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Falzapparat.

@ Die Bandfilhrung weist mindestens zwei hinterein- 3 7 2 B9 g 4 6 [z
ander angeordnete, mit gegeneinander abgestuften L % > ! i
Geschwindigkeiten angetriebene Stringe (7 bzw. 8) auf.
Der jeweils stromaufwirtsseitige, schneller laufende Strang
(7) weist einen keilférmig sich dffnenden Auslaufspalt
(9) auf. Dem Auslaufspalt (9) ist mindestens eine mit der
Geschwindigkeit des jeweils stromabwirtsseitigen, lang-
samer laufenden Strangs (8) sich bewegende Anschlaglei-
ste (10) nachgeordnet. Die Bahn der Anschlagleiste (10)
tiberdeckt sich zumindest teilweise mit dem Einzugsbe-
reich des jeweils gleichschnellen, stromabwirtsseitigen

Strangs (8) der Bandfithrung.
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PATENTANSPRUCHE

1. Falzapparat fiir Rollenrotationsdruckmaschinen mit
mindestens einem Sammel- oder Quertalzwerk, dem minde-
stens ein durch ein mit einem Falzwalzenpaar zusammen-
wirkendes Falzschwert gebildetes Schwertfalzwerk nach-
geordnet ist, welchem das Falzgut iiber eine jeweils obere und
untere Binder aufweisende Bandfiihrung zufiihrbar ist, die
im Bereich des Falzschwerts angeordnete Endanschlige fiir
das Falzgut passiert, dadurch gekennzeichnet, dass die Band-

filhrung mindestens zwei hintereinander angeordnete, mit 10

gegeneinander abgestuften Geschwindigkeiten angetriebene
Stringe (7 bzw. 8) aufweist, von denen der jeweils sammel-
oder querfalzwerkseitige, schneller laufende Strang (7) einen
keilformig sich 6ffnenden Auslaufspalt (9) aufweist, dem

ist, von denen der eine dem Sammel- oder Querfalzwerk und
der andere dem Schwertfalzwerk zugeordnet ist.

10. Falzapparat nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeit des schwertfalzwerkseiti-

5 gen Strangs (8) der Bandfiihrung gegeniiber der Geschwindig-

keit des vorgeordneten, mit der Umfangsgeschwindigkeit des
Sammel- oder Querfalzwerks laufenden Strangs (7) der Band-
fiihrung um maximal 50%, vorzugsweise genau 50%,
reduziert ist.

Die Erfindung betrifft einen Falzapparat fiir Rollen-Rota-
tionsdruckmaschinen mit mindestens einem Sammel- oder
Querfalzwerk, dem mindestens ein durch ein mit einem Falz-

mindestens eine mit der Geschwindigkeit des jeweils schwert- 15 walzenpaar zusammenwirkendes Falzschwert gebildetes

falzwerkseitigen, langsamer laufenden Strangs (8) sich be-
wegende Anschlagleiste (10) nachgeordnet ist, deren Bahn
sich zumindest teilweise mit dem Einzugsbereich des jeweils
gleich schnellen Strangs (8) der Bandfiihrung liberdeckt.

2. Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 20

dass die Linge des Auslaufspalts (9) von der Spaltspitze (11)
bis zur nachgeordneten Anschlagleiste (10) zumindest der
verarbeitbaren maximalen Produktlinge entspricht.

3. Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Offnungswinkel
des Auslaufspalts (9) einstellbar ist.

4. Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass jedem Auslaufspalt (9)
ein einstellbarer Einlaufspalt (14) des jeweils nachgeordneten
Strangs der Bandfiihrung zugeordnet ist.

5. Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der jeweils obere
Bindersatz der beiden Striinge (7 bzw. 8) der Bandfiihrung
im Bereich des Auslaufspalts (9) bzw. Einlaufspalts (14) iiber

Schwertfalzwerk nachgeordnet ist, welchem das Falzgut iiber
eine jeweils obere und untere Bénder aufweisende Bandfiih-
rung zuftihrbar ist, die im Bereich des Falzschwerts an-
geordnete Endanschlédge fiir das Falzgut passiert.

