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@ Vorrichtung zum Auseinanderziehen von quer zur Transportrichtung gegeneinander versetzten Bogen von

Falzprodukten.

@ Zum Auseinanderziehen von quer zur Transportrichtung
gegeneinander versetzten Bogen'von vorzugsweise in Form
einer Schuppenbahn Uiber eine Transportstrecke transpor-
tierten Falzprodukten sind zu beiden Seiten der Schuppen-
bahn angeordnete Bahnfiihrungen {12 bzw. 13) mit einem
geraden, vom jeweils zugewandten, durch den Bogenversatz
gebildeten Randstreifen der Schuppenbahn durchsetzten
Klemmspalt (14) vorgesehen, der durch einander gegeniiber-
liegende, gleichférmig umlaufende, vorzugsweise durch
aufeinander abrollende Klemmbander (10 bzw. 11) gebiidete
PreBorgane begrenzt ist.
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Vorrichtung zum Auseinanderziehen von quer
zur Transportrichtung gegeneinander ver-

setzten Bogen von Falzprodukten

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auseinan-
derziehen von quer zur Transportrichtung gegeneinan-
der versetzten Bogen von vorzugsweise in Form einer
Schuppenbahn iiber eine Transportstrecke transpor-
tierten Falzprodukten mit im Bereich eines Abschnitts
der Transpo_rtstrecke zu beiden Seiten der Produkt-
bahn angeordneten, mit dem freien Rand der eine ihnen
jeweils zugewandte Versetzung aufwelsenden Bogen

zum Eingriff bringbaren, mit gleicher in Transport-

richtung verlaufender Geschwindigkeitskomponenkte
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angetriebenen Halteeinrichtungen, von denen zumin-
dest eine auch eine quer zur Transportrichtung ver-
laufende Bewegungskomponente besitzt.

Eine Vorrichtung dieser Art ist aus der DE-PS 24 17 614
bekannt. Da beil Vorrichtungen dieser Art zwei gleich
oder verschieden starke Falzprodukte gemeinsam ge-
falzt und eventuell beschnitten werden k&nnen, wird
ein zwelter bzw. ein doppelt breiter Falzapparat ent-
behrlich. Beli der bekannten Anordnung gemdf DE-PS
24.17 614 sind die Halteeinrichtungen als auf jeweils
einer Endlosbahn gefiihrte Greiferreihen mit nebenein-
ander angeordneten Greifern ausgebildet, die ein je-
wells zugeordnetes Bogenpaket an seinem freien durch
den gegenseitigen Versatz gebildeten Rand erfassen
und in die gewlinschte Seitenlage bringen. Nachteilig
hierbei ist, daB der fest vorgegebene Abstand der
Greifer einen genauen Abstand der aufeinanderfolgen-
den Falzprodukte bedingt. Die Greifer besitzen einen
festen gegenseitigen Abstand. Um sicherzustellen, daB
jeder Greifer nur das ihm zugeordnete Bogenpaket er-
greift, muB hierbel der Abstand der aufeinanderfolgen-
den Falzprodukte genauso groB wie der Greiferabstand
sein. Wenn diles nicht der Fall ist, kann es vorkom-
men, daB ein Greifer z.B. mehrere Produkte gleichzei-
tig erfaBt, was zu Stdrungen fiihrt. Die Erfahrung
zelgt jedoch, daB sich der Schuppenabstand von schup-
penfdrmig auf ein Transportband aufgelegten Falzpro-
dukten z.B. auf Grund unterschiedlicher Reibung oder
dergleichen #&ndern kann. Bel Verwendung der Vorrich-
tung gemdl DE-PS 24 17 614 ist es daher erforderlich,
die Falzprodukte genau auszurichten und den Schuppen-
abstand laufend zu kontrollieren. Die bekannte An-
ordnung erweist sich daher bereits von dieser Seite
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her als duBerst aufwendig und dennoch staranféilig.
AuBerdem ist davon auszugehen, daB es sich bei den
hier verwendeten Greifern um sehr empfindliche und
daher ebenfalls stdranfdllige, einen hohen Wartungs—
aufwend bedingende Bauelemente handelt. Ganz beson-
ders nachteilig ist hierbei, daB die genannten Grei-
fer auf- und zugesteuert werden miissen, was nicht
nur zu einer hohen Ldrmerzeugung, sondern auch zu
einem verhdltnism8Big starken Verschlain fiihren
kann. Ein weiterer ganz besonderer Nachteil der be-
kannten Anordnung ist jedoch darin zu sehen, daB

