EP 1013 590 A2

Europdisches Patentamt

(19) 0’ European Patent Office
Office européen des brevets

(11) EP 1 013 590 A2

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
28.06.2000 Patentblatt 2000/26

(21) Anmeldenummer: 99124294.2

(22) Anmeldetag: 06.12.1999

(51) Intcl.”. B65H 45/16, B65H 29/68,
B65H 29/06

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK RO SI

(30) Prioritat: 09.12.1998 US 208250
(71) Anmelder: Heidelberger Druckmaschinen

Aktiengesellschaft
69115 Heidelberg (DE)

(72) Erfinder: Dufour, Charles Henry
Durham, NH 03824 (US)

(74) Vertreter: Kesselhut, Wolf (DE)
European Patent Attorney
Heidelberger Druckmaschinen AG
Kurfiirsten-Anlage 52-60
D-69115 Heidelberg (DE)

(54) Vorrichtung zum Falzen und zum Transport flacher Druckprodukte in einer

Rotationsdruckmaschine

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Falzen und zum Transport flacher Druckpro-
dukte (122) in einer Rotationsdruckmaschine. Die Vor-
richtung umfaft einen mit einem Falzmesser (120) ver-
sehenen Falzzylinder (104), auf welchem die von einer
laufenden Bedruckstoffbahn abgetrennten Druckpro-
dukte gefihrt werden. Des weiteren ist die Vorrichtung
gekennzeichnet durch eine Verzdgerungseinrichtung

(114), welche mindestens einen um eine Achse (126)
drehbaren Arm (124) mit einer an einem Ende des Arms
(124) angeordneten Greifervorrichtung (128) aufweist,
welche die Druckprodukte (122) unter Zusammenwir-
kung mit dem Falzmesser (120) ergreift, vom Falzzylin-
der (104) unter Erzeugung eines Falzes abhebt und
nach einer Weiterdrehung des Arms (124) an eine nach-
geordnete Fordereinrichtung (146) Gbergibt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Falzen und zum Transport flacher Druckpro-
dukten in einer Rotationsdruckmaschine gemal dem
Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Herkémmliche Druckmaschinen enthalten
Vorrichtungen zur Zufuhr flacher Druckprodukte von ei-
ner Stufe der Druckmaschine zur anderen. Zum Beispiel
wird eine Bahn flachen Materials, die entlang ihrer Lan-
ge in mehrere Bander zerteilt worden ist, in der Regel
zu einer Stelle transportiert, an der die Bander anschlie-
Rend Uber ihre Breite in Signaturen geschnitten werden.
Dann werden die Signaturen einmal oder mehrmals ge-
falzt und bilden so die Seiten einer Zeitschrift, Zeitung
etc.. In der zuvor beschriebenen Weise kann beispiels-
weise einem Falzapparat einer Zeitungsdruckmaschine
eine Vielzahl von Bahnstrangen zugefiihrt werden, wel-
che zuvor schon einmal oder mehrmals gefalzt worden
sind, wobei der Falzapparat einen zusatzlichen Falz, z.
B. in Form eines sogenannten Klappenfalzes oder
Querfalzes erzeugt. Die Anzahl der Seiten, die ein Falz-
apparat einer Zeitungsdruckmaschine gleichzeitig fal-
zen kann, liegt z. B. in einer GréRenordnung von 100
und mehr Seiten im sogenannten Broadsheet-Format;
es kénnen jedoch auch weniger sein. Die zur Herstel-
lung dieser Falze verwendeten Falzapparate sind bei-
spielsweise bekannte Klappenfalzapparate und
Schwertfalzapparate, bei welch letzteren ein rotieren-
des Falzmesser oder Falzschwert zum Einsatz gelangt.
[0003] Die aus dem Stand der Technik bekannten
Klappenfalzapparate, bei denen eine mit einem festste-
henden Falzmesser zusammenwirkende Falzklappe
eingesetzt wird, weisen den Vorteil auf, dal sie einen
relativ prézisen Querfalz, oder allgemein Klappenfalz
erzeugen, ohne daR es zu einen Abschmieren der
Druckprodukte kommt. Die aus dem Stand der Technik
bekannten Klappenfalzapparate sind jedoch hinsicht-
lich der Anzahl der maximal gleichzeitig zu falzenden
Seiten beschrankt, was auf den begrenzten Eingriff der
Falzmesser und der Falzklappen, sowie den Abstand
zwischen dem Falzmesser und dem Falzklappenzylin-
der bei der Erzeugung des Falzes zurlickzufliihren ist.
So lassen sich beispielsweise mit typischen Klappen-
falzapparaten lediglich 64 oder weniger Seiten gleich-
zeitig prazise falzen.

