einer
Bearbeitung der Materialbahn in der einen Bearbeitungs-
strecke aufeine Bearbeitungin derandern Bearbeitungs-
strecke, kann auf einfache weise dadurch erfolgen, dass
bei Nichtbenutzung der einen Bearbeitungsstrecke diese
in eine Ausserbetriebsstellung, in der sie sich ausserhalb
der Bewegungsbahn der Materialbahn befindet, bewegt
wird, vorzugsweise durch ein seitliches Verschieben.
[0006] Bevorzugte Weiterausgestaltungen des erfin-
dungsgemassen Verfahrens und der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung bilden Gegenstand der abhangigen An-
spruche.

[0007] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der
Zeichnungen naher erldutert. Es zeigen rein schema-
tisch:

Fig. 1und 2  inSeitenansichtbzw. in Draufsicht die er-
findungsgemasse Vorrichtung wahrend
des Langsfalzens einer Materialbahn,

Fig. 3 in einer Ansicht in Richtung des Pfeils A
in Fig. 2 die gefalzte Materialbahn

Fig. 4und 5 inSeitenansichtbzw. in Draufsichtdie er-

findungsgemasse Vorrichtung wahrend
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des Langsschneiden einer Materialbahn
und Ubereinanderlegens der Material-
bahnstrange,
Fig. 6 in einer Ansicht in Richtung des Pfeils
B in Fig. 5 das aus zwei Gibereinander-
liegenden Materialbahnstrangen be-
stehende Produkt,

in Vorderansicht die beiden Gbereinan-
der angeordneten Bearbeitungsanord-
nungen mit der oberen Bearbeitungs-
anordnung in ihrer Betriebstellung,

Fig. 7

in Vorderansicht die beiden Gbereinan-
der angeordneten Bearbeitungsanord-
nungen mit der oberen Bearbeitungs-
anordnung in ihrer Ausserbetriebstel-
lung,

Fig. 8

in Seitenansicht bzw. in Draufsicht die
erfindungsgemasse Vorrichtung zum
Langsfalzes einer Materialbahn in ei-
nem andern Betriebszustand,

Fig. 9 und 10

Fig. 11 in einer Ansicht in Richtung des Pfeils

C in Fig. 10 das gefalzte Produkt, und
Fig. 12 in einer der Fig. 10 entsprechenden An-
sicht eine Variante des gefalzten Pro-
dukts.

[0008] Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 und 2 sowie
4 und 5 wird zunachst der Aufbau der erfindungsgemas-
sen Bearbeitungsvorrichtung 1 beschrieben.

[0009] Diese Bearbeitungsvorrichtung 1 weist eine er-
ste Bearbeitungsanordnung 2 mit einer ersten Bearbei-
tungsstrecke 3 sowie eine zweite Bearbeitungsanord-
nung 4 mit einer zweiten Bearbeitungsstrecke 5 auf. Die
Bearbeitungsanordnung 2 gehort zu einer ersten Bear-
beitungseinheit 6, wahrend die zweite Bearbeitungsan-
ordnung 4 zu einer zweiten Bearbeitungseinheit 7 gehort.
Die beiden Bearbeitungseinheiten 6 und 7 sind tGberein-
ander angeordnet und weisen einen gemeinsamen Ein-
gang 8 fir die zu bearbeitende Materialbahn 9 auf.
[0010] Die durch den Eingang 8 in die Bearbeitungs-
vorrichtung 1 einlaufende Materialbahn 9 durchlauft ein
Bremswalzenpaar 10, dem in Laufrichtung D der Mate-
rialbahn 9 eine nur schematisch angedeutete Langs-
schneideinrichtung 11 nachgeschaltet ist. Wie die Fig. 5
zeigt, weist diese Langsschneideinrichtung 11 eine
Bahnschneideeinheit 11a auf, die zum Langsschneiden
der Materialbahn 9 entlang einer zur Vorschubrichtung
D parallelen Linie dient. Zur Langsschneideinrichtung 11
gehdren noch Randschneideeinheiten 11b und 11c, die
dazu dienen, bei Bedarf die Randabschnitte 9 und 9”
der Materialbahn 9 wegzuschneiden. Hinter der Langs-
schneideinrichtung 11 ist eine Umlenkwalze 12 angeord-



3 EP 2 123 585 A1 4

net. Das Bremswalzenpaar 10, die Langsscheideinrich-
tung 11 sowie die Umlenkwalze 12 sind in der unteren
Bearbeitungseinheit 7 untergebracht und gehoéren so-
wohl zur ersten Bearbeitungsstrecke 3 wie auch zur zwei-
ten Bearbeitungsstrecke 5.

