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@ Einrichtung zur Herstellung und Stapelung ein- oder mehrmals in Querrichtung gefalteter Bahnabschnitte aus Papier,

Zellstoff, Faservliesen od. dgl.

@ Eine Einrichtung zur Herstellung und Stapelung ein- oder .

mehrmals in Querrichtung gefalteter Bahnabschnitte aus
Papier, Zellstoff, Faserviiesen o. dgl. Die Bahn (1) wird einer
Querschneidevorrichtung zugefiihrt, die eine Schneidwalze
(8) aufweist, der eine Messerwalze {7) gegenliberliegt. Die
gebildeten Bahnabschnitte (11) werden an der Schneidwalze
(8) durch Saugéffnungen festgehalten und mitgefiihrt. In
Drehrichtung der Schneidwalze (8) sind gegeniiber der
Schneidwalze nacheinander eine erste Falzwalze (12) und
eine zweite Falzwalze (19) angeordnet. Jede Falzwalze (12, 19)
besitzt an ihrem Umfang als Saugschlitzdiisen ausgebildete
Greifvorrichtungen (13, 20), durch weiche der auf der
Schneidwalze (8) mitgefiihrte Bahnabschnitt (11) jeweils
erfaldt, von der Schneidwalze (8) abgezogen und dabei langs
der Erfassungslinie gefaltet und einer Stapelvorrichtung (17-
18, 23-25) zugefiihrt werden kann. Es ist eine Steuervor-
richtung vorhanden, durch welche die Greifvorrichtung (13)
der ersten Falzwalze (12} ein- und ausschaltbar ist. Nach der
Bildung eines Stapels (18) liber die erste Falzwalze {12) wird
deren Greifvorrichtung (13) abgeschaltet und ein zweiter
Stapel (25) tiber die zweite Falzwalze (19) gebildet, wihrend
der erste Stapel (18) abgefithrt wird. Sodann wird die Greifvo-
rrichtung (13) der ersten Falzwalze (12) wieder eingeschaltet,
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Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Her-
stellung und Stapelung ein- oder mehrmals in Querrich-
tung gefalteter Bahnabschnitte aus Pspier, Zellstoff,
Faservliesen o. dgl. mit den Merkmalen aus dem Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1. '

Derartige Einrichtungen sind an sich bekannt (siehe 2z.B.
DE-PS 30 42 519 und DE-PS 32 27 270) und dienen vor

allem zur Herstellung von Papier- oder Tissueservietten.
C

Ein Nachteil der bekannten Einrichtungen besteht darin,

~daB, da nach Fertigsteilung eines Stapels keinerlei

Unterbrechung im HerstellungsprozeB hingenemmen werden
kann, besondere und im allgemeinen aufwendige Vorrich-
tungen vorgesehen sein miissen, durch die in den von der
Falzvorrichtung erzeugten Endlosstapel eingegriffen
wird, zur Erzeugung von Einzelstapeln mit vorgegebener
Stickzahl.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe bestand
darin, eine Einrichtung der oben erwédhnten Bauvart so
auszubilden, daB bei geringem konstruktiven Aufwand. die
Herstellung und Stapelung der Bahnabschnitte ohne
Trennung eines Endlosstepels durchgefihrt werden kann,
was den Vorteil hat, daB die Einrichtung sehr kompakt
aufgebaut werden kann und keine sufwendigen Zusstzvor-
richtungen zur Stapeltrennung notwendig sind.

Die Ldésung dieser Aufgsbe geschieht erfindungsgemé&B mit
den Merkmalen aus dem kennzeichnenden Teil des Patentan-
spruchs 1,
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Vorteilhafte Ausfihrungsformen der erfindungsgemé&Ben

Einrichtung sind in den Unteransprichen beschrieben.

