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@ Variabler Falzapparat,

‘ @ Zur Herstellung von einen Innenteil und einen Umschlag :
aus hiervon abweichendem Material aufweisenden Kom- .
plettprodukten auf einem Falzapparat mit einem Sammelzy-
linder (1) sind diesem zwei hintereinander angeordnete
Umfangsabschnitte umschlingende Bandfiih rungen (9, 10)
zugeordnet, von denen die den in Drehrichtung hinteren
Umfangsabschnitt (11) umschlingende Bandfihrung (9) zum
innenteil zusammenzutragende Strangabschnitie und die
den in Drehrichtung vorderen Umfangsabschnitt (12)
umschlingende Bandfihrung (10) einen Umschlag bildende
Strangabschnitte an den Sammelzylinder (1) heranftihrt, der
mit den Vorderkanten der auf ihn aufgelegten Strangabs-
chnitte zugeordneten Halteorganen (2) versehen ist, die im
Bereich des von der den Umschlégen zugeordneten
Bandfiihrung (10) umschiungenen Umfangsabschnitts (12)
aktivierbar und nach abgeschlossenem Sammeivorgang
nach erfolgtem Vorbeigang an dem im Sammelzylinder (1)
zugeordneten Falzklappenzylinder (4) passivierbar sind.
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Variabler Falzapparat

Die Erfindung betrifft einen variablen Falzapparat
mit einem Sammelzylinder, dem ein Falzklappenzylin-
der zugeordnet ist, dessen vor dem Falzklappenzylin-
der liegender Umfangsabschnitt von Bandfithrungsbén-
dern umschlungen ist und der mit gesteuerten Halte-
organen fiir die Vorderkanten von ihm bei jeder Um-
drehung mittels der Bandfithrungsbander zugefiihrten,
in aufeinander liegendem Zustand an den Falzklappen-

zylinder zu libergebenden Strangabschnitten versehen
ist..

Bei den bekannten Anordnungen dieser Art wird der
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Sammelzylinder durch eine ihn umschlingende Bandfiih-
rung, der ein Querschneider zur Aufteilung eines ihm
zugeflihrten, normalerweise mehrschichtigen Material-
strangs in bogenfdrmige Strangabschnitte vorgeord-
net ist, mit Strangabschnitten beaufschlagt. Sofern
ein Heftapparat zum Zusammenheften der aufeinander
liegenden Strangabschnitte vorgesehen ist, wirft der
Falzapparat komplett fertiggestellte Produkte, so-
genannte Komplettprodukte aus. Viele Zeitschriften
bestehen nun aus einem Innenteil und einem Umschlag
aus vom Innenteil verschiedenem, vorzugswelse stdr-
kerem Material. Derartige Produkte sind bisher auf
Falzapparaten eingangs erwdhnter Art nicht in zufrie-
denstellender Weise herstellbar. Der Grund dafiir ist
darin zu sehen, daB bei jedem Sammelvorgang jeweills
zwei oder mehrere Strangabschnitte aufeinander ge-
legt werden. Die Abschnitte der dem Umschlag zugeord-
neten Schicht des mehrschichtigen Materlalstrangs be-
finden sich demnach nicht nur an der Stelle des Um-
schlags, sondern auch im Bereich des Innenteils des
hergestellten Produkts. Sofern die dem Umschlag zu-
geordnete Schicht des mehrschichtigen, dem Quer-
schneider zugefiihrten Materialstrangs aus dickerem
Material besteht als die iibrigen Schichten, ergibt
sich nicht nur ein dickerer Umschlagbogen, sondern
auch ein dickerer Innenbogen, was unerwinscht ist.
Aus diesem Grund ist bisher die komplette Herstel-
lung derartiger Produkte im Falzapparat nicht mdg-
l1ich. Vielmehr ist es erforderlich, in einer Buch-
binderei die Umschlagbogen und den Innenteil zusam-
menzutragen, was einen hohen Personal-, Transport-

und Lageraufwand erfordert.

Es sind zwar auch schon Versuche mit festformatigen
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Falzapparaten zur Herstellung von Komplettprodukten
oben umrissener Art angestellt worden. Hierbei wur-—
den dem Falzapparat zwei dem Innenteil bzw. dem Um-
schlag zugeordnete Materialstridnge zugefiihrt. Dem
Querschneider zur Herstellung der Umschlagbogen war
eine Beschleunigungsstrecke nachgeordnet. Hiervon
wurde jedoch nicht der Sammelzylinder direkt beauf-
schlagt, sondern ein dem Sammelzylinder vorgeordneter
Ubergabezylinder, dem auch die den Innenteil bilden-
den Strangabschnitte zugefiihrt wurden. Die Verwen-
dung eines derartigen Ubergabezylinders erfordert
jedoch einen hohen Aufwand. AuBerdem wird hierdurch
die Zugdnglichkeit zum Sammelzylinder auBerordent-
lich verschlechtert. Ein weiterer Nachteil ist ‘darin
zu sehen, daB sich infolge der Verwendung eines zu-
sitzlichen Ubergabezylinders die Anzahl der Ubergabe-
vorgdnge, die stets mit der Gefahr einer gewissen
Ungenauigkeit behaftet sind, erhdht.

Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, einen variablen Falzapparat
eingangs erwdhnter Art zu schaffen, mit dem die Her-
stellung von Komplettprodukten mit einem Innenteil
und einem aus vom Innenteil verschiedenem Matefiai
bestehenden Umschlag im Falzapparat mdglich ist -und-
der dennoch einfach aufgebaut ist sowie eine hohe
Betriebssicherbheit und Herstellungsgenauigkeit ge-
widhrleistet.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch geldst,
‘daB der Sammelzylinder mit zwei in Drehrichtung hin-
tereinander liegende Umfangsabschnitte schlupffrei
umschlingenden Bandfiihrungen zusammenwirkt und von

‘der den in Drehrichtung hinteren Umfangsabschnitt um-
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schlingenden Bandfiihrung mit im Verlauf aufeinander—
folgender Umdrehungen auf ihm zu sammelnden, den In-
nenteil eines herzustellenden Hefts bildenden Strang-
abschnitten und von der den in Drehrichtung vorderen
Umfangsabschnitt umschlingenden Bandfiihrung unter
Einhaltung von dem Sammelvorgang entsprechenden Liicken
zumindest mit einen Umschlag des jeweils herzustellen-
den Hefts bildenden Strangabschnitten beaufschlagbar
ist, und daB die den Bogenvorderkanten zugeordneten
Halteorgane bei jeder Umdrehung des Sammelzylinders

im Bereich des von der den Umschligen zugeordneten
Bandfiihrung umschlungenen Umfangsabschnitts aktivier-
bar und bei jeder Ubergabe der aufeinander liegenden
Strangabschnitte an den Falzklappenzylinder im Um-—
fangsbereich hinter dem Falzklappenzylinder passivier-
bar sirid.

Diese MaBnahmen ergeben eine direkte Beaufschlagung
des Sammelzylinders sowohl mit Innenteilbogen als
auch mit Umschlagbogen. Dies ergibt nicht nur einen
einfachen, platzsparenden und kompakten Aufbau des
Falzapparats und eine gute Zugdnglichkeit des Sammel-
zylinders, was sich hochst wartungs- und bedienungs-
freundlich auswirkt, sondern gewdhrleistet gleichzei-
tig auch eine hohe Herstellungsgenau_igkeit, da hier-
bei die den Umschli_gen zugeordneten Strangabschnitte
mit einer der Umfangsgeschwindigkeit des Sammelzylin-
ders entsprechenden Geschwindigkeit direkt auf den
auf dem Sammelzylinder gesammelten, den Innenteil
bildenden Strangabschnitten abgelegt werden, womit
sich die Anzahl von Ubergabestellen reduziert. Da-
durch, daB die Umschlagbogen im Bereich der zugeokd-
neten Bandflihrung auf dem Sammelvorgang entsprechen-
de Liicke gebracht werden, ist sichergestellt, dan
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der Innenteil insgesamt aus einem anderen Material be-
stehen kann als der zugeordnete Umschlagbogen. Die Hal-
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teorgane des Sammelzylinders, die als flache Einfach-
greifer ausgebildet sein kdnnen, die bei jeder
Umdrehung des Sammelzylinders nachgreifen, fiihren die-
sen Nachgreifvorgang in vorteilhafter Weise

durch, wenn sdmtliche Strangabschnitte des kompletten
Hefts aufeinander liegen, was eine zuverlidssige Uber-
dabe an den Falzklappenzylinder bewerkstelligt. Die
trotz gesonderter Zufiihrung der Umschlagbogen hier
mogliche Sammelproduktion zum Zusammentragen des In-
nenteils stellt sicher, daB mit Hilfe einer bedruck-
ten Papierbahn, die in vorteilhafter Weise auf einer
Druckmaschine bearbeitet werden kann, eine hohe Ge-
samtseitenzahl des Innenteils erreichbar ist. Die
gesondert zugefiihrten Umschlige kOnnen von einer vor-
gefertigten Rolle abgenommen werden, was sich nicht
nur positiv auf den Betriebsablauf auswirken kann,
sondern gleichzeitig in vorteilhafter Weise sicher-
stellt, daB die Farbe im Bereich der Umschlagbogen
bereits einen hohen Trockengrad erreicht hat, so daB
eine hohe Beschleunigung im Bereich der Bandfiihrung

zur Herstellung von dem Sammelvorgang im Bereich des

‘Innenteils entsprechenden Liicken unschadlich ist. Die

mit der Erfindung erzielbaren Vorteile sind demnach

insbesondere in einer ausgezeichneten Wirtschaftlich-

keit zu sehen.