bei einer Produktionsinderung mit einer Anderung des
Schuppenabstands auch die Greiferabstdnde gedndert
werden miissen. Die bekannte Anordnung erweist sich
daher nicht nur als aufwendig und stSranfillig, son-—~
dern auch als nicht variabel genuge.

Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, unter Vermeidung der Nachteile
der bekannten Anordnungen, eine Vorrichtung eingangs
erwdhnter Art zu schaffen, die auch bei ungenauem

b zw. varliablem Schuppenabstand chne entsprechende
Nachstellung stSrungsfrel arbeitet und dennoch ver-
gleichsweise einfach und robust aufgebaut ist und
eine hohe Wartungsfreiheit besitzt.

Die LBsung dieser Aufgabe gelingt gemdB der Erfindung
in Uberraschend einfacher Weise dadurch, daf zumin-
dest die auch eine quer zur Transportrichtung ver-
laufende Bewegungskomponente besitzende Halteein-
richtung als mit ihrem in Tranéportrichtung vorderen
Ende gegeniiber der Transportrichtung seitlich aus-
stellbare Bahnflihrung mit einem geraden, vom zuge-

wandten, durch den Bogenversatz gebildeten Randstrei-
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fein der Produktbahn durchsetzten Klemmspalt ausge-
bildet ist, der durch einander gegeniiberliegende,

gleichfdrmig umlaufende PreBorgane begrenzt ist.

Die in die seitlichen Klemmspalte einlaufenden Pro-
dukte werden durch die PreBorgane gefiihrt und folgen
deren Verlauf. Infolge des einfachen Schrigverlaufs
zumindest eines Klemmspalts behalten die hierin ein-
laufenden Produkte ihre Ausrichtung in Laufrichtung
bei und werden wdhrend des Vorwdrtstransports ohne
Verdrehung gleichzeitig soweit seitlich transportiert,
bis die ineinandersteckenden Bogen vollstdndig aus-
einandergezogen sind. Da hierbei nicht jedes Falz-
produkt einzeln gegriffen wird, sondern einfach in
einen seitlich der Produktbahn verlaufenden, geraden
Klemmspalt einlduft, kommt es hierbei auf die Genauig-
keit des Produktabstands in vorteilhafter Weise nicht
an. Auch bei einem variablen Produktabstand ist eine
Umstellung der erfindungsgemidfen Anordnung nicht er-
forderlich, was sich als sehr bedienungsfreundlich
erweist. Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile
sind demnach insbesondere in ihrer Einfachheit und
daher insgesamt in einer ausgezeichneten Wirtschaft-
lichkeit zu sehen.

