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(57)【要約】
　ウェブ印刷機のための折り機は、ウェブ（１２）を折
丁に裁断する裁断胴と、第１の突出した区分（４０）を
有する第１の搬送ベルト（３２）と、第２の突出した区
分（４２）を有する第２の搬送ベルト（３４）とを有し
ており、折丁が、第１の突出した区分（４０）と第２の
突出した区分（４２）との間に配置されるように、裁断
胴（１８）から受け取られ、さらに、第１の搬送ベルト
（３２）及び第２の搬送ベルト（３４）を駆動する少な
くとも１つの変速モータ（４８，５６）を有している。
方法も提供される。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ウェブ印刷機のための折り機において、
　ウェブを折丁に裁断する裁断胴と、
　第１の突出した区分を有する第１の搬送ベルトと、
　第２の突出した区分を有する第２の搬送ベルトとが設けられており、折丁が、第１の突
出した区分と第２の突出した区分との間に配置されるように、裁断胴から受け取られるよ
うになっており、
　第１の搬送ベルト及び第２の搬送ベルトを駆動する少なくとも１つの変速モータが設け
られていることを特徴とする、ウェブ印刷機のための折り機。
【請求項２】
　裁断胴の上流に設けられた、ウェブにパーフォレーションを形成する別の裁断胴が設け
られており、前記裁断胴が、折丁を形成するためにパーフォレーションの間を裁断するこ
とを特徴とする、請求項１記載の折り機。
【請求項３】
　裁断胴を通過し、第１の搬送ベルトまで延びたテープが設けられていることを特徴とす
る、請求項２記載の折り機。
【請求項４】
　テープが第１の搬送ベルトを超えて延びており、第１の搬送ベルトが、加速された折丁
をテープに引き渡すことを特徴とする、請求項３記載の折り機。
【請求項５】
　テープが、搬送ベルトよりも高い速度で走行することを特徴とする、請求項４記載の折
り機。
【請求項６】
　テープから折丁を受け取る少なくとも１つの羽根車が設けられていることを特徴とする
、請求項４記載の折り機。
【請求項７】
　第１の搬送ベルト及び第２の搬送ベルトから折丁を受け取る少なくとも１つの羽根車が
設けられていることを特徴とする、請求項１記載の折り機。
【請求項８】
　第１の搬送ベルトが、少なくとも２つの突出した区分を有することを特徴とする、請求
項１記載の折り機。
【請求項９】
　第１の突出した区分がパッドであることを特徴とする、請求項１記載の折り機。
【請求項１０】
　少なくとも１つの変速モータが、２つの変速モータを含むことを特徴とする、請求項１
記載の折り機。
【請求項１１】
　ウェブから裁断された折丁を排出する方法において、
　２つのベルトの間において確実に制御されながらリボン速度で折丁を受け取り、
　折丁の間に間隔を形成するために２つのベルトを加速させることを特徴とする、ウェブ
から裁断された折丁を排出する方法。
【請求項１２】
　２つのベルトを駆動する少なくとも１つのモータの速度変化を変化させることによって
間隔が変更されることを特徴とする、請求項１１記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、概して、ウェブ印刷機のための折り機に関する。
【０００２】
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　発明の背景
　ウェブ印刷機において使用される多くの折り機は、折丁を裁断胴から、折丁減速又は折
り等の次の作業へ搬送するために、被駆動ベルト又はテープを使用する。これらのテープ
は、折丁が形成される前にウェブ又はリボンに接触し、リボンの速度よりも高い速度を有
する。速度差は、リボンとテープとの間に相対移動（こすれ）を生ぜしめる。
【０００３】
　裁断胴によって折丁が形成された後、折丁はテープによって、概して裁断胴の表面速度
に合致するリボン又はウェブ速度から、テープ速度に加速される。折丁加速率は、折丁の
質量と、テープと折丁との間の通常の力及び摩擦係数に依存する。これらのファクタの変
化は、折丁が、羽根車又はジョウ胴等の次の装置に到達する時に折丁における位置変化を
生ぜしめる。位置変化は、与えられた印刷速度における折丁対折丁変化、印刷速度変化に