In vorteilhafter Weiterbildung der iibergeordneten

* MaBnahmen kdnnen die Bandfiihrungsbinder der beiden

m_it dem Sammelzylinder zusammenwirkenden Bandfiihrun-
gen zumindest um die Bandbreite seitlich gegeneinan-
der versetzt sein. Hierdurch ist ein gegenseitiger,

verzinkungsartiger Eingriff der beiden Bandfiihrungen
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moglich, so daB sich in vorteilhafter Weise nur
ein sehr kleiner Abstand zwischen den von den bei-
den Bandfiihrungen umschlungenen Umfangsabschnitten
des Sammelzylinders ergibt, was eine hohe Betriebs-
sicherheit und Zuverldssigkeit erwarten 1l&Bt. Der
kleine Zwickel zwischen den beiden Bandfiihrungen
kann dabei einfach durch vorzugsweise als stationi-
re Flihrungszungen ausgebildete Bogenfiihrungen iiber-
briickt sein.

Zur Erzielung einer besonders hohen Kompaktheit kdn-
nen die Bandfilihrungsbdnder der einander zugewandten
Seiten der beiden Bandfilhrungen sammelzylinderseitig
liber nebeneinander angeardnete, vorzugsweise auf
einer gemeinsamen Achse angeordnete Umlenkrollen ge-
fihrt sein, die zweckmdBig unterschiedlichen Durch-

messer besitzene.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der iliberge-
ordneten MaBnahmen kann darin bestehen, daB die
Strangebene des einen der in Drehrichtung hinteren
Bandfiihrung vorgeordneten, vorzugsweise oberhalb
des Sammelzylinders angeordneten Querschneider
durchlaufenden Materialstrangs den Sammelzylinder
sekantenartig schneidet. Gegeniiber den bisherigen
Anordnungen, bei denen diese Strangebene den Sammel-
zylinder tangential beriihrt, ergibt sich hierbeil in
vortellhafter Weise eine VergrdBSerung der mdglichen
Sammelzvlinderumschlingung nach oben.

Dadurch, daB die Halteorgane des Sammelzylinders als
vorzugsweise flache Einfachgreifer ausgebildet sind,
ist sichergestellt, daB keine Kollisionen der im Be-

reich der den vorderen Umfangsabschnitt umschlingen-
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den, den Umschlagbogen zugeordneten Bandfilhrung aktivier-

baren Greifer mit den Bandfiihrungsbindern zu befiirchten
sind.

Bei Verwendung eines dem Sammelzylinder zugeordneten
Heftapparats kann dieser vorteilhaft im Bereich des
von der den Umschldgen zugeordneten Bandfiihrung um-
schlungenen Umfangsabschnitts angeordnet sein. Hier-
durch ist sichergestellt, daB die Heftung erst erfolgt,
wenn sdmtliche Lagen eines Hefts aufeinanderliegen.
Andererseits ergibt sich hierdurch eine sehr kompakte
Anordnung, bel. der zwischen dem Ende der genannten
umschlagseitigen Bandfihrung und dem Falzklappenzylin-

der kein nennenswerter Platzbedarf erforderlich ist.

In weiterer Fortbildung der {ibergeordneten MaBnahmen
kann im Bereich der den Umschldgen zugeordneten Band-
fiilhrung eine vorzugsweise optisch wirkende, die Lage
der Upschldge abtastende Abtasteinrichtung vorgesehen
sein, mittels welcher ein der den Umschldgen zugeord-
neten Bandfiihrung vorgeordneter Querschneider und/oder
der den Um schldgen zugeordnete Materialstrang und/
oder die den Umschldgen zugeordnete Bandfilhrung zur
Vor—- bzw. Zuriickstellung ansteuerbar ist, was eine

Erhdhung der Herstellﬁngsgenauigkeit erwarten 1&8t.

GemdB einer weiteren vorteilhaften Ausbildung kann
die den Umschligen zugeordnete Bandfiihrung zumindest
aus zwel aufeinanderfolgenden Abschnitten bestehen,
von denen jeweils der in Transportrichtung vordere
Abschnitt schneller als der jewells vorgeordnete Ab-
schnitt antreibbar ist. Hierbeil erfolgt die Beschleu-
nigung der umschlagseitigen Strangabschnitte zur Er-
zielung der erforderlichen Liicken mehrstufig, was
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eine hohe Schonung erwarten 1l&Bt. ZweckmdBfig k&nnen
dabei die aufeinanderfolgenden Abschnitte jeweils zu-
mindest um die Bandbreite seitlich gegeneinander ver-
setzte Bandfiihrungsbidnder aufweisen und mit ihren
einander zugewandten Endbereichen verzinkungsartig in-
einander ei_ngr_szifen. Infolge dieser gegenseitigen
ﬁberschneidung der beiden, mit unterschiedlicher Ge-
schwindigkeit angetriebenen Abschnitte, werden die
hiervon zu transportierenden Strangabschnitte in vor-
teilhafter Weise unter Beibehaltung ihrer Zwangsfiih-
rung und Ausrichtung vom langsameren auf den’ schnel-
leren Abschnitt iibergeben, ohne daf verschleiBanfdl-
lige Leitelemente zwischen den beiden Abschnitten er-
forderlich wédren,

Eine weltere vorteilhafte MaBnahme kann darin beste-
hen, daBf die hintere obere Bandwalze des jeweils vor-
deren, schnelleren Abschnitts der mehrteiligen Band-
fiihrung héhenmédBig einstellbar ist. Diese MaBnahmen
ermglichen eine Feineinstellung der Beschleunigung
im Ubergangsbereich.

