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(54) Rollenrotationsdruckmaschine, Falzapparat sowie Verfahren zum Erzeugen von

Druckprodukten

(57)  Eswird ein Falzapparat (1) fir eine schnelllau-
fende Rollenrotationsdruckmaschine, insbesondere Rol-
lenoffset-lllustrationsdruckmaschine vorgeschlagen, mit
einem Basisfalzwerk (3) (Schneidmesserzylinder (11),
Punktur- oder Greiferfalzzylinder (12), Falzklappenzylin-
der (13)), mit dem eine Anzahl in das Basisfalzwerk (3)
fuhrbarer Bedruckstoffbahnen in Einzelexemplare
schneid- und querfalzbar sind, und mit einer dem Falz-
klappenzylinder (13) nachgeordnete zweiten Langsfalz-
stufe (7), wobei Punktur- oder Greiferfalzzylinder (12)
und Falzklappenzylinder (13) einen Umfang von 5 Ex-
emplarhdhen oder gréRer aufweisen. Der Falzapparat
zeichnet sich dadurch aus, dass die zweite Langsfalz-
stufe (7) lediglich eine einzige zweite Langsfalzeinrich-
tung (7) aufweist.

Fig. 1

Fernerwird eine Rollenrotationsdruckmaschine, ins-
besondere Rollenoffset-lllustrationsdruckmaschine vor-
geschlagen, wobei eine durch eine maximale Plattenzy-
linderdrehgeschwindigkeit oder sonstige Maschinengro-
Ren im Vorlauf des Falzapparats bestimmte maximale
Druckstoffbahngeschwindigkeit (in Exemplaren/h) der
Rollenrotationsdruckmaschine héher als der maximale
Falztakt (in Exemplaren/h) einer in der zweiten Langs-
falzstufe (7) vorgesehenen, dem Basisfalzwerk (3) nach-
geschalteten zweiten Langsfalzeinrichtung (7) ist, und
wobei sich die Rollenrotationsdruckmaschine dadurch
auszeichnet, dass sie einen erfindungsgemafien Falz-
apparat (1) aufweist.

SchlieBlich wird ein zur Durchfiihrung auf einer sol-
chen Rollenrotationsdruckmaschine geeignetes Druck-
verfahren vorgeschlagen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rollenrotations-
druckmaschine, insbesondere Rollenoffset-llustrations-
druckmaschine gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs
7, sowie einen Falzapparat dafiir gemaf dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 und ein Druckverfahren gemaflR dem
Oberbegriff des Anspruchs 11.

[0002] Frihere Rollenrotationsdruckmaschinen wa-
ren gewdhnlich mit Plattenzylindern ausgestattet, auf de-
ren Umfang zwei Exemplarh6hen (beispielsweise 2x DIN
A4) Platz fanden, wobei durch die Gestaltung des Plat-
tenzylinders mit einem Spannkanal fur die Druckplatte
die Drehzahl des Plattenzylinders begrenzt war, welche
wiederum als limitierender Faktor fir die Arbeitsge-
schwindigkeit der Druckmaschine galt. Mit solchen Ein-
fachumfangsmaschinen wurden Geschwindigkeiten von
50.000 Plattenzylinder-Umdrehungen/h erreicht. Falz-
apparate der damaligen Baureihen wiesen dabei Ubli-
cherweise Zylinderverhéltnisse (Schneidmesserzylin-
der:Punktur- oder Greiferfalzzylinder:Falzmesserzylin-
der) von 1:2:3 oder 1:2:4 auf.

[0003] Inderweiteren Entwicklungwurde versucht, die
Arbeitsgeschwindigkeit der Rollenrotationsdruckma-
schinen zu steigern. Eine Entwicklungslinie fihrte zum
Einsatz sogenannter Sleeve-Zylinder, bei denen anstatt
von Plattenzylindern in den Druckwerken kanallose Zy-
linderhulsen eingesetzt werden. Die dabei erzielte hohe
Arbeitsgeschwindigkeit der Druckmaschine von bis zu
85.000 Sleeve-zZylinderumdrehungen/h wird jedoch
durch eine niedrige Qualitat des Druckbilds erkauft und
fihrte deshalb dazu, dass sich Sleeve-Zylinder-Einfach-
umfangsmaschinen in der Masse nicht durchsetzen
konnten.