[0011] Die erste Bearbeitungsstrecke 3 weist ferner
ein Transportwalzenpaar 13 und eine Perforiereinheit 14
auf, die beide in der oberen Bearbeitungseinheit 6 unter-
gebracht sind. Die Perforiereinheit 14 dient dazu, eine
Langsperforation 15 (Abrissperforation) herzustellen. Es
ist aber auch mdglich, die Perforiereinheit 14 so einzu-
stellen, dass die Perforationslinie 15in der vorgesehenen
Falzlinie liegt. Der Perforiereinheit 14 ist eine Rilleinheit
16 nachgeschaltet, die in der Materialbahn 9 eine Rillung
17 erzeugt, welche entlang der vorgesehenen Falzlinie
verlauft. Die Rilleinheit 16 kann aber auch entfallen. In
diesem Fall erfolgt das Falzen ohne ein Rillung 17. Wie
die Fig. 2 zeigt, kann diese Rillung 17 (und damit die
Falzlinie) bezlglich der Mittellinie der Materialbahn 9
seitlich versetzt sein. In Vorschubrichtung D der Materi-
albahn 9 gesehen hinter der Rilleinheit 16 ist eine Bahn-
fuhrungswalze 18 vorgesehen, an die ein dachférmiges
Falzorgan 19 anschliesst, das in der Fig. 1 nur angedeu-
tet ist. Dieses Falzorgan 19 dient dazu, auf an sich be-
kannte Weise die Materialbahn 9 entlang einer Falzlinie
zu falzen. Die gefalzte Materialbahn lauft an einer zwei-
ten Perforiereinheit 20 vorbei, welche eine Langsperfo-
ration 21 (Abrissperforation) erzeugt, die beide Uberein-
anderliegenden Materialbahnstrange 9a, 9b durchdringt.
Diese zweite Perforiereinheit 20 kann aber auch entfal-
len. Der Perforiereinheit 20 nachgeschaltet ist ein Trans-
portwalzenpaar 22, auf das eine Tanzerwalze 23 folgt,
die im Bereich des Ausgangs 24 der Bearbeitungsvor-
richtung 1 angeordnet ist. In diesem Ausgangsbereich
24 ist weiter ein Zugwalzenpaar 25 vorgesehen. Dieses
Zugwalzenpaar 25 ist beim in den Figuren gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel Teil einer nachgeschalteten Quer-
schneideeinrichtung, die nicht weiter gezeigt ist. Es ist
aber auch moglich, dieses Zugwalzenpaar 25 als Teil der
Bearbeitungsvorrichtung 1 auszugestalten.

[0012] Die vorstehend beschriebenen, zur ersten Be-
arbeitungsstrecke 3 gehérenden Bauelemente 13, 14,
16, 18 - 20, 22 und 23 sind in der oberen Bearbeitungs-
einheit 6 untergebracht.

[0013] Wie insbesondere aus den Fig. 4 und 5 hervor-
geht, gehdren zur unteren zweiten Bearbeitungsanord-
nung 4 ausser dem Bremswalzenpaar 10, der Langs-
schneideinrichtung 11 und der Umlenkwalze 12, die in
der zweiten Bearbeitungsanordnung 4 nur als Bahnfiih-
rungswalze dient, Wendestangen 26, tber die der eine
Materialbahnstrang 9e geflihrt wird, sowie eine im Be-
reich des Ausgangs 24 angeordnete Bahnflihrungswalze
27.

[0014] Die beiden Ubereinander angeordneten Bear-
beitungsanordnungen 2 und 4 werden - wie das noch
beschrieben werden wird - wechselweise eingesetzt. Soll
die Materialbahn 9 in der oberen Bearbeitungsstrecke 2
bearbeitet werden, das heisst gefalzt werden, so befindet
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sich die obere Bearbeitungseinheit 6 in ihrer in der Fig.
7 gezeigten Betriebsstellung, in der sie sich oberhalb der
unteren Bearbeitungseinheit 7 und damit in der Bewe-
gungsbahn der Materialbahn 9 befindet.