Der Grundgedanke der Erfindung besteht darin, der
gleichen Schneidwalze eine der ersten Falzwalze nachge—
schaltete zweite Falzwslze zuzuordnen und mittels der
Steuervorrichtung die Greifvarrichtung der ersten Falz-
waglze so snzusteuern, dafli die beiden Fslzwalzen abwech-
selnd wirksam werden derart, daB jeweils bei der Bildung
eines ersten Stspels die Bahnsbschnitte von der ersten
Falzwslze abgenommen und dem Stapel zugefihrt werden und
bei Fertigstelliung des ersten Stapels die Greifvorrich-
tung der ersten Falzwalze abgeschaltet wird, so daB dann
die Bshnabschnitte bis zur zweiten Faslzwalze durchlau-
fen, von dieser sbgenommen werden und zur Bildung eines
zweiten Stapels abgefihrt werden. Wéhrend der Bildung
des zweiten Stapels kann der erste Stapel beispielsweise
der Packmaschine zugefOhrt werden. Sobald der zweite
Stapel fertiggestellt ist, wird die Greifvorrichtung der
ersten Falzwalze wieder eingeschaltet und der néchste
Stapel wieder mittels der ersten Falzwalze gebildet. Auf
diese Weise wird erreicht, desBl von der Falzvorrichtung
kein Endlosstapel erzeugt wird sondern Einzelstapel,

die ohne sufwendige Zusatzvorrichtungen abgefiihrt

werden konnen.

Die Stevervorrichtung kann rein mechanisch ausgebildet
sein, insbesondere bei mechanischen Greifvorrichtungen,
also beispielsweise Falzklappen an den Falzwalzen. Diese
kénnen bespielsweise (ber eine Kurvenfihrung gestevert
sein. Hierbei k&nnen an den Stapelvorrichtungen Z&hlvor-
richtungen angeordnet sein, die jeweils nach Ablage
einer vorgegebenen Anzshl von Bahnabschnitten die Um-
schaltung bewirken.

Bei einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform sind
die Greifvorrichtungen an den beiden Fslzwalzen als
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Saugschlitzdisen ausgebildet, die mit Unterdruck beauf-
schlagbasr sind. Auch in diesem Fall kann grundsétzlich
eine mechanische bzw. mechanisch-pneumatische Steuerung
eingesetzt werden. Es ist aber auch mdglich, eine elek-
trische Ansteuerung der Zufihrung des Unterdrucks zu den
Saugschlitzdisen vorzusehen.

ZweckméBigerweise kann bei der erfindungsgeméﬁén Ein-
richtung der Querschneidevdrrichtung eine Lidngsfalzvor-
richtung vorgeschaltet sein, so daB Bahnabschnitte
erzeugt werden, die in L&ngsrichtung und ih Querrichtung
gefaltet sind, wie dies beispielsweise bei Servietten
iiblich ist. Der L&ngsfalzvorrichtung kdnnen in an sich
bekannter Weise weitere Vorrichtungen vorgeschaltet
sein, durch die die von einer Mutterrolle sbgezogene
Bahn beispielsweise satiniert, bedruckt und gepriégt
wird.

Die erfindungsgemé&fe Einrichtung ist, wie weiter unten
anhand eines Ausfihrungsbeispiels nédher erléutert, in
besonders vorteilhafter Weise zur Herstellung und Stape-
lung einmal in Querrichtung gefalteter Bahnabschnitte
einsetzbar. Die Einrichtung kann aber unter Verwéndung
an sich bekannter Vorrichtungsteile so modifiziert
werden, daB such die Herstellung und Stapelung von .
mehrmals in Querrichtung gefalteter Bahnabschnitte
moglich ist. Dies kann beispielsweise derart geschehen,
daB sowohl der ersten Falzwalze als auch der zweiten
Falzwalze weitere Falzwalzen nachgeschaltet werden, die
einen Bahnabschnitt, der von der ersten oder zweiten
Falzwalze sufgenommen, einmal in Querrichtung gefaltet
und mitgefihrt wird, abziehen und ihn dabei erneut léngs
der Erfassungslinie in Querrichtung faslten. Auf diese
Weise kdnnen zweimal oder mehrfach in Querrichtung
gefaltete Bahnabschnitte erzeugt und den Stapelvorrich-
tungen zugefihrt werden. '
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Im folgenden wird anhand der beigefiigten Zeichnungen ein
Ausfihrungsbeispiel fir eine Einrichtung nach der Erfin-
dung nédher erldutert.