In vorteilhafter Ausgestaltung der iibergeordneten
MaBnahmen kann jeder Klemmspalt durch mindestens .
zwel aufeinander abrollende Klemmbinder begrenzt
sein. Diese MaBnahmen ergeben in vorteilhafter Weise
eine elastische, lickenlose Begrenzung der Klemm-
spalte auf ihrer ganzen Linge und gewéhrleistén so-
mit nicht nur eine besonders einfache Bauweise, son-
dern auch eine besonders hohe Stdrungsfreiheit. Zur
Gewdhrleilstung einer hohen, liber der gesamten Klemm-
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spaltlange praktisch gleichbleibenden Klemmwirkung
konnen die Klemmbdnder vorteilhaft durch im Bereich
zwischen ihren Umlenkeinrichtungen angeordnete An-
driickrollen abgestiitzt sein. Die einander gegeniiber-
liegenden Andrilickrollen des unteren und oberen
Klemmbands einer Bandfiihrung kdnnen dabei vorteil-
haft zur Gewdhrleistung einer hohen Elastizitit im
Bereich des Klemmspalts in Transportrichtung gegen-
einander versetzt sein. Hierdurch ist sichergestellt,
dal auch Verdickungen im Bereich des Produktstroms

ohne Storung und Nachjustierung aufgenommen werden
kénnen.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der iiberge-
ordneten MaBnahmen kann darin bestehen, daB min-
destens ein Klemmband, vorzugsweise sd@mtliche Klemm-
bander jeder Bandfiihrung als auf Zahnriemenrddern
aufgenommene Zahnriemen ausgebildet sind. Diese
MaBnahmen ergeben einen schlupflosen Lauf und er-
moglichen daher eine einfache Synchronisierung. Vor-
teilhaft kSnnen dabei die oberen und unteren Klemm-
bédnder jeder Bandfihrung iliber ein im Bereich eines
Zahnriemenradpaares angeordnetes Vorgelege antriebs-

mdBig miteinander verbunden sein.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und zweckmédBige
Fortbildungen der ilbergeordneten MaBnahmen ergeben

sich aus der nachstehenden Beschreibung eines bevor-
zugten Ausfiihrungsbeispiels anhand der Zeichnung in

Verbindung mit den restlichen Unteransprilichen.

In der Zeichnung zeigen:
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eine schematische Ansicht eines Falzpro-
dukts mit quer zur Transportrichtung ge-
geneinander versetzten Bogen,

einen Langsschnitt einer an einen Falz-
apparat angebauten Trennvorrichtung in
schematischer Darstellung,

eine Draufsicht auf die Anordnung nach
Fig. 2 in schematischer Darstellung,

einen Schnitt entlang der Linie IV - IV
in Fig. 3,

einen Schnitt entlang der Linie V - V in
Fig. 3 und

einen Schnitt entlang der Linie VI - VI
in Fig. 3. '

Das in Fig. 1 dargestellte Falzprodukt 1 besteht aus
zwel ineinandersteckenden Bogenpaketen 1la bzw. 1b,

die seitlich gegeneinander versetzt sind, so daB sich
im Bereich jeder Seite jeweils ein freier Rand 2 er-
gibt, mit welchem das eine Bogenpaket das andere iliber-
ragte Die Breite des Rands 2 entspricht der seitli-
chen Versetzung. ‘An diesen seitlichen Ré&ndern 2 k&n-
nen die beiden Bogenpakete 1a bzw. 1b erfaft und
auseinander gezogen werden, so daB sich zwei separate

Falzprodukte ergeben, die elne gleiche oder verschie-

dene Seltenzahl aufwelsen konnen. Die Herstellung die-

ser belden Falzprodukte kann jedoch gemeinsam in einem

Falzapparat erfolgen, dessen Arbeitsbreite lediglich
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der Breite eines Produkts zuziiglich der seitlichen
Versetzung entspricht.

Der Aufbau und die Wirkungsweise eines Falzapparats
sind an sich bekannt und bediirfen daher im vorlie-
genden Zusammenhang keiner eingehenden Erl&iuterung
mehr. Die gefalzten und eventuell beschnittenen
Falzprodukte werden, wie Fige 2 erkennen 1li8t,