[0004] Bei den sogenannten Trommel- oder Rader-
falzwerken werden die am Falz- oder Sammelzylinder
gehaltenen Signaturen durch ein aus der Umfangsober-
flaiche herausstoflendes Falzmesser zwischen zwei fe-
dernd gelagerte rotierende Falzwalzen gestof3en, wel-
che die ubereinanderliegenden Signaturen in Querrich-
tung falzen. Obwohl mit diesen Trommel- oder Rader-
falzwerken mit bis zu 160 gleichzeitig falzbaren Zei-
tungsseiten hohe Produktionsleistungen erzielt werden
kénnen, besitzen diese Vorrichtungen den Nachteil, dal
der Querfalz nur eine sehr geringe Préazision aufweist
und hierdurch beispielsweise zum Einstecken von Bei-
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lagen nicht geeignet ist.

[0005] Aus der US 4,132,403, US 4,290,595, US
4,629,175, US 4,767,112, US 4,629,175, US 5,452,886
und US 5,560,599 sind weiterhin Transporteinrichtun-
gen zum Erfassen und zum Transport von in einem Falz-
apparat erzeugten gefalzten Druckereiprodukten be-
kannt, bei denen die Produkte durch an rotierenden Ar-
men gefiihrte Greifer an einer ersten Position erfalt,
wahrend des Transports durch Verringerung der Win-
kelgeschwindigkeit der Greiferarme verlangsamt und
anschlieBend an einer zweiten Position mit verringerter
Geschwindigkeit z. B. als geschuppter Produktstrom
abgelegt werden. Die Schriften geben keinen Hinweis
darauf, die an den Armen angeordneten Greiferelemen-
te zum Falzen von auf einem Zylinder geflihrten Signa-
turen zu verwenden.

[0006] Demgemal ist es eine Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu
schaffen, welche es erlauben, Druckprodukte mit einer
im Vergleich zu bekannten Klappenfalzapparaten gro-
Beren Anzahl von Seiten sowie mit einer von Klappen-
falzapparaten her bekannten Genauigkeit in Querrich-
tung zu falzen.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale von Anspruch 1 gelést.

[0008] Weitere Merkmale der Erfindung sind in den
Unteransprlichen enthalten.

[0009] GemaR einer ersten Ausfiihrungsform der vor-
liegenden Erfindung umfalt eine erfindungsgemalie
Vorrichtung einen Falzzylinder, auf welchem das zu fal-
zende, im wesentlichen ebene Druckprodukt, bzw. die
zu falzenden Ubereinanderliegenden, im wesentlichen
ebenen Druckprodukte geflihrt werden, sowie minde-
stens einen Arm, der an seinem ersten Ende um eine
Achse rotierbar angeordnet ist, und der an seinem zwei-
ten Ende mit einer Greifervorrichtung versehen ist, wel-
che das auf dem Falzzylinder gefiihrte Druckprodukt im
Bereich des vorzunehmenden Falzes ergreift, vom
Falzzylinder abhebt, weiter transportiert und wahrend
des Weitertransports mit einem Falz versieht.

[0010] Die vorhergehenden und andere Merkmale
der vorliegenden Erfindung werden in der folgenden Be-
schreibung bevorzugter Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung in Verbindung mit den beigefligten Zeichnungen
naher erlautert, wobei gleiche Elemente mit den glei-
chen Bezugszahlen versehen worden sind.

[0011] Es zeigen:

Fig. 1 eine beispielhafte Schnittstelle zwischen ei-
nem Schneidzylinder, einem Falzzylinder und
einer Verzdgerungstrommel, die gemaR einer
beispielhaften Ausfihrungsform der vorlie-
genden Erfindung ausgebildet ist;

Einzelheiten einer Schnittstelle zwischen
dem beispielhaften Falzzylinder nach Fig. 1
und der Verzdgerungstrommel; und

Fig. 2
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Fig. 3 eine Schnittstelle zwischen der Verzdge-
rungstrommel nach Fig. 1 und einer nachge-
ordneten Férdereinrichtung zum Weitertrans-
port eines flachen Produktes von der Verz6-

gerungstrommel.