In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 in einer schematischen Seitenansicht eine Ein-
richtung zur Herstellung und Stapelung einmal in
Querrichtung gefslteter Béhnabschnitte nach der
Erfindung;

Fig. 2 zeigt in verkleinerter'und'véreinfachter Dar-
stellung eine Zusammenfassung mehrerer Ein-
richtungen nach Fig. 1 in éinemvgemeinsamen
Maschinensténder; 7 _

Fig. 3 und 4 zeigen in vergrdBerter Darstellung einen
Ausschnitt sus Fig. 1 im'Bereich der ersten
Falzwslze bei zwei verschiedenen Stellungen der
Stevervorrichtung; ,

Fig. 5 zeigt die Einrichtung nach Fig. 1 in einer Teil-
ansicht in Pfeilrichtunglv_in Fig. 1.

Bei der in Fig. 1 dargestellten Einrichtung wird eine
Papier- oder Zellstoffbahn 1 in nicht eigens dargestell-
ter Weise von einer Mutterrolle sbgezogen, satiniert,
bedruckt und gepr&gt und Gber ein Dreieck-Falzblech 3
einer insgesamt mit Bezugsziffer 2 bezeichneten Falzma-
schine zugefihrt. Dabei wird die durch das Dreieck-
Falzblech 3 in der Mitte gefaltete Bahn 1 durch
Fihrungswalzen 4 und ein Vorzugs-Walzenpaar 5-6 zundchst
einem Querschneider zugefihrt, der sus einer mit Messern
9 versehenen Messerwslze und einer dieser gegeniberlie-
genden mit Gegenmessern 10 versehenen Schneidwalze 8
besteht. Dieser Querschneider trennt die Bshn 1 jeweils
in Querrichtung durch, so daB einzelne Bahﬁabschnitte 11
entstehen. Der Mantel der Schneidwalze 8 ist in an sich
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bekannter und nicht eigens dargestellter Weise mit
Saug6ffnungen versehen, die mit Unterdruck beaufschlagt
sind, so daBl die Bahnabschnitte 11 nach dem Querschnei-
den an der Schneidwalze 8 anhaften und in Umfangsrich-
tung weitergefdrdert werden. Der Schneidwalze gegeniber
ist in Umdrehungsrichtung gesehen zunéchst eine ‘erste
Falzwalze 12 angeordnet, in deren Mantelflache als Saug-
schlitzdisen 13 ausgebildete Greifvorrichtungen angeord-
net sind. Mittels dieser Saugschlitzdisen 13 werden die
Bahnabschnitte 11 bei der Rotation der Walzen 8 und 12
jeweils in der Mitte von den Saugschlitzdisen 13 erfaBt
und von der Schneidwalze 8 abgezogen, wobei sie 1langs
der Erfassungslinie, d.h. also in Querrichtung der Bahn
gefaltet werden. Die so gefalteten Bahnabschnitte 16
laufen in eine Gurtpartie, die aus einem um die erste
Falzwalze 12 herumgefihrten Obergurt 14 und einem der
Unterseite des Obergurtes 14 gegeniberliegenden Unter-
gurt 15 besteht. Zwischen diese Gurte 14 und 15, die als
Rundgurte ausgebildet sein kdnnen, werden die gefalteten
Bahnabschnitte 16 eingefiilhrt und in horizontaler Rich-
tung abgefiihrt. Der Obergurt 14 kann jeweils aus mehre-
ren iber die Bahnbreite verteilten Rundgurten bestehen.
Die Bahnabschnitte 16 werden einer AusstoBvorrichtung 17
zugefihrt, die mehrere schwenkbare Finger besitzt,
mittels derer die zwischen den Gurten 14 und 15 einge-
klemmten Bshnabschnitte 16, durch den die Bashnabschnitte
nur an den Randpartien fihrenden Untergurt 15 hindurch
nach unten herausgedrickt und einem sich auf einem
absenkbaren Stapeltisch 32 bildenden Stapel 18 zugefihrt
werden. -

Die als Saugschlitzdisen 13 ausgebildeten Greifvorrich-
tungen der ersten Falzwalze 12 sind, wie weiter unten
genaver erléutert wird, in ihrer Wirkung abschaltbar.
Diese Abschaltung erfolgt, wenn der Stapel 18 eine
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bestimmte Stickzahl erreicht hat. Hierzu kann beispiels-
weise an der Stapelvorrichtung eine nicht eigens darge-
stellte, 2z.B. Zahlmengenrdder sufweisende, an sich
bekannte Zahlvorrichtung angeordnet sein, die bei Er-
reichen einer bestimmten Anzahl von Bshnabschnitten 16
tber eine Steuvervorrichtung die Abschaltbng der Ereif-
vorrichtungen 13 bewirkt. -

