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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Falzen
eines Materialabschnitts, der beispielsweise ein be-
druckter Papierbogen sein kann und insbesondere nach
dem unten genannten Herstellungs- bzw. Trennverfah-
ren produziert worden ist. Dabei wird ein Falzorgan im
Bereich einer Sollfalzlinie gegen den abgeschnittenen
Materialabschnitt gedriickt. Ferner betrifft die Erfindung
eine entsprechende Vorrichtung zum Falzen des Mate-
rialabschnitts mit einem Falzwerkzeug, das im Bereich
der Sollfalzlinie mit dem Materialabschnitt in Eingriff
bringbar ist. Dazu ist dem Falzwerkzeug ein Greifer oder
sonstiger Mitnehmer zum Zusammenwirken zugeordnet.
Der Mitnehmer ist mittels einer Stelleinrichtung mit dem
Materialabschnitt in Wirkungsverbindung setzbar oder
von diesem losbar.

[0002] SchlieBlich betrifft die Erfindung eine Schneid-
und Falzanordnung fiir bahn- oder bogenartiges Materi-
al, beispielsweise bedruckte Papierbahn oder bedruckter
Papierbogen, wobei die vorgenannten Abtrenn- und
Falzvorrichtungen Einsatz finden.

[0003] Beieinem Verfahren zum Herstellen einzelner,
formatgerechter Materialabschnitte, insbesondere Pa-
pierbégen, aus einem bahnartigen, beispielsweise be-
druckten Objekt (Objektbahn), insbesondere einer Pa-
pier-, Stoff-, Kunststoff- oder Metallfolienbahn, wird we-
nigstens ein Schneidmittel verwendet, mit dem von der
Objektbahn die einzelnen Materialabschnitte abgetrennt
und dann vom Schneidmittel entfernt werden. Im Zuge
des Schneidprozesses bzw. der Betatigung des
Schneidmittels wird dabei mindestens ein Mitnehmer mit
der Objektbahn in Eingriff gebracht. Bei einer entspre-
chenden Vorrichtung zum Abtrennen einzelner, format-
gerechter Materialabschnitte von einem bahnartigen Ob-
jekt (Objektbahn), sind ein mit der Objektbahn in Wir-
kungsverbindung bringbares Schneidwerkzeug, und ein
oder mehrere Transport- oder Férdermittel angeordnet.
Letztere sind zum Abtransport des abgetrennten Mate-
rialabschnitts nach dem Abtrennvorgang durch das
Schneidwerkzeug ausgebildet. Die Transport- oder For-
dermittel umfassen mindestens einen Mitnehmer
(4,6;20), der zum Eingriff mit und/oder zum Erfassen der
Objektbahn (1) ausgebildet ist.

[0004] Falzapparate sind bekannt, beispielsweise flr
Rollen-Offset-Maschinen aus dem Druckmaschinenbe-
reich. Dort ist vor allem die Ausfiihrung als Klappenfal-
zapparat gangig. Aus einem Falztrichter gelangt ein
Strang oder eine Objektbahn zuerst in ein Querschnei-
dwerk, das aus einem beispielsweise zweiteiligen Sch-
neidmesserzylinder besteht, der gegen einendreiteiligen
Falzmesserzylinder arbeitet. Letzterer ist zu diesem
Zweck mitdrei Schneidleisten aus elastischem, aber wid-
erstandsfahigem Material bestiickt. Das Schneidmesser
ist wie eine Sage gezahnt und fihrt einen Stanzschnitt
durch, bei dem die Bogenenden nach dem Schnitt de-
shalb ebenfalls gezahnt erscheinen. Charakteristisch be-
im Klappenfalzapparat ist die Falzart mittels Falzmesser
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und Falzklappe. Zu diesem Zweck wirken nach dem
Schnitt ein beispielsweise dreiteiliger Falzmesserzylin-
der und ein zweiteiliger Falzklappenzylinder zusammen.
Der Klappenfalz entsteht dadurch, dass im Beriihrung-
spunkt von Falzmesser und Falzklappenzylinder das
Falzmesser kurvengesteuert aus der Peripherie des Zyl-
inders heraustritt und dabei ein beispielsweise mehrla-
giges, geschnittenes Strangpaket (Bdgen) in die eben-
falls kurvengesteuert gedffnete Falzklappe hinein stoft.
Die Falzklappe, die aus einer gefederten Stahlleiste mit
Gegenleiste besteht, schliet darauf sofort und halt beim
Weiterlaufen des Zylinders das (gefalzte) Produkt fest.
Nach dem Falzvorgang 6ffnet die Falzklappe wiederum
kurvengesteuert, und in Rillen des Zylinders eingreifende
Abstreiferzungen entfernen das Falzprodukt von der Zyl-
inderoberflache und lassen es mittels Schwerkraft und
Zentrifugalkraft mit dem Falzriicken voran in ein
Schaufelrad fallen, wo das Produkt zwischen den gebo-
genen Schaufeln abgebremst und geschuppt ausgelegt
wird (vgl. Kipphahn (Herausgeber): Handbuch Printme-
dien, Springer Verlag 2000, Seite 298-300).

[0005] InEP 0335190B1 istein Falzapparat mit Sam-
mel- und Falzzylinder offenbart. Neben diesem Zylinder
sind noch ein Schneidzylinder sowie ein Falzklappenzy-
linder angeordnet.

[0006] In EP 1247 757 A1 ist eine Druckbogen-Falz-
vorrichtung mit einem sattelférmigen Falzschwert be-
schrieben, auf dem die Druckbégen im Durchlauf gefalzt
werden. Das Falzschwert besitzt ein stehendes, inneres
FlUhrungsorgan, das mit einem &uReren mitlaufenden
Falzorgan in Form eines umlaufenden Fdérderbandes
zum Falzen der Druckbégen zusammenarbeitet.

[0007] DE 2917 616 C2beschreibt einen Falzmesser-
Antrieb, der einen Wander-Linearmotor aufweist. Bei je-
der Hubbewegung des Motor-Sekundéarteiles wird ein
Falzmesser nach unten und mit ihm ein zu falzender Bo-
gen zwischen zwei Falzwalzen mit ortsfesten Drehach-
sen gedriickt. Die beiden gegentiberliegenden Falzwal-
zen transportieren den gefalzten Bogen weiter. Eine im
Wesentlichen gleichartige Falzanordnung ist auch in DE
198 43 872 A1 offenbart.

[0008] DE 102008 012 812 A1 beschreibt eine Falz-
maschine fir eine Druckmaschine. Die Falzmaschine
umfasst unter anderem einen Falzzylinder, einen Halte-
zylinder, einen Foérderbandabschnitt, eine Chopper-
Falzvorrichtung, zwei Falzlaufrader und Entlade-Férder-
einrichtungen. An der Peripherie des Falzzylinders sind
zwei Paare von Falzschwertern in Intervallen von unge-
fahr 180° vorgesehen. Ferner sind an der Peripherie des
Falzzylinders eine Nadelvorrichtung zur Bahnférderung
und ein Trennschwert zum Zertrennen der Bahn vorge-
sehen. Der Falzzylinder driickt die Nadeln der Nadelvor-
richtung auf die Spitze der Bahn und dreht sich, wahrend
er die Bahn halt. Die Chopper-Falzvorrichtung umfasst
unter anderem ein Chopper-Schwert, das mit einem vor-
bestimmten Timing durch eine Schlingbewegung eines
Chopper-Arms vertikal hin- und herbewegt wird.

[0009] In DE 100 55 582 A1 wird eine Vorrichtung und
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ein Verfahren zum Schneiden einer Bahn zwecks An-
wendung in Rollenrotationsdruckmaschinen beschrie-
ben. Es soll eine Bahnin Signaturen variabler Abschnitts-
lange geschnitten werden kénnen. Dazu ist die Vorrich-
tung mit einer Vielzahl von in geradliniger Bahnrichtung
bewegbaren Schneidelementen zum Schneiden der
Bahn in Signaturen und einer Vielzahl von Greiferele-
menten versehen, die mit den Schneidelementen zu-
sammenwirken. Die Schneidelemente werden im Signa-
turschneidbereich geradlinig in der Bahnrichtung be-
wegt. Die Signaturen werden ergriffen und die Lange der
Signaturen durch Steuern der Abstdnde zwischen den
Schneidelementen verandert. Da die Schneidelemente
und die Greiferelemente kontrolliert in den Signatur-
schneidbereich eintreten kdnnen, kann die Signaturlan-
ge dadurch verandert werden, dass der Abstand zwi-
schen aufeinanderfolgenden Paaren von Schneid- und
Greiferelementen in dem Signaturschneidbereich ge-
steuert wird.