[0012] Fig. 1 zeigt einen Falzabschnitt 100 einer Ro-
tationsdruckmaschine, die welchem eine in den vorge-
ordneten Druckwerken der Rotationsdruckmaschine
bedruckte Bahn 106 zwischen einem Schneidzylinder
102 und einem nahe diesem angeordneten Falzzylinder
104 zur Abtrennung von Signaturen, d. h. ganz allge-
mein gesprochen, zur Erzeugung von flachen oder ebe-
nen Produkten oder Druckprodukten, zugefiihrt wird.
[0013] Bei der Ausfihrungsform nach Fig. 1 wird die
Vorderkante von zum Beispiel einer Bahn 106 durch Zu-
sammenwirken des Schneidzylinders 102 und des Falz-
zylinders 104 hergestellt. Insbesondere kann der
Schneidzylinder 102 zwei Messer 108 umfassen, die
sich mit dem Schneidzylinder 102 entgegen dem Uhr-
zeigersinn drehen. Der Falzzylinder 104 kann auf eine
beliebige bekannte Weise ausgebildet sein. Bei der
Ausfiihrungsform nach Fig. 1 enthalt der Falzzylinder
zwei Schneidleisten oder Nutenleisten 110, die sich mit
dem Falzzylinder 104 im Uhrzeigersinn drehen. Die Be-
wegung des Schneidzylinders und des Falzzylinders ist
auf bekannte Weise synchronisiert, so dal} ein Teil der
Bahn 106 in einen Spalt zwischen dem Schneidzylinder
und dem Falzzylinder eintritt, in dem er durch eines der
Messer 108 abgetrennt wird, welches durch die Bahn
106 hindurch gegen eine zugeordnete Nutenleiste 110
am Falzzylinder 104 driickt. Wahrend die Vorderkante
der Bahn 106 hergestellt wird, wird sie auf bekannte
Weise z. B. von Punkturnadeln aufgespief3t, wobei eine
von zwei kurvengesteuerten Punkturnadelanordnun-
gen 112 verwendet wird, die auf bekannte Weise die
Vorderkante auf der Oberflache des Falzzylinders 104
fixieren.

[0014] Der Falzzylinder 104 dient als Transportvor-
richtung zum Transport eines flachen Produktes, wie
zum Beispiel der Bahn 106 oder eines beliebigen Teils
davon, von dem zwischen dem Schneidzylinder 102
und dem Falzzylinder 104 gebildeten Spalt zu einer Ver-
zdgerungstrommel 114.

[0015] Der Falzzylinder 104 kann gemaf einer bevor-
zugten Ausflhrungsform der Erfindung mit einer belie-
bigen bekannten Falzmesseranordnung zur Herstel-
lung eines Querfalzes ausgebildet werden. Beispiels-
weise kann der Falzzylinder 104 mindestens ein fest-
stehendes (zum Beispiel ausgefahrenes, nicht zuriick-
ziehbares) oder aber vorzugsweise ein zurlickziehba-
res Falzmesser 120 umfassen. Bei der Ausflihrungs-
form nach Fig. 1 sind zwei Falzmesser 120 in Verbin-
dung mit einer optionalen, feststehenden Steuerkurve
116 zum Zuriickziehen und Ausfahren der Falzmesser
120 im Betrieb dargestellt. Steuerrollen 118, die sich mit
dem Falzzylinder 104 drehen, bewegen sich entlang
des AuRenumfangs der Steuerkurve 116. Die Steuerrol-
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len 118 sind mit den Falzmessern 120 gekoppelt, wel-
che je nach Position einer Steuerrolle 118 aus der Um-
fangsoberflache des Falzzylinders 104 heraus oder in
diese zuriick bewegt werden. Um einen zuverlassigen
und fehlerfreien Transport der von der Bahn 106 abge-
trennten Signaturen zur Verzégerungstrommel 114 si-
cherzustellen, enthalt der Falzzylinder 104 gemaR der
bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung vorzugs-
weise zwei Punkturnadelanordnungen, mit welchen die
nachlaufende Kante der Signatur aufgespief3t und auf
der Umfangsuiberflache des Falzzylinders 104 gehalten
werden kann, wahrend eine unmittelbar vorausgehende
Signatur durch die Verzégerungstrommel von dem Falz-
zylinder 104 abgenommen wird.

[0016] Wenn die beiden Falzmesser 120 als zuriick-
ziehbare Falzmesser ausgestaltet sind, kann der Falz-
zylinder 104 zwei einander gegeniberliegende Steuer-
rollen 118 enthalten. Zur Darstellung der Art und Weise,
wie jede Steuerrolle 118 und ein dazugehdériges Falz-
messer 120 mit der Verzégerungstrommel zusammen-
wirken, sind sechs aufeinanderfolgende Positionen ei-
ner Steuerrolle 118 und eines dazugehérigen Falzmes-
sers 120 in der unteren Halfte des Falzzylinders 104 ge-
zeigt. Wie zu sehen ist, werden bei einer Drehung der
Steuerrolle 118 mit dem Falzzylinder 104 entlang der
Steuerkurve 116 die Steuerrolle 118 und das dazugehd-
rige Falzmesser 120 radial von der Drehachse des Falz-
zylinders 104 in Richtung eines Spalts zwischen dem
Falzzylinder 104 und der Verzégerungstrommel 114
wegbewegt. Durch diese Bewegung des Falzmessers
120 wird die Signatur 122 von dem Falzzylinder 104 ra-
dial nach auRen gedriickt, so daf sie von einer Greifer-
vorrichtung der Verzdgerungstrommel 114 sicher ergrif-
fen werden kann.

