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(54) Vorrichtung zum Falzen von Druck- oder Papierprodukten

(57)  Vorrichtung zum Falzen von Druck- oder Pa-
pierproduktien (1), mit

zwei benachbarten gleichlaufigen Férderbandern
(5, 6), die zwischen Endrollen (16, 19) umlaufen
und jeweils ein in Férderrichtung (2) laufendes Fér-
dertrum und ein in Rickrichtung laufendes Rick-
lauftrum haben,

einer Mehrzahl von in einer Linie aufeinanderfol-
genden Formrollen (9), die einem ersten Abschnitt
(a) der Férdertrume gegeniiberliegen und eine im

Axialschnitt (Fig. 4) etwa V-férmig konvexe Um-
fangsflache (9') mit einem in Férderrichtung (2) von
Rolle (9) zu Rolle (9) abnehmenden Scheitelwinkel
(10) aufweisen, und

einer Mehrzahl von Anpref3rollen (8, 11, 13), die an
der formrollenabgewandten Seite jedes Férdertru-
mes anliegen und die Férdertrume in dem genann-
ten ersten Abschnitt (a) gegen die Formrollen (9)
beidseits deren Scheitel (9") und in einem darauf-
folgenden zweiten Abschnitt (b) gegeneinander
pressen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Falzen von Druck- oder Papierprodukten, mit
zwei benachbarten gleichlaufigen Férderb&ndern, die
zwischen Endrollen umlaufen und jeweils ein in Férder-
richtung laufendes Férdertrum und ein in Riickrichtung
laufendes Rucklauftrum haben.
[0002] Bei bekannten Vorrichtungen dieser Art wer-
den die horizontalen Druckprodukte mittels Rundrie-
men, die zwischen stromaufwartig vertikalen und strom-
abwartig horizontalen Umlenkrollen gefiihrt sind, nach
unten gezwungen. Der Falzricken wird mit einer Reihe
von Rollenpaaren mit horizontalen Achsen gehalten. Im
Anschluf3 ist eine Stapeleinrichtung beschrieben.
[0003] AusderUS 4795416 ist eine Konstruktion be-
kannt, bei welcher als Faltschiene die Seitenkante eines
der Férderbander selbst dient. Aus der US 4 747 817
ist wieder eine andere Konstruktion bekannt, bei wel-
cher das Umfalten um ein auBerst schmal ausgeflihrtes
unteres Férderband herum erfolgt, u.zw. unter Fiihrung
der Seitenfligel des Druckproduktes zwischen ruhen-
den gespannten Nylondréhten.
[0004] Die Erfindungist eine Erweiterung und Verbes-
serung der oben beschriebenen Vorrichtungen. Ihr liegt
die Aufgabe zu Grunde, die Produkte wahrend des Fal-
zens und Wendens besser und genauer zu halten, und
somit héhere Arbeitsgeschwindigkeiten zu erlauben.
Weiters soll durch die Option einer horizontalen Abgabe
nach dem Falzen eine vielschichtige Weiterverarbei-
tung mit Standardgeraten erméglicht werden.
[0005] Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung zum
Falzen von Druck- oder Papierprodukten geldst, die sich
geman der Erfindung auszeichnet durch eine Mehrzahl
von in einer Linie aufeinanderfolgenden Formrollen, die
einem ersten Abschnitt der Férdertrume gegeniiberlie-
gen und eine im Axialschnitt etwa V-férmig konvexe Um-
fangsflache mit einem in Férderrichtung von Rolle zu
Rolle abnehmenden Scheitelwinkel aufweisen, und
eine Mehrzahl von Anpref3rollen, die an der form-
rollenabgewandten Seite jedes Férdertrumes anliegen
und die Férdertrume in dem genannten ersten Abschnitt
gegen die Formrollen beidseits deren Scheitel und in ei-
nem darauffolgenden zweiten Abschnitt gegeneinander
pressen.
[0006] GemaR der Erfindung werden zum Falzen und
Wenden der Produkte zwei durchgehende Férderban-
der vorgesehen, welche die Produkie sicher halten.
Beim Falzvorgang pressen die Férderbander die Pro-
dukte jeweils links und rechts an immer spitzer werden-
de Rollen. Der AnpreBdruck wird mittels Rollenpaaren
erzeugt, deren Achsen geneigt sind. Diese Rollenan-
ordnung ergibt einen besseren und genaueren Halt als
zwischen Rollenpaaren mit horizontalen Achsen.
[0007] Eine besonders vorteilhafte Ausfiihrungsform
der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daB je zwei
jeweils am einen und am anderen Férderband anliegen-
de, ein Paar bildende AnprefBrollen im genannten zwei-
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ten Abschnitt zueinander parallele Achsen aufweisen,
wobei die Achsen aufeinanderfolgender Paare von Paar
zu Paar fortschreitend um die Férderrichtung gedreht
sind. Dadurch kénnen die gefalzten Produkte auf einfa-
che Weise in jene Richtung gedreht oder gewendet wer-
den, welche fiir die Weiterverarbeitung erforderlich ist,
z.B. fur Abstapelvorrichtungen wie Kreuzleger od.dgl.
[0008] Besonders vorteilhaft ist es dabei, wenn ge-
man einem weiteren Merkmal der Erfindung jedes An-
preBrollenpaar auf einem Trager gelagert ist, welcher in
einer Drehbewegung, die ihren Mittelpunkt etwa zwi-
schen den AnpreBrollen hat, einstellbar ist. Dies erm&g-
licht ein leichtes Einstellen der Rollen.