[0010] DE 200 00 554 U1 beschreibt eine Schneid-
presse zum Ausschneiden von Werkstiicken aus einer
Folie. Uber einem Pressentisch ist ein héhenverfahrba-
res Schneidwerkzeug angeordnet. Zu beiden Seiten des
Pressentisches sind Ablagen fiir von dem Schneidwerk-
zeug ausgeschnittene Stanzteile vorgesehen. Zwei
Schneidwerkzeuge sind miteinander starr verbunden
und gemeinsam derart quer verfahrbar, dass jeweils eine
Ablage von einem Schneidwerkzeug Uberdeckt ist, wenn
sich das andere Schneidwerkzeug oberhalb des Pres-
sentisches befindet. Dadurch soll eine automatische
Stanzteileabfiihrung bei méglichst hoher Produktionsge-
schwindigkeit ermdglicht werden.

[0011] Die DE-Patentschrift 840 551 offenbart eine
Vorrichtung zum schrittweisen Vorwartsbewegen und
periodischen Abschneiden eines Verpackungsbandes in
einer automatischen Falzmaschine. Nach jedem Ab-
schneidevorgang und vor danach folgenden Vorwarts-
bewegungen wird der durch die folgende Abschneideo-
peration abzutrennende Teil des Bandes automatisch
um einen einstellbaren Betrag zuriickgefiihrt. Ferner sind
Mittel zur Ausfliihrung einer Steuerbewegung konstanter
Amplitude sowie eine schleifenférmige Gleitschiene vor-
gesehen, deren Stellung wahrend des Betriebes beliebig
einstellbar ist. In der Gleitschiene ist ein Gleitschuh an-
geordnet zur Ausflihrung von Hin- und Herbewegungen
in der Gleitschiene. Dieser Gleitschuh Ubertragt eine
Komponente der Hin- und Herbewegung auf Organe, die
mit dem Band zwecks seiner Ruckfiihrung in Eingriff
kommen.

[0012] DE 101 33 213 A1 beschreibt eine Trennvor-
richtung flr plattenférmige Bauelemente. Die Trennvor-
richtung weist eine tischférmige Gestalt auf. In die Tisch-
platte ist ein um seine vertikale Achse schwenkbarer
Drehteller eingelassen, der einen Schneidspalt aufweist,
so dass die von oben und von unten auf das zu trennen-
de, plattenférmige Bauteil wirkenden Schneid- und
Brechwerkzeuge entlang des Schneidspaltes eine
Langsbewegung vollfihren. Dadurch soll auch ein
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schrag zur Transportrichtung des Bauteiles verlaufender
Schnitt ermdglicht werden. Die plattenférmigen Bauele-
mente werden auf einem Luftpolster schwebend Uiber die
Tischoberflache bewegt.

[0013] Ausder GB 11,336 A A.D. 1914 ist ein Faltme-
chanismus fiir Druckmaschinen bekannt, der ein Falt-
messer aufweist. Das Faltmesser steckt einen Bogen in
eine Greifeinrichtung und ein sich hin- und herbewegen-
der Greifer faltet den Bogen.

[0014] Vor allem bei rotatorisch angetriebenen Falz-
apparaten mit rotierenden Schneidmesser-, Falzmes-
ser- und Falzklappenzylindern resultiert aus der Festle-
gung des Umfanges des Falzmesserzylinders eine Fest-
legung auf ein bestimmtes, ganzzahliges Vielfaches des
zu produzierenden Falz-Formates (Abschnittslange).
Insbesondere der Falzmesserzylinder und der Schneid-
messerzylinder sind als rotierende Bauteile mit festge-
legten Umfangsverhéltnissen realisiert. Diese sind ge-
meinsam mit dem zugehdrigen Falzklappenzylinder auf
ein Druckformat ausgerichtet. Das Falz-Format oder die
Abschnittslange, die entsprechend dem Abstand der
Schneidwerkzeuge auf dem Umfang des Schneidzylin-
ders festgelegtist, liegt also fir die Druckmaschine vorab
einmalig fest und ist danach nicht mehr veranderbar.
[0015] Dem gegenuberwerden dasim Patenanspruch
1 angegebene Falzverfahren mit der entsprechenden
Falzvorrichtung gemaR Anspruch 6 vorgeschlagen. Im
Anspruch 12 ist eine Anordnung mit einer erfindungsge-
mafen Kombination der Abtrenn- bzw. Schneidvorrich-
tung mit der Falzvorrichtung definiert. Optionale, bevor-
zugte Ausfiihrungsbeispiele und Ausgestaltungen der
Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Anspri-
chen.

[0016] Die vorbekannte Ausfiihrung mit Zylindern, de-
ren Umfangsverhéltnisse und Anordnung der Werkzeu-
ge auf Umfangsabschnitten das bearbeitbare Format
festlegen, wird durch eine Anordnung von Werkzeugen
und Werkzeugtragern auf Linearfihrungen und Kreuzti-
schen ersetzt. Diese liegen gemaR einem bevorzugten
Ausflhrungsbeispiel paarweise einander gegenlber
und sind dabei jeweils neben der Materialbahn/Objekt-
bahn angeordnet. Soist deren wechselseitiges, vor allem
abwechselndes Einwirken auf die Materialbahn ermég-
licht. Auf der Basis des optionalen Einsatzes von in
Kreuztischen integrierten, mehreren Linearfihrungen
werden fiir die Werkzeugtrager auch bogenférmige Be-
wegungen realisierbar. Diese lassen sich mit der Trans-
portgeschwindigkeit der Materialbahn abschnittsweise
synchronisieren.

[0017] Indem im Rahmen der Erfindung die Kopplung
einer Umfangsgeschwindigkeit eines Zylinders, bei-
spielsweise Schneidmesser- oder Falzmesserzylinder,
an die Transportgeschwindigkeit einer Materialbahn auf-
gelost ist, lassen sich beliebig variable Abschnittsldangen
oder Falzformate realisieren. Dies ist durch die freie Be-
wegungsteuerung der jeweils gerade nicht mit der Ma-
terialbahn in Eingriff stehenden Werkzeuge (beispiels-
weise Schneidmesser, Greifer oder Punkturnadeln) so
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wie deren Trager und Antriebssysteme ermdglicht.
[0018] Im Einsatzfall von Druckmaschinen kann das
zu bearbeitende Objekt aus einem an sich bekannten
Trichterapparat ibernommen werden. Am Ende des Ab-
trenn- und Falzprozesses kdnnen die gefalzten Produkte
in gewohnter Weise auf ein Schaufelrad oder eine
Bandauslage weitergeleitet werden. Mit der Erfindung
lasst sich also eine Flexibilisierung des Falzsystems oder
-apparates erreichen, ohne dass Anderungen an vor-
oder nachgelagerten Anlagenteilen erforderlich sind.
[0019] Die erfindungsgemale Abtrenn- und Falzan-
ordnung ist fuir beliebige Materialien geeignet, insbeson-
dere fur solche, die nur durch Beaufschlagung mit einer
Zugkraft transportiert werden kénnen (beispielsweise
Papier, Stoff, Folien).

[0020] Die erfindungsgemafe Lésung zeichnet sich
insbesondere durch folgende Gesichtspunkte aus:
[0021] Die zum Einwirken auf die Objektbahn vorge-
sehenen, erfindungsgemalf lineargefihrten Werkzeug-
elemente sind paarweise, entlang und beidseits dieser
Objektbahn angeordnet. Dadurch wird ein wechselseiti-
ger Eingriff, beispielsweise im Gegentakt-Verfahren, der
Werkzeugelemente auf die Objektbahn ermdglicht. Nur
wahrend des Zeitabschnitts des Eingriffs in die Objekt-
bzw. Materialbahn muss das betreffende Werkzeugele-
ment synchron zu dieser bewegt werden. Auch die Line-
arfihrungen fur die Falzmesser und Falzklappengreifer
befinden sich jeweils links und rechts bzw. beidseits des
(bereits geschnittenen) Materialabschnitts.