[0004] Eine weitere Entwicklungslinie fihrte zum Ein-
satz von Doppelumfangs-Plattenzylindern, das heif3t von
Plattenzylindern, aufderen Umfang vier Exemplarhéhen,
das heil3t vier auf das Endformat gefalzte Exemplare
bzw. vier Exemplarseiten langs aufeinander folgend
Platz haben. Die bei solchen Druckmaschinen einge-
setzten Basisfalzwerke weisen entsprechend des Dop-
pelumfangs des Plattenzylinders Ublicherweise einen
Doppelumfangsschneidmesserzylinder auf und weisen
auch hohe Zylinderverhaltnisse (2:5:5 bzw. 4:7:7) bzw.
groRen Punkturfalz- und Falzklappenzylinderumféange
auf. Auch solche Doppelumfangs-Plattenzylinder lassen
sich gangigerweise mit einer Umdrehungszahl von
45.000 - 50.000 Plattenzylinderumdrehungen/h betrei-
ben, was jedoch aufgrund des Doppelumfangs zu einer
gegenuber einer vergleichbaren Einfachumfangsdruck-
maschine doppelt so hohen, mitder Druckmaschine fahr-
baren Bahngeschwindigkeit bzw. Ist-Bahngeschwindig-
keit der Maschine flhrt, weil jetzt mit einer Umdrehung
des Plattenzylinders vier am Umfang des Plattenzylin-
ders aufeinander folgende Exemplarseiten bedruckbar
sind im Gegensatz zu zwei am Zylinder einer Einfach-
umfangsdruckmaschine aufeinander folgenden Exem-
plarseiten bzw. -héhen.
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[0005] Neben der erhdhten Druckstoffbahngeschwin-
digkeit kann mit einem Doppelumfangsdruckwerk bei
Vierfach-Breite neben zwei gleich oder unterschiedlich
bedruckten 16-seitigen Druckprodukten ferner auch ein
32-seitiges Druckprodukt bzw. Einzelexemplar herge-
stellt werden, wenn mit Sammelproduktion gefahren
wird, das heil3t wenn im Basisfalzwerk ein 16-seitiges
Druckvorprodukt (zwei Exemplarhdhen) auf das nachfol-
gende, ebenfalls 16-seitige Druckvorprodukt (zwei Ex-
emplarhdhen) gelegt wird.

[0006] Zur Veranschaulichung der Einfachumfangs-
produktion und der Doppelumfangsproduktion wird
schon hier auf die Figuren 2 und 3 verwiesen, welche
einerseits das Falzschema eines aus in Einfachumfangs-
produktion hergestellten Bahnstrangs (d.h. einer oder
mehrerer Ubereinander gelegter, mit Einfachumfangs-
druckwerken bedruckten Bedruckstoffbahnen) und an-
dererseits das Falzschema eines in Doppelumfangspro-
duktion hergestellten Bahnstrangs (d.h. einer oder meh-
rerer Ubereinander gelegter, mit Doppelumfangs-Plat-
tenzylindern ausgestatteten Druckwerken bedruckten
Bedruckstoffbahnen) zeigen.

[0007] Figur 2 zeigt einen dem Umfang eines Einfach-
umfangsplattenzylindern entsprechenden Druckstoff-
bahnabschnitt, Figur 3 einen dem Umfang eines Doppe-
lumfangsplattenzylinder entsprechenden Abschnitt einer
Bedruckstoffbahn, wobei jeweils die einzelnen Seiten
des herzustellenden Endprodukts als dunkel hinterlegte
Rechtecke eingezeichnet sind und mit gestrichelten Li-
nien die Falz- und Schnittlinien, an denen die Bedruck-
stoffbahn in Falzapparat gefalzt oder geschnitten wird.
[0008] Miteinem Dreieckistdabei ein Falztrichter sym-
bolisiert, an dem die Bedruckstoffbahn langs gefalzt wird,
mit zwei waagrechten, parallelen Linien die im Falzwerk,
bzw. Basisfalzwerk eingebrachte Querfalzung, wobeiim
Fall der in Figur 3 dargestellten Doppelumfangsproduk-
tion vor dem Querfalzen noch eine Querschneidbearbei-
tung durchzufuhrenist, welche durch die beiden gekreuz-
ten Linien symbolisiert sein soll. Im Basisfalzwerk wird
also der per Trichter langs gefalzte Heftstrang zunachst
an einer entsprechenden Querschneideinrichtung in
Druck(vor)-Produkte mit einer dem Einfachumfang ent-
sprechenden Hohe von zwei Exemplarseiten zerschnit-
ten und quergefalzt. Die Druck(vor)-Produkte werden
dann bei Einsatz eines Einfachumfangsplattenzylinders,
aber méglicherweise auch bei Einsatz eines Doppelum-
fangsplattenzylinders (z.B. -bei zweimal dem gleichen
Druckbild auf den Plattenzylinder-) ungesammelt aus
dem Basisfalzwerk herausgefiihrt oder - im Fall der in
Fig. 3 dargestellten Doppelumfangsproduktion - zur Er-
zeugung von Druckprodukten mit doppelter Seitenzahl
vor dem Verlassen des Basisfalzwerks tibereinander ge-
legt bzw. gesammelt, so dass das Druck(end)-produkt
aus zwei Bogen a zwei Exemplarhéhen bzw. a zwei Giber-
einander stehende Exemplarseiten besteht.