[0015] Soll dem gegeniiber eine Bearbeitung der Ma-
terialbahn 9 in der unteren, zweiten Bearbeitungsstrecke
5 erfolgen, so wird die obere Bearbeitungseinheit 6 in
ihre in der Fig. 8 dargestellte Ausserbetriebsstellung ver-
bracht. Dies geschieht durch ein seitliches Verschieben
der oberen Bearbeitungseinheit 6 in einer Richtung E,
die rechtwinklig zur Vorschubrichtung D der Material-
bahn 9 verlauft, wie das in Fig. 8 dargestellt ist. In dieser
Ausserbetriebsstellung befindet sich die obere Bearbei-
tungseinheit 6 somit seitlich der Bewegungsbahn der Ma-
terialbahn 9.

[0016] Nachfolgend wird nun beschrieben, wie die Be-
arbeitung der Materialbahn 9 entweder in der oberen,
ersten Bearbeitungsstrecke 3 oder in der unteren, zwei-
ten Bearbeitungsstrecke 5 erfolgt.

[0017] Anhand der Fig. 1 - 3 wird nun das Bearbeiten
der Materialbahn 9 in der oberen Bearbeitungsstrecke 3
erlautert.

[0018] Wie die Fig. 2 zeigt, wird die Materialbahn 9 in
einer Schleife S dem Eingang 8 der Bearbeitungsvorrich-
tung 1 zugeflhrt. Die Zugspannung in der die Bearbei-
tungsvorrichtung 1 durchlaufenden Materialbahn 9 wird
durch das Bremswalzenpaar 10 und das Zugwalzenpaar
25 erzeugt. Beim Vorbeilaufen der Materialbahn 9 an der
Langsschneideinrichtung 11 werden die Randabschnitte
9" und 9” (Fig. 2) abgetrennt. Die Bahnschneideeinheit
11a ist dabei nicht aktiviert. Anschliessend wird die Ma-
terialbahn 9 Uber die Umlenkwalze 12 nach oben in die
obere Bearbeitungseinheit 6 gefuihrt. Die Materialbahn 9
lauft dann durch das Transportwalzenpaar 13 hindurch
und wird anschliessend mittels der Perforiereinheit 14
mit einer Langsperforation 15 versehen. Mittels der nach-
folgenden Rilleinheit 16 wird die Materialbahn 9 entlang
der vorgesehenen Falzlinie mit einer Langsrillung 17 ver-
sehen, die beim gezeigten Ausfihrungsbeispiel gegen-
Uber der Mittellinie der Materialbahn 9 seitlich versetzt
ist. Hinter der Bahnflihrungswalze 18 lauft die Material-
bahn 9 iber das dachférmige Falzorgan 19, was zu ei-
nem Falzen der Materialbahn 9 entlang der Rillung 17
zur Folge hat. Die Materialbahn 9 wird unter Zugspan-
nung Uber das Falzorgan 19 gefiihrt. Diese Zugspannung
wird durch das vor dem Falzorgan 19 angeordnete
Transportwalzenpaar 13 und das hinter dem Falzorgan
19 angeordnete Transportwalzenpaar 22 erzeugt. Mittels
der Perforiereinheit 20 werden die beiden tbereinander-
liegenden Materialbahnstrange 9a, 9b der gefalzten Ma-
terialbahn 9 mit einer Langsperforation 21 versehen. Die
aus der ersten, oberen Bearbeitungseinheit 6 austreten-
de gefalzte Materialbahn 9 wird Giber die Tanzerwalze 23
gefuhrt und gelangt zum Zugwalzenpaar 25, das wie be-
reits erwahnt zur nachfolgenden Bearbeitungseinheit,
das heisst einer Querschneideinheit, gehort.

[0019] Wie die Fig. 3 zeigt, liegt der schmalere Mate-
rialbahnstrang 9b unterhalb des breiteren Materialbahn-
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stranges 9a. Der Falz liegt dabei in Vorschubrichtung D
der Materialbahn 9 gesehen auf der linken Seite. Durch
Umstellen des Falzorgans 19 kann die Materialbahn 9
auch derart gefalzt werden, dass der Falz in Vorschub-
richtung D der Materialbahn 9 gesehen auf der rechten
Seite liegt. Durch Verstellen der Rilleinheit 16 und des
Falzorganes 19 in einer rechtwinklig zur Vorschubrich-
tung D der Materialbahn 9 verlaufenden Richtung kann
die Lage der Rillung 17 und der Falzlinie verandert wer-
den. Auf diese Weise lasst sich die Breite der Material-
bahnstrange 9a und 9b einstellen.