Bei bekannten Anordnungen dieser Art ist die Band-
fithrung zwischen dem Sammel- oder Querfalzwerk und dem
nachgeordneten Schwertfalzwerk jeweils einteilig ausgebildet.
Die Laufgeschwindigkeit der Bandfiihrung und damit auch
die Transportgeschwindigkeit der hiervon transportierten Pro-

25 dukte entspricht daher auf der gesamten Linge der Band-

fiihrung der vollen Umfangsgeschwindigkeit des letzten
Glieds des Sammel- oder Querfalzwerks. Die mit dieser
Transportgeschwindigkeit dem Schwertfalzwerk zugefiihrten
Produkte miissen daher an den obengenannten Endan-

30 schldgen in einem einstufigen Abbremsvorgang aus ihrer

vollen Transportgeschwindigkeit bis zum Stillstand abgestoppt
werden. Bei einem derart abrupten, einstufigen Abbremsvor-
gang wird relativ viel Energie unkontrollierbar freigesetzt, so
dass nur bei relativ geringer Transportgeschwindigkeit ein

jeweils zwei Bandwalzen (12, 13 bzw. 15, 16) gefiihrt ist, von 35 stérungsfreier Betrieb zu erwarten ist. Bei gesteigerten Ma-

denen jeweils die eine im Bereich der Spaltspitze vorgesehene
Bandwalze (12 bzw. 15) stationir gelagert und die andere,
im Offnungsbereich des jeweiligen Spalts (9 bzw. 14) vorge-
sehene Bandwalze (13 bzw. 16) vorzugsweise um die Achse
der zugehdrigen stationdren Bandwalze schwenkbar gelagert
ist.

6. Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest im Bereich
zwischen dem Einlaufspalt (14) des einem Schwertfalzwerk

zugeordneten Strangs (8) der Bandfiihrung und dem Aus- 45

laufspalt (9) des jeweils davor angeordneten Strangs (7) der
Bandfiihrung in der Ebene des jeweils unteren Bindersatzes
der Bandfiihrung angeordnete untere Leitzungen (18) und
dariiber angeordnete, vorzugsweise héhenmissig einstellbare,

obere Leitzungen (19) vorgesehen sind. 50

7. Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Anschlagleisten
(10) jeweils fest auf einer hinteren, vorzugsweise den jeweils
unteren Bindersatz des jeweils gleich schnell laufenden
Strangs (8) der Bandfiihrung aufnehmenden Bandwalze (17)
angeordnet und mit Aussparungen fiir die Bénder des be-
treffenden Béndersatzes versehen sind und dass die die An-
schlagleisten (10) jeweils aufnehmenden Bandwalzen (17)
wihrend des Maschinenlaufs in Umfangsrichtung verstellbar
sind.

5

8. Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 7. dadurch gekennzeichnet, dass pro Geschwindigkeits-
abstufung jeweils lediglich eine Anschlagleiste (10) vorhan-
den ist. ’ 6
9. Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Bandfiihrung in
zwei hintereinander angeordnete Stringe (7 bzw. 8) unterteilt

by

S

schinengeschwindigkeiten sind dagegen Beschadigungen an
den dem Schwertfalzwerk zugefiihrten Produkten nicht zu
vermeiden. Bisher musste dies einfach in Kauf genommen
werden, sofern nicht eine Drosselung der Laufgeschwindigkeit

4 der gesamten vorgeordneten Druckmaschine und damit ein

gedrosselter Ausstoss herbeigefiihrt werden sollte.

Hiervon ausgehend ist es die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung unter Vermeidung der Nachteile der bekannten
Anordnungen einen Falzapparat eingangs erwihnter Art so
zu verbessern, dass trotz des erforderlichen Anhaltens des
Falzguts im Bereich des Schwertfalzwerks hohe Produktions-
geschwindigkeiten méglich sind und dennoch eine saubere,
storungsfreie Produktion ohne Beschiddigung des Falzguts
gewdahrleistet ist.

Die Losung dieser Aufgabe gelingt in iiberraschend ein-
facher Weise dadurch, dass die Bandfiihrung mindestens zwei
hintereinander angeordnete, mit gegeneinander abgestuften
Geschwindigkeiten angetriebene Stringe aufweist, von denen
der jeweils sammel- oder querfalzwerkseitige, schneller
laufende Strang einen keilférmig sich 6ffnenden Auslaufspalt
aufweist, dem mindestens eine mit der Geschwindigkeit des
jeweils schwertfalzwerkseitigen, langsamer laufenden Strangs
sich bewegende Anschlagleiste nachgeordnet ist, deren Bahn
sich zumindest teilweise mit dem Einzugsbereich des jeweils

60 gleich schnellen Strangs der Bandfiihrung iiberdeckt.