[0017] Wiein Fig. 1 gezeigt ist, wird die Signatur 122
nach dem Abtrennen durch das Messer 108 von dem
Falzzylinder Gber einen Winkelbereich um z. B. 180°
hinweg transportiert. In dieser Position schiebt das kur-
vengesteuerte Falzmesser 120 einen Teil (in der Regel
die Mitte) der Signatur von der Falzzylinderoberflache
radial nach auf3en, so daf} dieser von einem Greiferele-
ment der Verzégerungstrommel 114 ergriffen werden
kann.

[0018] Die Verzégerungstrommel 114 enthalt minde-
stens einen Arm 124, der um eine Achse 126 drehbar
mit der Verzdégerungstrommel 114 verbunden ist, und
der sich mit der Verzégerungstrommel 114 bei einer
Drehung der Trommel um eine Achse 134 mit dreht. Der
Arm 124 weist eine Greifervorrichtung 128 auf, die an
einem zweiten Ende des Arms 124 angeordnet ist. Ge-
man der vorliegenden Erfindung enthalt die Greifervor-
richtung 128 einen Greifer mit einem beweglich ange-
brachten Greiferfinger 130 und einer fest angebrachten
Greiferleiste 132, die mit dem sich radial nach auf3en
erstreckenden Falzmesser 120 des Falzzylinders 104
zusammenwirken, um die Signatur 122 an der Stelle zu
erfassen, an der die Signatur gefalzt werden soll.
[0019] Im Gegensatz zu herkémmlichen Greiferele-
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menten sind der Arm 124 und die dazugehdrige Grei-
fervorrichtung 128 der erfindungsgeméafien Ausfuh-
rungsform nach Fig. 1 so konfiguriert, daf} die Greifer-
vorrichtung 128 in der ersten Position in Richtung der
Oberflachennormalen des Falzzylinders 104 ausgerich-
tet wird. Diese erste Position wird vorzugsweise Uber
einen vorbestimmten Drehwinkelbereich des Arms um
eine Drehachse 134 der Verzégerungstrommel hinweg
beibehalten. Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. list die
Greifervorrichtung so ausgerichtet, da die Greiferleiste
132 entlang einer radialen Achse des Falzzylinders 104,
d. h. einer senkrecht zur Oberflaiche des Falzzylinders
104 und zur Oberflache der Signatur 122 verlaufenden
Achse (Oberflachennormale), ausgerichtetist. Diese ra-
diale Ausrichtung wird Uber einen Drehwinkelbereich
der Verzégerungstrommel 114 z. B. durch Nachschwen-
ken der Greifervorrichtung 128 bzw. der Greiferleiste
132 beibehalten, der dazu ausreicht, dafd sich die Grei-
fervorrichtung 128 bezlglich der Signatur 122 in geeig-
neter Weise ausrichtet, um dann die Signatur 122 an
der Stelle zu ergreifen, an der sie gefalzt werden soll,
und die Signatur anschlieRend radial von dem Falzzy-
linder 104 abzuziehen. In der Darstellung der Ausfiih-
rungsform nach Fig. 1 betrégt dieser Winkelbereich ca.
45°; er kann jedoch ebenfalls einen beliebigen Wert be-
sitzen, der zur Ausrichtung der Greifervorrichtung und
zur Durchfiihrung des Greifvorgangs bei einer vorgege-
benen Drehgeschwindigkeit der Verzégerungstrommel
114 und des Falzzylinders 104 ausreichend ist.