Eine weitere zweckmdfige MafBnahme kann darin besteheﬁ,
daB im Bereich des vorderen, schnelleren Bandfiihrungs-
abschnitts ein periodisch in die Transportebene ein-
greifender Anlaufanschlag vorgesehen ist, dessen Ge-
schwindigkeit gegeniliber der Bandgeschwindigkeit vor-
zugsweise leicht reduziert ist. Diese MaBnahme ermdg-
licht eine hochgenaue Taktung der Umschlagbogen.

Weitere zweckmdBige Ausgestaltungen und vorteilhafte
Fortbildungen der iibergeordneten MaBnahmen ergeben
sich aus der nachstehenden Beschreibung eines Ausfiih-

rungsbeispiels anhand der Zeichnung in Verbindung mit
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den restlichen Unteranspriichen.

In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines
variablen Falzapparats zur Herstellung von
Komplettprodukten mit einer zweistufigen
Beschleunigung der gesondert zufiihrbaren
Umschlagbogen und

Fige. 2 eine perspektivische Ansicht eines Hefts
mit el nem aus dickem Material bestehenden

Umschlag und einem aus dfinnerem Material
bestehenden Innenteil. ‘

Der in Fig. 1 dargestellte Falzapparat besteht aus
einem Samnelzylinder 1, der mit die Vorderkanten der
jewei 1ls zugeflihrten Strangabschnitte erfassenden,
verstellbaren Halteorganen 2 in Form von Greifern und
mit zwischen diesen Greifern angeordneten Falzmessern
3 versehen ist. An den Sammelzylinder 1 ist ein Falz-
klappenzylinder 4 angestellt, dessen Falzklappen 5
die von den Falzmessern 3 Ubergebenen Bogenpakete
unter Bildung eines Querfalzes iibernehmen. Die quer-
gefalzten Produkte werden in an sich bekannter Weise
mittels einer mit dem Falzklappenzylinder 4 zusammen-
wirkenden, hier nicht mehr ndher dargestellten Band-
fihrung und eines Schaufelrads ausgelegt.

Zur kompletten Herstellung von Heften der in Fig. 2
dargestellten, als Ganzes mit 6 bezeichneten Art als
Komplettprodukte, die einen aus dickem Material be-
stehenden Umschlag 7 und ein aus mehreren dlinneren
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Seiten bestehenden Innenteil 8 aufweisen, sind dem
Sammelzylinder 1 zwei Bandfiihrungen 9 bzw. 1C zuge-
ordnet, die zwei dem Falzklappenzylinder 4 vorgeord-
nete, hintereinander liegende Umfangsabschnitte 11
bzw. 12 des Sammelzylinders 1 umschlingen. Den Band-
fliihrungen 9 bzw. 10 sind jeweils Querschneideinrich-
tungen 13 bzw. 14 vorgeordnet, die einen jeweils zu-
gefihrten Materialstrang 15 bzw. 16 in bogenfdrmige
Abschnitte unterteilen, welche iiber die Bandfiihrungen
9 bzw. 10 auf die Umfangsgeschwindigkeit des Sammel-
zylinders 1 beschleunigt und an diesen ilibergeben
werden. Die Bandfiihrungen 9 bzw. 10 sind so angetrie-
ben, daBl sie schlupffrei mit dem Sammelzylinder 1
zusammenarbeiten. Mit der den in Drehrichtung des
Sammelzylinders 1 hinteren Umfangsabschnitt 1 um-
schlingenden Bandfiihrung 9 wird der Sammeizylinder 1

- mit zum Innenteil 8 zusammenzutragenden Strangab-

schnitten des Strangs 15 beaufschlagt. Die den in
Drehrichtung vorderen Umfangsabschnitt 12 des Sam-
melzylinders 1 umschlingende Bandfihrung 10 fihrt

dem Sammelzylinders 1 die Umschldge 7 bildende Strang-
abschnitte des Strangs 16 zu.