Diese Massnahmen ergeben in vorteilhafter Weise einen
mehrstufigen Abstoppvorgang, so dass trotz hoher Eingangs-
geschwindigkeit der Bandfiihrung und daher trotz hoher Ein-
gangstransportgeschwindigkeit keine Beschddigung der dem
Schwertfalzwerk zugefiihrten Produkte zu befiirchten ist. Im
Bereich der genannten Anschlagleiste findet dabei jeweils
gleichzeitig zur Abbremsung eine exakte Ausrichtung statt,
was im Hinblick auf den im Schwertfalzwerk durchzufiihren-



den Falz hohe Genauigkeiten erwarten lisst. Da die in der
Bandfiihrung transportierten Produkte im Bereich des ge-
nannten Auslaufspalts jeweils ausser Zwangseingriff mit den
Béndern des betreffenden Strangs der Bandfiihrung kommen,
ist ein relativ sanftes Auflaufen auf die jeweils nachgeordnete
Anschlagleiste und damit ein hchst schonender Betrieb
sichergestellt. Zugleich werden die quergefalzten Produkte
dabei mit ihren vorlaufenden, auf die Anschlagleiste auf-
treffenden Falzkanten durch den jeweils folgenden Strang
der Bandfiihrung erfasst und mitgenommen, wodurch ein
Zurlickspringen mit Sicherheit unterbleibt. Die erfindungs-
gemissen Massnahmen gewéhrleisten demnach eine bisher
nicht fiir moglich gehaltene sanfte und schonende Betriebs-
weise bei gleichzeitig erreichter hoher Produktionsgenauig-
keit.

Wie Versuche gezeigt haben, erweist sich in der Praxis
bereits eine Geschwindigkeitsabstufung in vielen Fillen als
ausreichend. Eine besonders einfache Ausfithrungsform der
iibergeordneten Massnahmen kennzeichnet sich daher
dadurch, dass die Bandfiihrung zwei hintereinander an-
geordnete Stringe aufweist, von denen der eine dem Sammel-
und Querfalzwerk und der andere dem Schwertfalzwerk
zugeordnet ist.

Bei Sammelproduktion fehlt praktisch jedes zweite Pro-
dukt. Die hierbei sich ergebenden Liicken zwischen den
einzelnen Produkten machen es daher méglich, das Schwert-
falzwerk mit halber Geschwindigkeit laufen zu lassen, was
im Hinblick auf die Vermeidung sogenannter stérender Peit-
scheneffekte nicht unerwiinscht ist. Dasselbe gilt auch fiir
den Fall, dass bei Doppelproduktion die Produkte jeweils
wechselweise auf zwei nachgeordnete Schwertfalzwerke
verteilt werden. Im Hinblick darauf erweist es sich daher als
zweckmissig, wenn die Geschwindigkeit des schwertfalzwerk-
seitigen Strangs der Bandfiihrung gegeniiber der Geschwindig-
keit des vorgeordneten, mit der Umfangsgeschwindigkeit des
Sammel- oder Querfalzwerks laufenden Strangs der Band-
fihrung um maximal 50% reduziert ist. Diese Massnahmen
gewihrleisten ohne Einstellungsinderung bei Verarbeitung
samtlicher in Frage kommenden Produktgréssen stérungs-
freien Betrieb und erlauben daher einen héchst einfachen
Maschinenaufbau und eine héchst einfache Maschinenbedie-
nung. Besonders zu bevorzugen ist dabei eine genau 509 ige
Reduzierung der Geschwindigkeit, wodurch sich in vorteil-
hafter Weise zwei gleich grosse Abbremsstufen ergeben.

In weiterer Fortbildung der iibergeordneten Massnahmen
soll die Lange des Auslaufspalts von der Spaltspitze bis zur
nachgeordneten Anschlagleiste zumindest der verarbeitbaren
maximalen Produktlinge entsprechen. Hierdurch wird er-
reicht, dass die Produkte ohne Einstellungsinderung im
Bereich des Auslaufspalts sicher ausser Zwangseingriff kom-
men und daher relativ sanft auf die nachgeordnete Anschlag-
leiste auftreffen. Auch diese Massnahme kommt daher ins-
besondere bei Einfachkonstruktionen zum Tragen.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der libergeordne-
ten Massnahmen kann darin bestehen, dass der Offnungs-
winkel des Auslaufspalts einstellbar ist. Hierdurch ist mit
ecinfachen Mitteln eine Anpassung an die jeweilige Laufge-
schwindigkeit, Produktgrésse, Produktdicke und Papierquali-
tit sichergestellt, so dass einerseits ein sicherer Anschlag an
der Anschlagleiste gewidhrleistet ist und andererseits ein
unnotig hartes Auftreffen unterbleibt.

