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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum For-
dern einer bewegten, insbesondere einlagigen oder
mehrlagigen, Materialbahn der Papier verarbeitenden
oder der Karton verarbeitenden Industrie, wobei die Ma-
terialbahn mit einer vorbestimmten Geschwindigkeit,
vorzugsweise kontinuierlich, geférdert wird. Ferner be-
trifft die Erfindung eine Einrichtung der Papier verarbei-
tenden oder der Karton verarbeitenden Industrie zum
Férdern einer bewegten, insbesondere einlagigen oder
mehrlagigen, Materialbahn der Papier verarbeitenden
oder der Karton verarbeitenden Industrie, wobei die Ma-
terialbahn mit einer vorbestimmten Geschwindigkeit,
vorzugsweise kontinuierlich, férderbar ist.

[0002] In der Papier verarbeitenden oder der Karton
verarbeitenden Industrie werden breite Materialbahnen
aus Papier, Karton, Kunststofffolie oder dergleichen ein-
lagig oder mehrlagig einem Langsschneider oder einer
Langsschneidvorrichtung zugefiihrt, so dass die breiten
Materialbahnen in mehrere kontinuierliche Materialbah-
nen geschnitten werden. AnschlieRend werden die Iangs
geschnittenen Materialbahnen einem Querschneider
oder einer Querschneidvorrichtung zugeférdert, um die
Materialbahnen in Bégen zu schneiden. AnschlieRend
werden die Boégen einem Sammelbereich zugefihrt, so
dass im Sammelbereich Bdgen aus Papier oder derglei-
chen in einem Stapel gestapelt und abgeférdert werden.
[0003] Beispielsweise istin DE-A-39 06 376 eine Vor-
richtung zum Langsschneiden laufender Materialbahnen
offenbart, wobei die Vorrichtung aus Obermessern und
Untermessern bestehende rotierende Messerscheiben
aufweist. Darlber hinaus sind in DE-A-43 21 860 Quer-
schneider bzw. Langsschneider zum Schneiden einer
Bahn quer bzw. in Richtung ihrer Bewegungsrichtung be-
schrieben.

[0004] Des Weiteren ist aus DE-A-30 07 692 eine Vor-
richtung zum Ablegen von Bogen auf einer Stapelstelle
beschrieben, wobei an der Stapelstelle der aufeinander-
gestapelten Bogen ein Markiergerat vorgesehen ist, das
in Abhéngigkeit von einem vorbestimmten Zahlwert den
Bogenstapel mit einer Riesmarkierung oder dergleichen
versieht.

[0005] AufRerdem offenbart DE-A-100 47 039 eine
Markierungseinrichtung fiir Bogenseitenkanten in einer
Rotationsdruckmaschine. Weiterhin ist in JP-A-
2007-084248 eine Materialbahn-Verarbeitungsanlage
beschrieben. Ferner ist in US-A-4 627 380 eine Markie-
rungsvorrichtung zum Farben der lateralen Kanten eines
Bogens offenbart.

[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der Erfindung darin, die Kennzeich-
nung von Materialbahnen der Papier verarbeitenden
oder der Karton verarbeitenden Industrie auf einfache
Weise zu verbessern, wobei der konstruktive Aufwand
hierfiir moglichst gering gehalten werden soll und wobei
es insbesondere mdglich sein soll, eine eindeutige und
trennungsgenaue Markierung in einem Stapel zu errei-
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chen.

[0007] Gelost wird diese Aufgabe bei dem Verfahren
zum Fordern einer bewegten, insbesondere einlagigen
oder mehrlagigen, Materialbahn der Papier verarbeiten-
den oder der Karton verarbeitenden Industrie, wobei die
Materialbahn mit einer vorbestimmten Geschwindigkeit,
vorzugsweise kontinuierlich, geférdert wird, dadurch,
dass die Materialbahn in wenigstens einem seitlichen
Randbereich mittels eines, insbesondere nicht Farbe
fuhrenden, Formwerkzeugs gekrimmt wird und dass an-
schliefend die Seitenkante des gekrimmten Randbe-
reichs des Materialstreifens in, vorzugsweise einem lini-
enartigen oder linienférmigen, Kontakt mit einem Farb-
auftragsorgan gebracht wird, so dass die Seitenkante
der Materialbahn mittels der durch das Farbauftragsor-
gan bereitgestellten Farbe in einem Markierungsvorgang
markiert wird.

[0008] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, die
Seitenkante oder die Seitenkanten einer einlagigen oder
mehrlagigen Materialbahn aus Papier oder dergleichen
wahrend der Férderung der kontinuierlichen, d.h. unun-
terbrochenen, Materialbahn farblich zu markieren, wobei
die Farbe ausschlieRlich an die Seitenkante der Materi-
albahn aufgetragen wird. Hierzu wird zunachst mittels
eines Formwerkzeugs der Randbereich mit der zu mar-
kierenden Seitenkante der geférderten Materialbahn ver-
formt bzw. gekrimmt, so dass der Randbereich der Ma-
terialbahn aus der Bewegungsebene der Materialbahn
herausragt. Hierbei wird mittels des Formwerkzeuges
keine Farbe aufgetragen, da das Formwerkzeug nicht
farbfiihrend oder nicht farbiibertragend ausgebildet ist.

[0009] Durch die Krimmung der Materialbahn im Ein-
griff mit dem Formwerkzeug wird in einem zweiten Schritt
an die dadurch geschaffene Liicke ein Farbauftragungs-
organ eingebracht, wobei anschlieBend der Wirkangriff
des Formwerkzeugs mit der Materialbahn geldst wird, so
dass die Seitenkante des Randbereichs der Material-
bahn sich an das Farbauftragungsorgan anlegt, so dass
im Kontakt zwischen der Seitenkante und dem Farbau-
ftragsorgan die Seitenkante der Materialbahn mit Farbe
versehen wird, da unter Weiterférderung der Material-
bahn seitlich entlang des Farbauftragungsorgans Farbe
von dem Farbauftragungsorgan an die Seitenkante ab-
gegeben wird.

[0010] GemafR den erfindungsgemafien Schritten wird
dabei die Oberseite und Unterseite der Materialbahn
sauber gehalten, da ausschlief3lich durch den linienarti-
gen Kontakt der Seitenkante mit dem Farbauftragsorgan
Farbe nur auf die Seitenkante gebracht wird. Hierdurch
wird vermieden, dass Farbe auf die Ober- bzw. Unter-
seite der Materialbahn gelangt, wodurch nachfolgend in
der Weiterverarbeitung die Materialbahn transportieren-
de Organe sauber gehalten werden, da sich keine Farbe
auf der Ober- und Unterseite der Materialbahn befindet.
[0011] Der Kontakt zwischen der Seitenkante der Ma-
terialbahn und dem Farbauftragsorgan kann dadurch ge-
I6st werden, dass das Farbauftragsorgan von der far-
bibertragenden Position entfernt wird oder die Material-
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bahn wieder in Wirkkontakt mit dem nicht Farbe tbertra-
genden Formwerkzeug gebracht wird, so dass durch den
Wirkeingriff des Formwerkzeugs die Seitenkante und der
Randbereich der Materialbahn von dem Farbauftragsor-
gan entfernt wird, wodurch der Kontakt zwischen dem
Farbauftragsorgan und der Seitenkante der Material-
bahn geldst wird.