Die Umschlige 7 werden von einer vorgefertigten
schmalen Papierbahn heruntergeschnitten. Der den In-
nenteil 8 enthaltende Strang 15 besteht aus mehreren
Schichten, die durch Streifen gebildet werden, in
welche eine breite bedruckte Papierbahn aufgeteilt
wird. Zur Erzielung einer hohen Seitenzahl des her-
zustellenden Hefts 6 ist die den Strang 15 abgebende
Papierbahn so bedruckt, daB zwei oder mehrere Strang-
abschnitte des Strangs 15 mit Hi 1fe des Sammelzylin-
ders 1 in an sich bekannter Weise gesammelt, d.h.

aufeinandergelegt werden kdnnen. Hierzu sind die Falz-
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messer 3 in an sich bekannter Weise so gesteuert, daB
nicht jedes libernommene Bogenpaket sofort wieder ab-
gegeben wird, sondern wdhrend zwei oder mehrerer Um—
drehungen auf dem Sammelzylinder 1 bleibt, so daB
mehrere Bogenpakete aufeinander abgelegt werden. Die
Umschldge 7 werden so zugefiihrt, daB nur auf jedes
durch Sammeln gebildete Innenteilpaket ein Umschlag-
bogen aufgelegt wird. Die Geschwindigkeit des Strangs>
16 und der Querschneideinrichtung 14 ist daher gegen-
liber der Geschwindigkeit des Strangs 15 und der Quer-
schneideinrichtung 13 entsprechend reduziert. Mit
Hilfe der Bandfiihrung 10 erfolgt eine Beschleunigung
der die Umschldge 7 bildenden Abschnitte des Strangs
16 auf die Umfangsgeschwindigkeit des Sammelzylinders
1, wobei zwischen jeweils zwel aufeinanderfolgenden
Strangabschnitten Liicken entstehen. Im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel sollen jeweils zwei Abschnitte |
des Strangs 15 zur Bildung eines Innenteils 8 aufein-
andergesammelt werden. Der Sammelzylinder 1 ist hier-
zu mit einer Flinferteilung versehen, Die Falzmesser 3
sind so gesteuert, daB jedes zweite Falzmesser beim
Vérbeigang am Falzklappenzylinder 4 aktiviert wird.
Die Geschwindigkeit des Strangs 16 und des Querschnei-
ders 14 betrigt 50 % der Geschwindigkeit des ‘Strangs 15
und des diesem zugeordneéen Querschneiders 13. Die er-
forderlichen Liicken zwischen jeweils zwei aufeinander-
folgenden, einen Umschlag 7 bildenden Abschnitten des
Strangs 16 entsprechen dabei jeweils einer Abschnitt-
linge. Die erforderliche Beschleunigung bleibt daher
in vorteilhafter Weise in Grenzen. Sofern ein einfacher
Sammelvorgang zur Erzielung der gewlinschten Seitenzahl
des herzustellenden Hefts 6 nicht ausreichen sollte,
kann mehrfach gesammelt werden.
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Die die Halteorgane 2 bildenden Greifer sind im dar-—
gestellten Ausflihrungsbeispiel als flache Einfachgrei-
fer ausgebildet. Diese erfassen zundchst den ersten,
durch die Bandfilhrung 9 an den Sammelzylinder 1 iiber-
gebenen Strangabschnitt und greifen beim nachfolgen-—
den Sammelvorgang nach. Das Nachgreifen erfolgt im
Bereich des von_dea}Bandfﬁhrung 10 umschlungenen,
vorderen Umfangsabschnitts 12, wobei sdmtliche Lagen
des Innenteils 8 und der den Umschlag 7 bildende Bo-
gen aufeinander liegen und erfaBt werden. Die flachen
Einfachgreifer kdnnen ohne Beschiddigungsgefahr nach-
greifen, doh., unter den durch die Bandfihrung 10 an-
gedriickten Bogenpaketen herausgezogen werden. Nach '
dem auf die Beendigung eines Sammelvorgangs folgen-
den Vorbeigang der Greifer am Klappenzylinder 4 wer—
den die Greifer gedffnet, sobald das nachgeordnete
Falzmesser 3 aktiviert wird und zum Eingriff mit der
jeweils gegeniiberliegenden Falzklappe 5 kommt. Vor
der Ubergabe an den Falzklappenzylinder 4 werden

die aufeinanderliegenden Bogen zusammengeheftet.
Hierzu ist ein dem Falzklappenzylinder 1 zugeordneter
Heftapparat 17 vorgesehen, der zur Bewerkstelligung
einer hohen Kompaktheit und platzsparenden Anordnung
im Bereich des von der -Bandfilhrung 10 umschlungenen,
vorderen Umfangsbereichs 12 vorgesehen ist. Die Heft-
klammern werden dabeil jeweils im Bereich zwischen

zwei Bandfithrungsbandern angebracht.

Der dem den Innenteil . 8 abgebenden Strang 15 zugeord~
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nete Querschneider 13 ist oberhalb des Sammelzylin-
ders 1 angeordnet. Der dem umschlagseitigen Strang 16
zugeordnete Querschneider 14 ist parallel hiergegen
versetzt. Die den hinteren Umfangsabschnitt 11 um-
schlingende Bandfilihrung 9 ist demnach von oben an

den Sammelzylinder 1 herangefiihrt. Zur Bewerkstelli-
gung einer méglichst weitgehenden Umschlingung ist
der Arbeitsspalt des Querschneiders 13 etwas inner-
halb einer zur Ebene des ihn durchlaufenden Strangs
15 parallelen Tangente an den Sammelzylinder 1 ange-
ordnet, doh. die Ebene des den Querschneider 13
durchlaufenden Strangs 15 schneidet den Sammelzylin-
der 1 sekantenartig. Die den vorderen Umfangsabschnitt
12 umschlingende Bandfiihrung 10 ist von der Seite an

den Sammelzylinder 1 herangefiihrt und weist daher
eine 90°—Um1enkung auf.