[0009] Injedem Fallist es besonders vorteilhaft, wenn
neben den Foérderbandern zusatzlich Gleitfihrungen,
wie Schienen, stehende Bander od.dgl., fur die Produk-
te verlaufen, so dafB auch grof3e, liber die Férderbander
weit vorragende Produkte verarbeitet werden kénnen.
[0010] Bevorzugt laufen die Férderbander an ihrem
im ersten Abschnitt liegenden Ende um eine gemeinsa-
me Endrolle um, so daf lediglich ein einziges Antriebs-
organ erforderlich ist. Alternativ kénnten die Bander je-
doch auch geteilt sein und entsprechend mehrere An-
triebe vorgesehen werden. Flr den Fall durchgehender
Férderbander wurde eine spezielle Form der Bandriick-
fihrung entwickelt.

[0011] GemaB einer besonders vorteilhaften, bevor-
zugten Ausfihrungsform weisen die ersten AnpreB3rol-
len des ersten Abschnittes und die letzten AnprefBrollen
des zweiten Abschnittes horizontale Achsen auf. Da-
durch I&8t sich die Vorrichtung besonders leicht in Ver-
bindung mit am Markt verflgbaren Standardgeraten be-
treiben, welche mit horizontalen Produktstromen arbei-
ten.

[0012] Um die Produkte beim Einlaufen in die Vorrich-
tung besonders genau auszurichten, wird gemaf einem
weiteren bevorzugten Merkmal der Erfindung dem Ein-
zugspalt zwischen erster Formrolle und erstem Ab-
schnitt der Férdertrume ein weiteres Férderband zur
Beschickung des Einzugspaltes mit Produkten vorge-
ordnet, oberhalb welchem seitlich vibrierende Bander
zur Seitenausrichtung der darauf beférderten Produkie
angeordnet sind. Damit ist es méglich, exakt im rechten
Winkel zu falzen.

[0013] Produkte, die Schuppenform haben, also trep-
penférmig lUbereinanderliegen, miissen zuerst ausein-
andergezogen werden. Zu diesem Zweck wird geman
einem weiteren Merkmal der Erfindung vorgesehen,
daf der Vorrichtung ein Vereinzelungsférderer mit in
Férderrichtung zunehmend schneller laufenden Rollen
oder Férderbandern zwecks Vereinzelung eines schup-
penférmig angelieferten Produkistromes vorgeschaltet
und/oder ein Schuppenleger mit in Foérderrichtung zu-
nehmend langsamer laufenden Rollen oder Férderban-
dern zwecks in Schuppenform Legen des austretenden
Produkistromes nachgeschaltet sind/ist. Wahrend des
Falzens bleiben die Produkte einzeln, kdnnen jedoch in
Schuppenform angeliefert und/oder abgefuhrt werden.
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Dieser modulare Aufbau macht die Erfindung vielseitig
verwendbar.

[0014] In der Zeichnung ist eine beispielsweise Aus-
fahrungsform der Erfindung dargestellt; sie wird nach-
folgend naher beschrieben. Es zeigt

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Vor-
richtung geman der Erfindung,

Fig. 2 eine schematische Draufsicht der beiden Fér-
derb&nder, wobei die Bandrickfihrung besonders
gut zu erkennen ist,

Fig. 3 einen Langsschnitt geman der Linie 3-3,
Fig. 4 einen Querschnitt gemaf der Linie 4-4 in ver-
gréBertem MaBstab und

Fig. 5 einen Querschnitt gemaf der Linie 5-5 in ver-
gréBertem MaBstab.

