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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Aus der DE—B—1 267 958 (EP—A—183090) ist
eine Vorrichtung bekanntgeworden, bei der in den
auf den Falzer folgenden Stapelanfang horizontale
Trenneinrichtungen eingeschoben werden, die
zum Tragen eines Teilstapels und zum Durchtren-
nen der gefalzten Papierbahn an einem Falz mittels
einer Schneidkante an einer der horizontal in den
Stapel eingeschobenen Trenn- und Trageinrich-
tung ausgebildet sind. Die Abtransporteinrichtung
fir den abgetrennten Stapel weist eine Forder-
bahn auf, auf der die wie ein Stapeltisch arbeiten-
den Platten die abgetrennten Stapel ablegen. Die
aus US—A—2 761 677 beschreibt ebenfalis eine
solche Vorrichtung.

In der DE—C—30 13 865 ist eine Vorrichtung
beschrieben, die die Stapeltrennung und den
Abtransport auf die gieiche Weise I6st. Wesentlich
ist dabei, daR dort die Teilstapel oberhalb und
unterhalb der Trenneinrichtung wiéhrend des
gesamten Trennvorganges an ihren ersten bzw.
letzten Blattern durch besondere Halteeinrichtun-
gen festgehalten werden, um eine Verschiebung
des Stapels beim Trennen zu vermeiden und durch
schrédges Anheben des oberen Stapelteils eine
grofBe dreiecksformige Liicke zum Einfihren der
Trenneinrichtungen zu bilden. Dies erfordert den
Einsatz aufwendiger Maschinenteile wie Saugein-
richtungen etc.

GemaR der nicht vorveréffentlichten deutschen
Patentanmeldung P 35 02 176 wird ohne Halteein-
richtungen flr die oberhalb und unterhalb der
Trenneinrichtung liegenden Stapelteile auch bei
hohen Laufgeschwindigkeiten eine exakte Bildung
von Einzelstapein und ihren Abtransport ermég-
licht, indem der Stapeltisch mit einer Verschiebe-
einrichtung versehen ist und von dieser in einer
oberen Position im wesentlichen horizontal, mit
der Trenneinrichtung gleichsinnig und synchron
in den Stapeltisch einflihrbar ist, wobei er an die
Trenneinrichtung anschliet und dieser beim Ein-
fiihren im wesentlichen abstandslos folgt. Dabei
sind keine Halteeinrichtungen erforderlich. Wenn
die Trenneinrichtung zuriickgezogen wird, folgt
der Stapeltisch ihr und ibernimmt den Teilstapel,
ohne daf} ein Kippen oder Verschieben des Stapels
zu befiirchten ist. Es kann dabei durch ein in den
Stapel von seiner Oberkante her einschwenkbares
Teilungselement eine kleine Liicke an der vorde-
ren Stapelkante gebildet werden, so daB das
Trennelement problemios in den Stapel einfahren
kann. Es 6ffnet nur die vordere Stapelkante und
trégt den Stape! Uber seine (brige Flache nicht.

Aufgabe der Erfindung ist es, auch bei hohen
Laufgeschwindigkeiten und besonderen Material-
bahnarten, beispielsweise geiochten oder perfo-
rierten Papieren, eine sichere Trennung ohne die
Notwendigkeit von besonderen Halteeinrichtun-
gen auch bei hohen Laufgeschwindigkeiten
sicherzustellen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
den Anspruch 1 gelést.
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Ein durch die Erfindung gel6stes Hauptproblem
besteht darin daf? die Lagen im Stapel mit zuneh-
mender Stapelhdhe eine Kriimmung erhalten,
weil die beiden Falzkanten mehr Stapelhdhe ein-
nehmen als die Lagen selbst. Dadurch wélbt sich
der Stapel so, daf? die Falzkanten hdher stehen als
die Mitte, was die Einfihrung der Trenneinrichtun-
gen und die einwandfreie Trennung sowie den
Abtransport behindern kann. Die einzeinen Aus-
fihrungsformen der Erfindung fiihren in ihrer
Anwendung zur Losung der Aufgabe sind aber
besonders vorteilhaft in ihrer gemeinsamen
Anwendung bzw. in Kombination miteinander.