[0022] Das Antriebssystem des erfindungsgemaRen
Falzsystems ist im Wesentlichen durch lineare Antriebe
verwirklicht. Dabei lassen sich Uber mehrere Linearan-
triebe die entsprechenden Linearachsen oder -fihrun-
gen einander Uberlagern. Dadurch sind kurvenartige Be-
wegungen oder gebogene Bewegungsbahnen in einer
Ebene realisierbar (nach Art an sich bekannter Kreuzti-
sche). Durch die Uberlagerung beispielsweise zweier li-
nearer Bewegungen fiihrt ein Werkzeug, das in einem
Zweiachs-Fuhrungssystem, beispielsweise Kreuztisch,
getragen und gefiihrt ist, eine beliebige, auch gekrimm-
te, gebogene Bewegungsbahnin einer Ebene aus. Dabei
gibt es Abschnitte der Bewegungsbahn, in denen sich
das auf dem Kreuztisch gehaltene Werkzeug im Eingriff
mit der Materialbahn befinden soll. Auf diesen Abschnit-
ten missen sich die Werkzeuge synchron zur Transpor-
trichtung der Material- beziehungsweise Objektbahn be-
wegen, da sie diese sonst zerreilRen. Auf Bahnabschnit-
ten ohne Eingriff kdnnen sich die Werkzeuge asynchron
bewegen, da sie beispielsweise entgegen der Transpor-
trichtung der Material- oder Objektbahn bewegt werden.
[0023] Im Rahmen der Erfindung werden unter Ersatz
der Schneidmesser- und Falzmesserzylinder die Werk-
zeuge zur Bearbeitung der Objektbahn bzw. des abge-
trennten Materialabschnitts mittels der Linearantriebe
variabel positioniert. Letztere tragen beispielsweise ein
Schneidmesser und das entsprechende Gegenelement,
die Schneidleiste. Die geschnittenen Erzeugnisse (Ma-
terialabschnitt) werden zwischen parallelen linearen An-
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trieben gefiihrt, beispielsweise mit Punkturnadeln. Beim
erfindungsgemaflen Ersatz des Falzmesserzylinders
und der sonstigen Falzwalzen durch Greifer- oder sons-
tige Werkzeugelemente auf linear gefiihrten Werkzeug-
tragern lassen sich unter Anwendung des Kreuztisch-
Prinzips sogar bogenférmige Bahnen abschnittsweise
synchron zur Materialbahn oder zum Materialabschnitt
realisieren.

[0024] Die bei an sich vorbekannten Falzapparaten
eingesetzten Schneidmesser-, Falzmesser- und Falz-
klappenzylinder werden erfindungsgemaf durch eine
Anordnung mit mehreren linearen Antrieben ersetzt. Ins-
besondere wenn diese mit verschiebbaren Schlitten ver-
sehen sind, lassen sich durch variable Steuerung unter-
schiedliche Bewegungsprofile realisieren, woraus unter-
schiedliche Abschnittsldngen bzw. variable Falzformate
ableitbar sind. Auf der Basis der Erfindung findet die Be-
wegungssteuerung fir die Objektbahn- bzw. Materialab-
schnitt-Werkzeuge unabhangig von der Objektbahn
statt, wenn diese nicht im Eingriff mit der Objektbahn
stehen. Dies lasst sich zur Erzielung einer Flexibilisie-
rung und Variabilitdt ausnutzen. Gegeniiber dem Stand
der Technik lassen sich mit der Erfindung folgende Vor-
teile erzielen:

[0025] Das Falzformat bzw. die Abschnittsldnge lasst
sichflexibel entsprechend den Nutzeranforderungen ein-
stellen. Die Abschnittsldnge lasst sich sogar bei laufen-
der Produktion verédndern und in einem weiten Bereich
sogar beliebig anpassen.

[0026] Mit dem Ersatz der Zylinder durch lineare An-
triebe wird eine Reduzierung der bewegten Massen und
damit ein schnellerer Maschinenstillstand erreicht. Das
Sicherheitsniveau wird so erhoht. Im Falle eines Bahn-
risses oder bei Bahnabschlag (d.h. die Objektbahn wird
durch gesonderte Elemente vor dem Falzapparat be-
wusst durchtrennt) lassen sich die linear bewegten, mit
der Objektbahn in Eingriff stehenden Werkzeugelemente
schnell 6ffnen und von der Objektbahn I6sen. Dies ver-
ringert die Menge der entstehenden Makulatur.

[0027] Das nach der Erfindung allgemein eingesetzte
Bewegungsprinzip ist das synchronisierte, abwechseln-
de Festhalten und Ziehen der Objektbahn. Das Festhal-
ten lasst sich durch Punkturnadeln, Unterdruckkam-
mern, elektrostatische Membranwandler oder sogar Kle-
beelemente verwirklichen.

[0028] Zum Tragen und Fihren der Objektbahn-Werk-
zeuge und -Eingriffselemente lassen sich Mehrachsan-
triebs- und/oder Fuhrungssysteme, insbesondere
Kreuztische, mit mehreren kombinierten Linearachsen
oder - fihrungen einsetzen. Diese verlaufen unter einem
Winkel zueinander, vorzugsweise 90°, so dass die Be-
wegungsebene des betreffenden, auf dem beispielswei-
se Kreuztisch getragenen Werkzeugelements senkrecht
zu der Ebene liegt, welche durch die Transportrichtung
der Material- bzw. Objektbahn und deren Breite definiert
wird. Die von Mehrachs-Antriebs- und/oder FUhrungs-
systemen geflihrten Werkzeugelemente kdnnen bogen-
férmige Bewegungen ausfiihren. Zweckmafig werden
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diese Systeme, beispielsweise Kreuztische, paarweise
zubeiden Seiten der Objektbahn angeordnetund kénnen
Bewegungen sowohl synchron als auch asynchron zur
Objektbahn ausfiihren. Eine weitere bevorzugte Ausge-
staltung besteht darin, dass die Mehrachs-Antriebs-
und/oder Fuhrungssysteme, beispielsweise Kreuzti-
sche, mitihrer jeweils langeren Achse gestellfest verbun-
den sind. Dadurch lassen sich die dynamischen Belas-
tungen, die durch Bewegung der anderen Achse und der
darauf getragenen Werkzeugteile auftreten, sowie die zu
Uberwindenden Tragheitskrafte minimieren.

[0029] Um eine Kopplungselement zwischen einer
Wirkflache des Objektbahn-Werkzeugs und dem Kreuz-
tisch oder sonstigen Mehrachs-Fiihrungssystem zu er-
reichen, sind nach einem optionalen Erfindungsbeispiel
Leisten als Stiitzelemente oder sonstige lineare Werk-
zeugaufnahmen angeordnet. Dartiber kénnen sich z.B.
Punkturnadeln oder auch Schneid- oder Greif-Elemente
jeweils Uiber die gesamte Breite der Material- oder Ob-
jektbahn erstrecken. Im Stand der Technik sind diese
Leisten die jeweiligen Werkzeugaufnahmen auf den
Werkzeug tragenden Zylindern des Falzapparates.
[0030] Im Rahmen des erfindungsgemafen Falzsys-
tems ist eine Falzsystemsteuerung vorgesehen, die die
Bewegungen aller in dem Falzapparat zusammenwir-
kenden Achsen simultan steuert und eine Schnittstelle
zu einem weiteren Ubergeordneten Steuerungssystem
einer Gesamt-Anlage oder Maschine, beispielsweise
Ubergeordnete Druckmaschine aufweist. Durch die
Schnittstelle 1&sst sich eine datentechnische Kommuni-
kation zwischen der Falzsystemsteuerung und der iber-
geordneten Maschinensteuerung herstellen. Als Leitgro-
Re dient beispielsweise die Ortslage von Markierungen
auf der Objektbahn, wobei es sich um reale (gedruckte)
oder virtuelle, d.h. datentechnisch per Software realisier-
te Markierungen handeln kann. Der Begriff der "virtuellen
Markierung" entstammt dem Kontext der an sich bei mo-
dernen Druckmaschinen bekannten, virtuellen Leitach-
se, meint also eine Lagemarkierung, die die Ortslage der
Materialbahn zu einem bestimmten Zeitpunkt angibt und
von der aus dann uber die Orts-Zeit-Funktionen bzw. der
zugehdrigen ersten drei Ableitungen (Geschwindigkeit,
Beschleunigung und Ruck) der die Ortslagen der einzel-
nen Antriebe bestimmt sind. Dabei wird dieser Marker,
den man sich plastisch als Druckmarke auf der Materi-
albahn vorstellen kann, in regelméRigen Abstanden er-
neuert und daraus gegebenenfalls Korrekturen errech-
net.