[0020] Die in Fig. 1 gezeigte Verzégerungstrommel
114 umfaldt vier Arme 124, an denen jeweils eine Grei-
fervorrichtung 128 befestigt ist. Jeder der Arme 124 ist
an seiner Drehachse 126 durch einen Bolzen oder Stift
136 an einer Exzenterscheibe 140 befestigt, die sich um
die Achse 134 der Verzégerungstrommel bewegt.
[0021] Durch die Exzenterscheibenbefestigung er-
folgt eine Anderung der Geschwindigkeit des Arms 124
wahrend seiner Drehung um die Achse 134 der Verzo6-
gerungstrommel 114. Hierbei erreichen die Arme 124
vorzugsweise ihre maximale Drehgeschwindigkeit,
wenn sie in der Position ausgerichtet sind, in der eine
Signatur 122 erfal’t wird. Im Anschluf® daran wird die
Bewegung der Arme verlangsamt, wenn sich diese bei
einer Bewegung entgegen dem Uhrzeigersinn von der
Ubernahmeposition oberhalb der Verzégerungstrom-
mel 114 entgegen dem Uhrzeigersinn in eine untere Po-
sition bewegt, wie dies in Fig. 1 gezeigt ist. Wenn die
Arme in der unteren Position angelangt sind, in der sie
vorzugsweise ihre geringste Geschwindigkeit erreicht
haben, wird die von der jeweiligen Greifervorrichtung
128 erfaldte Signatur 122 an einen Greifer 144 einer
nachgeordneten Férdereinrichtung 146 tibergeben, wo-
bei die Ubergabe vorzugsweise im GreiferschluR er-
folgt, so daf} die Signatur 122 bei einem Transport vom
Falzzylinder 104 zur nachgeordneten Férdereinrichtung
146 stets kontrolliert gefiihrt wird.

[0022] Jeder der Arme 124 umfaldt ein Verbindungs-
element 139, welches eine Rolle aufweist, die sich ent-
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lang dem Umfang einer feststehenden Steuerkurve 138
bewegt. Des weiteren wird ein Verbindungselement 142
verwendet, um ein Zusammenwirken zwischen dem
Verbindungselement 139 und der Exzenterscheibe 140
zu erreichen. Die feststehende Kurve 138 wird in Ver-
bindung mit dem Verbindungselement 139 verwendet,
um den beweglich angebrachten Greiferfinger 130 jeder
Greifervorrichtung 128 entweder zu schliefen oder zu
offnen. Aus diesem Grund andert sich die Form der
Steuerkurve 138 an der Stelle, an der die Greifervorrich-
tung 128 eine Signatur Ubernimmt, und &ndert sich
dannebenfalls wieder an der Stelle, an der die Greifer-
vorrichtung die Signatur an die nachgeordnete Forder-
einrichtung tbergibt. Wie in Fig. 1 gezeigt ist, erstreckt
sich die hierdurch bedingte Ausnehmung der Steuerkur-
ve 138 Uber einen Bereich von ca. 120°, kann sich je-
doch auch Uber einen grofieren oder kleineren Bereich
erstrecken.

[0023] Um zu gewahrleisten, dal die Greifervorrich-
tungen Uber einen vorbestimmten Drehwinkelbereich
der Verzégerungstrommel auf eine radiale Achse (d. h.
in Oberflachennormalenrichtung) des Falzzylinders 104
ausgerichtet sind, kann jede Greifervorrichtung unab-
hangig von dem Arm 124 um eine Achse gelenkig, vor-
zugsweise schwenkbar angebracht sein. Die Gelenkbe-
wegung jeder Greifervorrichtung wird des weiteren als
Reaktion auf die kombinierte seitliche und radiale Be-
wegung des Verbindungselements 139 bei ihrer Dre-
hung mit der Verzégerungstrommel gesteuert. Um dies
zu veranschaulichen, sind drei Positionen einer erfin-
dungsgemafen Greifervorrichtung 128 in einer Position
des Arms 124 und um diese herum dargestellt, in der
die Signatur 122 ergriffen wird. Diese drei dargestellten
Positionen werden in Fig. 2 ausfihrlicher gezeigt.
[0024] WieinFig. 2 gezeigtist, ist bei der bevorzugten
Ausfihrungsform der Erfindung die Greifervorrichtung
128 mittels einer Achse 202 gelenkig in der Weise mit
einem Arm 124 der Verzdgerungstrommel 114 verbun-
den, daB die vorzugsweise fest angeordnete Greiferlei-
ste 132 eine radial ausgerichtete Position bezlglich ei-
ner Senkrechten oder Oberflachennormalen der Ober-
flache des Falzzylinders 104 und der Oberflache der zu
falzenden Signatur 122 beibehélt. Gemal einer weite-
ren Ausfiihrungsform der Erfindung wird das Beibehal-
ten dieser Ausrichtung der Signatur 122 vorzugsweise
durch den Einsatz des Verbindungselements 139 zur
Steuerung der Drehbewegung der Greifervorrichtung
128 um die Achse 202 herum erreicht. Wie in Fig. 2 wei-
terhin gezeigt ist, wirkt das Verbindungselement 139
oder ein weiteres, in den Figuren nicht dargestelltes Ver-
bindungselement dabei vorzugsweise ebenfalls mit der
Steuerkurve 138 zusammen, um ein Offnen und Schlie-
en des beweglich angebrachten Greiferfingers zu
steuern, was z. B. Uber zuséatzliche Verbindungsele-
mente und Hebel 204, 206 und 208 in der in Fig. 2 dar-
gestellten Weise erfolgen kann.