Wenn die Greifvorrichtungen 13 der ersten Falzwslze 12
abgeschaltet werden, werden die Bashnstiicke 11 von der
ersten Falzwalze 12 nicht mehr abgezogen, sondern laufen
weiter auf dem Umfang der Schneidwalze 8 bis in den
Bereich einer zweiten Falzwalze 19, die in Drehrichtung
der Schneidwalze 8 gesehen, der ersten Falzwalze 12
nachgeschaltet ist. .

Auch die zweite Falzwalze 19 besitzt in ihrer Mantel-
fléche Greifvorrichtungen, die sls Saugschlitzdisen 20
ausgebildet sind. Durch die Saugschlitzdisen 20 werden
die Bashnabschnitte 11, &hnlich wie bei der ersten Falz-
walze 12, in ihrer Mitte erfaBt, von der Schneidwalze 8
abgezogen und dabei 1ladngs der Erfassungslinie, also in
Querrichtung zur Bahn gefsltet. An die zweite Falzwalze
19 schlieBt sich eine Gurtpsrtie an mit einem aus mehre-
ren Gber die Bahnbreite verteilten Rundgurten bestehen-
den sberen Gurt 21 und einem ebenfalls asus sn den Rand-
partien der Bshnabschnitte 24 angreifenden Rundgurten
bestehenden unteren Gurt 22. Diese Gurtpartie ist analog
der aus den Gurten 14 und 15 bestehenden Gurtpartie
aufgebaut und die in Querrichtung gefalteten Bashnab-
schnitte 24 werden zwischen die Gurte 21 und 22 einge-
féGhrt, in horizontaler Richtung weitergefdrdert und
mittels einer AusstoBvorrichtung 23, die analog der
AusstoBvorrichtung 17 aufgebaut ist, einem Stapel 25
zugefihrt.

0234281
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Scbald der Stapel 25 "éine . vorgegebene Stickzahl erreicht
hat, was_m;ttelg bhner Zahlvorrlchtung festgestellt
werden. kénh =wefd€ﬁ dle Grélfvorr;chtungen 13 der ersten
Falzwalze 12 wieder eingeschaltet. In der Zwischenzeit
ist der Stapel 1B mittels einer weiter unten beschriebe-
nen Transportvorriéhtung entfernt worden. Nach dem
Wiedereinschalten der Greifvorrichtung 13 an der ersten
Falzwalze 12 werden die Bahnabschnitte 11 wieder von der
ersten Falzwalze 12 Gbernommen und in der oben beschrie-
benen Weise wird ein neuer Stapel 18 gebildet. Sobald
dieser neue Stapel 18 die erforderliche Stickzahl auf-
weist, wird wiederum auf die zweite Falzwalze 19 umge-
schaltet.

Auf diese Weise ist mit der Einrichtung die Herstellung
von Einzelpaketen in jeder gewinschten Stickzahl mog-
lich.

Im folgenden wird anhand der Fig. 3 und 4 die genauvere
Ausbildung der Greifvorrichtungen 13 an der ersten
Falzwalze 12 sowie ihre Ein- und Ausschaltung néher
erldutert. '

In Fig. 3 ist die erste Falzwalze 12 in einer Stellung
dargestellt, in der die Greifvorrichtung 13 eingeschal-
tet ist und ein Bahnabschnitt 11 in seiner Mitte M von
der als Saugschlitzdiise susgebildeten Greifvorrichtung
13 erfsBt wird. Innerhalb des Mantels der ersten Falz-
walze 12 ist ein Unterdruckraum 26 angeordnet, in den
die im Mantel angeordneten Ssugschlitzdisen 13 einmin-
den. Der Unterdruckraum ist Ober in der gegeniber dem
Mantel feststehenden Walzenachse 29 angeordnete Verbin-
dungskanéle 27 und einen Léngskanal 28 mit einer nicht
dargestellten Absaugvorrichtung verbunden. Zwischen der
inneren Oberfléche des Mantels der ersten Saugwalze 12