[0009] Die das Basisfalzwerk verlassenden Einzelex-
emplare kdnnen nun entweder im Doppelformat (z.B.
DIN A3) bzw. in Uberkopfproduktion direkt tiber eine zu-
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meist ein Schaufelrad aufweisende Auslageeinrichtung
auf einem Auslageband ausgelegt werden oder einer
nachgeschalteten Station zur Einbringung eines soge-
nannten dritten Falzes bzw. zweiten Langsfalzes zuge-
fuhrt werden. Die zweite Langsfalzstufe bzw. -station ist
in den Figuren 2 und 3 mit zwei in Form eines umgedreh-
ten T angeordneten Linien symbolisiert. Dort werden die
Einzelexemplare zum zweiten Mal langsgefalzt, um so
Druckprodukte miteinem einfachen Format (z.B. DIN A4)
herzustellen. Einrichtungen zum Einbringen des zweiten
Langsfalzes weisen heute ublicherweise eine Falztrom-
mel auf, in welcher eine eine Zykloiden-Bewegung aus-
fuhrende Welle drehbar aufgenommen ist, auf der ein
Falzmesser angebracht ist, welches die Exemplare zwi-
schen zwei gegeniiberliegende Rollen driickt.

[0010] Der zweiten Langsfalzstufe ist bei den schnell-
laufenden Sleeve- oder Doppelumfangsmaschinen eine
Verlangsamungsstation und eine Exemplarweiche vor-
geschaltet ist, an welcher die Exemplare auf zwei Vor-
richtungen zum Einbringen des dritten Falzes aufgeteilt
werden. Denn wahrend bei den eingangs erwahnten al-
teren Maschinenbaureihen mit Einfachumfangsdruck-
einheiten oder -werken bzw. mit Druckwerken, welche
Einfachumfangsplattenzylinder aufweisen (Fig. 2), die
Plattenzylinderdrehzahl der limitierende Faktor fur die
Arbeitsgeschwindigkeit der Druckmaschine war, kdnnen
mit Doppelumfangsdruckmaschinen bzw. Doppelum-
fangsdruckeinheiten oder -werken (Fig. 3), aber auch mit
Einfachumfangsdruckwerken in Sleeve-Ausfuhrung der-
art hohe Bedruckstoffbahngeschwindigkeiten gefahren
werden, das nun der Arbeits- bzw. Falztakt einer Vorrich-
tung zur Einbringung des zweiten Langsfalzes zu gering
ist, um die Druckmaschine mit ihrer moéglichen Arbeits-
geschwindigkeit zu betreiben. Denn mit gangigen zwei-
ten Langsfalzvorrichtungen kénnen Falztakte von bis zu
50.000 Exemplare/h gefahren werden, wobei jingste
Entwicklungen gemaf des eigenen Patents DE 103 14
945 B4 schon zweite Langsfalzeinrichtungen mit Falz-
takten von bis zu 65.000 Exemplare/h versprechen.
[0011] Dieses Problem wird durch den Einsatz von
zwei zweiten Langswalzeinrichtungen der vorstehend
beschriebenen Art umgangen, welchen eine Exemplar-
weiche vorgeschaltet ist, der tiber eine Produktverlang-
samungsstation die das Basisfalzwerk verlassenden
Produkte zugefiihrt werden, so dass jede zweite Langs-
falzeinrichtung letztlich nur noch den halben Falztakt wie
die in den Falzapparat einlaufende Bedruckstoffbahn
aufweisen muss, um die Plattenzylinderdrehzahl voll
ausnutzen zu kdnnen. Dadurch ergibt sich jedoch nicht
nur eine hohe Fehleranfalligkeit aufgrund der an der Ex-
emplarweiche immer wieder auftretenden Produktstaus,
sondern auch eine nach Volumen und Bauhthe grof3 zu
dimensionierende Druckmaschine und damit ein hoher
Platzbedarf, sowie hohe Anschaffungskosten.

[0012] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Rollenrotationsmaschine sowie einen Falzap-
parat dafur und ein geeignetes Druckverfahren zu schaf-
fen, mit denen die vorstehend genannten Nachteile bei
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Druckmaschinen tberwunden werden, deren maximale
Arbeitsgeschwindigkeit hdher als der Falztakt ihrer zwei-
ten Langsfalzeinrichtungen ist.

[0013] Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Falzappa-
rats mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gel6st, hinsicht-
lich der Rollenrotationsmaschine mit den Merkmalen des
Anspruchs 7 und hinsichtlich des Druckverfahrens mit
den Merkmalen des Anspruchs 11.