[0020] Soll nun die Materialbahn 9 statt wie beschrie-
ben in der ersten Bearbeitungsstrecke 3 in der unteren,
zweiten Bearbeitungsstrecke 5 bearbeitet werden (Fig.
4 - 6), so wird die obere Bearbeitungseinheit 6 wie in den
Fig. 7 und 8 gezeigt und anhand dieser Figuren bereits
beschrieben in die Ausserbetriebsstellung verschoben.
Befindet sich die Materialbahn 9 noch in der ersten, obe-
ren Bearbeitungsstrecke 3, so muss bei dieser Umstel-
lung vor dem Verschieben der oberen Bearbeitungsein-
heit 6 die Materialbahn 9 im Bereich der Umlenkwalze
12 durchgetrennt und in die zweite Bearbeitungsstrecke
5 eingefuhrt werden.

[0021] Beider in der Fig. 4 - 6 gezeigten Bearbeitung
der Materialbahn 9 in der unteren, zweiten Bearbeitungs-
strecke 5 wird die Materialbahn 9 ebenfalls in einer
Schleife S dem Eingang 8 der Bearbeitungsvorrichtung
1 zugefiihrt. Der Transport der Materialbahn durch die
Bearbeitungsstrecke 5 hindurch unter Zugspannung wird
auch hier durch das Bremswalzenpaar 10 und das Zug-
walzenpaar 25 (ibernommen. Beim Durchlaufen durch
die Langsschneideinrichtung 11 werden mittels der
Randschneideeinheiten 11b, 11c die Randabschnitte 9’,
9” weggeschnitten und die Materialbahn 9 mittels der
Bahnschneideeinheit 11a entlang einer zur Vorschub-
richtung D parallelen Linie in zwei Materialbahnstrange
9d und 9e aufgetrennt (Fig. 5). Der eine Materialbahn-
strang 9d durchlauft die zweite Bearbeitungsstrecke 5
entlang einer im Wesentlichen geraden Bewegungs-
bahn, wahrend der daneben liegende Materialbahn-
strang 9e derart Uber Wendestangen 26 gefihrt wird,
dass der in Vorschubrichtung D gesehen rechte Materi-
albahnstrang 9e unter den in Vorschubrichtung D gese-
hen linken Materialbahnstrang 9d zu liegen kommt, wie
das aus der Fig. 6 ersichtlich ist. Man kann aber den
Materialbahnstrang 9e auch so tber die Wendestangen
26 fuhren, dass dieser Materialbahnstrang 9e iber den
anderen Materialbahnstrang 9d zu liegen kommt. Dieses
Ubereinanderlegen der zwei urspriinglich nebeneinan-
der liegenden Materialbahnstréange 9d, 9e ist an sich be-
kannt. Die Ubereinander liegenden Materialbahnstrange
9d, 9e laufen an der Bahnfiihrungswalze 27 vorbei und
gelangen zum Zugwalzenpaar 25.

[0022] Es ist auch moglich, die Materialbahn 9 in der
Langsschneideinrichtung 11 in mehr als zwei Material-
bahnstrange aufzutrennen und anschliessend diese Ma-
terialbahnstrange Ubereinander zu legen.

[0023] In den Fig. 9 - 12 ist eine andere Mdglichkeit
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zur Bearbeitung der Materialbahn 9 in der oberen, ersten
Bearbeitungsstrecke 3 gezeigt. Bei dieser Ausfiihrungs-
form wird die Materialbahn 9 in der Langsschneideinrich-
tung 11 nicht nur am Rand beschnitten, sondern mittels
der Bahnschneideeinheit 11a in zwei Materialbahnstran-
ge 9a und 9c aufgetrennt. Der Materialbahnstrang 9a
durchlauft die Bearbeitungsstrecke 3 auf dieselbe Art wie
anhand der Fig. 4 und 2 beschrieben. Das heisst, der
Materialbahnstrang 9a wird mit einer Langsperforation
15 und mit einer Rillung 17 versehen. Demgegeniber
wird der Materialbahnstrang 9c von der Umlenkwalze 12
her direkt zum Falzorgan 19 gefiihrt und vor diesem
Falzorgan 19 von unten mit dem anderen Materialbahn-
strang 9a zusammen gebracht. Wie die Fig. 11 zeigt,
wird durch das Falzen des Materialbahnstranges 9a der
Materialbahnstrang 9c in den gefalzten Materialbahn-
strang 9a eingelegt. Wie die Fig. 10 und 11 erkennen
lassen, ist der ungefalzte Materialbahnstrang 9a etwa
doppelt so breit wie der andere Materialbahnstrang 9c.