durch ein Schaufelrad 3 in Form eines Schuppenstroms
4 auf ein Auslegeband 5 abgelegt, das aus um Band-
walzen 6 herumgefiihrten, seitlich voneinander distan~-
zierten Tragbdndern 7 besteht. Die Bandwalzen 6
konnen einfach in den Seitenwandungen 8 des Falz-
apparats gelagert sein. Das aus dem Falzapparat her-
ausfiihrende Auslegeband 5 bildet den ersten Abschnitt
einer zu einer Weiterverarbeiltungsvorrichtung, etwa
zu einer Paketiervorrichtung, fiihrenden, hier mehr-
teiligen Transportstrecke. Im Bereich des an das Aus-
legeband 5 sich anschlieBenden, durch mit dessen
Tragbd ndern 7 verzahnte Tragbdnder 7 gebildeten Ab-
schnitts 9 dieser Transportstrecke sind zu beiden
Seiten des Schuppenstroms 4 Halteeinrichtungen vor-
gesehen, die die vorbeilaufenden Falzprodukte am
jeweils zugeordneten freien Rand 2 erfassen und in
Transportrichtung weitertransportieren sowle vonein-
ander trennen, d.h. seitlich auseinanderziehen. Zur
Aufnahme der den Transport-Streckenabschnitt 9 und
der weiteren Transport-Streckenabschnitte bildenden
Tragbédnder 7 sind ebenfalls Bandwalzen vorgesehen.

Im Verzabnungsbereich aufeinanderfolgender Trans-—
port-Streckenabschnitte kann jeweils eine gemeinsame
Bandwalze vorgesehen sein, auf die die Tragbdnder 7
aufeinanderfolgender Transport-Streckenabschnitte in

alternierender Reihenfolge aufgereiht sind, wodurch
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sich automatisch eine antriebsm&Bige Verbindung der
einzelnen Transport-Streckenabschnitte ergibt.