[0015] GemaRB den Fig. 1 bis 3 werden Druck- oder
Papierprodukte 1 der Vorrichtung nacheinander hori-
zontal mittels einer nicht ndher gezeichneten Férderein-
richtung zugeflhrt (Férderrichtung siehe Pfeil 2). Die
Produkie 1 gelangen auf ein erstes Forderband 3, ober-
halb dessen seitlich vibrierende Bander 4 angeordnet
sind, welche die Produkte 1 in Seitenrichtung exakt aus-
richten.

[0016] Das Férderband 3 fuhrt die Produkie 1 einem
Einzugspalt 7 zu, welcher zwischen Férderbadndern 5, 6
einerseits und der ersten einer Mehrzahl von Formrollen
9 anderseits ausgebildet ist.

[0017] Die Férderbander 5, 6 verlaufen in einem er-
sten Abschnitt a von einer horizontalen Anfangsrichtung
allmahlich in eine vertikale Richtung, und in einem zwei-
ten Abschnitt b von der vertikalen Richtung unter Zu-
rickwendung des Férderbandes 5 um 90° in die hori-
zontale Richtung, hingegen unter Weiterwendung des
Férderbandes 6 um weitere 90° in eine um 180° gekehr-
te Lage, in eine letztlich horizontale, jedoch Ubereinan-
derliegende Anordnung.

[0018] Jedes Férderband 5, 6 besitzt ein in Forder-
richtung laufendes Férdertrum und ein in Riickrichtung
laufendes Rucklauftrum, die in der Zeichnung nicht ei-
gens bezeichnet sind.

[0019] Die Formrollen 9, welche den Férdertrumen
der Férderbander 5, 6 im ersten Abschnitt a gegeniiber-
liegen, liegen im wesentlichen in einer Linie hinterein-
ander. Eine der mittleren Formrollen 9 ist in Fig. 4 im
Schnitt gezeigt.

[0020] Die in Férderrichtung 2 gesehen erste Form-
rolle 9 besitzt eine im wesentlichen plane, d.h. zylinder-
férmige Umfangsflache 9', wogegen die darauffolgen-
den Formrollen 9 eine zunehmend spitzere, V-férmig
konvexe Umfangsflache 9' aufweisen, wie aus Fig. 4 er-
sichtlich ist. Mit anderen Worten nimmt der Winkel 10
im Scheitel 9" der Umfangsflache 9' von Rolle zu Rolle
in Férderrichtung 2 ab. Die letzte Formrolle 9 des Ab-
schnittes a ist sehr schmal.

[0021] Aufdenden Formrollen 9 abgewandten Seiten
der Fordertrume der Forderbander 5, 6 sind im Ab-
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schnitt a Anpref3rollen 8, 11 angeordnet, welche die Fér-
dertrume gegen die Formrollen 9 beidseits deren Schei-
tel 9" pressen (Fig. 4). Im zweiten Abschnitt b sind wei-
tere AnpreBrollen 13 vorgesehen, welche nun, da dort
keine Formrollen 9 vorhanden sind, die beiden Forder-
trume der Férderbander 5, 6 in Richtung gegeneinander
pressen, wobei das gefalzte Produkt 1 dazwischenliegt.
Diese Situation ist im Schnitt in Fig. 5 dargestellt.
[0022] Die AnpreBrollen 13 im Abschnitt b sind somit
paarweise angeordnet, und jedes Paar 13, 13ist gegen-
Uber der Vertikalen um einen gréBeren Winkel 14 (Fig.
5) verdreht als das vorhergehende Paar. Dadurch wer-
den die gefalzten Produkte 1 in eine zur Weiterverarbei-
tung geeignete Lage gedreht, im dargestellten Fall in die
horizontale Lage.

[0023] Zur einfachen Einstellung der Schraglage je-
des AnprefBrollenpaares 13, 13 im Abschnitt b ist jedes
Paar auf einem Trager 12 gelagert, welcher in einer
Drehbewegung, die ihren Mittelpunkt etwa zwischen
den AnpreBrollen 13 hat, einstellbar ist. Zu diesem
Zweck weist der Trager 12 einen gebogenen Schlitz 12'
auf, in welchen eine Feststellschraube 15 eingreift, die
in einem nicht weiter dargestellien Gestell der Vorrich-
tung montiert ist.

[0024] Die Férderbander 5, 6 verlaufen an ihrem im
ersten Abschnitt a liegenden Ende um eine gemeinsa-
me Endrolle 19, und an ihrem am Ende des Abschnittes
b liegenden Ende um gesonderte, libereinanderliegen-
de Endrollen 16. Die Endrollen 16 pressen nochmals
den Falz des gefalzten Produktes 1 beim Verlassen der
Vorrichtung und dienen gleichzeitig als Antriebsrollen.
Die Produkte 1 verlassen die Vorrichtung gefalzt und in
horizontaler Lage.