[0012] Weiterhin ist es gemaR der Erfindung moglich,
dass wahrend der laufenden Produktion an einer konti-
nuierlich geférderten Materialbahn Markierungen fir ei-
ne vorbestimmte Zeit an der Seitenkante aufgetragen
werden, sodass bei der Weiterverarbeitung der geschnit-
tenen Materialbahnen in gestapelten Bégen in einer Sta-
pelablage eine Art Zahlmarkierung durch die aus den
markierten Materialbahnen geschnittenen Bégen entste-
hen.

[0013] Dariber hinaus zeichnet sich eine weitere Aus-
fuhrungsform des Verfahrens dadurch aus, dass die Ma-
terialbahn im Randbereich im Kontakt mit dem Farbauf-
tragsorgan schwacher gekriimmtwird oderistals im Kon-
takt mit dem, vorzugsweise in der Arbeitsposition ange-
ordneten, Formwerkzeug fir die Materialbahn. In der Ar-
beitsposition des Formwerkzeugs ist die kontinuierlich
geférderte Materialbahn stérker gekrimmtoder gebogen
als in Wirkkontakt mit dem Farbauftragsorgan, wobei die
Materialbahn unter Ausbildung einer elastischen Span-
nung im Randbereich im Kontakt mit dem Formwerkzeug
bzw. dem Farbauftragsorgan an diesen anliegt.

[0014] Des Weiteren ist vorteilhafterweise vorgese-
hen, dass die Materialbahn an den beiden Langsseiten
in den Randbereichen jeweils mittels eines Formwerk-
zeugs gekrimmt wird und die beiden Seitenkanten der
Materialbahn mittels Farbe von, vorzugsweise jeweils,
einem Farbauftragsorgan markiert wird. Dadurch wird ei-
ne Materialbahn auf beiden Seiten wahrend der Forde-
rung der Materialbahn markiert, wobei die Materialbahn
an den beiden Seitenkanten in Kontakt mit vorzugsweise
jeweils einem Farbauftragsorgan steht oder gebracht
wird, so dass Farbe an den Seitenkanten aufgebracht
wird.

[0015] Weiterhin ist es bevorzugt, wenn mittels eines
Formwerkzeugs die Randbereiche von zueinander be-
nachbarten Seitenkanten von zwei, insbesondere paral-
lel, nebeneinander geférderten Materialbahnen, vor-
zugsweise gleichzeitig, gekrimmt werden und/oder dass
mittels eines Farbauftragsorgans die zueinander be-
nachbarten Seitenkanten von zwei, insbesondere paral-
lel, nebeneinander geférderten Materialbahnen, vor-
zugsweise gleichzeitig, markiert werden. Dadurch ist es
beispielsweise moglich, im Anschluss an einen Langs-
schneider flr eine breite zu schneidende Materialbahn
die geschnittenen Materialbahnen an ihren sich gegen-
Uberliegenden bzw. benachbarten Seitenkanten mittels
jeweils eines Farbauftragsorgans zu markieren, so dass
mittels eines Farbauftragsorgans die Seitenkanten von
zwei Materialbahnen gleichzeitig mit Farbe versehen
werden. Insbesondere werden dabei gleichzeitig die bei-
den Seitenkanten mittels ausschlieRend eines Farbauf-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tragsorgans mit Farbe markiert. Dariliber hinaus ist es
gemaf der Erfindung vorgesehen, dass durch den Wirk-
eingriff eines Formwerkzeugs die Randbereiche von
zwei benachbarten Materialbahnen gleichzeitig ge-
krimmt werden bzw. gebogen werden.

[0016] Ferner ist gemaR einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform des Verfahrens vorgesehen, dass die beiden
Seitenkanten der oder einer Materialbahn mittels ver-
schiedener Farben markiert werden und/oder dass mit-
tels eines Farbauftragsorgans die zueinander benach-
barten Seitenkanten von zwei, insbesondere parallel, ne-
beneinander geférderten Materialbahnen, vorzugsweise
gleichzeitig, mit verschiedenen Farben markiert werden.
Durch die Verwendung von verschiedenen Farben zur
Markierung der Seitenkanten der Materialbahnen ist es
moglich, die Laufrichtung einer Materialbahn bzw. der
daraus geschnittenen Bogen innerhalb der Anlage auf
einfache Weise optisch zu kennzeichnen bzw. hervorzu-
heben, so dass bei besonderen vorbestimmten Weiter-
verarbeitungen der Papierbdgen die richtige Orientie-
rung der Bdgen bestimmt wird oder bestimmt ist.
[0017] Uberdies istes vorteilhaft, wenn nach oder wah-
rend der Krimmung des Randbereichs der Materialbahn
in Kontakt mit dem Formwerkzeug das Farbauftragsor-
gan in eine Farbauftragsarbeitsposition gebracht wird
und dass wahrend oder nach der Positionierung des
Farbauftragsorgans in der Farbauftragsarbeitsposition
der Kontakt zwischen dem Formwerkzeug und der Ma-
terialbahn geldst wird. Hierbei wird bei Erreichen der
Farbauftragsarbeitsposition des Farbauftragsorgans
das Formwerkzeug aus dessen Arbeitsposition entfernt,
so dass die Materialbahn in Kontakt mit dem Farbauf-
tragsorgan gebracht wird.

[0018] Darlber hinaus zeichnet sich ein weiterer Ver-
fahrensschritt dadurch aus, dass wahrend der Markie-
rung der Seitenkante der Materialbahn bzw. wahrend der
Markierungen der Seitenkanten der Materialbahnen das
Farbauftragsorgan unter Beibehaltung des, vorzugswei-
se linienartigen oder linienférmigen, Kontakts des Rand-
bereichs der Materialbahn mit dem Farbauftragsorgan,
vorzugsweise linear und/oder senkrecht zur Férderrich-
tung der Materialbahn, bewegt wird. Durch die Bewe-
gung des Farbauftragsorgans unter Beibehaltung des
farbauftragenden Kontakts mit der Seitenkante der Ma-
terialbahn wird es in einer Ausgestaltung des Verfahrens
moglich, dass stets frische und ausreichend Farbe fiir
die Markierung der Seitenkante bereitgestellt wird, da
durch die Bewegung des Farbauftragsorgans Farbe zu
der Seitenkante der Materialbahn geférdert wird, so dass
von der auf der Oberflache des Farbauftragsorgans be-
findlichen Farbe diese im Kontakt mit der Seitenkante
auf die Seitenkante aufgebracht wird.

[0019] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die Bewegun-
gen des Formwerkzeugs und/oder die Bewegungen des
Farbauftragsorgans in einer vorbestimmten Reihenfolge
mittels einer Steuereinrichtung gesteuert werden. Hier-
durch wird eine einfache und sichere Manipulation bzw.
Krimmung der Materialbahn durch das Formwerkzeug



5 EP 2 336 063 B1 6

sowie ein zuverlassiger Farbauftrag bzw. eine zuverlas-
sige Markierung der Seitenkante der Materialbahn er-
reicht, ohne dass Farbe auf die Oberseite und Unterseite
der Materialbahn gebracht wird, so dass auch die nach-
folgenden Forderorgane fur die Materialbahn sauber ge-
halten werden.