Eine weitere vorteilhafte Massnahme kann darin be-
stehen, dass dem Auslaufspalt ein einstellbarer Einlaufspalt
des jeweils nachgeordneten Strangs der Bandfiihrung zuge-
ordnet ist. Diese Massnahmen gewihrleisten in vorteilhafter
Weise eine weitere, individuelle Einstellung, so dass die auf
die Anschlagleiste auftreffenden Produkte in jedem Fall
sauber erfasst und an einem Abprallen gehindert werden.
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Eine einfache und daher besonders bevorzugte Ausfiih-
rungsform zur Bewerkstelligung der vorstehend genannten
Spalteinstellmdglichkeiten kann darin bestehen, dass der
jeweils obere Bindersatz der beiden Stringe der Bandfiihrung

5 im Bereich des Auslaufspalts bzw. Einlaufspalts iiber jeweils
zwei Bandwalzen gefiihrt ist, von denen jeweils die eine,
im Bereich der Spaltspitze vorgesehene Bandwalze stationir
und die andere, im Offnungsbereich des jeweiligen Spalts
vorgesehene Bandwalze vorzugsweise um die Achse der

10 stationdren Bandwalze schwenkbar gelagert ist. Diese Mass-
nahmen gewihrleisten ersichtlich eine hichst einfache und
daher kostenglinstige konstruktive Ausfiihrung bei gleich-
zeitiger leichter Bedienbarkeit.

Eine weitere besonders vorteilhafte Ausgestaltung der

15 libergeordneten Massnahmen kann darin bestehen, dass im
Bereich zwischen dem Auslaufspalt und einem daraffolgen-
den Einlaufspalt in der Ebene des jeweils unteren Béinder-
satzes der Bandfiihrung angeordnete, untere Leitzungen und
dariiber angeordnete, obere Leitzungen vorgesehen sind.

20 Diese Massnahmen gewidhrleisten in vorteilhafter Weise ohne
Verzahnung der beiden Sitze der Bandfiihrung eine saubere
Uberbriickung und gewihrleisten daher gleichzeitig, dass das
Schwertfalzwcrk samt seinem zugeordneten Strang der Band-
filhrung seitlich verstellbar ist, was im Hinblick auf die

25 Verarbeitung verschiedener Produktgrossen dusserst er-
wiinscht ist, da der im Schwertfaizwerk zu erzeugende Falz
in der Regel in der Mitte der zu falzenden Produkte liegen
soll. Als besonders zweckmaissig kann es sich dabei erweisen,
wenn die oberen Leitzungen hohenmissig einstellbar sind, so

30 dass bei Verarbeitung unterschiedlicher Produkte Aus-
weichméglichkeiten mit Sicherheit ausgeriumt werden
konnen.

Eine weitere, die iibergeordneten Massnahmen in ganz
besonders vorteilhafter Weise fortbildende Massnahme kann

35 darin bestehen, dass die Anschlagleiste jeweils fest auf einer
hinteren, vorzugsweise den jeweils unteren Béndersatz des
jeweils gleich schnell laufenden Strangs der Bandfiihrung
aufnehmenden Bandwalze angeordnet und mit Aussparungen
fiir die Binder des betreffenden Bidndersatzes versehen ist.

40 Diese Massnahmen ergeben in vorteilhafter Weise eine hochst
einfache Kopplung zwischen Anschlagleiste und zugeordne-
tem Strang der Bandfiihrung. Zusitzliche Massnahmen zur
Lagerung und zum Antrieb der Anschlagleiste konnen hierbei
vollig entfallen. Diese Massnahmen erweisen sich daher als

45 hochst platzsparend und gleichzeitig hochst kostengtlinstig. In
der Regel kommt man bereits mit einer Anschlagleiste pro
hierfiir vorgesehener Bandwalze aus, was eine besonders
kompakte Ausfiihrungsform ergibt. Dadurch, dass die die
Anschlagleiste aufnehmende Bandwalze wihrend des Ma-

so schinenlaufs in Umfangsrichtung verstellbar ist, lasst sich der
Einsatzbeginn der Anschlagleiste, d.h. der Zeitpunkt des
Auftreffens der hieran abzubremsenden Produkte exakt
einstellen.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben

55 sich aus der nachstehenden Beschreibung eines Ausfiihrungs-
beispiels anhand der Zeichnung in Verbindung mit den
Anspriichen.