Zur Bildung der Halteeinrichtungen sind im darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel aus jeweils mindestens
einem oberen und einem zugeordneten unteren Klemm-
band 10 bzw. 11 bestehende Bahnfliihrungen 12 bzw. 13
vorgesehen, die jJewells einen Uber ihre ganze L&nge
sich erstreckenden, gerade durchgehenden Klemmspalt
14 begrenzen, der vom jewells zugewandten, durch
die betreffenden Ridnder 2 gebildeten Randstreifen
der Schuppenbahn 4 durchsetzt wird. Die beiden Bahn-
fihrungen 12 bzw. 413 kdnnen mit ihrem vorderen En-
de gegeniliber der durch den Pfell 15 angedeuteten
Transportrichtung seitlich ausgestellt sein. Im
dargestellten Au sfiihrungsbeispiel ist, wie am be-
sten aus Fig. 3 erkennbar ist, die eine Bahnfiilhrung
12 parallel zur Transportrichtung angeordnet und
lediglich die andere Bahnfiihrung 13 mit ihrem vor-
deren Ende unter einem gewissen Winkel gegeniliber
der Transportrichtung seitlich ausgestellt., Die Lin-
ge der Bahnfiihrungen 12 bzw. 13 sowie die GrdBe des
Ausstellwinkels werden so gewdhlt, daB auch bei ma-
xXimaler Produktbreite eine vollstdndige Trennung
sowie ein ausreichender Abstand zwischen den ge-
trennten Produkten erreicht werden. Die maximale
Produktbreite entspricht hierbei der Arbeitsbreite
des vorgeordneten Falzapparats abzliglich der Breite
der kleinsten erforderlichen Versetzung. Bei sich
dndernder Produktbreite wird zweckmdBig lediglich
die Breite der Versetzung veradndert, so daB keine
Seiteneinstellung der Bahnfiihrungen 12 bzw. 13 er-
forderlich ist. Die Bahnfilhrungen kdnnen daher
station8r angeordnet sein. Es wdre aber auch denkbar,
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eine seitliche Verstellbarkeit vorzusehen. Hierzu ge-
nigt es, wenn lediglich die transportrichtungsparalle-
le Bahnfihrung 12 seitlich verstellbar angeordnet ist.
Die den Transport-Streckenabschnitt 9 durchlaufenden
Produkte, deren auseinanderzuziehende Bogenpakete ila
bzw. 1b mit dem durch die seitliche Versetzung je-
wells gebildeten Rand 2 in den jewelils zugeordneten
Klemmspalt 14 einlaufen und daher durch die gleich-
férmig angetriebenen Klemmbinder 10 bzw. 11 infolge
der wirksam werdenden Klemmkrdfte zuverldssig mit-
genommen werden, liegen mit ihren mittleren Bereichen
auf den Tragbandern 7 auf, die ebenfalls mit Trans-
portgeschwindigkeit laufen. Es wdre auch denkbar, im
Bereich zwischen den beiden seitlichen Bahnfiihrungen
12 bzw. 13 einfach einen stationdren, etwa mit erha-
benen Stegen oder einem Trittbrettmuster oder der-
gleichen versehenen Tisch vorzusehen. Es wdre auch
denkbar, lediglich den infolge der seitlichen Aus-
stellung der Bandfithrung 13 sich ergebenden Zwickel
durch ein entsprechendes Zwickelblech auszufachen,
wie in Figs. 3 bel 16 angedeutet ist. Eine andere
M6glichkeit kann darin bestehen, in diesem Bereich
einfach entsprechend verkiirzte Tragb&nder 7 vorzuse-
hen. Die mit ikrem Rand 2 in den Klemmspalt 14 der
transportrichtungsparallelen Bahnfiihrung 12 einlau-~
fenden Bogenpakete werden lediglich in Transport-
richtung transportiert und quer hierzu festgehalten.
Die mit ihrem Rand 2 in den Klemmspalt 14 der seit-
lich ausgestellten Bahnfiihrung 13 einlaufenden Bogen-
pakete werden in Transportrichtung und quer hierzu
£ransportiert. Der Quertransport erfolgt infolge des
geradlinigen Verlaufs der Bahnfiihrung 13 ohne Pro-
duktdrehung, so daB die transportrichtungsparallele
Ausrichtung der Produktseitenkanten bzw. die lot-
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recht hierzu verlaufende Ausrichtung der Produktvor-
derkanten erhalten bleibt. Durch den mit Hilfe der
Bahnfiihrung 13 bewerkstelligten Seitentransport des
hiervon erfaBten Bogenpakets erfolgt die Trennung
der zundchst ineinandersteckedden Bogenpakete, so
daB sich im AnschluB an den Transportstrecken-Ab-
schnitt 9 zwei nebeneinander sich befindende Schup-
penstrome ergeben. Der an den Abschnitt 9 sich
anschlieBende Abschnitt 17 der Transportstrecke ist
daher gegeniiber dem Transportband 5 entsprechend
verbreitert. Im Zwickelbereich k&nnen, wie weiter
oben bereits ausgefiihrt wurde, ein Zwickelblech 16
und/oder verkiirzte Tragbinder vorgesehen sein.

Die die Bahnfiihrungen 12 bzw. 13 bildenden Klemmhin-
der 10, 11 werden vom Falzapparat her angetrieben,
Im dafgestellten Ausfiihrungsbeispiel erfolgt der An-
trieb liber das auf hier nicht n&her dargestellte
Weise angetriebene Transportband 5. Hierzu ist das
untere Klemmband 10 der transportrichtungsparallelen
Bahnfihrung 12 auf den den benachbarten Tragbdndern
7 zugeordneten Bandwalzen 6 aufgenommen, von denen
die in Transportrichtung hintere Bandwalze gleich-
zeitig zum Auslegeband 5 gehort. Das obere Klemm-
band 11 ist auf oberhalb von den Bandwalzen 6 an-
geordneten Bandrddern 18 aufgenommen. Die antriebs-
miRige Kopplung mit dem zugeordneten unteren Klemm-
band 10 erfolgt, wie am besten aus Fig. 4 erkennbar
ist, liber auf seitlich auskragenden Antriebsstummeln
angeordnete Stirnrider 19. Die Klemmbinder 10 bzw.
11 der seitlich ausgestellten Bahnfiihrung 13 sind
auf im Bereich zwischen den Bandwalzen 6 des Trans-
port-Streckenabschnitts 9 angeordneten Bandrddern 20
aufgenommen, die, wie Fig. 5 zeigt, ebenfalls durch
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11