[0014] Der Erfinder hat erkannt, dass es auch bei Rol-
lenrotationsdruckmaschinen, bei denen die Plattenzylin-
derdrehgeschwindigkeit nicht der limitierende Faktor fiir
die maximal mdgliche Bahngeschwindigkeit ist, sondern
der Falztakt in der zweiten Langsfalzstufe, also bei Rol-
lenrotationsdruckmaschinen, bei denen eine durch eine
maximale Plattenzylinderdrehgeschwindigkeit oder son-
stige Maschinengréf3e im Vorlauf des Falzapparats be-
stimmte maximale Druckstoffbahngeschwindigkeit ho-
her als der maximale Falztakt einer in der zweiten Langs-
falzstufe vorgesehenen, einem Basisfalzwerk der Druck-
maschine nachgeschalteten zweiten Langsfalzeinrich-
tung ist, auch bei Einsatz lediglich einer dem Basisfalz-
werk nachgeordneten zweiten Langsfalzeinrichtung in
den meisten Produktionsarten gelingt, mit der hohen, le-
diglich durch die Plattenzylinderdrehzahl begrenzten
maximalen Druckstoffbahngeschwindigkeit zu fahren.
Lediglich bei ungesammelter und gleichzeitig tiber den
dritten Falz gefuhrter Produktion muss die Druckstoff-
bahngeschwindigkeit auf den maximalen Falztakt der
einzigen zweiten Langsfalzeinrichtung gedrosselt wer-
den. Insgesamt muss also der Ausstol3 der Druckma-
schine nur in einer von vier méglichen Produktionswei-
sen gedrosselt werden.

[0015] Dieser Nachteil wird in vielen Anwendungsfél-
len durch die sofort einsichtigen Vorteile hinsichtlich ein-
gesparter Anschaffungskosten, BaugréRe, Anforderun-
gen an die Gewichtsbelastbarkeit des Untergrunds mehr
als ausgeglichen, insbesondere bei Rollenoffset-lllustra-
tionsdruckmaschinen, auf denen sehr haufig in Sammel-
produktion produziert wird.

[0016] Dementsprechend wird erfindungsgemaf ein
auf eine solche schnell laufende (d.h., die Plattenzylin-
derdrehzahlist nicht der limitierende Faktor, sondern der
Falztakt in einer zweiten Langsfalzeinrichtung) angepas-
ster Falzapparat vorgeschlagen, welcher entsprechend
der hohen Druckstoffbahngeschwindigkeit am Punktur-
oder Greiferfalzzylinder und am Falzklappenzylinder ei-
nen Umfang von mindestens funf Exemplarhéhen auf-
weist und sich dadurch auszeichnet, dass die zweite
Langsfalzstufe lediglich eine einzige zweite Langsfalz-
einrichtung aufweist.

[0017] Die Druckstoffbahngeschwindigkeit und die Ist-
Bahngeschwindigkeit, auf die es im Rahmen der Erfin-
dung ankommt ist dabei die Bahngeschwindigkeitim Fal-
zapparateinlauf, also z.B. nach dem Falztrichter- oder
-magazinaufbau und nicht eine lokal beschleunigte oder
abgebremste Bahngeschwindigkeit, wie sie z.B: zwi-
schen Schneidzylinderpaar und Greiferfalzzylinder in
Greiferfalzwerken bzw. nach Durchlauf einer dem Falz-
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werk nachgeordneten Verlangsamungsstation vor-
kommt.

[0018] Ferner wird eine schnell laufende Rollenrotati-
onsdruckmaschine, insbesondere Rollenoffset-lllustrati-
onsdruckmaschine vorgeschlagen, bei der der Falzap-
parat lediglich eine einzige zweite Langsfalzrichtung auf-
weist. Bei Durchfuhrung des erfindungsgemafen Druck-
verfahrens gelingt es sowohl mit dem erfindungsgema-
Ren Falzapparat, als auch mit der erfindungsgemaRen
Rollenrotationsdruckmaschine, wie vorstehend be-
schrieben, sowohl bei Sammelproduktion als auch bei
Direkt-Auslage (Uberkopfproduktion) die zur Verfiigung
stehende Plattenzylinderdrehzahl der Druckmaschine
voll auszunutzen, ohne dass eine zweite Langsfalzvor-
richtung notwendig wére. Lediglich bei ungesammelter
und Uber die zweite Langsfalzstufe gefiihrter Produktion
ist die Ist-Druckstoffbahngeschwindigkeit auf dem Falz-
takt der zweiten Langsfalzvorrichtung zu drosseln, Gber
die die gesamte Produktion dann gefahren wird. Der Er-
findung liegt dabei die Idee zugrunde, bei Sammelpro-
duktion das Basisfalzwerk als vorgeschaltete Puffer-
bzw. Verlangsamungseinheit fiir die zweite Langsfalz-
einrichtung zu nutzen.

[0019] Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand
der Unteranspriche.

[0020] So hat es sich inshesondere als vorteilhaft er-
wiesen, die einzige zweite Langsfalzeinrichtung gemafn
Patent DE 103 14 954 B4 auszubilden. Denn mit einer
derartigen zweiten Langsfalzeinrichtung kdnnen bis zu
65.000 Exemplare/h und mehr gefalzt werden, wohinge-
gen bei bisher Ublichen zweiten Langsfalzeinrichtungen
ein maximaler Falztakt von bis zu 45.000 bis 50.000 Ex-
emplaren/h erreichbar ist. Bei Doppelumfangsmaschi-
nen entspricht dies bei ungesammelter zweifach langs-
gefalzter Produktion einer Plattenzylinderdrehzahl von
bis zu 32.500 Umdrehungen/h gegenuber 22.500 -
25.000 Umdrehungen/h bei heute standardmaRig einge-
setzten zweiten Langsfalzeinrichtungen.

