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(54) Falzapparat

(57)  Die Erfindung betrifft einen Falzapparat mit ei-
nem Falzmesserzylinder (01), welcher eine Erzeugnis-
aufnahmestelle zur Aufnahme eines durch eine Quer-
schneidvorrichtung (25) nach Bedrucken einer Bahn er-
zeugten Produktabschnitt (04) aufweist, und welcher mit
einem Falzklappenzylinder (02) zur Bildung eines Quer-

falzes zusammen wirkt, wobei der Falzapparat eine Auf-
tragvorrichtung (23) zur Aufbringung von Leim aufweist.
Die Auftragvorrichtung (23) istin Drehrichtung betrachtet
am Umfang des Falzmesserzylinders (01) zwischen des-
sen Ausgangszwickel mit dem Falzklappenzylinder (02)
und der Erzeugnisaufnahmestelle des Falzmesserzylin-
ders (01) angeordnet.

Fig. 5
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Falzapparat gemarf
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Ausder DE 3512 308 C2ist ein Leitelement in
einem Falzapparat bekannt, wobei der Falzapparat zwei
zur Bildung eines Querfalzes zusammen wirkende Zy-
linder aufweist, in deren Auslaufzwickel die als Walze mit
Anschlussstiicken ausgefiihrte Leiteinrichtung aus
Kunststoff angeordnet ist.

[0003] Die EP 11 44 292 B1 zeigt ein Leitelement fur
Bahnen, welches auf einem Rahmen ein plattenférmi-
ges, porésen, aus einer darunterliegenden Kammer luft-
durchstrdombares Material aufweist. Das Leitelement
fuhrt die Bahn bertihrungslos, wahrend diese auf der ge-
geniberliegenden Seite beispielsweise mittels einer Be-
schichtungsvorrichtung mit einem Klebstoff versehen
wird.

[0004] Durch die DE 299 14 420 U1 ist eine Leimvor-
richtung offenbart, welche zwischen Messerzylinder und
einem Sammelzylinder angeordnet ist. Die Leimvorrich-
tung ist derart steuerbar, dass im Sammelbetrieb aufdem
Sammelzylinder aufeinander zu liegen kommende Ab-
schnitte miteinander verklebt werden, bevor sie tber ei-
nen Falzklappenzylinder quergefalzt und abgefuhrt wer-
den.

[0005] Inder DE 198 54 053 Al ist eine Fiihrungsein-
richtung fur Bogen in einem Druckwerk einer Bogen-
druckmaschine offenbart. Sie ist zusatzlich zu zwei den
Druckspalt bildenden Zylindern angeordnet und dient der
Fuhrung der Bogen beim Eintreten bzw. Verlassen des
Druckspaltes. Sie weist eine Vielzahl von luftdurchstrom-
baren Offnungen, beispielsweise u.a. Bohrungen oder
pordses Material, auf.

[0006] Die DE 21 42 902 A offenbart eine teilweise
Ummantelung eines Falzmesserzylinders, welche mit
Blasluftéffnungen derart ausgefiihrt ist, dass die Papier-
bogen durch die Luftstromung an die Zylinderoberflache
gedriickt werden.

[0007] Die DE 198 29 095 A betrifft eine Bogenfih-
rungseinrichtung im zwickelférmigen Eingangs- und
Ausgangsbereich des Druckspaltes einer Bogendruck-
maschine, welche ein Anliegen und damit einen ruhigen
Lauf des Bogens im Bereich Druckstelle gewahrleisten
soll. Ein Gehause der Bogenfiihrungseinrichtung weist
an seiner dem bogenfiihrenden Zylinder gegenuber lie-
gende Fuhrungsflache aus porésem, luftdurchlassigem
Material auf.

[0008] Durchdie DE2026 355 Aisteine Wendestange
offenbart, welche eine Schicht porésen Materials auf ei-
nem mit Offnungen durchsetzten Grundkérper aufweist
[0009] Bei Doppelumfang-Offsetmaschinen sowie bei
Tiefdruck-Rotations-Druckmaschinen mit Falzappara-
ten, welche einen Sammelbetrieb ermoglichen, ist es
zum Teil erforderlich, einen Bahn- bzw. Strangabschnitt
auf einen vorherigen Abschnitt zu leimen. Dies erfolgt
i.d.R. durch den Einsatz einer Dise, welche auf dem
Strangweg zwischen dem Messerzylinder und dem Sam-
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melzylinder angeordnet ist, wodurch es im Falzapparat
h&aufig zu Verschmutzungen mit entsprechend hohen
Reinigungsintervallen kommt.

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Falzapparat zu schaffen.

[0011] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruchs 1 gelést.

[0012] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass eine materialschonen-
de und verschleiRarme Fihrung geschaffen wurde. Heu-
te Ubliche Leitbleche werden durch Leiteelemente er-
setzt, an deren Fihrungsflache fur die Produktabschnitte
ein Luftpolster entsteht, und dadurch kein direkter Kon-
takt zwischen Fuhrungseinrichtung und Produktab-
schnitt besteht. Somit kommt es zu keinem Verschleil3
an der Fuhrungseinrichtung und der Produktlauf erfolgt
sehr exakt und ruhig. Ein "Schlagen" beispielsweise ei-
nes Abschnittendes aufgrund des kdrperlichen Kontak-
tes mit Leitblechen wird verringert.

[0013] Durch die Ausbildung der Offnungen als Mikro-
offnungen wird der Luftstrom Uber die Wirkflache des Lei-
telementes stark vergleichméagigt. Von Vorteilistes, dass
- im Gegensatz zu Offnungen im Millimeterbereich - im
wesentlichen kein "Blaseffekt" sondern lediglich ein Luft-
polster entsteht, da sonst ein unruhiger Verlauf durch
Verwirbelungen die Folge ist.