[0020] Des Weiteren ist es in einer Ausgestaltung des
Verfahrens glnstig, dass vor einem Markierungsvorgang
Farbe auf das Farbauftragsorgan aus einem Farbreser-
voir aufgebracht wird. Dadurch wird stets frische Farbe
auf das Auftragsorgan aufgebracht, die anschlieffend in
einem Markierungsvorgang fur die Markierung der Sei-
tenkante der Materialbahn bzw. der Materialbahnen ver-
wendet wird.

[0021] Darlber hinaus ist gemaf einer Ausgestaltung
des Verfahrens vorgesehen, dass zur Beendigung des
Markierungsvorgangs das Farbauftragsorgan entfernt
wird, so dass der Kontakt zwischen der Seitenkante der
Materialbahn und dem Farbauftragsorgan gel6st wird.
[0022] AuRerdem istesineinem weiteren Verfahrens-
schritt bevorzugt, wenn die Materialbahn oder die Mate-
rialbahnen zwischen einer Langsschneidvorrichtung der
Papier verarbeitenden oder der Karton verarbeitenden
Industrie und einer Querschneidvorrichtung der Papier
verarbeitenden oder der Karton verarbeitenden Industrie
markiert wird oder werden. Insbesondere ist eine Farb-
markierungseinrichtung, die ein Formwerkzeug fur die
Materialbahn und ein Farbauftragsorgan fur die Materi-
albahn aufweist, ausgangsseitig einer LAngsschneidvor-
richtung angeordnet, so dass im Anschluss an die an
ihren Langsseiten geschnittenen Materialbahnen diese
mit einer Markierung an den Seitenkanten vor Eintritt in
eine Querschneidvorrichtung entsprechend versehen
werden.

[0023] Darlber hinaus wird die Aufgabe geldst durch
eine Einrichtung der Papier verarbeitenden oder der Kar-
ton verarbeitenden Industrie zum Férdern einer beweg-
ten, insbesondere einlagigen oder mehrlagigen, Materi-
albahn der Papier verarbeitenden oder der Karton ver-
arbeitenden Industrie, wobei die Materialbahn mit einer
vorbestimmten Geschwindigkeit, vorzugsweise kontinu-
ierlich, férderbar ist, die dadurch weitergebildet wird,
dass ein Formwerkzeug flir die Materialbahn vorgesehen
ist, so dass die Materialbahn in wenigstens einem seitli-
chen Randbereich mittels eines, insbesondere nicht Far-
be fiihrenden, Formwerkzeugs krimmbar ist, und dass
ein Farbauftragsorgan vorgesehen ist, so dass die Sei-
tenkante des gekrimmten Randbereichs des Material-
streifens, der durch das Formwerkzeug gekrimmt ist, in,
vorzugsweise einem linienartigen, Kontakt mit einem
Farbauftragsorgan bringbar ist, so dass in einem Mar-
kierungsvorgang die Seitenkante der Materialbahn mit-
tels der durch das Farbauftragsorgan bereitgestellten
Farbe markiert wird oder markierbar ist.

[0024] Dazu ist weiter vorgesehen, dass das Farbau-
ftragsorgan und das Formwerkzeug bezogen auf die For-
derrichtung der Materialbahn oder der Materialbahnen
hintereinander angeordnet sind und/oder dass das Farb-
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auftragsorgan und das Formwerkzeug eine Farbmarkie-
rungseinrichtung fir eine oder mehrere Materialbahnen
der Papier verarbeitenden oder der Karton verarbeiten-
den Industrie ausbilden.

[0025] Uberdies ist es im Rahmen der Erfindung még-
lich, dass das Farbauftragsorgan und das Formwerk-
zeug ineinander oder Ubereinander angeordnet sind, so
dass zunachst das Formwerkzeug und anschlieRend das
Farbauftragsorgan in Kontakt mit einer Materialbahn ge-
bracht wird.

[0026] Ferner zeichnet sich eine Ausgestaltung der
Einrichtung dadurch aus, dass das Farbauftragsorgan
und das Formwerkzeug zwischen einer Langsschneid-
vorrichtung der Papier verarbeitenden oder der Karton
verarbeitenden Industrie und einer Querschneidvorrich-
tung der Papier verarbeitenden oder der Karton verar-
beitenden Industrie angeordnet sind.

[0027] AuRerdem ist es weiterhin vorteilhaft, wenn die
Materialbahn im Randbereich im Kontakt mit dem Farb-
auftragsorgan schwacher gekrimmt ist als im Kontakt
mit dem, vorzugsweise in der Arbeitsposition angeord-
neten, Formwerkzeug.

[0028] Des Weiteren wird fiir eine bevorzugte Ausbil-
dung der Einrichtung vorgeschlagen, dass das Form-
werkzeug in Bezug auf die Materialbahn senkrecht, vor-
zugsweise linear, bewegbar ist und/oder dass das Farb-
auftragsorgan in Bezug auf die Materialbahn senkrecht,
vorzugsweise linear, bewegbar ist. Insbesondere sind
das Formwerkzeug und das Farbauftragsorgan derart
bewegbar ausgebildet, dass sie in der jeweiligen Arbeits-
position in die Férderebene der flachen bzw. ebenen Ma-
terialbahn bzw. -bahnen eingreifen, wodurch in der Ar-
beitsposition das Formwerkzeug und/oder das Farbauf-
tragsorgan in die Férderebene der Materialbahn(en) hin-
einragen, wodurch der Randbereich der Materialbahn
(en) im Kontakt mit dem Formwerkzeug und/oder dem
Farbauftragsorgan seitlich gekriimmt ist bzw. gebogen
wird, so dass die offene Kante bzw. Seitenkante aus der
Forderebene der Materialbahn, vorzugsweise nach oben
oder nach unten, gewélbt wird.

[0029] Darlber hinaus ist es bei einem Markierungs-
vorgang auf beiden Seitenkanten einer Materialbahn vor-
gesehen, dass der seitliche Abstand zwischen den die
Materialbahn beriihrenden Flachen der Formwerkzeuge
bzw. den die Materialbahn beriihrenden farbfiihrenden
Flachen von zwei Farbauftragsorganen kleiner als die
Breite einer auf beiden Seiten zu markierenden Materi-
albahn.

[0030] AuRerdemistesineiner AusgestaltungderEin-
richtung vorteilhaft, dass das Formwerkzeug zungenartig
oder schwertartig oder scheibenartig ausgebildet ist und/
oder das Farbauftragsorgan zungenartig oder schwert-
artig ausgebildet ist. Hierdurch wird auf einfache Weise
die Handhabung bzw. Manipulation der Materialbahn
oder Materialbahnen sowie die Markierung der Material-
bahn oder der Materialbahnen an den Seitenkanten auf
einfache Weise ermdglicht, wobei fir das zungenartige
oder schwertartige Formwerkzeug und/oder fir das zun-
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genartige oder schwertartige Farbauftragsorgan ent-
sprechende Antriebe oder Stellglieder, beispielsweise
Pneumatikzylinder oder dergleichen, vorgesehen sind.
Hierbei sind die den Seitenkanten der Materialbahn zu-
gewandten Berlhrungsflachen der Formwerkzeuge
oder der Farbauftragsorgane vorzugsweise flach bzw.
eben ausgebildet. Wenn das Farbauftragsorgan als
Drehscheibe oder dergleichen ausgebildet ist, wird Far-
be unter Drehung oder Rotation der Drehscheibe seitlich
an die Seitenkante der Materialbahn aufgebracht.
[0031] Ferner ist in einer bevorzugten Weiterbildung
vorgesehen, dass das Formwerkzeug breiter oder dicker
als das Farbauftragsorgan ausgebildet ist, wodurch ins-
besondere die Materialbahn im Randbereich im Kontakt
mit dem Farbauftragsorgan schwacher gekrimmt ist als
im Kontakt mit dem, vorzugsweise in der Arbeitsposition
angeordneten, Formwerkzeug, so dass im Eingriff des
Formwerkzeugs mit der Materialbahn bzw. dem Rand-
bereich der Materialbahn der Randbereich starker ge-
krimmt oder gebogen wird als beim Eingriff oder beim
Kontakt der Seitenkante der Materialbahn mit dem Farb-
auftragsorgan. Insbesondere ist in einer Ausgestaltung
das zungenartige oder schwertartige Formwerkzeug
breiter oder dicker als das zungenartige oder schwertar-
tige Farbauftragsorgan.