[0021] Die Erfindung eignet sich dabei besonders zum
Einsatz bei Doppelumfangsdruckwerken oder -einheiten
bzw. Druckmaschinen mit einem oder mehrerer solcher
Doppelumfangsdruckwerke (Druckwerke, bei denen der
Plattenzylinder einen Doppelumfang aufweist), weil hier
hohe Bahngeschwindigkeiten von tiber 75.000 Exempla-
ren/h, in manchen Fallen von bis zu 50.000 Plattenzylin-
derumdrehungen/h, das entspricht 100.000 Exempla-
ren/h, gefahren werden kdnnen, und zwar bei hoher
Druckqualitat. Die Erfindung ist aber auch bei Einfach-
umfangs-Sleevezylindernim Druckwerk einsetzbar, wel-
che bei allerdings niedrigerer Druckqualitat mit bis zu
85.000 Zylinderumdrehungen/h gefahren werden kon-
nen.

[0022] Mit der Angabe "Exemplare/h" wird bezogen
auf die Druckstoffbahngeschwindigkeit im Rahmen der
Anmeldung auf ein 16-seitiges Produkt bzw. Exemplar
abgestellt, dessen zwei Exemplarhéhen auf einem Ein-
fachumfang oder einem halben Doppelumfang Platz fin-
den. Die Erfindung ist aber selbstverstandlich auch bei
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breiteren Druckmaschinen einsetzbar, auf denen Exem-
plare mit mehr als vier Seiten Breite produziert werden
kénnen, also z.B. 24-, 32- und bis zu 80-seitige Exem-
plare.

[0023] Ein denkbares Zylinderverhaltnis fiir ein in ei-
nem Falzapparat gemaR der Erfindung eingesetzten Ba-
sisfalzwerk wére beispielsweise 1:5:5. Bevorzugt wird je-
doch ein Zylinderverhdltnis von 2:5:5 oder sogar von 3:
5:5 bzw. 4:7:7, wie es schon in heutigen Schnelllaufer-
maschinen eingesetzt wird. Dem Basisfalzwerk und der
einzigen zweiten Langsfalzeinrichtung kann dabei eine
Verlangsamungsstation zwischengeordnet sein, welche
in an sich bekannter Weise mit einer Nockenwelle und
einer gegenulberliegenden Gegenwalze ausgestattet
sein kann. Diese Verlangsamungsstation dient zur Ver-
langsamung der aus dem Basisfalzwerk kommenden Ex-
emplare, um diese dann der zweiten Langsfalzvorrich-
tung mit niedrigerer kinetischer Energie zuzufihren. Die
bei Sammelproduktion bestehende Liicke zwischen den
aus dem Basisfalzwerk kommenden Exemplaren wird
dabei als Bremsweg genutzt.

[0024] Vorteilhaft weist der Falzapparat einen Falz-
Uberbau mit mindestens einem Trichter fir Langsfalzung
der Bedruckstoffbahn bzw. des in den Falzapparat ein-
laufenden moglicherweise aus mehreren Bedruckstoff-
bahnen bestehenden Heftstrangs auf. Die Erfindung
lasst sich jedoch auch bei Ballontrichteraufbauten oder
nebeneinander angeordneten Trichtern einsetzen.
Ebenso denkbar ware ein Magazinaufbau des Falzap-
parats.

[0025] Im Rahmen der Erfindungist es selbstverstéand-
lich mdglich mit der Rollenrotationsdruckmaschine bzw.
dem erfindungsgemafRen Falzapparat und dem erfin-
dungsgemafRen Druckverfahren neben der ungesam-
melten, nur einfach langsgefalzten Produktion, der un-
gesammelten, zweifach langsgefalzten Produktion (hier
mit verminderter Ist-Druckstoffbahngeschwindigkeit),
sowie der gesammelten, nur einfach langsgefalzten Pro-
duktion und der gesammelten, zweifach langsgefalzten
Produktion auch eine mehrfach gesammelte Produktion
(langsgefalzt oder nicht langsgefalzt) mit unvermindert
hoher Ist-Druckstoffbahngeschwindigkeit herzustellen.
Ferner ist es selbstverstandlich moglich, mehrere Aus-
lagebénder fir die Direktauslagen und auch mehrere
Auslagebander fur die dem zweiten Langsfalzapparat
nachgeordnete Auslage vorzusehen, um unterschiedli-
che Schuppenstrome mit abweichenden Produkten aus-
zulegen. Ebenfalls ware es denkbar, Exemplare aus
nicht mit einem zweiten Langsfalz versehenen Produk-
tion und Exemplare aus einer Produktion mit zweitem
Langsfalz auf derselben Auslage auszulegen.

[0026] Im Folgenden wird eine vorteilhafte Ausfiih-
rungsform der Erfindung anhand der beiliegenden Zeich-
nungen naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1  eine Seitenansichteines Falzapparats gemafn
einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfin-
dung;
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Figur 2  einen einem Einfachumfangsplattenzylinder
entsprechenden Abschnitt einer Druckstoff-
bahn mit eingezeichneten Falzlinien und Ex-
emplarblattern, und

Figur 3  einen entsprechenden Druckstoffbahnab-
schnitt, der einem Doppelumfangsplattenzy-

linder entspricht.