[0014] Mittels Luftaustrittséffnungen mit Durchmes-
sern im Millimeterbereich sind punktuell auf das Material
Kréafte (Impuls des Strahls) wirksam, wahrend durch eine
Verteilung von Mikro6ffnungen mit hoher Lochdichte vor-
rangig der Effekt eines ausgebildeten Luftpolsters zum
Tragen kommt. Bisher verwendete Bohrungen lagen im
Querschnitt beispielsweise bei 1 bis 3 mm, wohingegen
fur die Mikrodffnungen der Querschnitt um mindestens
eine Zehnerpotenz kleiner liegt. Es bilden sich hierdurch
wesentlich verschiedene Effekte aus.

[0015] Im Gegensatz zu Bauteilen mit Offnungen bzw.
Bohrungen von Offnungsquerschnitten im Bereich von
Millimetern und einem Lochabstand von mehreren Milli-
metern, wird vorteilhaft bei der Ausbildung von Mikrooff-
nungen auf der Oberflache eine weitaus homogenere
Oberflachenstruktur geschaffen. Unter Mikro6ffnungen
werden hier Offnungen auf der Oberfliche des Bauteils
verstanden, welche einen Durchmesser kleiner oder
gleich 500 pwm, vorteilhaft kleiner oder gleich 300 um,
insbesondere kleiner oder gleich 150 pm aufweisen. Ei-
ne "Lochdichte" flr die mit den Mikrodffnungen versehe-
ne Flache liegt bei mindesten eine Mikro6ffnung je 5 mm?
(= 0,20/ mm?2), vorteilhaft mindestens eine Mikrotffnung
je 3,6 mm2 (= 0,28 / mm2).

[0016] Zusatzlich ist bei Mikrodffnungen der je Fla-
cheneinheit austretende Volumenstrom derart herabge-
setzt, dass auch in Randbereichen oder gerade nicht ge-
nutzten Bereichen auch ohne bereichsweises Abdecken
ein Verluststrom vertretbar klein sein kann.

[0017] Das Leiteelement wird in einer Ausfiihrung der
Mikrodffnungen mit mikroporésem Material nun so aus-
gefuihrt, dass ein Tragerkorper aus Metall, Kunststoff
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oder ahnlichen biegesteifen Materialien eine Luftkammer
aufweist, in welche ein unter Uberdruck stehendes Fluid,
z. B. Druckluft, gedruckt wird. An der Seite des Trager-
korpers, die dem Produktabschnitt zugewandt ist, sind
gleichmaRige Bohrungen angebracht durch welche die
Druckluft austreten kann. Damit nun ein gleichmafiges
Luftpolster ohne direkte Stromung an der Aul3enseite
entsteht, wird das Leitelement mit einer mikropordsen
Materialschicht oder einem &hnlich feinporésen Material
beschichtet, welches eine gleichmalige tragende Luft-
schicht erzeugt. In zweiter Ausfiihrung sind die Mikro6ff-
nungen als Offnungen von Mikrobohrungen ausgefiihrt.
[0018] Die Mikro6ffnungen kdnnen vorteilhaft als offe-
ne Poren an der Oberflache eines pordsen, insbesonde-
re mikropordsen, luftdurchlassigen Materials oder aber
als Offnungen durchgehender Bohrungen kleinen Quer-
schnittes ausgeftihrt sein, welche sich durch die Wand
einer Zufuhrkammer nach auf3en erstrecken.

[0019] Um im Fall des Einsatzes von mikropordsen
Materials eine gleichmafige Verteilung von an der Ober-
flache des Materials austretender Luft zu erzielen, ohne
gleichzeitig hohe Schichtdicken des Materials mit hohem
Strémungswiderstand zu benétigen, ist es zweckmaRig,
dass das Leitelement einen festen, luftdurchléssigen
Trager aufweist, auf dem das mikroporése Material als
Schicht aufgebracht ist. Ein solcher Trager kann mit
Druckluft beaufschlagt werden, die aus dem Trager her-
aus durch die mikroporése Schicht flieRt und so an der
Oberflache des Leitelements ein Luftkissen bildet.
[0020] Dieser Trager kann seinerseits mit einer bes-
seren Luftdurchlassigkeit als der des mikroporésen Ma-
terials pords sein; er kann aber auch aus einem einen
Hohlraum umschlieRenden, mit Luftdurchtrittséffnungen
versehenem Flachmaterial bzw. geformtem Material ge-
bildet sein. Auch Kombinationen dieser Alternativen
kommen in Betracht.

[0021] Um eine gleichmaRige Luftverteilung zu erzie-
len, ist es auBerdem wiinschenswert, dass die Dicke der
Schicht wenigstens dem Abstand benachbarter Offnun-
gen des Tragers entspricht.

[0022] Im Fall des Einsatzes von Mikrobohrungen ist
eine Ausfuhrung vorteilhaft, wobei die dem Produktab-
schnitt zugewandte, und die Mikro&ffnungen aufweisen-
de Seite als ein Einsatz oder mehrere Einséatze in einem
Trager ausgebildetist. Der Einsatz kann in Weiterbildung
I6s- und ggf. wechselbar mit dem Tréger verbunden sein.
So ist eine Reinigung und/oder aber ein Austausch von
Einsatzen verschiedenartiger Mikroperforationen zur
Anpassung an unterschiedliche Produktausfiihrungen
(Starke, Gewicht etc.) moglich.