Die Bandfiihrungen 9 bzw. 10 bestehen jeweils aus
zwei aufeinanderlaufenden, aus nebeneinander angeord-

neten Bandfiihrungsbdndern gebildeten Bandersdtzen

unterschiedlicher Linge., Der jeweils lingere, #uBere

Bindersatz umschlingt den zugeordneten Umfangsab-
schnitt des Sammelzylinders 1. Der kiirzere, innere
Bindersatz endet in dem der Umschlingung vorgeordne-
ten Umfangsbereich. Im Grenzbereich zwischen dem hin-
teren und dem vorderen Umfangsabschnitt 11 bzw. 12
greifen der duBere Bindersatz 18 der dem hinteren
Umfangsabschnitt 11 zugeordneten Bandfilhrung 9 und
der innere Bindersatz 19 der im vorderen Umfangsab-
schnitt 12 zugeordneten Bandfiihrung 10 ineinander ein.
Die Bandfiihrungsb&nder der Bandfilhrungen 9 bzw. 10
sind daher sammelzylinderseitig um etwa die Bandbreite
gegeneinander versetzt und werden iiber nebeneinander
angeordnete Umlenkrollen 20 umgelenkt, die auf einer
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gemeinsamen, iiber die ganze Maschinenbreite sich er—
streckenden Achse angeordnet sein k&nnen. Der Durch-—
messer der den Bandfiihrungsbdndern des inneren Binder-
satzes 19 der Bandfithrung 10 zugeordneten Rollen 20

ist dabei etwas kleiner als der Durchmesser der den

. Bandfﬁhrungsbéndern des duBleren Bdndersatzes 18 der

Bandfiihrung 9 zugeordneten Rollen, wodurch Kollisio-
nen des Biandersatzes 19 mit dem hierauf sich nicht ab-
wickelnden Sammelzylinder 1 zuverldssig ausgeschaltet
sind. Im Zwickel zwischen den Umlenkrollen 20 und dem
Auflauf des HuBeren Bindersatzes 18 der dem vorderen
Umfangsabscﬁhitt 12 zugeordneten Bandfiihrung 10 auf
den Sammelzylinder 1 sind hier durch stationdre Leit-
zungen gebildete Bogenfiihrungen 21 vorgesehen. Es

widre auch denkbar, die Bogenpakete im Zwi ckelbereich
mittels eines Luftstroms oder dergleichen an den Sam-

melzylinderumfang anzudriicken.

Die Bandfiihrung 10, durch welche die Umschlagbogen zur
Erzielung von entsprechend der Sammelproduktion be-
ndtigten Liicken zwischen jeweils zwei aufeinanderfol-
genden Bogen beschleunigt werden, kann ebenso wie

die Bandfithrung 9 zur Zufiihrung der den Iﬁnenteil 8
abgebenden Strangabschnitte ei nteilig ausgebildet
sein. Da die Umschldge 7 von einer vorgefertigten
Rolle heruntergeschnitten werden konnen, besteht

auch bei hohen Beschleunigungen im Bereich der Band-
flihrung 10 keine Abschmiergefahr. I dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel besteht die Bandfiilhrung 10 aus
zwei aufeinanderfolgenden Abschnitten 10a, 10b, de-
ren Geschwindigkeit so gegeneinander abgestuft ist,
daB der in Transportrichtung vordere, sammelzylinder-
seitige Abschnitt 10b schneller l8uft als der hin-
tere, querschneiderseitige Abschnitt 10a. Hierdurch
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ist eine besonders starke Schonung der zu beschleu-
nigenden Strangabschnitte zu erwarten. Die Abschnitte
10a und 10b der Bandfiihrung 10 k&nnen einfach mit
geringem Abstand hintereinander angeordnet sein, wo--
bel der Abstand durch stationdre Leitzungen oder
dergleichen iiberbriickt ist. Im dargestellten Ausfiih~
rungsbeispiel greifen die hintereinander angeordne—
ten Bandflihrungsabschnitte 10a und 10b mit ihren
eilnander zugewandten Endbereichen verzinkungsartig
ineinander ein, was eine direkte Ubergabe der
transportierten Strangabschnitte unter Beibehaltung
ihrer Zwangsfilhrung und damit ihrer Ausrichtung ge-
stattet. Die Bandfihrungsbinder der hinterei nander
angeordneten Bandfiihrungsabschnitte 410a und 10b sind
dementsprechend um etwa ihre Breite gegeneinander
versetzt. Die L&nge des verzinkungsartigen Eingriffs,
d.h. des Uberlappungsbereichs der hintereinander an-
geordneten Bandfiihrungsabschnitte 10a und 410b ist
entsprechend der Produktlange verdnderbar. Die Trans-
portebenen der hintereinander angeordneten Bandfiih-
rungsabschnitte verlaufen im Uberlappungsbereich ein-
ander deckend, was einen storungsfreien Ubergang er—
gibt. Zur Bildung eines keilfdrmigen Einlaufspalts
des in Transportrichtung vorderen, schneller lau-
fenden Bandfiihrungsabschnitts 10 ist die hintere, dem
inneren Bindersatz 19 zugeordnete Bandwalze 22 hdhen-
mSBig einstellbar. Dies ergibt eine besonders scho-
nende Handhabung der zu transportierenden Strangab-
schnitte unter Beibehaltung ihrer Zwangsfiihrung im

Ubergangsbereich zwischen den Abschnitten 10a und 10b.