[0031] Im Rahmen einer optionalen Erfindungsausbil-
dung wird das Bewegungsprofil der Linearfiihrungen
bzw. Linearachsen mitrampenartigen An- und Auslaufen
zur Herbeiflhrung eines Aufsynchronisierens auf Positi-
on und Geschwindigkeit der Objektbahn beeinflusst. So
lasst sich ein sogenanntes "Hacken" der Objektbahn-
Werkzeuge in die Material- bzw. Objektbahn verhindern.
Die BahnbewegungsgréfRen (Bahnweg, Bahngeschwin-
digkeit, Bahnbeschleunigung und Bahnruck) der Linea-
rachsen und -flihrungen sind so gewahlt, dass ein soge-
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nanntes "fliegendes" Positionieren der Werkzeuge zur
Materialbahn ermdglicht wird, also ein asynchrones He-
ranfahren eines Werkzeuges an die Materialbahn. Ab
dem Eingriff des Werkzeugs in die Material- bzw. Objekt-
bahn ist die Werkzeug-Bewegung mit der Bewegung der
Material- bzw. Objektbahn synchronisiert zu betreiben.
[0032] Fir die Linear- und Kreuztisch-Achsen kom-
men vorzugsweise Servo-Linearantriebe zum Einsatz.
Praktikabel im Rahmen der Erfindung wéren allerdings
auch Kugelrollen-, Rollengewinde-, Gewindespindel-,
Spindel-, Zahnstangen-Ritzel-, Zahnriemen-Antriebe
oder auch pneumatische oder hydraulische Antriebe.
[0033] Um die Kollision eines Objektbahn-Werkzeugs
mit einem benachbarten Objektbahn-Werkzeug zu ver-
hindern, besteht eine optionale Ausfiihrungsform in ei-
nem Bewegungsabschnitt "Platzschaffen". Damit ist die
Verfahrbewegung eines Werkzeuges und Werkzeugtra-
gers gemeint, um einem benachbarten Werkzeug aus-
zuweichen.

[0034] Weitere Einzelheiten, Merkmale, Vorteile und
Wirkungen, Merkmalskombinationen und Merkmals-Un-
terkombinationen auf der Basis der Erfindung ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter
Ausfihrungsformen der Erfindung und den Zeichnun-
gen. Diese zeigen in jeweils schematischer Seitenan-
sichtin

Figur 1 das Gesamtfalzsystem mit in Reihe ange-
ordneter Abtrenn-Vorrichtung und nachfolgender
Falzvorrichtung

Figur 2: eine alternative Ausflihrung der Abtrennvor-
richtung.

[0035] GemaR Figur 1 wird in einer Transportrichtung
A eine Material- oder Objektbahn 1, beispielsweise Be-
druckstoffbahn, dem erfindungsgemaRen Falzapparat
oder -system zugefiihrt. Beidseits der Objektbahn 1 sind
in Transportrichtung A zundchst Schneidmittel 5, 7 an-
geordnet, die jeweils von einem ortsfest abgestitzten
Hubmagneten 2 in einer Querrichtung Q quer zur Ob-
jektbahn-Transportrichtung A mit einem vorbestimmten
Bewegungshub linear hin- und her verschiebbar sind.
Die Schneidmittel 5, 7 umfassen einen Schneidwerk-
zeug-Trager 5 und ein davon in Richtung zur Objektbahn
1 vorspringendes Schneidmesser 7. Die beiderseitigen
Schneidmittel 5, 7 sind dazu angeordnet und langs einer
Linearfihrungsachse y parallel zur Querrichtung Q an-
getrieben, abwechselnd mit der Objektbahn 1 diese
schneidend in Eingriff gebracht zu werden, um daraus
geschnittene Bogen beziehungsweise Materialabschnit-
te 11 in vorbestimmter Abschnittslange (Falzformat) wie-
derholt und/oder regelmafig abzutrennen.

[0036] Ferner sind zu beiden Seiten der Objektbahn 1
bzw. der geschnittenen Materialabschnitte 11 bzw. B6-
gen je eine Mitnehmereinrichtung 4, 6 angeordnet. Die
Mitnehmereinrichtung umfasst mindestens eine zur Ob-
jektbahn 1 vorspringende Punkturnadel 6 und mindes-
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tens eine Schneidleiste 8, welche als Gegenelementdem
vorgenannten Schneidmesser 7 zugeordnet ist. Zu die-
sem Zweck kann die Schneidleiste 8 elastisch eindrick-
bar durch die Schneidmesserspitze ausgebildet sein. Die
jeweiligen Mitnehmer 4, 6 sind auf einem Zweiachs-Li-
nearantrieb 2, 10, 9 nach Art eines Kreuztisches sowohl
entlang der Objektbahn 1 oder geschnittenen Bégen 11
bzw. der Materialabschnitte (Linearflihrungsachse x) als
auch senkrecht dazu (Linearflihrungsachse y) verstell-
bar. Die beiden Verstellachsen x, y befinden sich vor-
zugsweise nach dem Kreuztischprinzip in einer gemein-
samen Ebene und verlaufen zueinander senkrecht. Die
zur Objektbahn 1 bzw. zum geschnittenen Bogen bzw.
Materialabschnitt 11 senkrecht verlaufende Linearfih-
rungsachse y wird durch einen Hubmagnet 2 als erster
Linearantrieb realisiert. Dieser verstellt mit vorbestimm-
ten Bewegungshub den Trager 4 fir die Punkturnadel 6
und die Schneidleiste 8 derart, dass die Punkturnadel 6
in die Objektbahn einstechen und diese mit in Richtung
der Linearfihrungsachse x entlang der Objektbahn 1
bzw. des Materialabschnitts 11 mitnehmen kann. Im Zeit-
punkt der Betdtigung des Schneidmessers 7 steht die
Schneidleiste 8 als Gegenhaltfiir die Spitze des Schneid-
messers 7 zur Verfligung, welche mittels Verstellung
durch den Hubmagneten 2 die Materialabschnitte bzw.
Bdgen 11 abtrennt.

[0037] Zur Realisierung der Mitnehmerfunktion dient
die parallel zur Transportrichtung A verlaufende Linear-
fuhrungsachse x, entlang welcher ein Schlitten 10 in ei-
nem Fihrungsbett eines Linearmotors 9 gesteuert hin-
und her verfahrbar ist. In diesem Schlitten 10 wiederum
ist der genannte Hubmagnet 2 zur Realisierung der Li-
nearfuhrungsachse y senkrecht zur Transportrichtung A
(parallel zur oben genannten Querrichtung Q) gesteuert
verschiebbar gelagert. Uber die Linearfiihrungsachse y
lasst sich die Schneidleiste 8 in die dem gegeniiberlie-
genden Schneidmesser 7 zugeordnete Position und die
Punkturnadel 6 in Eingriff mit der Objektbahn 1 bzw. dem
abgeschnittenen Materialabschnitt 11 bringen. Mittels
derLinearfihrungsachse x parallel zur Transportrichtung
A lasst sich die Punkturnadel 6 dazu betétigen, den ab-
geschnittenen Materialabschnitt 11 von den Schneidmit-
teln 5, 7 abzutransportieren.