[0032] AuRerdem ist in einer weiteren vorteilhaften
Ausgestaltung vorgesehen, dass das Farbauftragsorgan
vor einem Markierungsvorgang mit wenigstens einem
Farbreservoir, z.B. einen Farbstift oder dergleichen, in
Kontakt bringbar ist. Beispielsweise wird ein Farbreser-
voir fir das Farbauftragsorgan in Form eines Markie-
rungsstiftes bereitgestellt, wobei die Spitze des Markie-
rungsstiftes in berihrendem Kontakt mit dem Farbauf-
tragsorgan oder einer Farbauftragsflache sowie Seiten-
flanke des Farbauftragsorgans ist, so dass durch den
Kontakt zwischen dem Farbreservoir und dem Farbauf-
tragsorgan Farbe fiir den Markierungsvorgang bereitge-
stellt wird. Insbesondere ist in einer weiteren Ausgestal-
tung vorgesehen, dass das Farbauftragsorgan, insbe-
sondere beispielsweise bei Ausbildung nach Art einer
Zunge oder eines Schwerts, auf beiden Seiten mit Farbe
versehen wird, so dass mittels des Farbauftragsorgans
in einem Markierungsvorgang die beiden benachbarten
Seitenkanten von zwei nebeneinander parallel geférder-
ten Materialbahnen jeweils mit einer Markierung verse-
hen werden.

[0033] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigeflig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemaliie Ausfih-
rungsformen kdnnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0034] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezuglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafien Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
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Es zeigen:

schematisch eine Seitenansicht an der Aus-
gangsseite einer Langsschneidvorrichtung der
Papier verarbeitenden Industrie;

Fig. 1

Fig.2 schematisch eine perspektivische Ansicht ei-
ner Farbmarkierungseinrichtung an der Aus-
gangsseite eines Langsschneiders der Papier

verarbeitenden Industrie von unten;

schematisch eine Draufsicht auf eine Farbmar-
kierungseinrichtung und

Fig. 3

schematisch ein Markierschwert einer Farb-
markierungseinrichtung in Arbeitsposition.

Fig. 4

[0035] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0036] Fig. 1 zeigt schematisch eine Seitenansicht ei-
ner Farbmarkierungseinrichtung 40 fir die Markierung
von Seitenkanten von Materialbahnen 20 der Papier ver-
arbeitenden Industrie, die an der Ausgangsseite einer
schematisch bezeichneten Langsschneidvorrichtung 10
der Papier verarbeitenden Industrie angeordnet ist. In
einer Langsschneidvorrichtung wird eine einlagige oder
mehrlagige breite Materialbahn in mehrere (schmale)
Materialbahnen 20 geschnitten, so dass ausgangsseitig
der Langsschneidvorrichtung 10 die geschnittenen Ma-
terialbahnen 20 tber eine oder mehrere Umlenkrollen 12
von der Langsschneidvorrichtung 10 zu einer (hier nicht
dargestellten) Querschneidvorrichtung transportiert wer-
den.

[0037] Die Farbmarkierungseinrichtung 40 wird mittels
einer gewinkelten Halteleiste 14 an der Austrittsseite der
Materialbahnen 20 unterhalb eines Langsschnitts 22
(vgl. Fig. 2) von zwei Materialbahnen 20 positioniert an-
geordnet, wobei die Halteleiste 14 an der Ausgangsseite
der Langsschneidvorrichtung 10 ber Halterungen 16,
die in entsprechende quer in der Langsschneidvorrich-
tung 10 verlaufende Flihrungsschienen 18 eingreifen, an
der Ausgangsseite der Langsschneidvorrichtung 10 [8s-
bar unterhalb der Materialbahnen 20 entsprechend dem
gewulnschten Format in ihrer Position fixiert wird. Bei ei-
nem Formatwechsel, d.h. bei einer anderen Schnittbreite
der Materialbahnen 20, wird die Farbmarkierungseinrich-
tung 40 durch Lésen der Halterungen 16 in den Fih-
rungsschienen 18 entsprechend inihrer Position manuell
oder mittels eines hier nicht dargestellten Antriebs auto-
matisch verandert oder verschoben bzw. eingestellt.
[0038] Die Farbmarkierungseinrichtung 40 verfiigt
Uber ein als Formwerkzeug flr die Materialbahn 20 aus-
gebildetes Offnerschwert 44 und ein als Farbauftragsor-
gan ausgebildetes Markierschwert 42. Das Mar-
kierschwert 42 und das Offnerschwert 44 sind bezogen
auf die Forderrichtung der Materialbahnen 20 fluchtend
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hintereinander angeordnet (vgl. Fig. 3).

[0039] Um das Markierschwert 42 und das Offner-
schwert 44 linear und senkrecht zur Férderebene bzw.
zur Forderrichtung der Materialbahnen 20 zu bewegen,
sind das Markierschwert 42 sowie das Offnerschwert 44
an ihren Unterseiten mit Pneumatikzylinder 52 bzw. 54
jeweils verbunden.

[0040] Um eine Bewegung des Markierschwerts 42
bzw. des Offnerschwerts 44 auszufilhren, sind die als
Stellglieder fiir das Markierschwert 42 sowie fiir das Off-
nerschwert 44 ausgebildeten Pneumatikzylinder 52 so-
wie 54 mit einer (schematisch) dargestellten Steuerein-
richtung 56 verbunden, so dass durch entsprechende
Steuerbefehle die Pneumatikzylinder 52, 54 geschaltet
werden, um das Markierschwert 42 und/oder das Offner-
schwert 44 entsprechend linear zu bewegen.

[0041] Im oberen Bereich des Markierschwertes 42 ist
in dessen Ruheposition ein Farbstifthalter 46 angeord-
net, unter dessen Verwendung ein Farbstift 38, beispiels-
weise ein Filzstift oder dergleichen, mit seiner Spitze 34
(vgl. Fig. 3) gegen die Seitenflanke 62 des Mar-
kierschwerts 42 (vgl. Fig. 4) gedrlckt wird, um entspre-
chend Farbe 30 auf die Seitenflanke 62 des Mar-
kierschwerts 42 (vgl. Fig. 3) abzugeben. Aufgrund der
Querschnittsdarstellungin Fig. 1 ist nur ein Farbstifthalter
46 angeordnet.