Die vorgeschaltete Schneidvorrichtung sorgt
daflir, da® die besonders schwierig zu beherr-
schende Auftrennung im Bereich besonderer
Abschnitte der Materialbahn, d.h. im Bereich von
perforierten oder gelochten Réndern der Lagen
beherrscht wird. Auf derartigen Falzvorrichtun-
gen, die abgez&hite gefaizte Lagen auswerfen und
die Ublicherweise als ‘Stock Form Coliator’
bezeichnet werden, werden besonders haufig
Lagen bearbeitet, die mit einem festen oder
abtrennbaren Lochrand zur Verarbeitung auf auto-
matischen Druckern von Datenverarbeitungsania-
gen verwendet werden. AuBer diesen sog. Remali-
ner-Lochungen sind auch andere Ausfiihrungen,
beispielsweise mit Abheftlochungen etc. verse-
hene besondere Querbereiche der Materialbahn
beim Trennen deswegen besonders kritisch, weil
sich die Trenneinrichtungen in den Lochrandern
verhaken kdnnen, inshesondere, wenn die Lagen
im Trennbereich gekriimmt liegen. Auch bei unge-
lochten, langsperforierten Randern konnte die
Langsperforation beim AufreiRen der Querperfo-
ration Schwierigkeiten machen. Das vorherige
Ein- oder Durchschneiden in diesen Bereichen
sorgt dafiir, daR einerseits noch ein ausreichender
Zusammenbhalt vorhanden ist, andererseits aber in
diesen kritischen Bereichen die Trenneinrichtun-
gen nicht wirksam zu werden brauchen bzw. dort
keine Trennarbeit zu leisten haben. Deswegen
kann, z.B. bei besonders verhakungsgeféhrdeten,
gelochten Lagen, der Bereich, in dem die Trenn-
einrichtungen wirksam sind, auf die nicht einge-
schnittenen Bereiche beschrdnkt werden. Die
Anordnung mdglichst dicht vor der Trennstelle,
am sinnvollsten unmittelbar vor dem Falzer, sorgt
dafiir, da® die Einschnitte nicht bei der (brigen
Bearbeitung der Materialbahn zu Schwierigkeiten
fuhren. Da die Bearbeitung oft mehrnutzig, d.h. in
mehreren gleichartigen Bahnstreifen nebeneinan-
der erfolgt, kdnnen die Einschnitte nicht nur im
Bereich des Auf3enrandes, sondern auch mitten
innerhalb der Materialbahn vorgenommen
werden.

Eine bevorzugt vorgesehene Ausrichteinrich-
tung nach Anspruch 4 und 5 sorgt durch eine von
unten her vorgenommene Aufwdlbung des Sta-
pels daflir, daBB die sich ergebende Stapelkriim-
mung in den unteren Stapelbereich verlagert wird
und somit die Oberfliche des Stapels in der
Trennebene im wesentlichen eben hilt.

Die Ausrichteinrichtungen nach Anspruch 6
driicken die durch die (bereinander liegenden



3 EP 0243 799 Bi 4

Falze gebildeten Stapelkanten zusammen, um
den Falz besser zu “brechen” und die Wélbung
des Stapels so gering wie mdglich zu halten. Die
Ausrichteinrichtungen werden dabei vorzugs-
weise mehrfach wahrend der Stapelbildung beté-
tigt, wobei eine Schwenkeinrichtung dafiir sorgt,
daf} sie reibungslos in den Stapel eintaufen. So
kénnten beispielsweise bei einem Stapel von 250
Lagen die Ausrichtelemente alle 50 Lagen wirk-
sam werden.

Besonders bevorzugt ist eine Ausfithrung der
Trenneinrichtung, bei der diese aus in Einfahrrich-
tung parallelen Stdben mit Trennkdpfen besteht,
die sperrspitzenartig ausgebildet sind und dafiir
sorgen, daf die Perforation am Falz aufgebrochen
und nicht aufgeschnitten wird, was die Gefahr
einer Stapelverschiebung und eines Einschnei-
dens in die Bahn verhindert. Dabei wird das
Trennen weiter dadurch verbessert, dal? durch die
Trennstdbe hindurch Blasluft ausgestoen wird.