[0038] Den beidseitigen Zweiachs-Linearantrieben 2,
10, 9 ist ein Walzenpaar 13, 14 nachgeordnet. Zwischen
den beiden Walzen 13, 14 ist der geschnittene Material-
abschnitt gefiihrt, wobei sich die jeweiligen Mithehmer
4, 6 von diesem l6sen konnen. Die eine der beiden Wal-
zen ist als eine Zugwalze 13 ausgebildet und vorzugs-
weise von einem Servomotor mit Winkelgeber angetrie-
ben. Die zweite Walze arbeitet als Flihrungswalze 14
und ist dazu Uber einen entsprechend angepassten Hub-
magneten 3 linear verstellbar. Der Verstellhub verlauft in
einer Linearfuhrungsachse y senkrecht zur Transport-
richtung A. So kann der geschnittene Materialabschnitt
11 im Walzenpaar fest gefasst und gefiihrt werden. Dem
Walzenpaar 13, 14 ist noch eine Lichtsensorik 15, bei-
spielsweise Lichtschranke, nachgeordnet. Diese istdazu
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ausgerichtet, eine Anfangskante des geschnittenen Bo-
gens oder Materialabschnitts 11 zu detektieren und ein
entsprechendes Ausgangssignal an eine Steuerung ab-
zugeben. Verkniipft diese Steuerung dieses Lichtsenso-
rik-Signal mit dem Winkellagewert, der vom Winkellage-
geber des Servo-Antriebs der Zugwalze 13 ausgegeben
ist, lasst sich durch die Steuerung die Position des Ma-
terialabschnitts 11 ermitteln und beispielsweise (ber
Veranderung von Geschwindigkeit oder Beschleunigung
beeinflussen oder nachregeln.

[0039] DerLichtschrankensensorik nachgeordnetsind
pneumatische Ansaug- und Blaselemente 16 bzw. 17,
welche in an sich bekannter Weise dem Halten und Fuh-
ren des Materialabschnitts 11 fiir das nachfolgende Fal-
zen mittels des Falzmessers 18 dienen. Letzteres ist wie-
derum Uber einen Linearantrieb in Form eines Hubmag-
neten 2 in Querrichtung Q senkrecht zur Transportrich-
tung A mit vorbestimmtem Hub verschiebbar. Die Ver-
schiebung entspricht der oben genannten Linearfiih-
rungsachse y. Der Verschiebungshub des Falzmessers
18 ist derart bemessen und ausgerichtet, dass die Falz-
messer-Spitze zwischen zwei Flhrungsleisten 19 den
geschnittenen Materialabschnitt 11im Bereich einer Soll-
falzlinie in die Aufnahme eines Greifers 20 hinein stof3t.
Letzterer ist von einem Greiferstellantrieb 21 zum Offnen
und SchlieRen betatigbar. Der Greiferstellantrieb 21 ist
an einem Schlitten 10 befestigt, der entsprechend der
Linearfuhrungsachse y bzw. Querrichtung Q senkrecht
zur Transportrichtung A in einem Linearmotor 9 verstell-
bar gelagert ist. Letzterer ist ortsfest abgestitzt.

[0040] Dem Greifer 20 ist eine Bogenauslage 22 nach-
geordnet. Durch Offnen des Greifers 20 mittels seines
Stellantriebs 21 kann der gefalzte Bogen 12 auf die Bo-
genauslage 22 fallen und weg transportiert werden.
[0041] Zum Bewegungsablauf der Gesamt-Anord-
nung nach Figur 1 wird noch folgendes ausgefihrt:
[0042] GemaR der in Figur 1 gezeichneten Stellung
befinden sich gerade das beziiglich der Transportrich-
tung A links von der Objektbahn 1 befindliche Schneid-
mittel 5, 7 und der rechts von der Objektbahn 1 befindli-
che Mitnehmer 4, 6 jeweils im Eingriff mit der Objektbahn.
Komplementar dazu ist beim rechtsbefindlichen
Schneidmittel 5, 7 der Schneidmessertrager 5 mit dem
Schneidmesser 7 so eingefahren, dass ausreichend
Platz fiir den rechtsbefindlichen Mitnehmer 4, 6 verbleibt.
Umgekehrt ist das linksbefindliche Schneidmittel 5, 7
durch den zugehdrigen Hubmagneten 2 ausgefahren,
wahrend der linksbefindliche Zweiachs-Linearantrieb 10,
9, 2 den linksbefindlichen Mitnehmer 4, 6 von der
Schneidstelle so ausreichend entfernt hat, dass der
Schneidvorgang durch das linksbefindliche Schneidmit-
tel 5, 7 nicht gestort ist. Ist das Abtrennen des Material-
abschnitts 11 von der durchgehenden Objektbahn 1 voll-
endet, wird das linksbefindliche Schneidmittel 5, 7 durch
den zugehdrigen Hubmagneten 2 in Querrichtung Q wie-
der weg- beziehungsweise eingezogen, wahrend der
noch mit dem abgetrennten Materialabschnitt 11 in Ein-
griff stehende Mitnehmer 4, 6 auf der rechten Seite mit-
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tels seines zugehdrigen Zweiachs-Linearantriebs 9, 10,
2 von der Schneidstelle in Richtung zur eigentlichen Falz-
station verfahren wird. Es kommen also abwechselnd
das linksbefindliche Schneidmittel 5, 7 und der rechts-
befindliche Mithnehmer 4, 6 einerseits und das rechtsbe-
findliche Schneidmittel 5, 7 und der linksbefindliche Mit-
nehmer 4, 6 andererseits mit dem zu bearbeitenden Ma-
terial (Objektbahn 1, Materialabschnitt 11) in Eingriff. Je-
weils im Gegentakt sorgen die beidseitigen Zweiachs-
Linearantriebe 10, 9, 2 fir das gegenphasige Verfahren
der zugehorigen Mitnehmer 4, 6 und die beidseitigen
Schneidmittel-Hubmagnete 2 fiir das gegenphasige Aus-
bzw. Einfahren der Schneidmittel 5, 7, was von einer
Falzsteuerung koordiniert ist.

[0043] Im Zuge des Weitertransports der geschnitte-
nen Materialabschnitte 11 Uber das Walzenpaar 13, 14
gelangt der Materialabschnitt 11in den Bereich des Falz-
messers 18 mit zugehdérigem, auf- und zu klappbaren
Greifer 20. Diese Transportbewegung Iasst sich gezielt
mittels der Zugwalze 13 mit durch ausgefahrenem Hub-
magnet 3 in Anlage gebrachter Fiihrungswalze 14 in Wir-
kungsverbindung mitder Lichtsensorik 15 steuern, wobei
sich die Position der Materialabschnitte 11 anhand der
Ausgangssignale der Lichtsensorik 15 und des in den
Servo-Antrieb der Zugwalze 13 integrierten Winkelge-
bers in der Steuerung errechnen und bericksichtigen
lasst. Dadurch kann, wenn der Materialabschnitt 11
durch das Falzmesser 18 in den Greifer 20 gestolRen
wird, damit koordiniert die bis dahin anliegende Fuh-
rungswalze 14 mittels des entsprechend angesteuerten
Hubmagneten 3 sich zuriickziehen, damit ausreichend
Material fur die Erzeugung des Falzbogens frei wird.
[0044] Die Ausfihrungsform nach Figur 2 unterschei-
det sich von der nach Figur 1 zum einen durch die spe-
zielle Ausbildung des Schneidmessers 7, indem dessen
Messerschaft Giber eine gebogene Fiihrungsschulter 24
in eine spitze Schneidkante 23 auslauft. Zum anderen
istdie Punkturnadel nach Figur 1 ersetzt durch einen auf-
und zu klappbaren Greifer 26, welcher zum Erfassen der
mittels der Schneidkante 23 und der gebogenen Fh-
rungsschulter 24 des Schneidmessers 7 heraus gebo-
genen Anfangskante des abgetrennten Materialab-
schnitts der Objektbahn 1 ausgebildet ist. Zum Auf- und
Zuklappen des Greifers 26 dient wiederum ein Greifer-
stellantrieb 21, welcher dem Greiferstellantrieb des dem
Falzmesser zugeordneten Greifers 20 gemaR Figur 1
gleichartig sein kann. Im Ubrigen gelten die obigen Aus-
fuhrungen zur Figur 1 hier entsprechend.