[0042] BeiderinFig. 2 dargestellten perspektivischen
Ansicht ist beidseits im oberen Bereich des in der Ruhe-
position befindlichen Markierschwerts 42 auf beiden Sei-
ten jeweils ein entsprechender Farbstifthalter 46 ange-
ordnet, so dass die beiden Seitenflanken des Mar-
kierschwerts 42 im Kontakt mitden in den Farbstifthaltern
46 fixierten Farbstiften 38 Farbe auf die Seitenflanken
62 des Markierschwerts 62 (vgl. Fig. 3) aufgebracht wird.
[0043] Oberhalb des Markierschwerts 42 und des Off-
nerschwerts 44 ist ein Schutzblech 48 angeordnet, das
einen Austrittschlitz oberseitig aufweist, durch den das
Offnerschwert 44 und das Markierschwert 42 hindurch-
treten bzw. hindurchbewegt werden, so dass das als
Formwerkzeug ausgebildete Offnerschwert 44 im Be-
reich der Seitenkanten der langs geschnittenen Materi-
albahnen 20 bzw. in den Langsschnitt eingebracht wird,
wodurch die Randbereiche der geschnittenen Material-
bahnen 20 im Kontakt mit dem Offnerschwert 44 aus der
Férderebene angehoben werden. Durch das Einschie-
ben des Offnerschwerts 44 werden die Randbereiche
der Materialbahnen 20 im Bereich des Langsschnitts 20
nach oben gedriickt, wodurch ein Spalt zwischen den
Materialbahnen 20 im Bereich des Langsschnitts 22 aus-
gebildet wird. Da das Offnerschwert 44 als nicht farbtra-
gendes oder farbiibertragendes Organ ausgebildet ist,
wird auch beim Einbringen des Offnerschwerts 44 in den
Langsschnitt 22 keine Farbe an die kontinuierlich gefor-
derten Materialbahnen 20 abgegeben.

[0044] Nachdem durch Einbringen des Offner-
schwerts 44 in den Langsschnitt 22 zwischen zwei Ma-
terialbahnen 20 die Randbereiche der Materialbahnen
20 durch einen Spalt voneinander beabstandet werden,
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wird anschlielRend in diesen Spaltbereich zwischen den
nebeneinander geférderten Materialbahnen 20 das Mar-
kierschwert 42 eingebracht, wobei auf den Seitenflanken
62 des Markierschwerts 42 Farbe 30 (vgl. Fig. 4) aufge-
bracht ist. Hierbei wird das Markierschwert 42 in den
Spalt zwischen den Materialbahnen 20 eingeschoben,
ohne die Materialbahnen 20 im Randbereich zu beriih-
ren.

[0045] Um beispielsweise die Materialbahnen 20 fir
eine Zahlung an einem geschnittenen Bogenstapel zu
markieren, wird nach Einbringen des Markierschwertes
42 in den von dem Offnerschwert 44 gedffneten Spalt
zwischen den Materialbahnen 20 das Offnerschwert 44
herausgezogen, so dass nach Herausziehen des Offner-
schwerts 44 die Seitenkanten 24 der Materialbahnen 20
an der dinneren Schwertzunge des Markierschwertes
42 anliegen (vgl. Fig. 4), so dass die Seitenkanten 24 der
Materialbahnen 20 die auf den Seitenflanken 62 des Mar-
kierschwertes 42 aufgebrachte Farbe 30 mithehmen, so
dass die Farbe 30 an den Seitenkanten 24 bzw. der Pa-
pierkante der Materialbahnen 20 (vgl. Fig. 4) jeweils ab-
gestreift wird.

[0046] Hierbei wird durch den linienartigen Kontakt
zwischen den Seitenkanten 24 der Materialbahnen 20
und den Seitenflanken 62 des Markierschwertes 42 Far-
be 30 an die Seitenkanten 24 der Materialbahnen 20 auf-
getragen, wobei aufgrund der gekrimmten Anlage der
Materialbahnen 20 an das Markierschwert 42 keine Far-
be an die Unterseite der Materialbahnen 20 gelangt. Da-
durch werden die nachfolgenden Forderorgane in einer
Anlage der Papier verarbeitenden Industrie, die in Kon-
takt mit der Unterseite der Materialbahnen 20 gelangen,
nicht mit Farbe zugesetzt und somit nicht verschmutzt,
so dass die Férderorgane wahrend der gesamten Pro-
duktion sauber gehalten werden.

[0047] InFig.2isteine schematische Ansichtder Farb-
markierungseinrichtung 40 seitlich von unten unterhalb
der Materialbahnen 20 dargestellt. Hierbei ist erkennbar,
dass an beiden Seiten des Farbschwertes 42 zwei Hal-
terungen 46 angeordnet sind, so dass mittels der Halte-
rungen 46 darin gehaltene Farbstifte 38 gehalten werden
und mittels einer Spannfeder oder Druckfeder 36 gegen
die Seitenflanken des Farbschwertes 42 gedriickt wer-
den. Durch die dadurch vorgespannten Farbstifte 38 wer-
den die Spitzen 34 (vgl. Fig. 3) dauerhaft in Kontakt mit
den Seitenflanken 62 des Farbschwertes 42 angedrtickt,
um Farbe an die Seitenflanken 62 abzugeben. Hierbei
bildet ein Farbstift 38 eine Art Farbreservoir aus, um ent-
sprechend Farbe fir das Farbschwert 42 bereitzustellen.
[0048] Fernerist aus Fig. 2 ersichtlich, dass die Farb-
markierungseinrichtung 40 unterhalb der Materialbah-
nen 20 angeordnet ist, wobei zwischen den beiden dar-
gestellten Materialbahnen 20 ein Langsschnitt 22 ver-
lauft, so dass in diesem Langsschnitt 22 zur Markierung
der Seitenkanten 24 der Materialbahnen 20 (vgl. Fig. 4)
durch Betatigung des Pneumatikzylinders 54 das Offner-
schwert 44 eingebracht wird, so dass die Randbereiche
der Materialbahnen 20 nach oben gewdlbt werden und
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voneinander beabstandet werden, wobeiin dem dadurch
gebildeten Spalt anschlieBend das in der Breite bzw. im
(Dicken-)Durchmesser dinnere bzw. schmalere Farb-
schwert 42 eingebracht wird.

[0049] Beim Einbringen des Farbschwerts 42 bei in
Arbeitsposition positioniertem Offnerschwert 44 besteht
kein Kontakt zwischen den Seitenflanken 62 des Farb-
schwerts 42 und den Seitenkanten der Materialbahnen
20. Dieser Kontakt zwischen den Seitenflanken 62 des
Farbschwerts 42 und den Seitenkanten der Materialbah-
nen 20 wird nach Einbringen des Farbschwertes 42 in
den von dem Offnerschwert 44 gedffneten Spalt dadurch
erreicht, dass das Offnerschwert 44 nach Positionierung
des Farbschwertes 42 in der Farbauftragsposition das
Offnerschwert 44 durch Betétigung des Pneumatikzylin-
ders 54 herausgezogen wird, so dass sich die Seiten-
kanten 24 der Materialbahnen 20 seitlich an die Seiten-
flanken 62 des Farbschwertes 42 in einem linienférmigen
Kontakt (vgl. Fig. 4) seitlich anlegen.

[0050] Fig. 3 zeigt in einer Draufsicht unter Weglas-
sung der Materialbahnen die Anordnung des Farb-
schwertes 42 und des Offnerschwertes 44, wobei das
Farbschwert 42 und das Offnerschwert 44 in Férderrich-
tung der Materialbahn 20 fluchtend hintereinander ange-
ordnet sind. Daruiber hinaus ist aus Fig. 3 zu erkennen,
dass das Offnerschwert 44 quer zur Laufrichtung der Ma-
terialbahnen 20 dicker ausgebildet ist als das Farb-
schwert 42.