[0023] Die Anordnung einer Leimvorrichtung am Um-
fang des Sammelzylinders im Anschluss an den auslau-
fenden Zwickel (jedoch vor dem Ort der Produktaufnah-
me) ist eine besonders verschmutzungsarme Leimung
realisierbar. In vorteilhafter Ausfiihrung weist dieser Be-
reich ein Leitelement, vorteilhaft eine bertihrungslos ar-
beitendes luftumspliltes Leitelement, insbesondere un-
ter Ausbildung von Mikro6ffnungen auf. Die Leimung
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kann dann beispielsweise durch eine Unterbrechung
oder eine Ausnehmung im Leitelement hindurch erfol-
gen.

[0024] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sindinden
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden né-
her beschrieben.

[0025] Es zeigen:

Fig. 1  einen Ausschnitt eines Falzapparates mit Leit-
element;

Fig. 2  eine vergroRRerte Querschnittsdarstellung einer
ersten Ausfiihrung des Leitelements mit poro-
sem Material;

Fig. 3  einevergrol3erte Querschnittsdarstellung einer
zweiten Ausfuhrung des Leitelements mit Mi-
krobohrungen;

Fig. 4  eine schematische Darstellung eines Falzap-
parates mit Leitelementen;

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines Falzap-
parates mit Auftragvorrichtung;

Fig. 6 eine vergroRerte Querschnittsdarstellung der
Auftragvorrichtung aus Fig. 5.

[0026] DerinFig. 1in einem vereinfachten Schnitt ge-

zeigte Falzapparat umfasst einen ersten Zylinder 01, ins-
besondere einen Falzmesserzylinder 01, einen zweiten
Zylinder 02, insbesondere Falzklappenzylinder 02, sowie
ein Leitelement 03, insbesondere Produktleitelement 03,
das im Ausgangszwickel des Produktiibergabespalts
zwischen den zwei Zylindern 01; 02 angeordnet ist.
Wenn der Falzapparat arbeitet, so driicken aus dem
Falzmesserzylinder 01 beim Durchgang durch den Pro-
duktiibergabespalt ausfahrende Falzmesser (nicht ge-
zeigt) ein zu falzender Abschnitt 04, z. B. zu falzender
Produktabschnitt 04 eines Druckerzeugnis, in eine Falz-
klappe (nicht gezeigt) des Falzklappenzylinders 02, wo
sie eingeklemmt und weiterbefordert wird. Die Weiter-
drehung der beiden Zylinder 01; 02 fiihrt dazu, dass zwi-
schen der Oberflache des Falzmesserzylinders 01 und
dem Produktabschnitt 04, das von diesem abgezogen
wird, ein Zwischenraum 06 entsteht, in welchen zum
Druckausgleich Luft von au3en nachflieen muss. Die-
ser Unterdruck behindertdas Abziehen des am Falzmes-
serzylinder 01 anliegenden Produktabschnittes 04. Das
Produktleitelement 03 dient u.a. dazu, das Abziehen die-
ses fuhrenden Teils des Produktabschnittes 04 zu er-
leichtern.

[0027] Die Oberflache des Leitelementes 03 weist Off-
nungen 10, inshesondere Mikrodffnungen 10 auf, durch
welche im Betrieb aus einem im Innern liegenden Hohl-
oder Innenraum 07, z. B. einer Kammer 07, inshesondere
Druckkammer 07, unter Uberdruck gegen die Umgebung
stehendes Fluid, z. B. eine Flissigkeit, ein Gas oder ein
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Gemisch, insbesondere Luft, stromt. In den Figuren ist
eine entsprechende Zuleitung von Druckluft in den Hohl-
raum 04 nicht dargestellt. Durch das durch die Mikro6ff-
nungen 10 strdomende Fluid wird ein Fluidpolster ausge-
bildet und hierdurch ein Anschlagen des Produktab-
schnittes 04 gegen ein sonst Ubliches Produktleitblech
verhindert.

[0028] Das Leitelement 03 weist zumindest auf einer
dem Produktabschnitt 04 zugewandten Seite seiner
Oberflache die Mikrotffnungen 10 auf. Sie kann die Off-
nungen 10 jedoch auch auf anderen, dem Produktab-
schnitt 04 nicht zugewandten Seiten aufweisen oder aber
auf ihrem mit dem Produktabschnitt 04 zusammen wir-
kenden Langsabschnitt génzlich aus einem die Mikro6ff-
nungen 10 aufweisenden Material bestehen und den
Hohlraum 07 ausbilden.

[0029] Diese einfachste Ausfiihrung fir die Anordnung
der Offnungen 10 wird durch die Ausbildung der Offnun-
gen 10 als Mikro6ffnungen 10 mdglich, da hiermit ein
dinneres aber homogeneres Luftpolster geschaffen,
gleichzeitig ein erforderlicher bzw. resultierender Volu-
menstrom und damit auch ein Verluststrom tber die "of-
fene" Seite erheblich reduziert ist. Der hohe Widerstand
der Mikro6ffnungen 10 bewirkt im Gegensatz zu Offnun-
gen grof3en Querschnitts, dass ein "Nichtbedecken" ei-
nes Bereichs von Offnungen 10 nicht zu einer Art Kurz-
schlussstrom fuhrt. Im Gesamtwiderstand erhélt der tiber
die Offnungen 10 abfallende Teilwiderstand ein erhéhtes
Gewicht.