Bezugszeichenliste
[0045]

A Bewegungsrichtung der Bedruckstoffbahn, Trans-
portrichtung

Q Querrichtung

X Linearfihrungsachse

y Linearfihrungsachse
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1 Bedruckstoffbahn

2 Hubmagnet

3 Hubmagnet

4 Trager f. Punkturnadeln und Schneidleiste
5 Trager f. Schneidmesser

6 Punkturnadeln

7 Schneidmesser

8 Schneidleiste

9 Linearmotor (LIM m. Langstator)

10  Schlitten

11 geschnittener Bogen

12  gefalzter Bogen

13 Zugwalze (servogetrieben mit Winkelgeber)
14  Flhrungswalze

15  Lichtschranke f. Detektion d. Bogenanfangs
16  Ansaugelement

17  Blaselement

18  Falzmesser

19  Fulhrungsleiste

20  Greifer

21 Greiferstellantrieb

22  Bogenauslage

23  Schneidkante

24 Fuhrungsschulter

25  gefiihrtes Bahnende / geflihrter Bogenanfang
26  Greifer

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Falzen eines Materialabschnitts (11),
beispielsweise bedruckter Papierbogen, wobei ein
Falzorgan (18) im Bereich einer Sollfalzlinie gegen
den Materialabschnitt (11) gedrickt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass im Zuge des Driickens des
Falzmittels (18) der ganz oder teilweise gefalzte Ma-
terialabschnitt (12) mit einem Greifer (20) oder sons-
tigen Mitnehmer in Eingriff gebracht wird, der dann
mittels eines steuerbaren Linearantriebs (9) mit ein-
stellbarem und/oder varierbaren Bewegungshub
vom Falzorgan (18) entfernt und einer Auslage (22)
oder sonstigen Transport- oder Bearbeitungsstation
zur Verfiigung gestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Mitnehmer-Bewegungshub re-
gelmaRig oder stdndig umgekehrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Falzmittel (18) und/oder
der Mitnehmer (20) Uiber einen steuerbaren Stellan-
trieb (2) und/oder der Mitnehmer-Linearantrieb (9)
jeweils abhangig von Signalen aus einer Sensorik
(13,15) betétigt werden, welche eine Forder- bezie-
hungsweise Transportposition des zu falzenden Ma-
terialabschnitts (11) erfassen.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
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im Rahmen einer Sammelproduktion eine Mehrzahl
hintereinander folgender Materialabschnitte (11) de-
ckungsgleich auf einander gelegt und mit zueinan-
der kongruenten Falzkanten versehen werden, da-
durch gekennzeichnet, dass bei jedem folgenden
Materialabschnitt (11) das Falzmittel (18) zum Dri-
cken und der Mitnhehmer (20) zu einem jeweils er-
neuten Fassen nun eines Stapels mehrerer, mit kon-
gruenten Falzkanten aneinander liegender Materi-
alabschnitte (12) betéatigt werden, und ab einer vor-
bestimmten Anzahl gefalzter und vom Mitnehmer
(20) gefasster Materialabschnitte der Mitnehmer-Li-
nearantrieb (9) zum Entfernen des Mitnehmers (20)
mit dem Stapel ineinander gefalzter Materialab-
schnitte (12) vom Falzmittel (18) angesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Sammelproduktion bereits ge-
falzte, vom Mitnehmer erfasste und gehaltene Ma-
terialabschnitte (12) mit einer Material-Verstellein-
richtung (16,17) in Wirkungsverbindung gebracht
werden, um nachfolgenden, noch zu falzenden Ma-
terialabschnitten (11) Zugang zum Falzmittel (18)
mit zugeordnetem Mitnehmer (20) zu verschaffen.

Vorrichtung zum Falzen eines Materialabschnitts
(11), beispielsweise bedruckter Papierbogen, geeig-
net zur Durchfiihrung des Verfahren nach einem der
Anspriiche 1 - 5, mit einem Falzwerkzeug (18), das
im Bereich einer Sollfalzlinie mit dem Materialab-
schnitt (11) in Eingriff bringbar ist, wobei dem Falz-
werkzeug (18) ein Greifer oder sonstiger Mitnehmer
(20) zum Zusammenwirken zugeordnet ist, der mit-
tels einer Stelleinrichtung (21) mit dem Materialab-
schnitt (11) in Wirkungsverbindung setzbar oder von
diesem Idsbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
der Mitnehmer (20) mittels eines durch einen Line-
arantrieb (9) bewegbaren Schlittens vom Falzwerk-
zeug (18) l6sbar und/oder entfernbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Linearantrieb (9) mit einem Be-
wegungshub ansteuerbar ist, der in Abhangigkeit
von einer GroRe eines Stapels gefalzter und vom
Mitnehmer (20) erfasster Materialabschnitte (12)
und/oder der Entfernung einer Auslage (22) oder
sonstigen Transport- oder Bearbeitungsstation ein-
stellbar und/oder variierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mitnehmer-Stelleinrichtung
(21) miteiner Stelleinrichtung (2) des Falzwerkzeugs
(18), beispielsweise Hubmagnet (2), und/oder mit ei-
ner vorbestimmten Stellung des Linearantriebs (9)
synchronisierbar oder synchronisiert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 - 8, da-
durch gekennzeichnet, dass in einer Transport-
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10.

1.

12.

13.

oder Foérderrichtung (A) des geschnittenen Materi-
alabschnitts (11) dem Falzwerkzeug (18) und/oder
dem Mitnehmer (20) eine Material-Verstelleinrich-
tung (16,17), beispielsweise Blas- und/oder Ansau-
gelement (16, 17), derart vorgelagert und ausgerich-
tetist, dass die Verstelleinrichtung einen Versatz ei-
nes bereits gefalzten und vom Mitnehmer (20) er-
griffenen Materialabschnitts aus einem Transport-
weg eines nachfolgenden, noch zu falzenden Mate-
rialabschnitts (11) bewirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Blas- und/oder Ansaugelement
(16, 17) oder die sonstige Material-Verstelleinrich-
tung seitlich des Transportwegs angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die jeweiligen Line-
arfihrungen des Falzwerkzeugs (18) und des Mit-
nehmers (20) beidseits des Materialabschnitts (11)
und/oder senkrecht dazu verlaufen.

Anordnung zum Schneiden und Falzen von bahn-
und bogenartigem Material, beispielsweise bedruck-
te Papierbahn oder bedruckter Papierbogen, mit ei-
ner Abtrennvorrichtung zum Abtrennen einzelner,
formatgerechter Materialabschnitte (11), insbeson-
dere Papierbdgen, aus einem bahnartigen, bei-
spielsweise bedruckten Objekt oder Objektbahn (1),
insbesondere Papier- oder Stoffbahn, mit einem mit
der Objektbahn (1) in Wirkungsverbindung bringba-
ren Schneidwerkzeug (5,7,23), und mit einem oder
mehreren Transport- oder Fordermitteln, das oder
die zum Entfernen des abgetrennten Materialab-
schnitts (11) nach dem Abtrennvorgang durch das
Schneidwerkzeug (5,7,23) ausgebildet sind, wobei
die Transport- oder Fordermittel mindestens einen
Mitnehmer (4,6;20) umfassen, der zum Eingriff mit
und/oder zum Erfassen der Objektbahn (1) ausge-
bildet ist, wobei der Mithehmer (4,6;20) an einem
linearmotorisch (9) hin und her verfahrbaren Schlit-
ten (10) angebracht ist, wobei eine Steuerung des
Linearmotors (9) programm- und/oder schaltungs-
technisch zur Auslibung von Bewegungshiiben ein-
gerichtet ist, die entsprechend einem fiir den Mate-
rialabschnitt (11) vorbestimmten Abschnittsformat
eingestellt und/oder variiert sind, und die Betatigung
des Mitnehmers und des Linearmotors und mit dem
Schneidwerkzeug (5,7,8) steuerungstechnisch syn-
chronisiert ist, und mit einer Falzvorrichtung nach
einemder Anspriiche 6 - 11, dadurch gekennzeich-
net dass die Abtrennvorrichtung und die Falzvor-
richtung als aufeinanderfolgende Bearbeitungssta-
tionen in einer Reihenanordnung in oder langs einer
Material-Bewegungsrichtung (A) angeordnet sind.