Zur Bewerkstelligung einer genauen Taktung der je-
weils einen Umschlag 7 bildenden Abschnitte des '

" 61146CT
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Strangs 16 vor der Abgabe an den Sammélzylinder 1
ist im Bereich des vorderen Bandfiihrungsabschnitts
10b auBerhalb des Uberlappungsbereichs mit dem hin-
teren Bandfiihrungsabschnitt 10a ein periodisch in
die Transportebene der Bandfiihrung eingreifender An-
schlag 23 vorgesehen, der mit gegeniiber der Bandge-
schwindigkeit etwas reduzierter Geschwindigkeit lauft
und auf den die Vorderkanten der von der Bandfilihrung
10 transportierten Strangabschnitte auflaufen und
dabei eine exakte Ausrichtung und genaue Taktung er-
fahren. Zur Bildung des Anschlags 23 ist im darge—

stellten Ausfiihrungsbeispiel eine umlaufende Welle

24 vorgesehen, auf der gegeniiber den zugeordneten

Bandfiihru ngsbindern auf Liicke gesetzte scheibenfOr-
mige Platten 25 aufgesetzt sind, die radial zwischen
jeweils zwei Bindern hindurchgreifen und den Anschlag
23 bildende, radial auskragende Finger aufweisen. Die
Welle 24 kann dabei vorteilhaft kontinuierlich ange-

trieben sein.

Die Lage der jeweils einen Umschlag 7 bildenden Strang-
abschnitte wird durch eine optische Abtasteinrichtung
26 im Bereich des vorderen Abschnitts 10b der den in
Drehrichtung des Sammelzylinders 1 vorderen Umfangs—
abschnitt 12 ‘umschlingenden Bandfiihrung 10 abgeta-
stet, wodurch eine genaue Ubereinanderlage des je-
weils ein Innenteil 8 abgebenden Bogenpakets und des
zugeordneten Umschlagbogens sichergestellt wird. Beil
Lageabweichungen von einem vorgegebenen Sollwert
wird der Querschneider 14 iiber die Abtasteinrich-
tung 26 vor- oder zuriickgestellt. Dementsprechend
muB auch der Strang 16 vor— oder zuriickgestellt wer-
den, was durch entsprechende Ansteuerung der Strang-
zufilhrorgane 27 erfolgen kanne Bei zweiteiliger Aus-—

fiihrung der
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Bandfiihrung 10 konnte anstelle dessen auch einfach
der hintere Bandfiihrungsabschnitt 10a entsprechend

vor- oder zurlickgestellt werden.
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Anspriiche

1. Variabler Falzapparat mit einem Sammelzylinder

(1), dem ein Falzklappenzylinder (4) zugeordnet
ist, dessen vor dem Falzklappenzylinder (4) lie-
gender Umfangsabschnitt von Bandfithrungsbindern
umschlungen ist und der mit gesteuerten Halte-
organen (2) fiir die Vorderkanten von ihm bei je~
der Umdrehung mittels der Bandfihrungsbander zu-
gefihrten, in aufeinanderliegendem Zustand an
den Falzklappenzylinder (4) zu iibergebenden
Strangabschnitten versehen ist, dadurch gekenn-—
zeichnet, daB der Sammelzylinder (1) mit zwei in
Drehrichtung hintereinander liegende Umfangsab-
schnitte (1 bzw. 12) schlupffrei umschlingenden

‘Bandfithrungen (9 bzw. 10) zusammenwirkt und von

der den in Drehrichtung hinteren Umfangsabschnitt
(11) umschlingenden Bandfiihrung (9) mit im Ver-
lauf aufeinan-derfolgender Umdrehungen auf ihm

zu sammelnden, den Innenteil (8) eines herzu-
stellenden Hefts (6) bildenden Strangabschnitten
und von der den in Drehrichtung vorderen Umfangs—.
abschnitt (12) umschlingenden Bandfiihrung (10)-
unter Einhaltung von dem Sammelvorgang entspre-
chenden Liicken mit zumindest einen Umschlag (7)

rrrrr
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des jeweils herzustellenden Hefts (6) bildenden
Strangabschnitten beaufschlagbar ist, und daB

die den Bogenvorderkanten zugeordneten, als flache
Einfachgreifer ausgebildeten, Halteorgane (2) bei
jeder Umdrehung des Sammelzylinders (1) im Bereich
des von der den Umschldgen (7) zugeordneten Band-
fithrung (10) umschlungenen Umfangsabschnitts (12) ak-
tivierbar und bei jeder Ubergabe der auf-einander-
liegenden Strangabschnitte der den beiden Bandfiih-
rungen (9 bzw. 10) zugeordneten Stringe (15 bzw.