[0051] Ferner zeigt Fig. 3, dass die Spitzen 34 der
Farbstifte 38 auf beiden Seiten des Farbschwertes 42 im
Kontakt mit den Seitenflanken 62 des zungenartigen
Farbschwertes 42 sind, so dass Farbe 30 zur Markierung
der Seitenkanten 24 der Materialbahnen 20 (vgl. Fig. 4)
aufgebracht wird.

[0052] Darlber hinaus ist in Fig. 4 schematisch eine
Querschnittsdarstellung eines zwischen zwei Material-
bahnen 20 eingebrachten Farbschwertes 42 dargestellt,
wobei die Materialbahnen 20 mehrlagig ausgebildet sind.
Im Rahmen der Erfindung sind auch einlagige Material-
bahnen 20 moglich.

[0053] Durch die Vorformung der Randbereiche der
Materialbahnen 20 und nach Herausziehen des Offner-
schwertes 44 liegen die Seitenkanten 24 der Material-
bahnen 20 an den Seitenflanken 62 des Farbschwertes
42 an,um die an den Seitenflanken 62 im oberen Bereich
des Farbschwertes 42 aufgetragene Farbe 30 aufzuneh-
men, so dass die Seitenkanten 24 der Materialbahnen
20 mit Farbe seitlich markiert werden.

[0054] Wahrend der Farbmarkierung der Seitenkan-
ten 24 der Materialbahnen 20 wird das Farbschwert 42
durch Betatigung des Pneumatikzylinders 52 (vgl. Fig.
1, Fig. 2) linear nach unten bewegt, so dass durch die
Bewegung des Farbschwertes 42 die auf den Seitenflan-
ken 62 aufgebrachte Farbe 30 fiir die Markierung bzw.
Kennzeichnung der Seitenkanten 24 kontinuierlich be-
reitgestellt wird, um eine zuverlassige seitliche Markie-
rung der Seitenkanten 24 zu erreichen. Hierbei wird die
Farbe 30 durch die Bewegung des Farbschwertes 42
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fortlaufend in den Bereich zwischen den Seitenkanten
24 der Materialbahnen 20 und den Seitenflanken 62 des
Farbschwertes 42 gebracht.

[0055] Im Rahmen der Erfindung ist es méglich, an-
stelle des als FormWerkzeug fir die Materialbahn aus-
gebildeten Offnerschwerts 44 eine andere Einrichtung
zu verwenden, durch die ebenfalls erreicht oder bewirkt
wird, dass eine Offnung oder ein Spalt zwischen zwei
nebeneinander angeordneten Materialbahnen geschaf-
fen wird. Beispielsweise kann als Formwerkzeug auch
ein Keil oder eine Rolle oder eine Blasluftdise oder ein
anderes Wolbwerkzeug flr die zu wdlbenden Randbe-
reiche der Materialbahnen 20 eingesetzt werden.
[0056] Ferner ist es im Rahmen der Erfindung denk-
bar, dass anstelle des als Farbschwert 42 ausgebildeten
Farbauftragsorgan in dem dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel andere Farbauftragsorgane beispielsweise eine
Farbrolle oder eine Spritzdlse eingesetzt werden, durch
die ein zuverlassiger Auftrag von Farbe an den Seiten-
kanten 24 der Materialbahnen 20 erreicht wird. Ferner
kann anstelle eines Farbstifts 38 als Farbreservoir fiir
das Farbauftragsorgan ein anderes, alternatives Farbre-
servoir bereitgestellt werden, um die Farbe fiir das Farb-
auftragsorgan zur Markierung der Seitenkanten 24 der
Materialbahnen 20 bereitzustellen.

[0057] Weiterhinistesim Rahmen der Erfindung még-
lich, die in den Ausflihrungsbeispielen exemplarisch be-
schriebenen Vorrichtungen in einer Anlage oder Einrich-
tung der Karton verarbeitenden Industrie entsprechend
einzusetzen oder zu verwenden, um auf die Seitenkan-
ten von Materialbahnen der Karton verarbeitenden Indu-
strie Farbe aufzubringen.

[0058] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgeméalie
Ausfuhrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfillt sein.

Bezugszeichenliste

[0059]

10  Langsschneidvorrichtung
12 Umlenkrolle

14 Halteleiste

16  Halterung

18  Fuhrungsschiene

20 Materialbahn

22 Langsschnitt
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24 Seitenkante

30 Farbe

34  Spitze

36  Druckfeder

38  Farbstift

40  Farbmarkierungseinrichtung
42  Markierschwert

44  Offnerschwert

46  Farbstifthalter

48  Schutzblech

52  Pneumatikzylinder

54  Pneumatikzylinder

56  Steuereinrichtung

62 Seitenflanke
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Férdern einer bewegten Material-

3.

bahn (20) der Papier verarbeitenden oder der Karton
verarbeitenden Industrie, wobei die Materialbahn
(20) mit einer vorbestimmten Geschwindigkeit ge-
fordert wird, dadurch gekennzeichnet, dass die
Materialbahn (20) in wenigstens einem seitlichen
Randbereich mittels eines Formwerkzeugs (44) ge-
krimmt wird und dass anschlieRend die Seitenkante
(24) des gekrimmten Randbereichs der Material-
bahn (20) in Kontakt mit einem Farbauftragsorgan
(42) gebracht wird, so dass die Seitenkante (24) der
Materialbahn (20) mittels der durch das Farbauf-
tragsorgan (42) bereitgestellten Farbe (30) in einem
Markierungsvorgang markiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materialbahn (20) im Randbe-
reich im Kontakt mit dem Farbauftragsorgan (42)
schwacher gekrimmt wird oder ist als im Kontakt mit
dem Formwerkzeug (44) und/oder dass die Materi-
albahn (20) an den beiden Langsseiten in den Rand-
bereichen jeweils mittels eines Formwerkzeugs (44)
gekriimmt wird und die beiden Seitenkanten (24) der
Materialbahn (20) mittels Farbe (30) von einem Farb-
auftragsorgan (42) markiert werden

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass mittels eines Formwerkzeugs
(44) die Randbereiche von zueinander benachbar-
ten Seitenkanten von zwei nebeneinander geférder-
ten Materialbahnen (20) gekrimmt werden und/oder
dass mittels eines Farbauftragsorgans (42) die zu-
einander benachbarten Seitenkanten (24) von zwei
nebeneinander geférderten Materialbahnen (20)
markiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die beiden Seiten-
kanten (24) der oder einer Materialbahn (20) mittels
unterschiedlichen Farben markiert werden und/oder
dass mittels eines Farbauftragsorgans (42) die zu-
einander benachbarten Seitenkanten (24) von zwei
nebeneinander geférderten Materialbahnen (20) mit
verschiedenen Farben markiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass nach oder wahrend
der Krimmung des Randbereichs der Materialbahn
(20) in Kontakt mit dem Formwerkzeug (44) das
Farbauftragsorgan (42) in eine Farbauftragsarbeits-
position gebracht wird und dass wahrend oder nach
der Positionierung des Farbauftragsorgans (42) der
Kontakt zwischen dem Formwerkzeug (44) und der
Materialbahn (20) gel6st wird und/oder dass zur Be-
endigung des Markierungsvorgangs das Farbauf-
tragsorgan (42) entfernt wird, so dass der Kontakt
zwischen der Seitenkante (24) der Materialbahn (20)
und dem Farbauftragsorgan (42) gel6st wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass wahrend der Markie-
rung der Seitenkante (24) der Materialbahn (20) das
Farbauftragsorgan unter Beibehaltung des Kontakts
des Randbereichs der Materialbahn (20) mit dem
Farbauftragsorgan (42) bewegt wird und/oder dass
die Bewegungen des Formwerkzeugs (44) und/oder
die Bewegungen des Farbauftragsorgans (42) in ei-
ner vorbestimmten Reihenfolge mittels einer Steu-
ereinrichtung (56) gesteuert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass vor einem Markie-
rungsvorgang Farbe (30) auf das Farbauftragsorgan
(42) aus einem Farbreservoir (38) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Materialbahn (20)
zwischen einer Langsschneidvorrichtung (10) der
Papier verarbeitenden oder der Karton verarbeiten-
den Industrie und einer Querschneidvorrichtung der
Papier verarbeitenden oder der Karton verarbeiten-
den Industrie markiert wird.