Die Zeichnung zeigt eine Ansicht eines bevorzugten {-\us—
filhrungsbeispiels der Erfindung anhand eines mit zwei einem

60 Querfalzwerk nachgeordneten, alternierend beaufschlagten
Schwertfalzwerken versehenen Falzapparats in schematischer
Darstellung.

In der Zeichnung ist bei I ein mit nicht néher dargesteliten
Falzklappen an sich bekannter Bauart versehener Falz- .

65 klappenzylinder eines Querfalzwerks angedeutet, dem zwei
hier jeweils als Ganzes mit 2 bezeichnete Schwertfalzvyerke
nachgeordnet sind, die alternierend mit den hier mit einem
dritten Lingsfalz zu versehenden Produkten beschickt wer-
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den. Zum Transport des Falzguts vom Falzklappenzylinder 1
des Querfalzwerks zu den beiden nachgeordneten Schwert-
falzwerken 2 sind Bandfiihrungen vorgesehen, bei denen je-
weils ein oberer und ein unterer Satz nebeinander ange-
ordneter Binder zusammenwirken, so dass zwischen die
oberen und die unteren Binder eingelegte Produkte beidseitig
erfasst und somit zwangsweise mitgenommen werden. Die
Falzklappen des Falzklappenzyilinders 1 halten die hier
quergefalzten Produkte an ihrem Falzriicken und fiihren
diese mit vorauslaufendem Falzriicken den Bandfiihrungen
zu. Zur Bewerkstelligung einer sauberen Ubergabe der Pro-
dukte von den Falzklappen an die Bandfiihrungen sind durch
gesteuerte Aushebezungen 3 gebildete Schleusen vorgesehen,
welche die vom Falzklappenzylinder 1 abzunehmenden Pro-
dukte zwischen die oberen und unteren Bénder der jeweils
benachbarten Bandfiihrung einfiihren.

Die Aushebezungen 3 sind so gesteuert, dass jeweils nur
jedes zweite Produkt erfasst wird, so dass zwischen den
einzelnen Produkten Liicken entstehen, die es ermdglichen,
die Taktzeit der Schwertfalzwerke 2 entsprechend zu ver-
langern. Die als Ganzes mit 2 bezeichneten Schwertfalzwerke
bestehen jeweils aus einem Falzschwert 4, das jeweils mit
einem Paar darunter angeordneter Falzwalzen 5 zusammen-
wirkt. Beim Falzvorgang wird das Falzschwert 4 zwischen
den Bindern der Bandfiihrung abgesenkt, wobei das darunter
sich befindende Produkt aus der Bandebene heraus nach
unten gestossen und den darunter sich befindenden Falz-
walzen 5 zugefiihrt wird. Die die Falzwalzen 5 verlassenden
Produkte fallen etwa in ein hier nicht mehr néher dar-
gestelltes Schaufelrad, das die fertigen Produkte auslegt. Die
hin- und hergehende Arbeitsweise des Falzschwerts 4 ver-
langt ein Anhalten der jeweils zugefiihrten Produkte. Hierzu
passiert die Bandfithrung im Bereich der Schwertfalzwerke 2
vorgesehene, stationir angeordnete Endanschlige 6, auf
welche die iiber die Bandfiihrung herangefiihrten Produkte
auftreffen, deren Bewegung somit abgestoppt wird. Zur
Dimpfung dieses Aufpralls und damit zur Verhinderung einer
Beschidigung der auf die Endanschlige 6 auftreffenden Pro-
dukte ist die Bandfiihrung in mehrere Stringe unterteilt, die
mit in der durch den Pfeil F angedeuteten Transportrichtung
gegeneinander abgestuften Geschwindigkeiten angetrieben
sind. Hierdurch wird in vorteilhafter Weise eine Mehrstufig-
keit des Abstoppvorgangs bewerkstelligt, so dass die pro Stufe
freiwerdenden Krifte ohne weiteres beherrschbar und keine
Produktbeschidigungen zu befiirchten sind. Im dargestellten,
besonders bevorzugten Ausfithrungsbeispiel sind Bandfithrun-
gen mit jeweils zwei hinter einander angeordneten Stringen
7 bzw. 8 vorgesehen, von denen der eine jeweils dem hier
durch seinen Falzklappenzylinder 1 angedeuteten Querfalz-
werk und der andere jeweils einem nachgeordneten Schwert-
falzwerk 2 zugeordnet ist. Der dem Querfalzwerk zugeordnete
Strang 7 der Bandfiihrung liuft dabei mit der Umfangs-
geschwindigkeit des Falzklappenzylinders 1. Die Geschwin-
digkeit des dem Strang 7 jeweils nachgeordneten Strangs 8
soll hierbei gemiss einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form gegeniiber der Geschwindigkeit des vorgeordneten
Strangs 7 um 509 reduziert sein. Bei einer Produktion mit
alternierender Beaufschlagung zweier Bandfiihrungen, wie
im vorliegenden Fall, oder etwa bei Sammelproduktion, bei
welcher ebenfalls jedes zweite Produkt fehit, verschwinden
bei einer 50%igen Geschwindigkeitsreduzierung des lang-
samer laufenden Strangs der Bandfiihrung gerade die Liicken
im Bereich dieses Strangs, so dass ohne Anderung des Ma-
schinenaufbaus bzw. der Maschineneinstellung praktisch
jedes in Frage kommende Format verarbeitet werden kann,
was eine einfache Maschinenbedienung bei dennoch ge-
wihrleisteter hoher Vielseitigkeit ergibt. Andere Geschwindig-
keitsabstufungen kommen unter Umstédnden dann in Frage,