16) an den Falzklappenzylinder (4) im Umfangsbereich

hinter dem Falzklappenzylinder (4) passivierbar
sind. '

Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Bandfiihrungsbinder der beiden Band-
fihrungen (9 bzw. 10) sammelzylinderseitig zu-
mindest um die Bandbreite seitlich gegeneinsnder
versetzt sind.

Falzapparat nach Anspruch 2, &aduréh'gekennzeich-
net, daR die Bandfihrungsbinder der einander zu-
gewandten Bindersitze (18 bzw. 19) der beiden
Bandfithrungen (9 bzw. 10) sammelzylinderseitig
liber nebeneinander angeordnete, vorzugsweise auf
einer gemeinsamen Achse frei drehbar gelagerte
Umlenkrollen (20) gefiihrt sind.

Falzapparat nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Jjeweils nebeneinander angeordneten Umlenk-

rollen (20) unterschiedlichen Durchmesser aufweisen.
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Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB im sammelzylinderseitigen
Zwickelbereich zwischen den einander nachgeordneten
Bandfihrungen (9 bzw. 10) vorzugsweise durch statio-
ndre Filhrungszungen (21) gebildete Bogenfiihrungen
vorgesehen sind.

Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekenngeichnet, daBl die Strangebene des einen
der in Drehrichtung des Sammelzylinders (1) hinteren
Bandfithrung (9) vorgeordneten, vorzugsweise oberhalb
des Sammelzylinders (1) angeordneten Querschneider
(13) durchlaufenden Materialstrangs (15) den Sammel-
zylinder (1) sekantenartig schneidet.

Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
mit einem dem Sammelzylinder (1) zugeordneten Heft-
apparat (17), dadurch gekennzeichnet, daB der Heft-
apparat (17) im Bereich des von der den Umschldgen
(7) zugeordneten Bandfithrung (10) umschlungenen Um-
fangsabschnitts (12) angeordnet ist.

Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dafl im Bereich der den Um~
schligen (7) zugeordneten Bandfiihrung (10) eine vor-
zugswelse optisch wirkende, die Lage der Umschlige
abtastende Abtasteinrichtung (26) vorgesehen ist,
mittels welcher ein der den Umschlégen (7) zugeord-
neten Bandfithrung (10) vorgeordneter Querschneider (14)
und/oder der in diesen einlaufende Materialstrang (16)
und/oder ein hinterer Abschnitt (10a) der mehrteiligen

Bandfiihrung (10) zur Vor- bzw. Zurilickstellung ansteuer-
bar sind.
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Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die den Umschlégen (7)
zugeordnete Bandfithrung (10) zumindest aus zwei
aufeinanderfolgenden 4bschnitten (10a, 10b) besteht,
von denen jewdls der in Transportrichtung vordere
Abschnitt (10b) schneller als der jeweils vorgeord-
nete Abschnitt (10a) antreibbar ist, daB die aufein-
anderfolgenden Abschnitte (10a, 10b) der Bandfiithrung
(10) jeweils zumindest um die Bandbreite seitlich
gegeneinander versetzte Bandfihrungsbénder aufweisen

‘und mit ihren einander zugewandten Endbereichen ver~

zinkungsartig ineinander eingreifen, daB die einander
zugeordneten Abschnitte (10a, 10b) der Bandfiihrung
(10) im gegenseitigen Uberlappungsbereich einander

in etwa deckende Transportebenen aufweisen, daB der
gegenseitige Uberlappungsbereich der Bandfithrungsab-
schnitte (10a, 10b) entsprechend der FormatgriBe ver-
dnderbar ist, wobei die hintere Bandwalze (22) des
inneren Bindersatzes (19) des jeweils vorderen Band-
fiihrungsabschnitts (10b) hohenmiBig einstellbar ist.

Falzapparat nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
daB im Bereich des vorderen Bandfiithrungsabschnitts
(10b) ein periodisch in die Transportebene eingrei-
fender Anschlag (23) vorgesehen ist, wobei zur Bil-
dung des Anschlags (23) eine auBerhalb des Uberlap-
pungsbereichs der aufeinanderfolgenden Bandfithrungs-
abschnitte (10a, 10b) angeordnete, durchgehende Welle
(24) vorgesehen ist, auf der voneinander distanzierte,
zwischen jeweils zweli Bindern hindurchgreifende
Nocken aufgenommen sind, die als radial vorstehende
Finger von auf der Welle (23) angeordneten, gegeniiber
den Bidndenn auf Liicke gesetzten Scheiben (25) ausge-
bildet sind, und daB der Eingriffszeitpunkt des An-
schlags (23) einstellbar ist.
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