Einrichtung der Papier verarbeitenden oder der Kar-
ton verarbeitenden Industrie zum Foérdern einer be-
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wegten Materialbahn (20) der Papier verarbeitenden
oder der Karton verarbeitenden Industrie, wobei die
Materialbahn (20) mit einer vorbestimmten Ge-
schwindigkeit férderbar ist, dadurch gekennzeich-
net, dass ein Formwerkzeug (44) fir die Material-
bahn (20) vorgesehen ist, so dass die Materialbahn
(20) in wenigstens einem seitlichen Randbereich
mittels des Formwerkzeugs (44) krimmbar ist, und
dass ein Farbauftragsorgan (42) vorgesehen ist, so
dass die Seitenkante (24) des gekrimmten Rand-
bereichs der Materialbahn (20) in Kontakt mit einem
Farbauftragsorgan (42) bringbar ist, so dass in ei-
nem Markierungsvorgang die Seitenkante (24) der
Materialbahn (20) mittels der durch das Farbauf-
tragsorgan (42) bereitgestellten Farbe (30) markiert
wird oder markierbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Farbauftragsorgan (42) und das
Formwerkzeug (44) bezogen auf die Forderrichtung
der Materialbahn (20) hintereinander angeordnet
sind und/oder dass das Farbauftragsorgan (42) und
das Formwerkzeug (44) eine Farbmarkierungsein-
richtung (40) fur eine Materialbahn (20) der Papier
verarbeitenden oder der Karton verarbeitenden In-
dustrie ausbilden.

Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Farbauftragsorgan und
das Formwerkzeug (44) zwischen einer Langs-
schneidvorrichtung (10) der Papier verarbeitenden
oder der Karton verarbeitenden Industrie und einer
Querschneidvorrichtung der Papier verarbeitenden
oder der Karton verarbeitenden Industrie angeord-
net sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Formwerkzeug
(44) in Bezug auf die Materialbahn (20) senkrecht
bewegbar ist und/oder das Farbauftragsorgan (42)
in Bezug auf die Materialbahn (20) senkrecht beweg-
bar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Formwerkzeug
(44) zungenartig oder schwertartig ausbildet ist und/
oder das Farbauftragsorgan (42) zungenartig oder
schwertartig ausgebildet ist.

Einrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Formwerkzeug
(44) breiter oder dicker als das Farbauftragsorgan
(42) ausgebildet ist, wodurch die Materialbahn (20)
im Randbereich im Kontakt mit dem Farbauftrags-
organ (42) schwacher gekrimmt ist als im Kontakt
mit dem Formwerkzeug (44).

Einrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da-
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durch gekennzeichnet, dass das Farbauftragsor-
gan (42) vor einem Markierungsvorgang mit wenig-
stens einem Farbreservoir (38) in Kontakt bringbar
ist.

Claims

Method for conveying a moving material web (20) in
the paper-processing or cardboard-processing in-
dustry wherein the material web (20) is conveyed at
a pre-determined speed, characterised in that the
material web (20) is bent in at least one lateral edge
area by means of a mould (44) and that the lateral
edge (24) of the bent edge area of the material web
(20) is then brought into contact with an ink applica-
tion unit (42) so that the lateral edge (24) of the ma-
terial web (20) is marked in a marking process by
means of the ink (30) provided by the ink application
unit (42).

Method according to claim 1, characterised in that
the material web (20) in the edge area in contact with
the ink application unit (42) becomes or is bent more
weakly than in contact with the mould (44) and/or
that the material web (20) on the two long sides in
the edge areas is bent in each case by means of a
mould (44) and the two lateral edges (24) of the ma-
terial web (20) are marked by means of ink (30) from
an ink application unit (42).

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the edge areas of lateral edges adjoining one
another of two material webs (20) conveyed next to
one another are bent by means of a mould (44)
and/or the lateral edges (24) adjoining one another
of two material webs (20) conveyed next to one an-
other are marked by means of an ink application unit
(42).

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that the two lateral edges (24) of the or
a material web (20) are marked by means of different
inks and/or that the lateral edges (24) adjoining one
another of two material webs (20) conveyed next to
one another are marked with different inks by means
of an ink application unit (42).

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that after or during the bending of the
edge area of the material web (20) in contact with
the mould (44), the ink application unit (42) is brought
into an ink application working position and that dur-
ing or after the positioning of the ink application unit
(42), the contact between the mould (44) and the
material web (20) is released and/or that to end the
marking process the ink application unit (42) is re-
moved so that the contact between the lateral edge
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(24) of the material web (20) and the ink application
unit (42) is released.

Method according to one of claims 1 to 5, charac-
terised in that during the marking of the lateral edge
(24) of the material web (20) the ink application unit
is moved, maintaining the contact of the edge area
of the material web (20) with the ink application unit
(42), and/or that the movements of the mould (44)
and/or the movements of the ink application unit (42)
are controlled in a predetermined order by means of
a control device (56).

Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terised in that before a marking process, ink (30)
is applied to the ink application unit (42) from an ink
reservoir (38).

Method according to one of claims 1 to 7, charac-
terised in that the material web (20) is marked be-
tween a longitudinal cutting device (10) in the paper-
processing or cardboard-processing industry and a
transverse cutting device in the paper-processing or
cardboard-processing industry.

Apparatus in the paper-processing or cardboard-
processing industry for conveying a moving material
web (20) in the paper-processing or cardboard-
processing industry, wherein the material web (20)
can be conveyed at a predetermined speed, char-
acterised in that a mould (44) is provided for the
material web (20) so that the material web (20) can
be bent in at least one lateral edge area by means
of the mould (44) and that an ink application unit (42)
is provided so that the lateral edge (24) of the bent
edge area of the material web (20) can be brought
into contact with an ink application unit (42), so that
in a marking process the lateral edge (24) of the ma-
terial web (20) is or can be marked by means of the
ink (30) provided by the ink application unit (42).

Apparatus according to claim 9, characterised in
that the ink application unit (42) and the mould (44)
are arranged behind one another based on the con-
veying direction of the material web (20) and/or that
the ink application unit (42) and the mould (44) form
an ink marking apparatus (40) for a material web (20)
in the paper-processing or cardboard-processing in-
dustry.