よる変化、例えばテープ摩耗による経時変化を含む。位置変化は、以下の問題、すなわち
、許容可能な最大印刷速度の低下、手動位相調節の必要性の増大、機械損傷、折丁詰まり
による印刷機停止、を生じる。このような問題は、可変カットオフ用途においてより悪化
し、印刷機速度が増大するにつれてより悪化する。
【０００４】
　米国特許第４９１９０２７号明細書は、シート逸らせシステムを示しており、米国特許
第６６１２２１３号明細書は、ベルト逸らせ装置を示している。両者は、引用したことに
より本明細書に記載されたものとする。
【０００５】
　発明の概要
　本発明は、ウェブを折丁に裁断する裁断胴と、第１の突出した区分を有する第１の搬送
ベルトと、第２の突出した区分を有する第２の搬送ベルトとを有し、折丁が第１の突出し
た区分と第２の突出した区分との間に配置されるように裁断胴から受け取られ、さらに、
折丁を加速するために第１及び第２の搬送ベルトを駆動する少なくとも１つの変速モータ
を有する、ウェブ印刷機のための折り機を提供する。
【０００６】
　突出したベルト区分及び加速を提供することによって、折丁が確実な制御を受けながら
前縁と後縁との間隔が形成されることができる。
【０００７】
　本発明は、２つのベルトの間で確実な制御を受けながらリボン速度で折丁を受け取り、
折丁の間に間隔を形成するために２つのベルトを加速させることを含む、ウェブから裁断
された折丁を排出するための方法をも提供する。
【０００８】
　本発明の１つの実施形態が図面に関して示されている。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】裁断胴と、搬送システムと、減速羽根車とを有する折り機区分を示す図である。
【図２】搬送システムの拡大図である。
【図３Ａ】時間に関するベルトパッド速度のプロットである。
【図３Ｂ】時間に関するベルトパッド速度のプロットである。
【００１０】
　詳細な説明
　図１は、進入するウェブ又はリボン１２と、ニップローラ１４と、第１の刃受け胴と協
働する第１の裁断胴１６と、第２の刃受け胴と協働する第２の裁断胴１８と、搬送システ
ム２０と、減速羽根車２２，２４とを有する、本発明による折り機区分１０を示している
。搬送システム２０は、モータ３０によって駆動されるテープ２６，２８と、モータ３６
，３８によって駆動されるポジティブ制御搬送ベルト３２，３４とを有している。第１の
裁断胴１６は、リボン１２に第１のパーフォレーションを形成し、第２の裁断胴１８は、
パーフォレーションの間を切断することによって折丁を形成する。搬送システム２０は、
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折丁を減速羽根車２２，２４に排出する。
【００１１】
　図２は、搬送システム２０を概略的により詳細に示している。パーフォレーションが形
成されたリボン１２は、速度Ｖ1で走行する搬送システム２０に進入する。リボン１２の
前縁は、より高い速度Ｖ2で走行するベルト２６，２８によって緩く案内されるが、ベル
ト２６，２８によってしっかりと掴まれていない。
【００１２】
　次いで、リボン１２は、ベルトパッド４０，４２によって接触される。ベルトパッド４
０，４２はモータ４８によって駆動され、ベルトパッドが最初にリボン１２に対して閉じ
られる時、ベルトパッド４０，４２も速度Ｖ1で走行している。次いで、裁断胴１８は、
刃５０を用いてリボン１２から折丁を裁断する。次いで、モータ４８は折丁及びパッド４
０，４２をテープ２６，２８の速度Ｖ2に加速する。次いで、折丁は、パッド４０，４２
から、羽根車２２，２４への連続した搬送のためのテープ２６，２８へ搬送される。択一
的に、羽根車２２，２４へ排出されるのではなく、折丁は、例えばジョウ胴に排出される
ことができる。
【００１３】
　折丁がまず裁断胴１８によって形成された時、新たな折丁の後縁５２は、リボン１２の
前縁５４に接触している。それぞれの折丁を搬送システム２０においてＶ1からＶ2へ加速
することによって、連続する折丁の間の前縁から後縁までの距離Ｌが、有利には、羽根車
２２，２４への折丁の排出のために形成される。
【００１４】
　パッド４０，４２は、パッド４０，４２と折丁との間の滑りを回避するために折丁に対