[0024] Wird jedoch die Materialbahn 9 in zwei etwa
gleich breite Materialbahnstrange 9a, 9c aufgeteilt und
der Materialbahnstrang 9¢ mit dem Materialbahnstrang
9a ausgerichtet dem Falzorgan 19 zugefiihrt, so entsteht
das in Fig. 12 dargestellte Endprodukt, bei dem beide
Materialbahnstrange 9a und 9c gefalzt sind.

[0025] Beiderin den Fig. 9 und 10 gezeigten Ausfiih-
rungsform ist die Perforiereinheit 20 weggelassen. Es
versteht sich jedoch, dass bei Bedarf auch bei dieser
Ausfuhrungsform eine solche Perforiereinheit 20 vorge-
sehen werden kann.

[0026] Es ist selbstverstandlich auch mdglich, in der
ersten oder zweiten Bearbeitungsstrecke 3 bzw. 5 ande-
re als die beschriebenen Bearbeitungsschritte an der Ma-
terialbahn 9 vorzunehmen.

[0027] Bei einer weiteren Variante kann in der Bear-
beitungsvorrichtung 1 in Vorschubrichtung D gesehen
hinter dem Falzorgan 19 bzw. hinter den Wendestangen
26 eine weitere Falzeinheit vorgesehen werden, um die
bereits gefalzte Materialbahn 9 nochmals zu falzen bzw.
die beiden tUbereinander liegenden Materialbahnstrange
9d, 9e zu falzen.

[0028] Anhand der Fig. 7 und 8 wurde beschrieben,
dass die obere Bearbeitungseinheit 6 durch seitliches
Verschieben aus der Bewegungsbahn der Materialbahn
9 heraus bewegt wird. Es ist aber auch mdglich, diese
erste Bearbeitungseinheit 6 durch Verschieben nach
oben in die Ausserbetriebsstellung zu bringen.

[0029] Beiden gezeigten Ausfihrungsbeispielen wird
die bearbeitete, die Bearbeitungsvorrichtung 1 verlas-
sende Materialbahn 9 einem Querschneidapparat zuge-
fuihrt. Selbstverstandlich ist es auch mdéglich, anstelle ei-
nes solchen Querschneidapparates andersartige Bear-
beitungsmodule vorzusehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bearbeiten einer in einer Vorschub-
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richtung bewegten, bedruckten Materialbahn, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Bearbeitung der
laufenden Materialbahn (9) diese wahlweise durch
eine von zwei Ubereinander angeordneten Bearbei-
tungsstrecken (3, 5) geflihrt wird und entweder in
der einen, ersten Bearbeitungsstrecke (3) um eine
zur Vorschubrichtung (D) parallele Linie gefaltet wird
oder in der andern, zweiten Bearbeitungsstrecke (5)
durch Langsschneiden entlang wenigstens einer zur
Vorschubrichtung (D) parallelen Linie in wenigstens
zwei Materialbahnstrange (9d, 9e) aufgetrennt wird,
die anschliessend Ubereinander gelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die obere Bearbeitungsstrecke (3)
bei Nichtbenutzung aus der Bewegungsbahn der
Materialbahn (9) heraus bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei einer Bearbeitung der Ma-
terialbahn (9) in der oberen Bearbeitungsstrecke (3)
die ankommende Materialbahn (9) iber mindestens
eine Umlenkwalze (12) nach oben umgelenkt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass vor dem Langsfalzen
in der ersten Bearbeitungsstrecke (3) bzw. zusam-
men mit dem Langsschneiden der Materialbahn (9)
in der zweiten Bearbeitungsstrecke (5) die seitlichen
Randbereiche (9’, 9”) der ankommenden Material-
bahn (9) weggeschnitten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Materialbahn (9)
am Eingang (8) zu den Bearbeitungsstrecken (3, 5)
gebremst und am Ausgang (24) der Bearbeitungs-
strecken (3, 5) angetrieben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Langsfalzen der
Materialbahn (9) in der ersten Bearbeitungsstrecke
(3) die Materialbahn (9) unter Zugspannung ber ein
dachférmig ausgebildetes Falzorgan (19) gefiihrt
wird, wobei die Zugspannung vorzugsweise durch
vor und hinter dem Falzorgan (19) angeordnete
Transportwalzen (13, 22) erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Materialbahn (9)
vor dem Langsfalzen in der ersten Bearbeitungs-
strecke (3) entlang der vorgesehenen Falzlinie gerillt
und/oder perforiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Materialbahn (9)
vor und/oder nach dem Langsfalzen in der ersten
Bearbeitungsstrecke (3) mit einer Langsperforation
(15, 21) versehen wird.
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9.