auf seitlich liberkragende Antriebsstummel aufgesetzte

Stirnrdder 21 antriebsm&Big miteinander gekoppelt
sind. Die Einleitung des Drehmoments erfolgt {iber
eine Kardanwelle 22, die mittels eines hier seitlich
auBerhalb der Bahnfiihrung 12 angeordneten Vorgeleges
mit der vorderen Bandwalze 6 des Auslegebands 5 an-
triebsmdBig verbunden ist. Im dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel ist hierzu ein Zahnriemen 23 vorge-
sehen, der auf einem bandwalzenseltigen Zahnriemen-
ritzel 24 und einem achsparallel hierzu gelagerten
Zahnriemenrad 25 aufgenommen ist. Mit Hilfe der
Durchmesser von Zahnriemenritzel 24 und Zahnriemen-—
rad 25 1l#Bt sich praktisch jede gewlinschte Uberset-
zung bewerkstelligen. Diese Durchmesser sind so zu
wdhlen, daB die Klemmbdnder 10 bzw. 11 der seitlich
ausgestellten Bahnfilhrung 13 mit einer Geschwindig-
keit angetrieben werden, die sich als Resultierende
aus der der Geschwindigkeit der Bahnfiihrung 12 ent-
sprechenden Vorwdrtsgeschwindigkeit und der Seiten-
transportgeschwindigkeit ergibt.

Die Klemmbdnder 10 bzw. 11 kSnnen als einfache Bin-
der &hnlich den Tragbdndern 7 ausgebildet sein.Zur
Erzlelung eines schlupflosen Laufs der Klemmb&nder

10 bzw. 11 sollen diese im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel als Zahnriemen ausgebildet sein, was auf-
einfache Weilse einen exakten Gleichlauf der Klemm-
bénder bewerkstelligt. Hierdurch ist sichergestellt,
daB Relativbewegungen der Klemmbidnder gegeniiber den
randseitig erfaBten Produkten unterbleiben, so daB
diese geschont werden. Die Bandrdder 18 bzw, 20 sind
in diesem Fall als Zahnriemenrdder ausgebildet. Die
Bandwalzen 6 sind mit dem hierauf aufgenommenen Klemm-
band 10 der Bahnfilhrung 12 zugeordneten Zahnriemen-
ritzeln 26 versehen. Die Bahn-
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12