[0030] Die Ausbildung der Wand des Leitelements 03
im Bereich der Mikro6ffnungen 10 kann auf unterschied-
liche Weise erfolgen, welche in Fig. 1 mit "Detail A, B"
ausgewiesen und in Fig. 2 und 3 als Detail fur die beiden
Ausfuihrungen dargestellt ist.

[0031] In einer ersten Ausfuhrung (Fig. 2) fur die Mi-
kro6ffnungen 10 sind diese als offene Poren an der Ober-
flache eines pordsen, insbesondere mikropordsen, luft-
durchlassigen Materials 09, z. B. aus einem offenporigen
Sintermaterial 09, insbesondere aus Sintermetall 09,
ausgebildet. Die Poren des luftdurchlédssigen pordsen
Materials 09 weisen einen mittleren Durchmesser (mitt-
lere GrolRRe) von kleiner 150 pm, z. B. 5 bis 50 pm, ins-
besondere 10 bis 30 pm auf. Das Material 09 ist mit einer
unregelmaRigen, amorphen Struktur ausgebildet.
[0032] Der Hohlraum 07 des Leitelements 03 kann,
zumindest auf seinem mit dem Produktabschnitt 04 zu-
sammen wirkenden Bereich, im wesentlichen allein aus
einem den Hohlraum 07 auf dieser Seite abschlieBenden
Korper aus porésem Vollmaterial gebildet (d. h. ohne wei-
tere lasttragende Schichten mit entsprechender Starke)
ausgebildet sein. Dieser im wesentlichen selbsttragende
Korper ist dann mit einer Wandstéarke von gréRer oder
gleich 2 mm, insbesondere gréRer oder gleich 3 mm,
ausgebildet.

[0033] Um eine gleichmaRige Verteilung von an der
Oberflache des mikroporésen Materials 09 austretender
Luft zu erzielen, ohne gleichzeitig hohe Schichtdicken
des Materials 09 mit entsprechend erhfhtem Stromungs-
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widerstand zu bendtigen, ist es in einer ersten vorteilhaf-
ten Ausfuhrung (Fig. 2) jedoch vorgesehen, dass das
Leitelement 03 einen festen, zumindest bereichsweise
luftdurchlassigen Trager 08, insbesondere Tragerkdrper
08, aufweist, auf dem das mikroporése Material 09 als
Schicht 09 aufgebracht ist. Ein solcher Tragerkdrper 08
kann mit Druckluft beaufschlagt werden, die aus dem
Tragerkorper 08 heraus durch die mikropordse Schicht
09 flie3t und so an der Oberflache des Leitelements 03
ein Luftkissen ausbildet. In bevorzugter Ausfihrung wird
das pordse Material 09 somit nicht als tragender Vollkor-
per (mit oder ohne Rahmenkonstruktion), sondern als
Beschichtung 09 auf einem Durchfihrungen 15 bzw.
Durchgangsoffnungen aufweisenden, insbesondere me-
tallischem, Tragermaterial ausgefiihrt. Unter "nicht tra-
gender" Schicht 09 i.V.m. dem Tragerkdrper 08 wird - im
Gegensatz zu beispielsweise aus dem Stand der Technik
bekannten "tragenden” Schichten - ein Aufbau verstan-
den, wobei sich die Schicht 09 Uiber ihre gesamte Schicht-
lange und gesamte Schichtbreite jeweils auf einer Viel-
zahl von Stutzstellen des Tragerkdrpers 08 abstitzt. Der
Tragerkorper 08 weist z. B. auf seiner mit der Schicht 09
zusammen wirkenden Breite und Lange jeweils eine
Mehrzahl nicht zusammenhangender Durchfiihrungen
15, z. B. Bohrungen 15, auf. Diese Ausfiihrungistdeutlich
von einer Ausbildung verschieden, in welcher sich ein
Uber die gesamte Wirkflache erstreckendes poréses Ma-
terial Uber diese Distanz selbsttragend ausgefiihrt ist,
sich lediglich in einem Endbereich an einem Rahmen
oder Tréger abstutzt, und daher eine entsprechende
Starke aufweisen muss.

[0034] Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel nimmt
das Tragermaterial im wesentlichen die Gewichts-,
Scher-, Torsions-, Biege- und/oder Scherkréfte des Bau-
teils auf, weshalb eine entsprechende Wandstérke (z. B.
groRRer als 3 mm, insbesondere gréRer 5 mm) des Tra-
gerkorpers 08 und/oder eine entsprechend versteifte
Konstruktion gewahlt ist. Der Tragerkorper 08 kann ein
vielfach durchléchertes Stick Flachmaterial bzw. ge-
formtes Material wie etwa ein gestanztes Blech oder ein
steifes Drahtgeflecht sein; méglich ist aber auch ein drei-
dimensionaler luftdurchlassiger Kérper wie etwa ein of-
fenporiger Metallschaum etc.. Im Ausfihrungsbeispiel
sind die Durchbriiche als den Hohlraum 07 mit der
Schicht 09 verbindende Bohrungen 15 dargestellt.
[0035] Das porose Material 09 auf3erhalb der Durch-
fihrung 15 weist z. B. eine Schichtdicke, die kleiner als
1 mmiist, auf. Besonders vorteilhaft ist eine Schichtdicke
zwischen 0,05 mm und 0,3 mm.

[0036] EinAnteil an offener Flache im Bereich der wirk-
samen AulRenflache des pordsen Materials 09, hier mit
Offnungsgrad bezeichnet, liegt zwischen 3 % und 30 %,
bevorzugt zwischen 10 % und 25 %. Um eine gleichma-
Bige Luftverteilung zu erzielen, ist es au3erdem win-
schenswert, dass die Dicke der Schicht 09 wenigstens
dem Abstand benachbarter Offnungen der Bohrungen
15 des Tragerkorpers 08 entspricht.