10.

11.

12.

13.

14.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass vor dem Langsfalzen
der Materialbahn (9) in der ersten Bearbeitungs-
strecke (3) von dieser Materialbahn (9) entlang einer
zur Vorschubrichtung (D) parallelen Linie ein Mate-
rialbahnstrang (9c¢) abgetrennt wird, der vor dem
Langsfalzen des verbleibenden Materialbahn-
strangs (9a) an letzteren angelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Ubereinander-
legen der Materialbahnstréange (9d, 9e) in der zwei-
ten Bearbeitungsstrecke (5) ein Materialbahnstrang
(9e) Uber Wendestangen (26) gefiihrt wird.

Vorrichtung zum Bearbeiten einerin einer Vorschub-
richtung bewegten, bedruckten Materialbahn, insbe-
sondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwei un-
terschiedliche, Ubereinander angeordnete Bearbei-
tungsanordnungen (2, 4) vorgesehen sind, die einen
gemeinsamen Eingang (8) fur die zu bearbeitende
Materialbahn (9) aufweisen, von dem die Material-
bahn (9) wahlweise entweder der einen oder der an-
dern Bearbeitungsanordnung (2, 4) zugefihrt wird,
und dass die eine, erste Bearbeitungsanordnung (2)
zum Falzen der Materialbahn (9) um eine zur Vor-
schubrichtung (D) parallele Linie und die andere,
zweite Bearbeitungsanordnung (4) zum Auftrennen
der Materialbahn (9) in wenigstens zwei Material-
bahnstrange (9d. 9e) durch Langsschneiden entlang
wenigstens einer zur Vorschubrichtung (D) paralle-
len Linie und anschliessendem Ubereinanderlegen
dieser Materialbahnstrange (9d, 9e) ausgebildet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die obere, erste Bearbeitungsanord-
nung (2) relativ zur unteren, zweiten Bearbeitungs-
anordnung (4) in Bezug auf die Vorschubrichtung
(D) nach der Seite hin verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Bearbeitungsanord-
nung (2) ein dachférmig ausgebildetes Falzorgan
(19) aufweist, Uber das die Materialbahn (9) unter
Zugspannung gefiihrt wird, wobei vorzugsweise vor
und hinter dem Falzorgan (19) Transportwalzen (13,
22) zum Erzeugen dieser Zugspannung in der Ma-
terialbahn (9) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Bearbeitungsanord-
nung (4) eine Langsschneideeinheit (11) zum
Langsschneiden der Materialbahn (9) und der
Langsschneideeinheit (11) nachgeschaltete Wen-
destangen (26), Uber die ein Materialbahnstrang
(9e) geflihrt wird, aufweist.
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15. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Bearbeitungsanordnung
(2) eine dem Falzorgan (19) vorgeschaltete Rillein-
heit (16) zum Rillen der Materialbahn (9) entlang der
vorgesehenen Falzlinie und/oder eine ebenfalls dem
Falzorgan (19) vorgeschaltete Perforiereinheit (14)
zum Perforieren der Materialbahn (9) entlang der
vorgesehenen Falzlinie oder zum Anbringen einer
in einem Abstand von der vorgesehenen Falzlinie
verlaufenden Langsperforation (15) aufweist.
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