[0025] Wie weiterhin der Fig. 2 entnommen werden
kann, wird eine Stop-Position des beweglich ange-
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brachten Greiferfingers 130 vorzugsweise Uber einen
federbelasteten Anschlag 210 gesteuert. Der federbe-
lastete Anschlag 210 kann beispielsweise eine Druck-
feder 212 enthalten, welche einen Feder-StdRel 214 ge-
gen eine an einer Gelenkverbindung 208 angebrachte
bewegliche Rolle 216 drangt. Hierdurch kann die Grei-
fervorrichtung 128 in vorteilhafter Weise ohne vorherige
Einstellung an eine groRe Anzahl von Signaturen unter-
schiedlicher Dicke bzw. an eine unterschiedliche Signa-
turanzahl angepalft werden, die durch die erfindungs-
gemalfe Vorrichtung gefalzt werden soll, wobei zusatz-
lich der maximale Seitenumfang erheblich Gber dem
maximalen Seitenumfang liegt, der mit herkdmmlichen
Klappenfalzeinrichtungen gleichzeitig verarbeitet wer-
den kann. Weiterhin kann der beweglich angebrachte
Greiferfinger 130 selbst ebenfalls federbelastet sein,
wodurch sich eine VergréRerung des Bereichs der ma-
ximal gleichzeitig falzbaren Seiten oder Signaturen, und
damit eine héhere Flexibilitat der Vorrichtung ergibt.
[0026] Sobald eine Signatur von einer Greifervorrich-
tung der Verzégerungstrommel ergriffen worden ist,
dreht sich der Arm 124 entgegen dem Uhrzeigersinn um
die Achse 134, um die Signatur zu verlangsamen. Ge-
man einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung
verlangsamen sich der Arm 124 und die dazugehdrige
Greifervorrichtung auf eine Geschwindigkeit, die ca.
20% der Spitzengeschwindigkeit zu dem Zeitpunkt der
Erfassung einer Signatur entspricht. Es kénnen jedoch
beliebige gewilinschte Geschwindigkeitsanderungen
der Verzdgerungstrommel gemaR einem bestimmten
Druckmaschinenbetrieb implementiert werden kdénnen.
Eine zunehmende Verlangsamung des Arms 124 wird
in den Figuren durch eine VergrdoRerung des Winkels
zwischen dem Arm 124 und dem Verbindungselement
142 angedeutet. So ist der Winkel zwischen diesen Ele-
menten z. B. relativ groB (z. B. ca. 145°), wenn sich das
Verbindungselement 142 in der mit "8" bezeichneten
Position bezliglich des duReren Zahlenkreises 1 - 24 in
Fig. 1 befindet (wobei der innere Zahlenkreis die Posi-
tionen 1 - 24 der Arme 124 darstellt). Im Gegensatz dazu
ist der Winkel zwischen dem Arm 124 und dem Verbin-
dungselement 142 wahrend eines Beschleunigungs-
modus - bei dem sich das Verbindungselement 142 z.
B. in der mit"20" bezeichneten Position in Fig. 1 befindet
- viel kleiner.

[0027] Nachdem sich der Arm 124 in eine Position ge-
dreht hat, in der er die gefalzte Signatur 122 freigeben
soll, wird der beweglich angebrachte Greiferfinger 130
gedffnet. In der Darstellung nach Fig. 1 und Fig. 3 ist
gezeigt, wie sich eine erfindungsgeméafie Greifervor-
richtung 128 in eine Position nahe einem Férdereinrich-
tungsgreifer 144 bewegt. An dieser Stelle wird der be-
weglich angebrachte Greiferfinger 130 durch Zusam-
menwirkung des Verbindungselements 139 und der
Steuerkurve 138 gedffnet. Weiterhin kann eine in den
Figuren nicht dargestellte Steuerkurveneinrichtung vor-
gesehen sein, Uber welche ein mit dem Offnen des be-
weglichen Greiferfingers 130 zeitgleiches SchlieRen
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des Fordereinrichtungsgreifers 144 gesteuert wird, in
der Weise, daR die Ubergabe der Signatur 122 im so-
genannten Greiferschluf3 erfolgt, der z. B. von Bogen-
rotationsdruckmaschinen her bekannt ist. Hierdurch er-
gibt sich der Vorteil eines stets kontrollierten Transports
der gefalzten Signatur 122.