[0037] Materialwahl, Dimensionierung und Druckbe-
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aufschlagung sind derart gewabhlt, dass aus der Luftaus-
trittsflache des Sintermaterials 09 pro Stunde 1 - 20
Normkubikmeter pro m2, inshbesondere 2 bis 15 Norm-
kubikmeter pro m2, austreten. Besonders vorteilhaft ist
der Luftaustritt von 3 bis 7 Normkubikmeter pro m2.
[0038] Vorteilhaft wird die Sinterflache aus dem Hohl-
raum 07 heraus mit einem Uberdruck von mindestens 1
bar, insbesondere mit mehr als 4 bar, beaufschlagt. Be-
sonders vorteilhaft ist eine Beaufschlagung der Sinter-
flache mit einem Uberdruck von 5 bis 7 bar.

[0039] Luft, die durch eine der Bohrungen 15 des Tra-
gerkorpers 08 hindurchgetreten ist, neigt dazu, sich in
den Poren der mikropordsen Schicht 09 sowohl zu deren
Oberflache hin als auch seitwérts, parallel zur Oberflache
zu verteilen. Wenn man annimmt, dass der Strdomungs-
widerstand in der mikroporésen Schicht 09 isotrop ist, so
verteilt sich auch die durch eine Bohrung des Trégerkor-
pers 08 hindurchgetretene Luft isotrop in der Schicht 09.
Um ein homogenes, lickenloses Luftkissen an der Ober-
flache der Schicht 09 zu schaffen, muss Luft auf deren
ganzer Oberflache austreten, auch in solchen Bereichen,
unter denen sich ein undurchlassiger Oberflachenbe-
reichdes Tragerkorpers 08 befindet. Hierfur kann die Dik-
ke der mikropordsen Schicht 09 wenigstens genauso
grof3 sein wie ein mittlerer Abstand zwischen benachbar-
ten Bohrungen 15 an der Oberflache des Tragerkorpers
08.

[0040] Die Wandstérke des Tragerkorpers 08 zumin-
dest im die Schicht 09 tragenden Bereich ist z. B. gro3er
als 3 mm, insbesondere gréf3er 5 mm.

[0041] Der Tragerkérper 08 kann seinerseits jedoch
ebenfalls aus porésem Material, jedoch mit einer besse-
ren Luftdurchlassigkeit - z. B. einer gréBere PorengrofRe
- als der des mikropordsen Materials der Schicht 09 aus-
gefiihrt sein. In diesem Fall werden die Offnungen des
Trégers 08 durch offene Poren im Bereich der Oberfla-
che, und die Durchfiihrungen 15 durch die sich Uber die
Porositat im Inneren zufallig ausgebildeten Kanale ge-
bildet. Der Tragerkérper 08 kann aber auch aus einem
beliebigen, den Hohlraum 07 umschlielenden, mit
Durchfiihrungen 15 versehenem Flachmaterial bzw. ge-
formtem Material gebildet sein. Auch Kombinationen die-
ser Alternativen kommen in Betracht.

[0042] Der Innenquerschnitt einer nicht dargestellten
Zuleitung zur Zufihrung der Druckluft zur Wendestange
ist kleiner 100 mm?2, vorzugsweise liegt er zwischen 10
und 60 mm2,

[0043] In einer zweiten Ausfiihrung (Fig. 3) sind die
Mikrooffnungen 03 als Offnungen durchgehender Boh-
rungen 12, insbesondere Mikrobohrungen 12 ausge-
fuhrt, welche sich durch eine den z. B. als Druckkammer
07 ausgebildeten Hohlraum 07 begrenzende Wand 13,
z. B. Kammerwand 13, nach auf3en erstrecken. Die Boh-
rungen 12 weisen z. B. einen Durchmesser (zumindest
im Bereich der Offnungen 10) von kleiner oder gleich 500
wm, vorteilhaft kleiner oder gleich 300 wm, insbesondere
zwischen 60 und 150 pm auf. Der Offnungsgrad liegt z.
B. bei 3 bis 25 %, insbesondere bei 5 bis 15 %. Eine
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Lochdichte betragt zumindest 1 / 5 mm2, insbesondere
mindestens 1 / mm?2 bis hin zu 4 / mmZ2. Die Wand 13
weist somit, zumindest in einem mit dem Produktab-
schnitt 04 zusammen wirkenden Bereich, eine Mikroper-
foration auf. Vorteilhafter Weise erstreckt sich die Mikro-
perforation - wie im ersten Ausflhrungsbeispiel die
Durchfiihrungen 15 und Schicht 09 - zumindest im Wirk-
bereich zwischen Leitelement 03 und Produktabschnitt
04.

[0044] Eine u.a. den Strémungswiderstand beeinflus-
sende Wandstérke der die Bohrungen 12 beinhaltenden
Kammerwand 13 liegt z. B. bei 0,2 bis 3,0 mm, vorteilhaft
bei 0,2 bis 1,5 mm. insbesondere von 0,3 bis 0,8 mm. Im
Innern des Leitelements 03, insbesondere im Hohlraum
07, kann eine nicht dargestellte verstarkende Konstruk-
tion, beispielsweise ein sich in Langsrichtung des Leit-
elements 03 erstreckender Trager, insbesondere Metall-
trager, angeordnet sein, auf welchem sich die Kammer-
wand 13 zumindest abschnittsweise bzw. punktuell ab-
stutzt.