und dem Unterdruckraum 26 ist eine zusammen mit der
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Walzenachse um einen durch die Richtungen A und B vorge-
gebenen Winkel schwenkbare, nicht mit dem Mantel rotie-
rende Blende 31 angeordnet. Diese sich in Umfangsrich-
tung erstreckende Blende weist einen Ausschnitt 30 auf,
der sich iber einen Winkelbereich von ca. 90° erstreckt.
Nur wenn die Sasugschlitzdisen 13 sich im Bereich des
Ausschnittes 30 befinden, werden sie -aus dem Unterdruck-
raum 26 heraus mit Unterdruck besufschlagt. Die Blende
31 ist mit der Walzenachse 29 fest verbunden und beide
sind mittels eines Schwenkelementes 38 aus der in Fig. 3
dargestellten Stellung, in der das Schwenkelement 38 in
Richtung A weist, in die in Fig. 4 dargestellte Stellung
schwenkbar, in der das Schwenkelement 38 in Rlchtung B
weist. In der in Fig. 3 dargestellten Stellung erstreckt
sich der Ausschnitt 30 der Blende 31 von einem Punkt
unmittelbar vor der Saugschlitzdise 13, die gerade die
Mitte M des Bahnabschnittes 11 erfeBt bis zu einem in
Umdrehungsrichtung um etws 90° versetzten Punkt. Dies
bedeutet, daB die Greifvorrichtung eingeschaltet ist.
Die Saugschlitzdilse 13 ist an dem Punkt, an dem sie dem
Bahnabschnitt 11 unmittelbar gegeniiberliegt, mit Vakuum
aus dem Unterdruckraum 26 beaufschlagt, so daB in der
oben angegebenen Weise der Bahnabschnitt 11 erfaBt,
abgezogen und gefaltet Hird.-ET wird von der Saug-
schlitzdise 13 beim Weiterrotieren der Falzwalze 12
soclange festgehalten, bis die Saugschlitzdise 13 nach
Durchlaufen eines Winkels von etwas weniger als 80°
durch den in Fig. 3 unteren Rand der Blende 31 abgedeckt
wird. In diesem Augenblick ist an der Saugschlitzdise i3
kein Unterdruck mehr vorhanden und der gefaltete Bahnab-
schnitt 11 wird freigegeben, nachdem er inzwischen
bereits zwischen die Burte 14 und 15, die in Fig. 3
nicht dargestellt sind, eingetreten ist.
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Zum Abschalten der Greifvorrichtung wird das Schwenk-
element 38 in die in Fig. 4 dargestellte Stellung ge-
bracht, in der der Ausschnitt 30 der Blende 31 soweit
verdreht ist, daB die Saugschlitzdise 13 erst mit Unter-
druck aus dem Unterdruckraum 26 beaufschlagt wird, wenn
sie Uber den direkten Berithrungspunkt mit der Schneid-
walze 8 auf der Geraden C-D hinausgelaufen ist. Die
Entfernung der Sasugschlitzdiise 13 von dem auf der
Schneidwalze 8 aufliegenden Bahnabschnitt 11 ist dann
aber bereits so groB, daB ein Ansaugen des Bahnab-
schnittes 11 nicht mehr moglich ist. Der Bahnabschnitt
11 l&uft vielmehr weiter bis er in den Bereich der
zweiten Falzwalze 19 gerdt, deren Greifvorrichtung 20
eingeschaltet ist und wird dort erst von der Schneid-
walze 8 abgezogen. Die Greifvorrichtungen 20 der zweiten
Falzwalze 19 sind ebenfalls als Saugschlitzdiisen ausge-
bildet, brauchen aber nicht abschaltbar zu sein. Dies
bedeutet, daB zwar im Inneren eine Blende angeordnet
sein kann, die analog der Blende 31 mit einem Ausschnitt
30 ausgebildet ist, der sich Uber einen Winkelbereich
von ca. 230° erstreckt. Diese Blende braucht aber nicht
verschwenkbar zu sein.