[0028] Weitere Details Uber die Bewegung, Betati-
gung und Steuerung der Greifervorrichtungen 128 bzw.
der Greiferleisten 132 und Greiferfinger 130 sind in den
auf Seite 2 angefiihrten US-Schriften beschrieben, auf
die in diesem Zusammenhang verwiesen wird.

[0029] Weiterhin besteht die Mdglichkeit, anstelle ei-
nes Falzzylinders mit einem zurlickziehbaren Falzmes-
ser beispielsweise einen Falzzylinder mit einem festste-
henden Falzmesser zu verwenden, der mit den Greifer-
vorrichtungen 128 an den Armen 124 der Verzdge-
rungstrommel 114 zusammenwirkt.

[0030] Anstatt der Erzeugung eines Klappenfalzes,
wie erin Fig. 1 dargestellt wurde, kann darlber hinaus
prinzipiell eine beliebige Falzart einschliellich eines
doppelten Parallelfalzes erzeugt werden. Obgleich die
zuvor beschriebenen Ausfiihrungsformen im Zusam-
menhang mit der Ubergabe eines flachen Produktes
mittels eines Falzzylinders beschrieben worden sind,
versteht es sich weiterhin, dak eine geman der vorlie-
genden Erfindung konfigurierte Verzdgerungstrommel
in Verbindung mit einer beliebigen zylindrischen Trans-
fervorrichtung einer Druckmaschine verwendet werden
kann. Weiterhin kénnen beispielhafte Ausflihrungsfor-
men in Verbindung mit dem Transport einzelner Signa-
turen oder Bahnen verwendet werden.

[0031] Weiterhin besteht die Moglichkeit, die Arme
124 der Verzoégerungstrommel 114, die in den Figuren
lediglich im Querschnitt gezeigt sind, nicht als einteili-
gen Arm, sondern in Form von mehreren nebeneinan-
derliegenden Armen auszubilden, die sich quer tber die
Breite der Verzogerungstrommel 114 hinweg erstrek-
ken, wobei jeder Arm 124 eine entsprechende erfin-
dungsgemafRe Greifervorrichtung 128 tragen kann. Als
Alternative dazu kénnen die Arme 124 und/oder Grei-
fervorrichtungen 128 als einzelner Arm und/oder als ein-
zelne Greifervorrichtung mit einer Breite, die einer Brei-
te einer gegebenen Signatur entspricht, oder einer be-
liebigen gewlinschten Breite konfiguriert sein. Dartiber
hinaus besteht die Mdglichkeit, da zur Ermdglichung
einer Ubergabe von Greifer zu Greifer wahrend der
Ubergabe einer Signatur von der Verzégerungstrommel
114 zu der nachgeordnete Fordereinrichtung 146 ge-
wisse Vorkehrungen zum Uberlappen der Greifervor-
richtungen 128 und der Fordereinrichtungsgreifer 144
getroffen werden kénnen, um zu gewahrleisten, dal ei-
ne sichere Kontrolle einer Signatur wahrend des ge-
samten Transport- und Ubergabevorgangs sicherge-
stellt wird. Beispielsweise konnen die Greifervorrichtun-
gen 128 und die Fordereinrichtungsgreifer 144 wech-
selweise nebeneinanderliegend quer Uber die Breite ei-
ner Signatur 122 tiberlappend angeordnet sein, wie dies
z. B. von Bogenrotationsdruckmaschinen her bekannt
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ist, um einen sténdigen GreiferschluR bei der Ubergabe
einer Signatur 122 an die Férdereinrichtungsgreifer 144
sicherzustellen.

[0032] Die erfindungsgemafe Vorrichtung bietet so-
mit den Vorteil, dal mit einer einzigen Vorrichtung so-
wohl ein Falzen von Signaturen oder allgemein von fla-
chen Produkten, als auch eine kontrollierte Ubergabe
der Produkte an eine nachgeordnete Greiferférderein-
richtung ermdglicht wird, wobei gleichzeitig noch eine
Verlangsamung der auf dem Falzzylinder mit einer der
Druckmaschinengeschwindigkeit entsprechenden ho-
hen Geschwindigkeit erzeugten Signaturen auf eine fiir
die Weiterverarbeitung in einer Nachverarbeitungsein-
richtung geeignete niedrige Geschwindigkeit erfolgt.
Hierdurch kann eine weitere Verlangsamungseinrich-
tung fir die Signaturen, wie sie bei herkdmmlichen Falz-
apparaten eingesetzt wird, entfallen, wodurch sich ein
erheblich niedrigerer Platzbedarf der gesamten Falzan-
ordnung ergibt.