[0027] Figur 1 zeigt einen Falzapparat, welcher insge-
samt mit 1 bezeichnet ist und einen Langsfalztrichter 2
im Trichteraufbau aufweist, tUber den die Bedruckstoff-
bahn Uber eine Serie von nicht ndher bezeichneten Zug-
und optional Perforierwalzenpaare in ein Falzwerk bzw.
Basisfalzwerk gefiihrt wird, welches insgesamt mit 3 be-
zeichnetist. Die Erfindung kann jedoch ebenso bei einem
Falzapparat mit Magazinaufbau eingesetzt werden.
[0028] Das Basisfalzwerk 3 weist dabei einen
Schneidmesserzylinder 11 auf, dem gegeniber ein
Punkturfalzzylinder 12 angeordnet ist. Bei Durchlauf
durch den Spalt zwischen dem Schneidmesserzylinder
11 und dem Punkturfalzzylinder 12 wird die Bedruckstoff-
bahn in Einzelexemplare geschnitten, wobei im vorlie-
genden Ausfuhrungsbeispiel der Schneidmesserzylin-
der 11 einen Doppelumfang aufweist und somit zwei
Schneidmesser pro Umfang, um bei gleicher Drehzahl
wie ein Doppelumfangsplattenzylinder im vorgeschalte-
ten Druckwerk zwei Exemplare (bzw. bei Sammelpro-
duktion Exemplarbdgen) pro Umdrehung abzutrennen.
[0029] Danachwerden die Exemplare bzw. Exemplar-
bdgen mittels Punkturnadeln auf den Fiinffachumfangs-
Punkturfalzzylinder 12 aufgenadelt, welcher bei Sam-
melproduktion gleichzeitig als Sammelzylinder fir meh-
rere aufeinander zu legende Exemplare dient. Nach einer
halben Umdrehung bzw. einer n+0,5-fachen Umdrehung
des Punkturfalzzylinders 12, je nachdem ob gesammelt
wird und ob der jeweilige Exemplarbogen oben oder un-
ten liegt, werden die Exemplare an einen Falzklappen-
zylinder 13 Gibergeben, wobei der Querfalz in das jewei-
lige Exemplar eingebracht wird. Oberhalb des Falzklap-
penzylinders 13b ist ein optionaler weiterer Zylinder 14
zum Einbringen eines zweiten Querfalzes (z.B. Delta-
oder Doppelparallelproduktion) angeordnet. Unterhalb
des Punkturfalzzylinders befindet sich ein optionaler
Heftzylinder 15. Der Falzklappenzylinder 13 weist dabei
ebenfalls einen funffach groRen Umfang auf.

[0030] Vom Falzklappenzylinder 13 werden die quer-
gefalzten, gesammelten oder ungesammelten Einzelex-
emplare einer Forderbandanordnung zugefihrt, zwi-
schenderen Bandern die Einzelexemplare einerdem Ba-
sisfalzwerk 3 nachgeordneten Verlangsamungsstation 5
zugeleitet werden, welche mit einer Nockenwelle und ei-
ner gegentberliegenden Gegenwalze ausgestattet ist.
In dem Spalt zwischen Nocken und Gegenwalze werden
die ankommenden Einzelexemplare entsprechend ver-
langsamt, um sie der nachgeordneten zweiten Langs-
falzstufe im richtigen Takt mit geringer kinetischer Ener-
gie zuzufuhren. Diese zweite Langsfalzstufe wirde tb-
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licherweise zwei Uber eine Exemplarweiche jeweils mit
halber Exemplarzahl beschickte zweite Langsfalzein-
richtungen aufweisen.

[0031] GemaR der vorliegenden Erfindung weist die
zweite Langsfalzstufe des Falzapparats 1 lediglich eine
einzige zweite Langsfalzeinrichtung 7 auf, welche bei ge-
winschtem zweiten Langsfalz direkt mit den von der Ver-
langsamungsstation 5 kommenden Exemplaren be-
schickt wird.

[0032] Die zweite Langsfalzeinrichtung 7 weist dabei
eine oberseitig angeordnete Falztrommel mit einer darin
zykloidartige Bewegungen ausfiihrenden Falzmesser-
welle mit einem Falzmesser auf, welches die Einzelex-
emplare zwischen zwei darunter angeordneten Walzen
druckt, von wo aus sie zu einem Schaufelrad 8 gelangen,
Uber welches die mit einem zweiten Langsfalz versehene
Exemplare auf einer Produktauslage ausgelegt werden.
[0033] Wahlweise kann die zweite Langsfalzeinrich-
tung 7 jedoch auch abgeschaltet werden und die von der
Produktverlangsamungsstation 5 kommenden Exempla-
re nicht mit einem zweiten L&ngsfalz versehen werden,
sondern an der zweiten Langsfalzeinrichtung 7 vorbei
einem Schaufelrad 9 zugefuhrt werden, Giber welches sie
auf einer fiir die Uberkopfproduktion vorgesehenen Pro-
duktauslage ausgelegt werden.