flihrungen 12 bzw. 13 kOnnen jeweils durch miteinander
fluchtende Einzelbdnder oder Mehrfachbinder gebildet
werden. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind
zur Bildung der Bahnfiilhrung 12 Einzelbinder vorge-
sehen. Zur Bildung der Bahnfilihrung 13 sind Doppel-
bdnder vorgesehen. Zur Verstdrkung der Klemmwirkung
sind im Bereich zwischen den den Klemmbindern 10
bzw. 11 zugeordneten Umlenkeinrichtungen, wie ins-
besondere die Fige 2 und 6 erkennen lassen, AnpreB-
rollen 27 vorgesehen, welche das wirksame Eingriffs-
trum des jeweils zugeordneten Klemmbands abstilitzen,
so daB auf der gesamten Linge des Klemmspalts 14
eine zuverld@ssige Bogenmitnahme gewdhrleistet ist.
Die dem unteren Klemmband 10 und dem jeweils zuge-
horigen oberen Klemmband 11 zugeordneten AnpreBrol-
len 27 sind in Transportrichtung gegeneinander ver-
setzt, so daB eine gewisse Elastizitdt im Bereich
des Klemmspalts 14 erhalten bleibt, der somit auch
Exemplare aus stdrkerem Material bzw. Verdickungen
des Schuppenstroms ohne Beschddigung der Antriebs-
mittel und ohne Nachjustierung aufnehmen kann, womit
ein stdrungsfreier Transport gewdhrleistet ist. Zur
Bewerkstelligung eines eventuell erforderlichen Lé&n-
genausgleichs kann der Abstand zwischen den Zahn-
riemenrddern 18 einstellbar sein. Im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel sollen einfach eines oder beide
Zahnriemenrdder 18 entsprechend federnd angeordnet
sein. Bei der Verarbeitung von Schuppenstrdmen mit
stark voneinander abweichender Dicke kann es zweck-
misig sein, zumindest die oberen und/oder die un-
teren Anprefrollen 27 verstellbar anzuordnen. Im Be-
reich der Bandumlenkungen kann sich dabel ein Ein-
lauf- bzw. Auslaufspalt ergeben. Es wdre aber auch
denkbar, auch die den Klemmbindern zugeordneten Um-
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13

lenkeinrichtungen entsprechend zu verstellen. Die
AnpreBrollen 27 sind auf seitlichen Wangen 28 frei
drehbar aufgenommen, die ihrerseits an gehdusefesten
Haltern 29 befestigt sind.

Zur Aufnahme der auBerhalb der Falzapparat-Seiten-
wandungen 8 vorgesehenen Bandwalzen.G und Bandr&der
18 bzw. 20 des Transport-Streckenabschnitts 9 sind
auf einer Trédgerplatte 31 angeordnete Lagerbdcke 30
vorgesehen. Die Tragerplatte 31 ist iiber Halter 32
schwenkbar an den Falzapparat-Seitenwandungen 8 be-
festigt und liegt iiber Stilitzen 33 auf dem FuBboden
auf. Das mit der Kardanwelle 22 verbundene Zahnrie-
menrad 25 kann einfach in einer Auskragung des be-
nachbarten Lagerbocks 30 gelagert sein. Die den Wan—
gen 28 zugeordneten Halter 29 sind ebenfalls auf der
Trigerplatte 31 befestigt. Der an den die seitlichen
Bahnfitlhrungen 12 bzw. 13 aufweisenden Transport-
Streckenabschnitt 9 sich anschlieBende Transport-
Streckenabschnitt 17 ist mit seiner hinteren Bandwal-
ze 6 an die vordere Bandwalze 6 des Abschnitts 9 so
nahe angestellt, daB sich ein stdrungsfreier Uber-
gang ergibt. Die seitlichen Tr&ger 34 des Abschnitts
17 kSnnen losbar an den benachbarten Lagerbdcken 30
befestigt werden.

Vorstehend ist zwar ein besonders bevorzugtes Aus-
fihrungsbeispiel der Erfindung ndher erldutert, oh-
ne daB jedoch hiermit eine Beschrédnkung verbunden
sein soll. So kdnnten anstelle der Klemmbdnder 10
bzw. 11 auch mehrere, in iibereinander vdrgesehenen
Reihen angeordnete, angetriebene Transportrollen Ver-
wendung finden.
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1. Vorrichtung zum Auseinanderziehen von quer zur
Transportrichtung gegeneinander versetzten Bo-
gen von vorzugsweise in Form einer Schuppenbahn
(4) iliber eine Transportstrecke transportierten

5 Falzprodukten (1) mit im Bereich eines Ab-
schnitts (9) der Transportstrecke zu beiden Sei-
ten der Produktbahn angeordneten, mit dem freien
Rand (2) der eine ihnen jeweils zugewandte Ver-
setzung aufweisenden Bogen zum Eingriff bring-