Anordnung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Material-Bewegungsrichtung (A)
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von der Abtrennvorrichtung zur Falzvorrichtung ge-
radlinig und/oder parallel zu dem oder den Bewe-
gungshiben der Linearmotor-Schlitten verlauft, mit
denen die dem voraus eilenden Ende der noch nicht
geschnittenen Objektbahn (1) zugeordneten Mit-
nehmer (4,6;20) gekoppelt sind.

Anordnung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Naherungssensorik, bei-
spielsweise Lichtschranke (15) zwischen der Ab-
trennvorrichtung und der Falzvorrichtung angeord-
net, dabei auf eine voraus- oder nacheilenden End-
kante des geschnittenen Materialabschnitts (11)
ausgerichtet und ausgangsseitig mit einem Ansteu-
ereingang der Mitnehmer-Stelleinrichtung (21)
und/oder einer sonstigen Antriebssteuerung verbun-
den ist.

Anordnung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Antriebsteuerung zur Koordina-
tion der ein oder mehreren Linearantriebe (9)
und/oder der Stelleinrichtungen (2) fir das Schneid-
werkzeug (5,7;23) der Abtrennvorrichtung und/oder
des Linearantriebs (9) und/oder der Stelleinrichtun-
gen (2,21) fur das Falzwerkzeug (18) und des Mit-
nehmers (20) der Falzeinrichtung ausgebildet ist.

Claims

A method for folding a material section (11), for ex-
ample, imprinted sheets of paper, wherein a folding
element (18) is pressed against the material section
(11) in the region of an intended folding line, char-
acterized in that during the course of pressing by
the folding means (18), the entirely or partially folded
material section (12) is placed in engagement with
a gripper (20) or some other driving carrier, and is
then removed from the folding element (18) by
means of a controllable linear drive (9) having an
adjustable and/or variable displacement stroke, and
is provided to a delivery unit (22) or other transporting
or processing station.

The method according to claim 1, characterized in
that the displacement stroke of the carrier is regu-
larly or constantly reversed.

The method accordingto claim 1 or 2, characterized
in that the folding means (18) and/or the carrier (20)
are actuated by a controllable servo drive (2) and/or
by the carrier linear drive (9), each on the basis of
signals from a sensor system (13, 15) which detects
a conveyance or transport position of the material
section (11) to be folded.

The method according to any one of claims 1 to 3,
wherein within the framework of collect production,
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a plurality of material sections (11) arranged in series
are placed one on top of the other in congruence and
are equipped with congruent folding edges, charac-
terized in that with each material section (11) in se-
ries, the folding means (18) is actuated for pressing,
and the carrier (20) is then actuated for gripping an-
other stack of a plurality of material sections (12)
arranged on top of one another with congruent fold-
ing edges, and after a predefined number of material
sections have been folded and gripped by the carrier
(20), the driving carrier linear drive (9) is actuated so
as to withdraw the carrier (20) with the stack of ma-
terial sections (12) folded one inside the other from
the folding means (18).

The method according to claim 4, characterized in
that in the case of collect production, material sec-
tions (12) that have already been folded and then
gripped and held by the carrier are placed in func-
tional connection with a material displacement de-
vice (16, 17), in order to give subsequent material
sections (11) that are still to be folded access to the
folding means (18) with the allocated carrier (20).

The device for folding a material section (11), for
example, imprinted sheets of paper, which device is
suitable for carrying out the method according to any
one of claims 1 - 5 and comprises a folding tool (18),
which can be placed in engagement with the material
section (11) in the region of an intended folding line,
wherein a gripper or some other carrier (20) is as-
signed to cooperate with the folding tool (18) and
can be placed in functional connection with the ma-
terial section (11) or separated therefrom by way of
a servo drive (21), characterized in that the carrier
(20) can be detached and/or withdrawn from the fold-
ing tool (18) by means of a sliding carriage that is
movable by a linear drive (9).

The device according to claim 6, characterized in
that the linear drive (9) can be actuated with a dis-
placement stroke, which can be adjusted and/or var-
ied on the basis of a size of a stack of folded material
sections (12) gripped by the carrier (20) and/or on
the basis of the distance of a delivery unit (22) or
some other transporting or processing station.

The device according to claim 6 or 7, characterized
in that the carrier servo device (21) is adapted to
synchronization or is synchronized with a servo de-
vice (2) of the folding tool (18), for example, a sole-
noid actuator (2), and/or with a predefined control of
the linear drive (9).

The device according to any one of claims 6 - 8,
characterized in that in a direction of transport or
conveyance (A) of the cut material section (11), a
material displacement device (16, 17), for example,
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a blow and/or suction element (16, 17), is situated
upstream of and aligned with the folding tool (18)
and/or the carrier (20) in such a way that the dis-
placement device effects a displacement of an al-
ready folded material section that has been gripped
by the carrier (20) out of a transport path of a sub-
sequent material section (11) that has yet to be fold-
ed.

The device according to claim 9, characterized in
that the blow and/or suction element (16, 17) or the
other material displacement device is arranged to
the side of the transport path.

The device according to any one of claims 6 to 10,
characterized in that the respective linear guides
of the folding tool (18) and of the carrier (20) extend
on both sides of the material section (11) and/or per-
pendicular thereto.

An assembly for cutting and folding web-type and
sheet-type material, for example, imprinted paper
web or imprinted sheets of paper, comprising a sep-
arating device for separating individual material sec-
tions (11), particularly sheets of paper, according to
a certain format, from a web-type, for example, im-
printed object or object web (1), more particularly, a
paper or panel of fabric, comprising a cutting tool (5,
7, 23) that can be placed in functional connection
with the object web (1), and comprising one or more
transporting or conveying means, which is or are em-
bodied for removing the cut off material section (11)
following the cutting process by the cutting tool (5,
7, 23), wherein the transporting or conveying means
comprise at least one driving carrier (4, 6; 20), which
is embodied for engaging with and/or for gripping the
objectweb (1), wherein the carrier (4, 6; 20) is mount-
ed on a sliding carriage (10) that can be moved back
and forth by way of a linear motor (9), wherein a
controller for the linear motor (9) is configured for
executing displacement strokes via programming
and/or wiring, which strokes are adjusted and/or var-
ied according to a section format that is predefined
for the material section (11), and wherein the actu-
ation of the carrier and the linear motor is synchro-
nized with the cutting tool (5, 7, 8) via control engi-
neering, and comprising a folding device according
to any one of claims 6 - 11, characterized in that
the separating device and the folding device are ar-
ranged as successive processing stations in series,
in or along a direction of movement (A) of the mate-
rial.

The assembly according to claim 12, characterized
in that the direction of movement (A) of the material
extends from the separating device to the folding de-
vice in a straight line and/or parallel to the displace-
ment stroke or strokes of the linear motor sliding car-
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riage, with which the carriers (4, 6; 20) assigned to
the leading end of the object web (1) that has not yet
been cut are coupled.

The assembly according to claim 12 or 13, charac-
terized in that a proximity sensor system, for exam-
ple, a photoelectricsensor (15), is arranged between
the separating device and the folding device, and is
thereby aligned with a leading or trailing edge of the
cut material section (11) and is connected at the out-
put side to a control input of the driving carrier servo
device (21) and/or some other drive controller.

The assembly according to claim 14, characterized
in that the drive controller is embodied for coordi-
nating the one or more linear drives (9) and/or the
servo devices (2) for the cutting tool (5, 7; 23) of the
separating device and/or the linear drive (9) and/or
the servo devices (2, 21) for the folding tool (18) and
the carrier (20) of the folding device.