[0034] Wird gesammelt und/oder in Uberkopfproduk-
tion (Direktauslage) produziert, kann mit ungebremster
Maschinengeschwindigkeit produziert werden. Wird da-
gegen ungesammelt und mit zweitem Langsfalz produ-
ziert, so muss die Maschine auf den Falztakt der einzigen
zweiten Langsfalzeinrichtung gedrosselt werden.
[0035] Dazu ist vorteilhaft eine entsprechende uber-
geordnete Steuerung vorgesehen, welche fir jede ein-
gestellte Produktionsart die richtige Hochstgeschwindig-
keit fur die Plattenzylinderdrehzahl bzw. eine Leitachse
der Druckmaschine vorgibt, auf welche die Druckwerke
und/oder das Falzwerk synchronisiert sind. Der Drucker
kann dann einen Sollwert fir die Maschinengeschwin-
digkeit bzw. die Geschwindigkeit einer die Maschinen-
geschwindigkeit vorgebenden Leitachse einstellen, wel-
cher sich in den vorgegebenen Grenzen halt.

[0036] Bezuglich der Figuren 2 und 3, welche lediglich
erluternde Darstellungen sind und keine speziellen
Merkmale einer Ausfihrungsform der Erfindung zeigen,
wird auf die Beschreibungseinleitung verwiesen.

[0037] Abweichungen und Modifikationen von dem
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind méglich ohne
den Rahmen der Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0038]

1 Falzapparat

2 Falzuberbau

3 Basisfalzwerk

5 Verlangsamungsstation

7 zweite Langsfalzeinrichtung
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8 Schaufelrad 7. Rollenrotationsdruckmaschine, insbesondere Rol-
9 Schaufelrad lenoffset-lllustrationsdruckmaschine, mit
11  Schneidmesserzylinder einem Falzapparat (1) gemaf? dem Oberbegriff des
12 Punkturfalzzylinder Anspruchs 1, wobei
13 Falzklappenzylinder 5 eine durch eine maximale Plattenzylinderdrehge-
14  optionaler Zylinder fur Delta- bzw. Doppelparallel- schwindigkeit oder sonstige Maschinengrof3en im
produktion Vorlauf des Falzapparats bestimmte maximale
15 optionaler Heftzylinder Druckstoffbahngeschwindigkeit (in Exemplaren/h)
der Rollenrotationsdruckmaschine héher als der ma-
10 ximale Falztakt (in Exemplaren/h) einer in der zwei-
Patentanspriiche ten Langsfalzstufe (7) vorgesehenen, dem Basis-
falzwerk (3) nachgeschalteten zweiten Langsfalz-
1. Falzapparat (1) fur eine schnelllaufende Rollenrota- einrichtung (7) ist,
tionsdruckmaschine, insbesondere Rollenoffset-1I- dadurch gekennzeichnet, dass
lustrationsdruckmaschine, mit 15 der Falzapparat (1) gemaf einem der vorhergehen-
einem Basisfalzwerk (3) (Schneidmesserzylinder den Anspriiche ausgebildet ist.
(11) oder Schneidzylinderpaar, Punkturfalzzylinder
(12) oder Greiferfalzzylinder, Falzklappenzylinder 8. Rollenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 7,
(13)), mit dem eine Anzahl in das Basisfalzwerk (3) dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
fuhrbarer Bedruckstoffbahnen in Einzelexemplare 20 der einzigen zweiten Langsfalzeinrichtung (7) nach-
schneid- und querfalzbar sind, und geordnete Auslage (8) und zumindest eine der zwei-
einer dem Falzklappenzylinder (13) nachgeordnete ten Langsfalzeinrichtung (7) nebengeordnete Aus-
zweiten Langsfalzstufe (7), wobei lage (9) vorgesehen sind, so dass die Einzelexem-
Punktur- oder Greiferfalzzylinder (12) und Falzklap- plare wahlweise der einzigen zweiten Langsfalzein-
penzylinder (13) einen Umfang von 5 Exemplarhd- 25 richtung (7) zugefuhrt oder direkt auslegbar sind.
hen oder groRRer aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, dass 9. Rollenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 7
die zweite Langsfalzstufe (7) lediglich eine einzige oder 8,dadurch gekennzeichnet, dass die Rollen-
zweite Langsfalzeinrichtung (7) aufweist. rotationsdruckmaschine als Doppelumfangsma-
30 schine ausgebildet ist.
2. Falzapparat (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Basisfalzwerk (3) ein Zylinder- 10. Rollenrotationsdruckmaschine nach einem der An-
verhaltnis von 2:5:5, 3:5:5 oder 4:7:7 aufweist. spruche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Rollenrotationsdruckmaschine eine maximale
3. Falzapparat (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 35 Bahngeschwindigkeit von groRer gleich 75.000 Ex-
gekennzeichnet, dass dem Basisfalzwerk (3) und emplaren/h aufweist.
der einzigen zweiten Langsfalzeinrichtung (7) eine
Verlangsamungsstation (5) zwischengeordnet ist. 11. Verfahren zur Erzeugung von Druckprodukten aus
einer Anzahl Bedruckstoffbahnen, wobei
4. Falzapparat (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 40 die Anzahl Bedruckstoffbahnen auf einer schnelllau-
dadurch gekennzeichnet, dass die einzige zweite fenden Rollenrotationsdruckmaschine, insbesonde-
Langsfalzeinrichtung (7) eine Falztrommel und eine re einer Rollenoffset-lllustrationsdruckmaschine,
in der Falztrommel drehbar gelagerten Falzmesser- bevorzugt nach einem der Anspriiche 6 bis 8 be-
welle gemaR Patent DE 103 14 945 B4 aufweist. druckt und einem Falzapparat (1) mit einem Basis-
45 falzwerk (3) und einer nachgeschalteten zweiten
5. Falzapparat (1) nach einemdervorhergehenden An- Langsfalzstufe (7), insbesondere nach einem der
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die eine Anspriche 1 bis 5 zugefuhrt und dort in Einzelexem-
zweite Langsfalzeinrichtung (7) einen maximalen plare geschnitten und quergefalzt werden, welche
Falztakt von gré3er gleich 40.000 Exemplaren/h auf- wiederum wahlweise gesammelt oder ungesammelt
weist, vorzugsweise von gréRer gleich 60.000 Ex- 50 wahlweise direkt ausgelegt oder einer zweiten
emplare/h, beispielsweise 65.000 Exemplare/h. Langsfalzstufe (7) zugefiihrt werden, wobei
eine durch eine maximale Plattenzylinderdrehge-
6. Falzapparat(1) nach einemdervorhergehenden An- schwindigkeit oder sonstige MaschinengrofZen im
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Fal- Vorlauf des Falzapparats (1) bestimmte maximale
zapparat und insbesondere der Falziiberbau (2) fur 55 Druckstoffbahngeschwindigkeit (in Exemplaren/h)