[0025] Wahrend des gesamten Falz- und Wendevor-
ganges werden die Produkte 1 zusatzlich zwischen seit-
lich an den Produktréndern verlaufenden Gleitflhrun-
gen 18, wie Schienen, stehenden Bandern u.dgl. ge-
fuhrt. Dies ist besonders bei groBen, labilen Produkten
wichtig (siehe Fig. 3).

[0026] InFig. 2istdie Rickfuhrungder Riucklauftrume
der Férderbander 5, 6 gezeigt. Nach der Umlenkung um
die Endrolle 16 wird das Riicklauftrum des Forderban-
des 5 einfach zur Endrolle 19 zuriickgefihrt. Das Rlck-
lauftrum des Férderbandes 6 muf3 hingegen noch um
eine Rolle 20 um 180° gewendet werden, ehe es zur
selben Endrolle 19 gelangen kann. Die Endrolle 19 wird
auch zum Spannen der Férderbander 5, 6 verwendet.
[0027] Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte
Ausfiihrungsbeispiel beschrankt, sondern umfafit alle
Ausfiihrungsformen, die in den Rahmen der ange-
schlossenen Anspriche fallen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Falzen von Druck- oder Papierpro-
dukten, mit
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zwei benachbarten gleichlaufigen Férderban-
dern, die zwischen Endrollen umlaufen und je-
weils ein in Forderrichtung laufendes Férdert-
rum und ein in Rickrichtung laufendes Rick-
lauftrum haben, gekennzeichnet durch

eine Mehrzahl von in einer Linie aufeinander-
folgenden Formrollen (9), die einem ersten Ab-
schnitt (a) der Férdertrume gegenlberliegen
und eine im Axialschnitt (Fig. 4) etwa V-férmig
konvexe Umfangsflache (9') mit einem in Fér-
derrichtung (2) von Rolle (9) zu Rolle (9) ab-
nehmenden Scheitelwinkel (10) aufweisen,
und

eine Mehrzahl von AnprefBrollen (8, 11, 13), die
an der formrollenabgewandten Seite jedes For-
dertrumes anliegen und die Foérdertrume in
dem genannten ersten Abschnitt (a) gegen die
Formrollen (9) beidseits deren Scheitel (9") und
in einem darauffolgenden zweiten Abschnitt (b)
gegeneinander pressen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB je zwei jeweils am einen und am an-
deren Férderband (5, 6) anliegende, ein Paar bil-
dende AnpreBrollen (13) im genannten zweiten Ab-
schnitt (b) zueinander parallele Achsen aufweisen,
wobei die Achsen aufeinanderfolgender Paare (13,
13) von Paar zu Paar fortschreitend um die Forder-
richtung (2) gedreht (14) sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB jedes AnpreBrollenpaar (13, 13) auf
einem Trager (12) gelagert ist, welcher in einer
Drehbewegung (14), die ihren Mittelpunkt etwa zwi-
schen den AnpreBrollen (13) hat, einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daf3 neben den Férderban-
dern (5, 6) zusétzlich Gleitfihrungen (18), wie
Schienen, stehende Bander od.dgl., fir die Produk-
te (1) verlaufen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Férderbander (5, 6)
an ihremim ersten Abschnitt (a) liegenden Ende um
eine gemeinsame Endrolle (19) umlaufen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die ersten AnpreBrollen
(8) des ersten Abschnittes (a) und die letzten An-
preBrollen (13) des zweiten Abschnittes (b) hori-
zontale Achsen aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dal dem Einzugspalt (7)
zwischen erster Formrolle (9) und erstem Abschnitt
(a) der Férdertrume ein weiteres Férderband (3) zur
Beschickung des Einzugspaltes mit Produkten (1)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

vorgeordnet ist, oberhalb welchem seitlich vibrie-
rende Béander (4) zur Seitenausrichtung der darauf
beférderten Produkte (1) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daf3 ihr ein Vereinzelungs-
férderer mit in Férderrichtung zunehmend schneller
laufenden Rollen oder Férderbandern zwecks Ver-
einzelung eines schuppenférmig angelieferten Pro-
dukistromes vorgeschaltet und/oder ein Schuppen-
leger mit in Férderrichtung zunehmend langsamer
laufenden Rollen oder Férderbadndern zwecks in
Schuppenform Legen des austretenden Produkt-
stromes nachgeschaltet sind/ist.
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