v
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wenn die bei der Verarbeitung kleinerer Formate sich

ergebene Vererosserune der Liicken ausgeelichen werden soll.
‘An dem in Transportrichtung vorderen Ende des querfalz-

werkseitigen Strangs 7 der Bandfiibrungen ist jeweils, wie die
s Zeichnung deutlich erkennen 14sst, ein in Transportrichtung
keilformig sich 6ffnender Auslaufspalt 9 vorgesehen. Hier-
durch ist sichergestellt, dass die Produkte im Bereich der
Ubergabe vom schneller laufenden Strang zum nachgeordne-
ten langsamer laufenden Strang der Bandfiihrung aus der
Zwangsschliissigkeit der Transportbander kommen, was die
Ubergabe erleichtert. Dem Auslaufspalt 9 ist jeweils eine
Anschlagleiste 10 nachgeordnet, die sich zumindest in der
Ebene der Produktbahn mit der Geschwindigkeit des langsa-
mer laufenden Strangs der Bandfiihrung, hier jeweils des
schwertfalzwerkseitigen Strangs 8 bewegt. Hierdurch wird
erreicht, dass die iiber den Auslaufspalt 9 ausgeworfenen
Produkte exakt bis auf die Geschwindigkeit des nachgeordne-
ten langsamer laufenden Strangs abgestoppt werden. Gleich-
zeitig werden hierbei die an den Anschlagleisten 10 zur
Anlage kommenden Produkte sauber ausgerichtet, was eine
hohe Produktionsgenauigkeit erreichen lasst. Da im Bereich
der Auslaufspalte 9 kein zwangsschiiissiger Produkttransport
mehr vorliegt, ist ein sanftes Auflaufen der den jeweils
schneller laufenden Strang 7 velassenden Produkte auf die
jeweils nachgeordnete Anschlagleiste 10 sichergestellt. Die
Linge der Auslaufspalte 9, d.h. der Abstand der bei 11 an-
gedeuteten Spaltspitze von der nachgeordneten Anschlagleiste
10 entspricht zweckmissigerweise zumindest der verarbeit-
baren maximalen Produktlinge, vorteilhaft zusatzlich einer
bestimmten Abstandszugabe. Hierdurch wird erreicht, dass
simtliche verarbeitbaren Formatgrossen ohne Anderung der
Maschineneinstellung im Bereich der Auslaufspalte 9 zu-
verldssig ausser Zwangseingriff kommen, wodurch eine ein-
wandfreie Ubergabe sichergestellt ist.

10

15
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3 Der Offnungswinkel der Auslaufspalte 9 ist, wie in der

Figur durch gestrichelte Linien angedeutet ist, vorteilhaft
einstellbar ausgebildet, so dass bei jeder gewtinschten Lauf-
geschwindigkeit, Produktgrésse, Produktdickte, Papier-
qualitit etc. die Funktion der Auslaufspalte 9 sauber ein-
stellbar ist. Im dargestellten, besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel sind zur Bewerkstelligung einer derartigen Ein-
stellbarkeit die Binder des jeweils oberen Bandersatzes des
Strangs 7 der Bandfiihrung im Bereich des Auslaufspalts 9
tiber eine im Bereich der Spaltspitze 11 angeordnete, statio-
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45 pire Bandwalze 12 und eine im Bereich des hinteren

Strangendes angeordnete, schwenkbar, hier vorzugsweise um
die Achse der stationir angeordneten Bandwalze 12 schwenk-
bar gelagerten Bandwalze 13 gefiihrt. Durch Verschwenken
der Bandwalze 13 ist somit die Offnung des betreffenden
Auslaufspalts 9 auf jede gewiinschte Grosse einstellbar.