[0045] Fur die Ausfiihrung der Mikrodffnungen 03 als
Offnungen von Bohrungen 12 z. B. ein Uberdruck in der
Kammer 07 von 0,5 bis 2,0 bar, insbesondere von 0,5
bis 1,0 bar von Vorteil.

[0046] Die Bohrungen 12 kdnnen zylindrisch, trichter-
férmig oder aber mit anderer spezieller Formgebung (z.
B. in Form einer Lavalduse) ausgefihrt sein.

[0047] Die Mikroperforation, d. h. die Herstellung der
Bohrungen 12, erfolgt vorzugsweise durch Bohren mit-
tels beschleunigter Teilchen (z. B. Flissigkeit wie bei-
spielsweise Wasserstrahl, lonen oder Elementarteil-
chen) oder mittels elektromagnetischer Strahlung hoher
Energiedichte (z. B. Licht mittels Laserstrahl). Insbeson-
dere vorteilhaft ist die Herstellung mittels Elektronen-
strahl.

[0048] Die dem Falzmesserzylinder 01 zugewandte
Seite der die Bohrungen 12 aufweisenden Wand 13, z.
B. eine aus Edelstahl gebildete Wand 13, weist in einer
vorteilhaften Ausfiihrung eine schmutz- und/oder farb-
abweisende Veredelung auf. Sie weist eine nicht darge-
stellte, die Offnungen 10 bzw. Bohrungen 12 nicht be-
deckende Beschichtung - z. B. Nickel oder vorteilhaft
Chrom - auf, welche z. B. zuséatzlich bearbeitet ist - z. B.
mit Mikrorippen oder einen Lotusbliteneffekt bewirkend
strukturiert oder aber vorzugsweise hochglanzpoliert).
[0049] Die die Bohrungen 12 aufweisende Wand 13
istin einer Variante als ein Einsatz oder mehrere Einsétze
in einem Trager ausgebildet. Der Einsatz kann fest oder
wechselbar mit dem Trager verbunden sein. Letzteres
ist von Vorteil bzgl. einer Reinigung oder aber eines Aus-
tauschs von Einsatzen verschiedenartiger Mikroperfora-
tionen zur Anpassung an unterschiedliche Produktstér-
ken, Produktgewicht etc.

[0050] Zusétzlich oder anstelle der Anordnung des
Leitelements 03 mit Mikro6ffnungen 10 in den beschrie-
benen Ausfiihrungen ist ein vergleichbares Leitelement
16; 17; 18; 19 oder sind mehrere vergleichbare Leitele-
mente 16; 17; 18; 19 im Bereich des Umfangs eines oder
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mehrerer der Zylinder 01; 02 von Vorteil.

[0051] Fig. 4 zeigt einen vollstandigen Schnitt durch
einen Falzapparat, bei dem eine Mehrzahl von Leitele-
menten 16; 17; 18; 19 am Umfang des Falzmesserzylin-
ders 01 oder des Falzklappenzylinders 02 angeordnet
sind, welche an den Zylindern 01; 02 geférderte Produkt-
abschnitte 04 fuhren und Mikro6ffnungen 10 (aus Fig. 2
oder 3) auf einer dem Produktabschnitt 04 zugewandten
Seite ihrer Oberflache enthalten.

[0052] Beidiesen Komponenten kann es sich z. B.um
ein Fuhrungssegel 16 bzw. 17 handeln. Das Fuhrungs-
segel 16 ist an einer Erzeugnisaufnahmestelle des Falz-
klappenzylinders 01 angeordnet, um einen gleichmani-
gen Ubergang eines bis zu dieser Stelle beispielsweise
durch zwei Bandfihrungsmechanismen 21; 22 gefiihrten
Produktabschnitt 04 (Druckerzeugnis) von dem an dieser
Stelle endenden Bandfihrungsmechanismus 21 auf den
Falzmesserzylinder 01 zu bewirken. Das Fuhrungssegel
17 befindet sich im Eingangszwickel des Produktiiber-
gabespalts zwischen den Zylindern 01; 02 am Ende des
Bandfiihrungsmechanismus 22, um einen vorzeitigen
Kontakt zwischen einem von dem Bandfiihrungsmecha-
nismus 22 entlassenen Produktabschnitt 04 und dem
Falzklappenzylinder 02 zu verhindern.

[0053] Eine weitere solche als Leitelement 18 ausge-
fuhrte Komponente kann als Ersatz fiir Produktleitbleche
vorgesehen werden, die herkdmmlicherweise etwa zwi-
schen dem Ausgangszwickel und der Erzeugnisaufnah-
mestelle des Falzmesserzylinders 01 angeordnet sind,
um im Sammelbetrieb nicht an den Falzklappenzylinder
02 Ubergebene Produktabschnitte 04 zur Erzeugnisauf-
nahmestelle zurickzubeférdern. Eine &hnliche als Leit-
element 19 ausgefiihrte Komponente erstreckt sich hier
vom Ausgangszwickel aus um einen Teil des Umfangs
des Falzklappenzylinders 02. Alle diese Leitelemente 16
bis 19 kénnen in vorteilhafter Ausfiihrung mit Druckluft
beaufschlagt sein, um einen Reibkontakt mit den Druck-
erzeugnissen und eine Verschmutzung ihrer Oberflache
zuverhindern. Vorzugsweise weisen diese Leitelemente
16 bis 19, falls vorhanden, auf der dem Produkt zuge-
wandten Seite Mikrodffnungen 10 in der zu Fig. 1 bis 3
beschriebenen Weise (mit mikropordsem Material 09
oder mit Mikrobohrungen 12) auf. Das zu Fig. 1 bis 3
erlauterte ist hierfir anzuwenden.