Apparatus according to claim 9 or 10, characterised
in that the ink application unit and the mould (44)
are arranged between a longitudinal cutting device
(10) in the paper-processing or cardboard-process-
ing industry and a transverse cutting device in the
paper-processing or cardboard-processing industry.

Apparatus according to one of claims 9 to 11, char-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

EP 2 336 063 B1

13.

14.

15.

18

acterised in that the mould (44) can be moved ver-
tically in relation to the material web (20) and/or the
ink application unit (42) can be moved vertically in
relation to the material web (20).

Apparatus according to one of claims 9 to 12, char-
acterised in that the mould (44) is developed like
a tongue or sword and/or the ink application unit (42)
is developed like a tongue or sword.

Apparatus according to one of claims 9 to 13, char-
acterised in that the mould (44) is developed broad-
er or thicker than the ink application unit (42), as a
result of which the material web (20) in the edge area
in contact with the ink application unit (42) is more
weakly bent than in contact with the mould (44).

Apparatus according to one of claims 9 to 14, char-
acterised in that the ink application unit (42) can
be brought into contact with at least one ink reservoir
(38) before a marking process.

Revendications

Procédé pour transporter une bande de matiére en
mouvement (20) de l'industrie de transformation du
papier ou de transformation du carton, dans lequel
la bande de matiere (20) est transportée a une vi-
tesse prédéterminée, caractérisé en ce que la ban-
de de matiere (20) est recourbée au moins dans une
région marginale latérale au moyen d’un outil de for-
mage (44) et qu’ensuite, la tranche latérale (24) de
la région marginale recourbée de la bande de ma-
tiere (20) est mise en contact avec un organe appli-
cateur d’encre (42), de sorte que la tranche latérale
(24) de la bande de matiere (20) est marquée dans
un processus de marquage a I'encre (30) présentée
par I'organe applicateur d’encre (42).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la bande de matiére (20) est recourbée plus
faiblement dans la région marginale en contact avec
I'organe applicateur d’encre (42) qu’en contact avec
I'outil de formage (44) et/ou en ce que, dans les
régions marginales, la bande de matiére (20) est re-
courbée au moyen d’un outil de formage (44) sur
chacun des deux cbtés longitudinaux, et en ce que
les deux tranches latérales (24) de la bande de ma-
tiere (20) sont marquées a I'encre par un organe
applicateur d’encre (42).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les régions marginales de tranches laté-
rales adjacentes de deux bandes de matiére (20)
transportées I'une a cété de l'autre, sont recourbées
au moyen d’un outil de formage (44), et/ou en ce
que les tranches latérales adjacentes (24) de deux
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bandes de matiére (20) transportées I'une a coté de
l'autre sont marquées au moyen d’un organe appli-
cateur d’encre (42).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les deux tranches latérales (24)
de la bande de matiére ou d’une bande de matiére
(20) sont marquées avec des encres différentes
et/ou en ce que les tranches latérales adjacentes
(24) de deux bandes de matiére (20) transportées
'une a coté de I'autre sont marquées avec des en-
cres différentes au moyen d’'un organe applicateur
d’encre (42).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que, apres ou pendant la courbure
de la région marginale de la bande de matiére (20)
en contact avec l'outil de formage (44), 'organe ap-
plicateur d’encre (42) est amené dans une position
de travail d’application de I'encre et en ce que, pen-
dant ou apres le positionnement de I'organe appli-
cateur d’encre (42), le contact entre I'outil de forma-
ge (44) et la bande de matiere (20) est interrompu
et/ou en ce que, pour terminer le processus de mar-
quage, I'organe applicateur d’encre (42) est éloigné
de sorte que le contact entre la tranche latérale (24)
de la bande de matiére (20) et 'organe applicateur
d’encre (42) est interrompu.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que, pendant le marquage de la
tranche latérale (24) de la bande de matiére (20),
'organe applicateur d’encre est déplacé tout en
maintenant le contact de la région marginale de la
bande de matiére (20) avec I'organe applicateur
d’encre (42) et/ou en ce que les mouvements de
I'outil de formage (44) et/ou les mouvements de I'or-
gane applicateur d’encre (42) sontcommandés dans
un ordre de succession prédéterminé par un dispo-
sitif de commande (56).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que, avant une opération de mar-
quage, de I'encre (30) est déposée sur I'organe ap-
plicateur d’encre (42) en provenance d’un réservoir
d’encre (38).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que la bande de matiére (20) est
marquée entre un dispositif de coupe en long (10)
de l'industrie de transformation du papier ou de l'in-
dustrie de transformation du carton et un dispositif
de coupe en travers de l'industrie de transformation
du papier ou de I'industrie de transformation du car-
ton.

Dispositif de l'industrie de transformation du papier
oude l'industrie de transformation du carton, servant
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a transporter une bande de matiére en mouvement
(20) de l'industrie de transformation du papier ou de
I'industrie de transformation du carton, la bande de
matiére (20) pouvant étre transportée a une vitesse
prédéterminée, caractérisé en ce qu’un outil de for-
mage (44) pour la bande de matiére (20) est prévu
de telle sorte que la bande de matiére (20) peut étre
recourbée dans au moins une région marginale la-
térale au moyen de l'outil de formage (44), et en ce
qu’un organe applicateur d’encre (42) est prévu de
telle sorte que la tranche latérale (24) de la région
marginale recourbée de la bande de matiére (20)
peut étre mise en contact avec un organe applicateur
d’encre (42), de sorte que, dans une opération de
marquage, la tranche latérale (24) de la bande de
matiere (20) est marquée ou peut étre marquée a
I'encre (30) présentée par I'organe applicateur d’en-
cre (42).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que 'organe applicateur d’encre (42) et I'outil de
formage (44) sont disposés 'un a la suite de l'autre
relativement a la direction de transport de la bande
de matiére (20) et/ou en ce que 'organe applicateur
d’encre (42) et I'outil de formage (44) constituent un
dispositif de marquage a I'encre (40) pour une bande
de matiere (20) de l'industrie de transformation du
papier ou de l'industrie de transformation du carton.

Dispositif selon larevendication 9 ou 10, caractérisé
en ce que I'organe applicateur d’encre et I'outil de
formage (44) sont disposés entre un dispositif de
coupe en long (10) de I'industrie de transformation
du papier ou de l'industrie de transformation du car-
ton et un dispositif de coupe en travers de l'industrie
de transformation du papier ou de lindustrie de
transformation du carton.

Dispositif selon 'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisé en ce que I'outil de formage (44) peut étre
déplacé perpendiculairement a la bande de matiére
(20) et/ou que I'organe applicateur d’encre (42) peut
étre déplacé perpendiculairement a la bande de ma-
tiere (20).

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 12, ca-
ractérisé en ce que l'outil de formage (44) est en
forme de languette ou enforme d’épée et/oul'organe
applicateur d’encre (42) est en forme de languette
ou en forme d’épée.

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 13, ca-
ractérisé en ce que I'outil de formage (44) est plus
large ou plus épais que l'outil applicateur d’encre
(42), de sorte que la bande de matiere (20) est re-
courbée plus faiblement dans la région marginale en
contact avec I'organe applicateur d’encre (42) qu’en
contact avec I'outil de formage (44).
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15. Dispositif selon 'une des revendications 9 a 14, ca-
ractérisé en ce qu’avant une opération de marqua-
ge, l'organe applicateur d’encre (42) peut étre mis
en contact avec au moins un réservoir d'encre (38).
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