Im dargesteliten Ausfiihrungsbeispiel ist, wie die Zeich-
nung anschaulich erkennen lisst, der jeweils langsamer lau-
fende Strang 8 der Bandfiihrungen im Bereich seines Ein-
gangs mit einem in der Zeichnung bei 14 angedeuteten
Einlaufspalt versehen, was in vielen Féllen die Ubergabe
weiter erleichtern kann. Die Bahn der Anschlagleiste 10
erstreckt sich vorteilhaft so in den zugehorigen Einlaufspalt
14 hinein, dass die an der zugehérigen Anschlagleiste 10
anlaufenden Produkte sofort wieder erfasst und damit an
einem Abprallen gehindert werden. Hierdurch werden dem-
nach Schrigstellungen bzw. seitliche Versetzungen der Pro-
dukte wirksam unterbunden, was in vorteilhafter Weise einen
exakten Falzvorgang im Bereich des nachgeordneten Schwert-
falzwerks zur Folge hat. Zur Bewerkstelligung einer sauberen
Mitnahme bei unterschiedlichen Produktionsverhéltnissen,
beispielsweise unterschiedlicher Produktgrésse, Produktdicke,
Papierqualitit etc. ist der Offnungswinkel der Einlaufspalte
14 zweckmissigerweise ebenfalls einstellbar ausgebildet. Im
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dargestellten Ausfithrungsbeispiel ist hierzu der jeweils obere
Bindersatz des betreffenden Strangs 8 der Bandfiithrung im
Bereich seines in Transportrichtung hinteren Endes iiber zwei
Bandwalzen 15 bzw. 16 gefiihrt, von denen die im Bereich

der Spaltspitze angeordnete Bandwalze 15 stationdr gelagert s
ist und die im Bereich des hinteren Strangendes angeordnete
Bandwalze 16, wie in der Zeichnung durch gestrichelte Linien
angedeutet ist, schwenkbar aufgehingt ist. Durch Ver-
schwenken dieser Bandwalze 16 ist die Offnung des Einlauf-
spalts 14 ersichtlich so einstellbar, dass die jeweils einlaufen-
den Produkte sofort zwangsschliissig erfasst und an einem
Zuriickspringen von der zugehérigen Anschlagleiste 10 ge-
hindert werden.

Die Anschlagleisten 10 kénnen mit ihren Enden etwa an
einem zugehdrigen Kurbeltrieb aufgenommen sein, der
seinerseits antriebsmassig mit dem jeweils zugehdrigen, ge-
schwindigkeitsgleichen Strang 8 der Bandfiihrungen gekoppelt
ist. Im dargestellten, besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
beispiel ist die Anschlagleiste 10 fest auf einer den Einlauf-
spalt 14 nach unten begrenzenden, den unteren Bindersatz
des jeweils langsamer laufenden Strangs 8 der Bandfiihrungen