eine maximale Druckstoffbahngeschwindigkeit gro-
Ber gleich 75.000 Exemplare/h ausgelegt ist.

der Rollenrotationsdruckmaschine héher als ein ma-
ximaler Falztakt (in Exemplaren/h) jeder in der zwei-
ten Langsfalzstufe (7) vorgesehenen, dem Basis-



12.

13.

14.

15.
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falzwerk (3) nachgeschalteten zweiten Langsfalz-
einrichtung (7) ist, wobei

die Bedruckstoffbahn dem Basisfalzwerk (3) mit ei-
ner Ist-Bahngeschwindigkeit kleiner gleich der ma-
ximalen Bahngeschwindigkeit zugefihrt wird, und
jede zweite Langsfalzeinrichtung (7) mit einem Ist-
Falztakt kleiner gleich ihrem maximalen Falztakt be-
trieben wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

die das Basisfalzwerk (3) verlassenden Einzelexem-
plare wahlweise direkt ausgelegt oder einer einzigen
zweiten Langsfalzeinrichtung (7) zugefiihrt werden,
wobei bei Sammelproduktion und/oder bei Direkt-
Auslage mit einer Ist-Bahngeschwindigkeit gefahren
wird, welche groR3er als der maximale Falztakt der
einen zweiten Langsfalzeinrichtung (7) ist, wohinge-
gen bei ungesammelter und tber die zweite Langs-
falzstufe (7) gefuhrter Produktion mit einer auf zu-
mindest den Ist-Falztakt der einen zweiten Langs-
falzeinrichtung (7) gedrosselten Ist-Bahngeschwin-
digkeit gefahren wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf dem Basisfalzwerk (3) vorgeord-
neten Druckwerken mit Doppelumfangsplattenzylin-
dern eine Doppelumfangsproduktion gefahren wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die das Basisfalzwerk (3) ver-
lassenden Einzelexemplare bei Uber die zweite
Langsfalzstufe (7) gefiihrter Produktion mittels einer
dem Basisfalzwerk (3) und der einzigen zweiten
Langsfalzeinrichtung (7) zwischengeordneten Ver-
langsamungsstation (5) auf einen Ist-Falztakt der ei-
nen zweiten Langsfalzeinrichtung (7) ausgerichtet
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die maximale Bahn-
geschwindigkeit groRer gleich 75.000 Exemplare/h
bei einer Doppelumfangsdruckmaschine liegt oder
gréRer gleich 65.000 Exemplare/h bei einer Sleeve-
Einfachumfangsdruckmaschine.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass der maximale Falz-
takt der einen zweiten Langsfalzeinrichtung (7) bei
groéRer gleich 45.000 Exemplare/h liegt, vorzugswei-
se bei groRer gleich 60.000 Exemplare/h, beispiels-
weise 65.000 Exemplare/h.
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