[0054] In einer anderen Ausfiihrung des Falzappara-
tes ist dieser fur eine Sammelproduktion ausgefihrt und
weist eine Auftragvorrichtung 23, z. B. Leimvorrichtung
23 zur Klebung mindestens zweier auf dem Falzmesser-
zylinder 01 vor Ubergabe an den Zylinder 02 {ibereinan-
der gesammelter Produktabschnitte 04 auf (Fig. 5). Im
Gegensatz zur herkdmmlichen Anordnung ist diese
Leimvorrichtung 23, z. B. eine Leimauftragdiise 23, am
Umfang des Falzmesserzylinders 01 zwischen dessen
Ausgangszwickel mit dem Falzklappenzylinder 02 und
der Erzeugnisaufnahmestelle des Falzmesserzylinders
01 angeordnet. Grundsatzlich kann diese vorteilhafte An-
ordnung der Leimvorrichtung 23 in diesem Bereich ohne
oder zusammen mit herkémmlichen Leit- bzw. Fuhrvor-
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richtungen angeordnet sein.

[0055] In vorteilhafter Ausfiihrung jedoch weist der
Falzmesserzylinders 01 in seinem mit der Leimvorrich-
tung 23 versehenen Umfangsbereich ein Leitelement 16
auf, welches zumindest in diesem Bereich Luftaustritts-
offnungen aufweist und zur Filhrung ein Luftpolster aus-
bildet um damit den Produktlauf zu stabilisieren und zu
beruhigen. Hierfur ist wie in Fig. 5 dargestellt das Leit-
element 18 im o. g. Umfangsbereich angeordnet und
weist, wie in Fig. 6 angedeutet, eine Ausnehmung 24, z.
B. einen Durchbruch 24 auf, durch welche von der Leim-
auftragdise 23 Leim auf den Produktabschnitt 04 auf-
bringbar ist. Der Leim kann jedoch auch durch eine an-
ders geartete Unterbrechung des Leitelementes 18 auf-
gebracht werden. Ein unter Druck stehendes Fluid kann
beispielsweise durch eine Zufiihrung 26 dem Leitele-
ment 18 zugefuhrt werden. Das Leitelement 18 ist be-
sonders vorteilhafter Ausfihrung mit den Mikro6ffnun-
gen 10 in der fir Fig. 1 bis 3 beschriebenen Weise ver-
sehen. Hiermit ist ein schonender und ruhiger Produkt-
lauf gewahrleistet, was zu einer exakten Klebung und zu
Verschmutzungsarmut fuhrt.

[0056] Der Falzapparat kann in einem oder in mehre-
ren der genannten Abschnitte beschriebene Leitelemen-
te 03; 16 bis 19 aufweisen. Grundsatzlich kann er unab-
hangig davon die Leimvorrichtung 23 an der genannten
Stelle aufweisen.

[0057] Der Produktabschnitt 04 stellt einen durch eine
Querschneidvorrichtung 25 nach Bearbeiten, insheson-
dere nach Bedrucken, einer Bahn, z. B. Materialbahn,
erzeugten Abschnitt dieser Bahn dar.

Bezugszeichenliste
[0058]

01  Zylinder, Falzmesserzylinder

02  Zylinder, Falzklappenzylinder

03 Leitelement, Produktleitelement

04  Abschnitt, Produktabschnitt

05 -

06  Zwischenraum

07 Innenraum, Hohlraum, Kammer, Druckkammer

08  Trager, Tragerkorper

09  Schicht mikropords; Material, luftdurchléassig, mi-
kropords; Sintermaterial; Sintermetall, Beschich-
tung

10  Offnung, Mikroéffnung

1 -

12  Bohrung, Mikrobohrung

13  Wand, Kammerwand

14 -

15  Durchfiihrung, Bohrung

16 Leitelement, Fihrungssegel

17  Leitelement, Fuhrungssegel

18 Leitelement

19 Leitelement

20 -
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21  Bandfilhrungsmechanismus
22 Bandfiihrungsmechanismus
23  Auftragvorrichtung, Leimvorrichtung, Leimauftrag-
duse
24 Ausnehmung, Durchbruch
25  Querschneidevorrichtung
26  Zufuhrung
A Detall
B  Detail
Patentanspriiche
1. Falzapparatmiteinem Falzmesserzylinder (01), wel-

cher eine Erzeugnisaufnahmestelle zur Aufnahme
eines durch eine Querschneidvorrichtung (25) nach
Bedrucken einer Bahn erzeugten Produktabschnitt
(04) aufweist, und welcher mit einem Falzklappen-
zylinder (02) zur Bildung eines Querfalzes zusam-
men wirkt, wobei der Falzapparat eine Auftragvor-
richtung (23) zur Aufbringung von Leim aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auftragvorrich-
tung (23) in Drehrichtung betrachtet am Umfang des
Falzmesserzylinders (01) zwischen dessen Aus-
gangszwickel mit dem Falzklappenzylinder (02) und
der Erzeugnisaufnahmestelle des Falzmesserzylin-
ders (01) angeordnet ist.

Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Umfang des Falzmesserzylin-
ders (01) im Umbebungsbereich der Auftragvorrich-
tung (23) ein Leitelement (18) zur Fihrung eines Pro-
duktabschnittes (04) angeordnet ist, welches in sei-
ner Mantelfliche eine Vielzahl von Offnungen (10)
fur den Austritt eines unter Druck stehenden Fluids
aufweist.