LISTE DER BEZUGSZEICHEN

[0033]

100 Falzabschnitt

102 Schneidzylinder

104 Falzzylinder

106 Bahn

108 Messer

110 Nutenleiste

112 Punkturnadelanordnung
114 Verzdgerungstrommel
116 Steuerkurve

118 Steuerrolle

120 Falzmesser

122 Signatur

124 Arm

126 Achse

128 Greifervorrichtung
130 Greiferfinger

132 Greiferleiste

134 Drehachse

136  Stift

138 feststehende Steuerkurve
139 Verbindungselement
140 Exzenterscheibe

142 Verbindungselement
144 Fordereinrichtungsgreifer
146 Fordereinrichtung

202 Achse

204 Hebel

206 Hebel

208 Hebel

210 Anschlag

212 Druckfeder

214 FederstoRel

216 bewegliche Rolle
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Falzen und zum Transport flacher
Druckprodukte (122) in einer Rotationsdruckma-
schine, mit einem ein Falzmesser (120) aufweisen-
den Falzzylinder (104), auf welchem die von einer
laufenden Bedruckstoffbahn abgetrennten Druck-
produkte (122) gefiihrt werden,

gekennzeichnet durch

eine Verzdgerungseinrichtung (114), welche min-
destens einen um eine Achse (126) drehbaren Arm
(124) mit einer an einem Ende des Arms (124) an-
geordnetneten Greifervorrichtung (128) aufweist,
welche die Druckprodukte (122) unter Zusammen-
wirkung mit dem Falzmesser (120) ergreift, vom
Falzzylinder (104) unter Erzeugung eines Falzes
abhebt und nach einer Weiterdrehung des Armes
(124) an eine nachgeordnete Foérdereinrichtung
(146) Ubergibt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Winkelgeschwindigkeit des Armes (124)
nach der Ubernahme des Druckprodukts und vor
der Ubergabe des Druckprodukts (122) an die
nachgeordnete Foérdereinrichtung (146) reduziert
wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

dal} die Greifervorrichtung (128) einen bezlglich
des Armes (124) beweglichen Greiferfinger (130)
sowie eine mit dem Arm (124) im wesentlichen po-
sitionsfest verbundene Greiferleiste (132) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daR ein mit dem Arm (124) gelenkig verbundenes
Verbindungselement (139) zum Halten und Positio-
nieren der Greiferleiste (132) vorgesehen ist, wel-
che die Greiferleiste (132) bei der Ubernahme des
Druckprodukts (122) vom Falzzylinder (104) in der
Weise fiihrt, dal die Greiferleiste (132) Uber einen
vorgegebenen Drehwinkelbereich des Armes (124)
hinweg im wesentlichen in Richtung der Oberfla-
chennormalen des Falzzylinders (104) neigend
ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

daR der bewegliche Greiferfinger (130) durch fede-
relastische Mittel (212) gegen die Greiferleiste
(132) gedréangt wird, und dal® Steuerungsmittel
(138, 139, 140, 142) vorgesehen sind, durch wel-
che die Bewegung des beweglichen Greiferfingers
(130) gesteuert wird.

Vorrichtung nach Anspruch 5,
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dadurch gekennzeichnet,

daR die Steuerungsmittel eine Steuerkurve (138)
sowie ein Uber die Steuerkurve (138) bewegtes und
mit der Greifervorrichtung (128) gelenkig gekoppel-
tes Verbindungselement (139, 142) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

daR ein federbelasteter Anschlag (210) vorgesehen
ist, welcher Uber Verbindungselemente (208, 216)
beim Ergreifen der Druckprodukte (122) in der Wei-
se mit dem beweglichen Greiferfinger (130) zusam-
menwirkt, da® sich eine automatische Anpassung
an die Dicke der zu falzenden Druckprodukte (122)
ergibt.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Vorspannung der auf den federbelasteten
Anschlag (210) wirkenden federelastischen Mittel
(212) einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dall mehrere Arme (124) mit daran angeordneten
Greifervorrichtungen (128) vorgesehen sind, die
sich gemeinsam um eine Achse (134) bewegen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Falzmesser (120) bezuglich des Falzzylin-
ders (104) radial beweglich angeordnet ist, und daf}
Steuermittel (116, 118) vorgesehen sind, welche
das Falzmesser (120) beim Ergreifen der Druckpro-
dukte (122) durch die Greifervorrichtung (128) aus
der Peripherie des Falzzylinders (104) heraus be-
wegen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dall die nachgeordnete Foérdereinrichtung (146)
Fordereinrichtungsgreifer (144) aufweist, welche
das gefalzte Druckprodukt von der Greifervorrich-
tung (128) im Greiferschluf Gbernehmen, in der
Weise, dal ein durchgehend kontrollierter Trans-
port des Druckprodukts erfolgt.
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