Revendications

Procédé pour le pliage d’'une section de matériau
(11), par exemple une feuille de papier imprimé,
dans lequel un organe de pliage (18) peut étre pres-
sé, dans la zone d’'une ligne de pliage théorique,
contre la section de matériau (11), caractérisé en
ce que, lors de la pression du moyen de pliage (18),
la section de matériau (12) complétement ou partiel-
lement pliée est mise en prise avec un organe de
préhension (20) ou autre entraineur, lequel est en-
suite éloigné de I'organe de pliage (18) au moyen
d’'un mécanisme d’entrainement linéaire (9) com-
mandable a course de déplacement réglable et/ou
que I'on peut faire varier, et mis a la disposition d’'une
sortie (22) ou autre station de transport ou de traite-
ment.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la course de déplacement de I'entraineur est
régulierement ou constamment inversée.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le moyen de pliage (18) et/ou I'entraineur
(20), parl'intermédiaire d’'un actionneur (2) comman-
dable, et/ou le mécanisme d’entrainement linéaire
d’entraineur (9) sont respectivement actionnés en
fonction de signaux émis parun systéme de capteurs
(13, 15) qui détectent une position d’'acheminement
ou de transport de la section de matériau (11) a plier.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, dans
lequel, dans le cadre d’'une production groupée, plu-
sieurs sections de matériau (11) successives sont
posées l'une sur I'autre de maniére coincidente et
pourvues de bords de pliage congruents, caracté-
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risé en ce que sont actionnés, pour chaque section
de matériau (11) suivante, le moyen de pliage (18)
pour presser et I'entraineur (20) pour saisir de nou-
veau une pile de plusieurs sections de matériau (12)
adjacentes a bords de pliage congruents, et en ce
que, a partir d’'un nombre prédéterminé de sections
de matériau pliées et saisies par I'entraineur (20), le
mécanisme d’entrainement linéaire d’entraineur (9)
est commandé pour éloigner du moyen de pliage
(18) I'entraineur (20) avec la pile de sections de ma-
tériau (12) pliées les unes dans les autres.

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que des sections de matériau (12) déja pliées, sai-
sies et maintenues par I'entraineur dans le cas d’'une
production groupée sont amenées en liaison fonc-
tionnelle avec un dispositif de déplacement de ma-
tériau (16, 17) pour permettre aux sections de ma-
tériau (11) suivantes restant a plier d’accéder au
moyen de pliage (18) et a I'entraineur (20) associé.

Dispositif pour le pliage d’'une section de matériau
(11), parexemple une feuille de papierimprimé, apte
aréaliser le procédé selon I'une des revendications
1 a 5, comprenant un outil de pliage (18) qui, dans
la zone d'une ligne de pliage théorique, peut étre mis
en prise avec la section de matériau (11), un organe
de préhension ou autre entraineur (20) étantassocié
a l'outil de pliage (18) pour coopération avec celui-
ci, et pouvant étre mis en liaison fonctionnelle avec
la section de matériau (11) et libéré de celle-ci au
moyen d’un actionneur (21), caractérisé en ce que
I'entraineur (20) peut étre libéré et/ou éloigné de
I'outil de pliage (18) au moyen d’un chariot déplaca-
ble par un mécanisme d’entrainement linéaire (9).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le mécanisme d’entrainement linéaire (9)
peut étre commandé avec une course de déplace-
ment réglable et/ou que I'on peut faire varier en fonc-
tion de la dimension d’'une pile de sections de ma-
tériau (12) pliées et saisies par I'entraineur (20) et/ou
de I'éloignement d’une sortie (22) ou autre station
de transport ou de traitement.

Dispositif selon la revendication 6 ou 7, caractérisé
ence que 'actionneur d’entraineur (21) est synchro-
nisable ou synchronisé avec un actionneur (2) de
I'outil de pliage (18), par exemple un aimant de le-
vage (2), et/ou avec une position prédéterminée du
mécanisme d’entrainement linéaire (9).

Dispositif selon I'une des revendications 6 - 8, ca-
ractérisé en ce qu’un dispositif de déplacement de
matériau (16, 17), par exemple un élément de souf-
flage ou d’aspiration (16, 17), est monté en amont
del'outilde pliage (18) et/ou deI'entraineur (20) dans
une direction de transport ou d’acheminement (A)
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de la section de matériau (11) découpée et orienté
de telle sorte que le dispositif de déplacement opére
un déport d’'une section de matériau déja pliée et
saisie par I'entraineur (20) hors d’une trajectoire de
transport d’'une section de matériau (11) suivante
restant a plier.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que I'élément de soufflage et/ou d’aspiration (16,
17) ou autre dispositif de déplacement de matériau
sont disposés latéralement a la trajectoire de trans-
port.

Dispositif selon I'une des revendications 6 a 10, ca-
ractérisé en ce que les guidages linéaires respectifs
de l'outil de pliage (18) et de I'entraineur (20) s’éten-
dent des deux cétés de la section de matériau (11)
et/ou perpendiculairement a celle-ci.

Agencement pour la découpe et le pliage de maté-
riau en forme de bande et de feuille, par exemple
une bande de papier imprimé ou feuille de papier
imprimé, comprenant un dispositif de découpe pour
découper des sections de matériau (11) individuelles
conformes a un format, en particulier des feuilles de
papier, a partir d’un objet sous forme de bande, par
exemple imprimée, ou d’'une bande d’objet (1), en
particulier une bande de papier ou de tissu, en utili-
sant un outil de coupe (5, 7, 23) pouvant étre mis en
liaison fonctionnelle avec la bande d’objet (1), et un
ou plusieurs moyens de transport ou d’achemine-
ment congu(s) pour éloigner la section de matériau
(11) découpée apres 'opération de découpe réali-
sée par l'outil de coupe (5, 7, 23), les moyens de
transport ou d’acheminement comprenant au moins
un entraineur (4, 6 ; 20) congu pour venir en prise
avec et/ou pour saisir la bande d’objet (1), I'entrai-
neur (4, 6 ; 20) étant disposé sur un chariot (10) dé-
plagcable en va-et-vient par un moteur linéaire (9),
une commande du moteur linéaire (9) étant configu-
rée par des techniques de programmation et/ou
commutation pour opérer des courses de déplace-
ment qui sont réglées et/ou que I'on fait varier selon
un format de découpe prédéterminé de la section de
matériau (11), et 'actionnement de I'entraineur et du
moteur linéaire étant synchronisé par des techni-
ques de commande avec I'outil de coupe (5, 7, 8),
et comprenant un dispositif de pliage selon I'une des
revendications 6 a 11, caractérisé en ce que le dis-
positif de découpe et le dispositif de pliage sont dis-
posés entant que stations de traitement successives
sur une rangée dans ou le long d’'une direction de
déplacement (A) du matériau.

Agencement selon la revendication 12, caractérisé
en ce que la direction de déplacement (A) du maté-
riau s’étend du dispositif de découpe vers le dispositif
de pliage de maniére rectiligne et/ou paralléle a la
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course ou aux courses de déplacement des chariots
de moteurs linéaires auxquels sont couplés les en-
traineurs (4, 6 ; 20) associés a I'extrémité avant de
la bande d’objet (1) non encore découpée.

Agencement selon la revendication 12 ou 13, carac-
térisé en ce qu’un systeme de capteurs de proxi-
mité, par exemple une barriere lumineuse (15), est
disposé entre le dispositif de découpe et le dispositif
de pliage, orienté a cet effet sur un bord d’extrémité
avant ou arriere de la section de matériau (11) dé-
coupée et relié cété sortie a une entrée de comman-
de del'actionneur d’entraineur (21) et/ou d’'une autre
commande d’entrainement.

Agencement selon la revendication 14, caractérisé
en ce que la commande d’entrainement est congue
pour la coordination du ou des mécanismes d’en-
trainement linéaires (9) et/ou des actionneurs (2) de
I'outil de coupe (5, 7 ; 23) du dispositif de découpe
et/ou du mécanisme d’entrainement linéaire (9)
et/ou des actionneurs (2, 21) de 'outil de pliage (18)
et de I'entraineur (20) du dispositif de pliage.
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