Falzapparat nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Offnungen (10) als Mikro6ffnun-
gen (10) mit einem Durchmesser kleiner 500 pm
ausgefuhrt sind.

Falzapparat nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mikrodffnungen (10) als offene
Poren eines vom Fluid durchstrémten pordsen Ma-
terials (09) ausgefihrt sind.

Falzapparat nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das fluiddurchlassige porése Mate-
rial (09) Poren mit einer Grof3e von 5 bis 50 wm,
insbesondere 10 bis 30 wm, aufweist.

Falzapparat nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das pordse Material (09) als offen-
poriges Sintermaterial (09), insbesondere als Sinter-
metall (09), ausgebildet ist.
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Falzapparat nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mikroporése Material (09) als
im wesentlichen selbsttragender Hohlkérper ausge-
fuhrt ist, welcher durch seine innere Begrenzungs-
flache mindestens einen als Druckkammer (07) wirk-
samen Hohlraum (07) bildet.

Falzapparat nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der aus dem porésen Material (09)
gebildete Hohlkoérper eine Wandstarke von minde-
stens 2 mm aufweist.

Falzapparat nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mikroporése Material (09) als
Schicht (09) auf einem lasttragenden, aber zumin-
dest bereichsweise fluiddurchlassigen Trager (08)
ausgebildet ist.

Falzapparat nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Trager (08) auf seiner der
Schicht (09) zugewandten Seite mindestens eine mit
der Schicht (09) verbundene Tragflache sowie eine
Vielzahl von Offnungen fiir die Zufuhr des Fluids in
die Schicht (09) aufweist.

Falzapparat nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schicht (09) im Bereich der Trag-
flaiche eine Dicke kleiner als 1 mm, insbesondere
von 0,05 mm bis 0,3 mm, aufweist.

Falzapparat nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Trager (08) auf seiner mit der
Schicht (09) zusammen wirkenden Breite und Léange
jeweils eine Vielzahl, insbesondere nicht zusam-
menhangender, Durchfiihrungen (15) aufweist.

Falzapparat nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Tréager (08) aus einem den Hohl-
raum (07) umschlieRenden, mitden Durchfiihrungen
(15) versehenem Flachmaterial oder geformtem Ma-
terial ausgebildet ist.

Falzapparat nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine die Schicht (09) tragende Wand
des Tréagers (08) im Profil im wesentlichen eine dem
Produktlauf nachempfundene Krimmung aufweist.

Falzapparat nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine die Schicht (09) tragende Wand
des Tragers (08) als gekrummte Wand mit im we-
sentlichen kreissegmentférmigem Profil ausgebildet
ist.

Falzapparat nach Anspruch 9, 14 oder 15, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Wandstérke des Tra-
gers (08) oder zumindest der die Schicht (09) tra-
genden Wand groR3er als 3 mm, insbesondere gro-
Ber 5 mm, ist.
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Falzapparat nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Offnungsgrad auf der nach au-
Ren gerichteten Oberflache des porosen Materials
(09) zwischen 3 % und 30 %, bevorzugt zwischen
10% und 25 %, liegt.

Falzapparat nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mikrodffnungen (10) als nach
auRen gerichtete Offnungen (10) von Mikrobohrun-
gen (15) in einer das Leitelement (03; 16; 17; 18; 19)
nach auen begrenzenden Wand (13) ausgefiihrt
sind.

Falzapparat nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Durchmesser der Offnungen
(10) kleiner oder gleich 300 wm, insbesondere zwi-
schen 60 und 150 pm, ist.

Falzapparat nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Wandstarke der Wand die Off-
nungen (10) beinhaltenden Wand (13) bei 0,2 bis
3,0 mm liegt.

Falzapparat nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Lochdichte, d. h. eine Anzahl
von Offnungen (10) pro Flacheneinheit, fur die mit
den Mikro6ffnungen (10) versehene Flache minde-
stens 0,2 / mm?2 betragt.

Falzapparat nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

1 - 20 Normkubikmeter Luft pro Stunde auf einen
Quadratmeter der die Offnungen (10) aufweisenden
Mantelflache austreten.

Falzapparat nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass 2 - 15, insbesondere 3 - 7, Normku-
bikmeter Luft pro Stunde auf eine, Quadratmeter der
die Offnungen (03) aufweisenden Mantelflache aus-
treten.

Falzapparat nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das pordse Material (09) von Innen
mit mindestens 1 bar Uberdruck beaufschlagt ist.

Falzapparat nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das porése Material (09) von Innen
mit mehr als 4 bar, insbesondere mit 5 bis 7 bar,
Uberdruck mit dem Fluid beaufschlagt ist.

Falzapparat nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Zuleitung zur Zufuihrung des
Fluids zum Leitelement (03; 16; 17; 18; 19) eine In-
nenquerschnitt kleiner 100 mm2, insbesondere zwi-
schen 10 und 60 mm2, aufweist.

Falzapparat nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das unter Druck stehende Fluid als
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Druckluft ausgefuhrt ist.

Falzapparat nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der die Mikrotffnungen (10) tragen-
de Teil des Leitelementes (03; 16; 17; 18; 19) als
|6sbarer Einsatz (14) an einem Trager ausgefihrtist.

Falzapparat nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Leitelement (18) eine Ausneh-
mung (24) aufweist, durch welche mittels einer Auf-
tragvorrichtung (23) Leim auf den Produktabschnitt
(04) aufbringbar ist.

Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Produktabschnitt (04) als ein
durch eine Querschneidvorrichtung (25) nach Bear-
beiten, insbesondere nach Bedrucken, einer Bahn
erzeugter Abschnitt ausgefihrt ist.
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