Das Schwenkelement 38 kann an eine mechanische, pneuma-

tische oder elektronische Steuvereinrichtung ange-
schlossen sein, die nicht eigens dargestellt ist. So
kann beispielsweise die Betdtigung des Schwenkelementes
38 mittels eines Pneumatikzylinders erfolgen, der kurz
vor dem Schaltzeitpunkt mit Druck beaufschlagt wird. Der
genauve Zeitpunkt der Steverung, der sehr genau eingehal-
ten werden muBB, kann dann dadurch bestimmt werden, daB
eine durch eine Steuverkurve gesteuerte Verriegelungsvor-
richtung die Verschwenkung des Schwenkelementes 38 durch
den Pneumatikzylinder freigibt.
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Im folgenden wird anhand von Fig. 5 beschrieben, in
welcher Weise die gebildeten Stapel abgefihrt werden.
Die Erlduterung bezieht sich auf den Stapel 18, der
durch die AusstoBvorrichtung'17-auf dem Stapeltisch 32
gebildet wird. Eine snalog asusgebildete Vorrichtung
dient auch zur Abfithrung des Stapels 25. .

Die Stapel 18 und 25 werden nach ihrer Fertigstellung
auf der Oberfldche 33 eines gemeinsamen Ablagetisches 34
sbgelegt. Die Oberfliche 33 des Ablagetisches 34 befin-
det sich suf der Hohe der unteren Endlsge des Stapelti-
sches 32. Im Ablagetisch 34 ist eine als Doppelketten-
system 35 aufgebaute Férdervorrichtung mit vertikal
stehenden Mitnehmern 36 angeordnet, durch welche der
Stapel 18 vom Stapeltisch 32 abgeschoben und auf eine
Packmaschinenkette geférdert wird, auf der die Stapel
dann durch Mitnebhmer 37 der nicht genauver dargestellten
Packmaschiné zugefihrt werden,

Bei gréBeren Anlagen ist es zweckmd@Big, mehrere Einrich-
tungen nach Fig. 1 in einem gemeinssmen Maschinensté@nder
unterzubringen. '

Dies ist in Fig. 2 dargestellt. In einem gemeinsamen
Maschinenstdnder 39 sind insgesamt drei>Aggregate 2.1,
2.2 und 2.3 angeordnet, die jeweils einen Querschneider
und eine Falzmaschine der anhand von Fig. 1 beschriebe-
nen Bausrt auvfweisen. Es sind daher in Fig. 2 die
gleichen Bezugsziffern verwendet, die durch die Indizes
*.1%, ".2" und ".3" unterschieden sind.

Die drei Aggregaste 2.1, 2.2 und 2.3 arbeiten asuf den
gleichen Ablagetisch 34', von dem aus die Stapel einer
gemeinsamen Packmaschine zugefihrt werden.

0234281
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Patentanspriiche

Einrichtung zur Herstellung und Stapelung ein- oder
mehrmals in Querrichtung gefalteter Bshnabschnitte aus
Papier, Zellstoff, Faservliesen o. dgl., bei der die
Bahn einer Querschneidevorrichtung zugefiohrt wird, die
eine mit Saugd6ffnungen versehene Schneidwalze aufweist,
der eine Messerwalze gegeniberliegt, wobei die gebilde-
ten Bahnabschnitte an der Schneidwalze mittels der
Saugdffnungen festgehalten und suf ihrem Umfang iber
einen vorgegebenen Drehwinkelbereich mitgefihrt werden
und bei der der Schneidwalze im Bezug auf die Messer-
walze um einen vorgegebenen Winkel versetzt eine Falz-
walze gegeniiberliegt, die an ihrem Umfang mindestens
eine Greifvorrichtung aufweist, durch welche der auf der
Schneidwalze mitgefihrte Bshnabschnitt jeweils erfaBt,
von der Schneidwalze abgezogen und dabei léngs der
Erfassungslinie gefaltet und einer Stapelvorrichtung

zugefihrt wird, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneid-
walze (8) eine zweite Falzwalze (19) gegeniberliegt, die
in Drehrichtung der Schneidwalze (8) um einen vorgegebe-
nen Winkel hinter der ersten Falzwalze (12) angeordnet
ist und die seeoeem ..
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an ihrem Umfang ebenfalls mindestens eine Greifvorrich-
tung (20) aufweist, durch welche ein auf der Schneidwal-
ze (B8) in den Bereich der zweiten Falzwalze (18) mitge-
fiihrter Bahnabschnitt (24) jeweils erfaBt,'von der
Schneidwalze (8) abgezogen und dabei léngs der Er-
fassungslinie gefaltet und einer zweiten Stapelvarrich-
tung (21-22-23) zugefihrt wird und deB die erste Falz-
walze (12) mit einer Stevervorrichtung (30-31-38) zur
Aus- und Wiedereinschaltung ihrer Breifvorrichtung (13)