する確実な制御を有する。確実な制御は、有利には、搬送システム２０の出口における折
丁における位置変化を最小限にする。
【００１５】
　搬送ベルト３２，３４は、パッド４０，４２及び４４，４６の２つのセットを含んでい
る。パッド４０，４２及び４４，４６のそれぞれのセットは、１つ置きに折丁に接触し、
それぞれのベルト３２，３４は別個のモータ４８，５６によって駆動されることができる
。パッドの間隔は、パッド４０，４２が、パッド４４，４６によって接触される折丁に（
またその逆に）影響しないようになっている。
【００１６】
　折丁を解放した後、次の折丁に接触する前に、パッド４０，４２及び４４，４６のそれ
ぞれのセットは、変速モータ４８，５６によって戻り経路５８，６０において速度Ｖ1に
減速される。次いで、パッド４０，４２及び４４，４６は再びリボン１２に接触し、プロ
セスは繰り返される。
【００１７】
　図３Ａ及び図３Ｂは、２つの連続する折丁を形成する間の、ベルトパッド４０，４２及
びベルトパッド４４，４６のそれぞれのための時間に関する速度のプロットを含む。これ
らの図において、ベルトパッド４０，４２は、第１の折丁に接触して加速し、ベルトパッ
ド４４，４６は第２の折丁に接触して加速する。第１の折丁は時間ｔ1において裁断胴１
８によって形成され、第２の折丁は時間ｔ3において裁断胴１８によって形成される。
【００１８】
　シーメンスコーポレイションから市販されているサーボモータ等の変速モータは、この
ような速度変化を提供するために使用されることができる。
【００１９】
　図３Ａ及び図３Ｂに示されているようにベルトパッド４０，４２及び４４，４６の速度
は、リボン速度Ｖ1とテープ速度Ｖ2との間で変動する。図３Ａにおいて、時間ｔ1におい
て、ベルトパッド４０，４２の速度はリボン速度Ｖ1に等しい。次いで、ベルトパッド４
０，４２は第１の折丁を加速させ、時間ｔ2においてテープ速度Ｖ2に到達する。ベルトパ
ッド４０，４２及び折丁Ａ（ＳＡ）は、ベルトパッド４０，４２が第１の折丁をテープ２
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６，２８に排出して減速し始める時の時間ｔ3まで速度Ｖ2のままである。ベルトパッド４
０，４２は時間ｔ4においてリボン速度Ｖ1に到達し、新たな折丁が形成される時の時間ｔ
5まで速度Ｖ1のままであり、プロセスは繰り返す。
【００２０】
　図３Ｂに示されているように、ベルトパッド４０，４２の速度は、ベルトパッド４４，
４６の速度の鏡像である。時間ｔ1において、ベルトパッド４４，４６は、先行する折丁
を速度Ｖ2においてテープ２６，２８に排出し、減速し始める。ベルトパッド４４，４６
は時間ｔ2において速度Ｖ1に到達する。第２の折丁が時間ｔ3において形成された時、ベ
ルトパッド４４，４６は第２の折丁を加速させ、時間ｔ4において速度Ｖ2に到達する。ベ
ルトパッド４４，４６及び折丁Ｂ（ＳＢ）は、第２の折丁が時間ｔ5において排出される
まで速度Ｖ2のままである。
【００２１】
　ベルトパッド速度変化は、図３Ａ及び図３Ｂに示されたものに限定されない。択一的に
、これらの速度変化は、例えば正弦波又は区分的線形であることができる。速度変化を変
化させることは、折丁の間の間隔を設定することができる。１つの可変モータ及び歯車装
置が、ベルト３２，３４のために使用されることもできる。
【符号の説明】
【００２２】
　１２　ウェブ又はリボン、　１４　ニップローラ、　１６　第１の裁断胴、　１８　第
２の裁断胴、　２０　搬送システム、　２２，２４　羽根車、　２６，２８　テープ、　
３０　モータ、　３２，３４　搬送ベルト、　３６，３８　モータ、　４０，４２　ベル
トパッド、　４８　モータ、　５２　後縁、　５４　前縁、　５６　モータ、　５８，６
０　戻り経路

【図１】 【図２】
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【図３Ａ】

【図３Ｂ】
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【国際調査報告】
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