-aufnehmenden Bandwalze 17 angeordnet, was ersichtlich eine
héchst einfache und platzsparende Konstruktion von Antrieb
und Aufhéngung ergibt. Zur Gewihrleistung eines sauberen
Bénderlaufs ist die Anschlagleiste 10 mit Aussparungen fiir
die Bénder des tiber die Bandwalze 17 gefiihrten Binder-
satzes versehen. Die Anzahl von Anschlagleisten 10 richtet
sich nach dem Durchmesser der Bandwalze 17. Im dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiel ist die Bandwalze 17 so bemessen,
dass ihr Umfang zumindest der verarbeitbaren maximalen
Produktgrésse entspricht. In Fillen dieser Art kommt man in
vorteilhafter Weise mit einer Anschlagleiste 10 aus, was
zweckmissigerweise eine sehr kompakte Bauweise ergibt.
Zur Berwerkstelligung einer exakten Feinjustierung der An-
schlagleisten 10 sind die mit jeweils einer Anschlagleiste 10
versehenen Bandwalzen 17 zweckmissigerweise wihrend des
Maschinenlaufs in Umfangsrichtung vor- und zuriickstellbar.
Dies lIdsst sich etwa mittels eines Differentialgetriebes oder
einfach mit Hilfe axial verschiebbarer schrig verzahnter
Ritzel bewerkstelligen. Diese Massnahmen stellen demnach
sicher, dass sich die Anschlagleisten 10 genau zum ge-
wiinschten Zeitpunkt in der Bahnebene der ankommenden
Produkte befinden.
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Zwischen den jeweils nebeneinander angeordneten Strén-
gen 7 bzw. 8 der beiden Bandfiihrungen ist jeweils, wie die
Zeichnung anschaulich erkennen Idsst, durch untere und
obere Produkt-Leitzungen 18 bzw. 19 iiberbriickt. Die
unteren Leitzungen 18 sind dabei stationdr auf der Hohe des
jeweils unteren Bindersatzes angeordnet. Die oberen Leitzun-
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so dass die lichte Weite der hiervon begrenzten Passage auf
die Verhiltnisse des Einzelfalls einstellbar ist. Die genannten
Leitzungen werden vor allem dann erforderlich, wenn eine
seitliche Verstellbarkeit der Schwertfalzwerke und damit
keine Verzahnung des hiermit gekoppelten Strangs 8 mit
dem jeweils davor angeordneten Strang 7 moglich ist. Bei
Maschinen, die verschieden breite Produkte verarbeiten, ist
dies normalerweise der Fall, da der mit dem Falzschwert zu
erzeugende Falz in der Regel mittig liegen soll.

Die vorstehenden Ausfiihrungen lassen den Aufbau der
erfindungsgemiéssen Anordnung anschaulich erkennen. Die
Arbeitsweise dieser Anordnung ist hochst einfach. Wahrend
des normalen Betriebs lduft der Strang 7 der Bandfiihrungen
mit der Umfangsgeschwindigkeit des Falzklappenzylinders 1.
Der jeweils nachgeordnete Strang 8 der Bandfiihrungen soll
lediglich mit halber Geschwindigkeit laufen. Die mittels der
Aushebezungen 3 dem Strang 7 aufgegebenen Produkte wer-
den im Bereich des jeweiligen Auslaufspalts 9 ausgeworfen,
wobei auf Grund der Spaltéffnung kein zwangsschliissiger
Transport mehr stattfindet. Die vorderen Kanten der den
Strang 7 verlassenden Produkte laufen dabei auf die jeweils
nachgeordnete Anschlagleiste 10 auf und werden dadurch
verzogert und gleichzeitig ausgerichtet. Gleichzeitig werden
diese Produkte bereits durch den mit derselben Geschwindig-
keit wie die Anschlagleiste 10 laufenden Strang 8 der Band-
filhrung erfasst und somit mit reduzierter Geschwindigkeit
zwangsschliissig unter das Falzschwert 4 gefiihrt, wo im Be-
reich der stationdren Endanschlége 6 eine Restabstoppung
stattfindet. Das Falzschwert 4 stosst bei seinem Abwirtshub
das darunter sich befindende Produkt aus der laufenden
Bandfiihrung heraus und fiihrt es zwischen die darunter sich
befindenden Falzwalzen 5, welche dieses Produkt weiter nach
unten transportieren, womit der gewlinschte Langsfalz voll-
zogen ist. Die fertigen Produkte fallen dann etwa in ein
Schaufelrad und werden, wie weiter oben schon angedeutet
wurde, ausgelegt. Dadurch, dass hier zwei Bandfiihrungen al-
ternierend beaufschlagt werden, entstehen zwischen den
einzelnen Produkten Liicken, die wihrend des erfindungs-
gemissen mehrstufigen Abstoppvorgangs praktisch ge-
schlossen werden.

Vorstehend ist zwar ein besonders bevorzugtes Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung naher erldutert, ohne dass jedoch
hiermit eine Beschriankung verbunden sein soll. Vielmehr
stehen dem Fachmann eine Reihe von Méglichkeiten zur
Verfiigung, um den allgemeinen Gedanken der Erfindung an
die Verhiltnisse des Einzelfalls anzupassen. So wire es bei-
spielsweise auch ohne weiterers denkbar, mehr als zwei Band-
fithrungs-Stringe hintereinander anzuordnen, wobei zwischen
jeweils zwei Stringen eine Verzogerungseinrichtung oben

gen 19 sind zweckmissigerweise hohenverstellbar ausgebildet, so geschilderter Art vorzusehen wire.
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