versehen ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Steuvervorrichtung (30-31-38) mit an den Stapel-
vorrichtungen (14-15-17 bzw. 21-22-23) angeordneten
Zdhlvorrichtungen gekoppelt ist.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Greifvorrichtungen der ersten und der
zweiten Falzwalze (12, 19) als Saugschlitzdisen (13, 20)
ausgebildet sind, die aus dem Innenraum der Falzwalzen
(12, 19) mit Unterdruck beaufschlagbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB
innerhalb des Mantels der Falzwalzen (12, 18) jeweils
ein Unterdruckraum (26) angeordnet ist, in den die
Saugschlitzdisen (13, 20) einminden und der Uber durch

‘die Walzenachse (29) gefihrte Verbindungskandle (27-28)

mit einer Absaugvorrichtung verbindbar ist, wobei
zwischen den Unterdruckraum (26) und der Innenseite des
Mantels der Falzwalze (12, 19) eine nicht mitrotierende
Blende (30-31) angeordnet ist, die den Unterdruckraum
(26) auf einem vorgegebenen Umfangswinkelbereich gegen-
iiber der Innenseite des Mantels der Falzwalze (12, 19)
abdeckt.

IR . g2342871
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Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB
der von der Blende (30-31) freigegebene Bereich (30)
sich von einem Punkt unmittelbar vor der Berithrungs-
stelle (M) zwischen Falzwalze (12, 19) und Schneidwalze

'(8) an Uber einen vorgegebenen Winkelbereich bis zur
~Abfihrungsstelle der Bahnabschnitte (16, 24) von der

L1

Falzwalze (12, 19) erstreckt.

Einrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeich-
net, daB an der ersten Falzwalze (12) die Blende (30-
31) durch die Stevervorrichtung (38) um einen vorgegebe-
nen Winkelbetrag (A-B) verstellbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, gekenn-

- zeichnet durch um die Falzwalzen (12, 19) herumgefihrte

Gurtpartien. (14, 21),. Uber die die gefalteten Bahnab-
schnitte jeweils den Stapelvorrichtungen (17-18, 23-25)
zugefiohrt werden.

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

daB die Stapelvorrichtung jeweils einen unterhalb der
Gurtpartie (14, 21) absenkbar angeordneten Stapeltisch
(32) aufweist, auf den die mittels einer AusstoBvorrich-
tung (17) sus der Gurtpartie (14, 15) nach unten heraus-
gedrickten gefalteten Bahnabschnitte {(16) abgelegt
werden. '

Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,

daB die Stapelvorrichtungen jeweils einen auf der Héhe
(33) der unteren Endlage des Stapeltisches (32) angeord-
neten Ablsgetisch (34) aufweisen, in dem ein Transport-
system (35-36) angeordnet ist, durch welches die fertig-
gestellten Stapel (18, 25) einer Packmaschine (37)
zugefiohrt werden,
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Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet

daB in einem gemeinsamen Haschlnenstander 139) .mehrere’
jeweils eine Querschneldevnrrlchtung mlt eihgr Qchnead—:~
walze (8.1, 8.2, 8.3), zw81 Falzwalien (12 ﬂ,.iz 2 12 3 AR
bzw. 18.1, 19.2, 19. 3) und zwél Stapelvorridhtungen '
(17.1, 17.2, 17.3 bzw. 23. 1, 23. 2; - 23.3) apfweisehda.:J
Aggregate (2.1, 2:2, 2.3) angeordnet sind, wobei die
Stapelvorrichtungen ein gemeinsamen Ablagetisch (34')
zugeordnet sind, auf dem die Stapel (18.1, 18.2, "18.3
bzw. 25.1, 25.2, 25.3) einer sllen Aggregaten (2.1, 2.2,

2.3) gemeinsamen Packmaschine zugefihrt werden.

vt

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der Querschneidevorrichtung

(7, 8) eine Léngsfalzvcrrichtbng (3) vorgeschaltet ist.

2
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