10 baren, mit gleicher in Transportrichtung ver-
laufender Geschwindigkeitskomponente angetriebe-
nen Halteeinrichtungen, von denen zumindest eine
auch eine quer zur Transportrichtung verlaufende
Bewegungskomponente besitzt, dadurch gekennzeichs

15 net, daB zumindest die auch eine quer zur Trans-
portrichtung verlaufende Bewegungskomponente be-
sitzende Halteeinrichtung als mit ihrem in Trans-
portrichtung vorderen Ende gegeniiber der Trans-
portrichtung seitlich ausstellbare Bahnfiihrung

20 (13) mit einem geraden, vom zugewandten, durch
den Bogenversatz gebildeten Randstreifen der
Produktbahn durchgsetzten Klemmspalt (14) ausge-
bildet ist, der durch einander gegeniiberliegen-

de, gleichférmig umlaufende PreBorgane (Klemm-
25 binder 10 bzw. 11) begrenzt ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB jeder Klemmspalt (14) durch mindestens
zwel aufeinander abrollende Klemmbinder (10 bzw.
11) begrenzt ist, und daB die einander zugewand-
ten Bandabschnitte zusammengehSriger Klemmbander
(10 bzw. 11) durch im Bereich zwischen ihren

Umlenkeinrichtungen angeordnete, vorzugsweise

als frei drehbar gelagerte AnpreBrollen (27)
ausgebi_ldete AnpreBorgane abgestiitzt sind, wobei
die einander gegeniiberliegenden Anpreforgane
(AnpreBfrollen 27) zusammengehdriger Klemmb&nder
(10 bzwe. 11) in Transportrichtung gegeneinander
versetzt sinde.

Vorrichtung nach Anspru ch 2, dadurch gekennzeich-
net, daBf die AnpreBorgane (Anprefrollen 27)ver-
stellbar angeordnet sind.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche 2 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da8

zumindest eine Umlenkeinrichtung jedes Klemmbands
(10 bzw. 11) verstellbar,vorzugsweise federnd, ge-
lagert iste

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet,daB

mindestens ein Klemmband, vorzugsweise sd@mtliche
Klemmbinder (410 bzw. 11) jeder Bahnfiihrung (12 bzw.
43) als auf Zahnriemenrddern aufgenommene, vorzugs-
weise iiber ein im Bereich wenigstens eines Zahn-
riemenpaars angeordnetes Stirnradpaar (19 bzw. 21)
miteinander verbundene Zahnriemen ausgebildet sind.

6. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehen-
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den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine

zur Transportrichtung parallele Bahnfiihrung und

eine seitlich hiergegen ausstellbare Bahnfiihrung
(13) vorgesehen sind, und daB beide Bahnfiihrun-

gen (12 bzw. 13) gleiche, ihren Klemmspalt (14)

begrenzende, Preflorgane aufweisen.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Bahnfiihrungen (12 bzw. 13) antriebsmdfig vorzugs-—
weise liber ein aus einem Falzapparat herausfiihren-

des Auslegeband (5)mit dem Falzapparatantrieb ver-
bunden sinde.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

daB die seitlich gegeniiber der Transportrichtung
ausstellbare Bahnfiihrung (13) mittels einer Kardan-
welle (22)antreibbar ist, die ihrerseits mittels
eines Vorgeleges (Zahnriemen 23) vorzugsweise mit
einer benachbarten Bandwalze (6) des Auslegebands
(5) antriebsmifig verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn-

zeic hnet, daB ein Klemmband (10) der transport-

richtungsparallelen Bahnfiihrung (12) direkt auf ei-
ner benachbarten Bandwalze {6) des Auslegebands (5)

aufgenommen ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die Falz-~

produkte zumindest in dem der seitlich ausgestell-
ten Bahnfiihrung (12) benachbarten Zwickel durch ein
stationires Zwickelblech (16) und/oder durch ver-
kiirzte Tragbinder (7) abgestiitzt sind. ’
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