Merkmale von bevorzugten Weiterbildungen
der Erfindung gehen aus den Unteranspriichen
sowie der Beschreibung und den Zeichnungen
hervor. Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist
in der Zeichnung dargestelit und wird im folgen-
den naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 bis 5 schematische Ansichten der Vorrich-
tung in flinf verschiedenen Arbeitsstellungen,
wobei in einigen der Figuren der Ubersichtlichkeit
wegen nur die Elemente dargestelit sind, die fir
die Erlduterung des jeweiligen Arbeitsschrittes
notwendig sind,

Fig. 6 eine Draufsicht,

Fig. 7 eine Seitenansicht eines Trennkopfes,

Fig. 8 eine Frontansicht zweier Trennnképfe,

Fig. 9 eine schematische Darsteliung der in den
Fig. 1 bis 5 nur als Block angedeuteten Schneid-
vorrichtung,

Fig 10 eine schematische Darstellung der vor-
her als Block angedeuteten Aufwéibeinrichtung,
und

Fig. 11 eine Draufsicht auf den Stapel, die
Trennund Ausrichteinrichtungen in der Trenne-
bene.

Die in Fig. 1 bis-5 dargestellte Vorrichtung ist
normalerweise der Endabschnitt einer Vorrich-
tung zum Herstellen von gefalzten Lagen aus
einer Materialbahn 13, insbesondere einer Papier-
bahn. In dem nicht dargestellten, einem Falzer 10
vorgeschalteten Maschinenteil wird die normaler-
weise einfach, aber mehrnutzig, d.h. in mehreren
Formatbreiten nebeneneinanderliegende Mate-
rialbahnen 13 bedruckt, mit Perforationen und
Ausstanzungen etc. versehen.

Die im dargesteliten Beispiel vertikal von oben
in den Falzer 10 einlaufende Materialbahn wird
nach Durchlaufen einer noch spéter erlduterten
Schneidvorrichtung 110 von zwei Falzwalzen 11,
12 in vorgebenem Abstand mit Falzungen verse-
hen und dann in Form zickzackférmiger Lagen 40
in Form eines Stapels 31 abgelegt. Dabei bildet
sich der Stapel in einem auch als Stapelschacht zu
bezeichnenden Stapelbereich 41 und wird dabei
in Stapelrichtung 42, hier vertikal nach unten,
gefiihrt.
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Als Falzer kann ein an sich bekannter Klappen-
falzer verwendet werden wie er beispielsweise
aus der DE—C—178 663 bekannt ist. Sie werden
Uber ein Verstell- oder Umsteckgetriebe 7 syn-
chron mit einer Welle 19 angetrieben, die einen
grof3en Teil der Funktionen der gesamten Stape-
leinrichtung 43 steuert.

Am oberen, an den Falzer 10 angrenzenden Teil
des Stapelbereiches 41 sind an der Vorder- und
Hinterkante Leitelemente 44 angeordnet, die den
Stapel 31 in diesem oberen Bereich zwischen sich
fihren und nach Art von Kdmmen oder Rechen
ausgebildet sind. In der Arbeitsstellung gemaf
Fig. 1 ruht der Stapel 31 auf einem absenkbaren
Stapeltisch 14, der von S&ulen 45 getragen wird,
die in Fihrungen 46 vertikal verschiebbar gefiihrt
und, beispielsweise Uber Zahnstangen an den
Saulen, von einem Motor 16 lber ein Zahnrad-
und Kettengetriebe 47 anheb- und absenkbar
sind, und zwar von der unteren Position 15 bis in
die strichpunktiert gezeigte obere Position in der
Trennebene 48,

Der Motor 16, das Getriebe 47 und die Fiihrun-
gen 46, und damit der gesamte Stapeitisch 14,
sind an einem horizontal verschiebbaren Schiit-
ten 49 angebracht, der strichliert angedeutet ist.
Er ist zwischen der in Fig. 1, 2 und 5 gezeigten
rechten Position und der in Fig. 3 und 4 dargestell-
ten linken Position horizontal verschiebbar, und
zwar dadurch, dal} er an einen Zahnriemen 21
angekoppelt ist, der zu einer Verschiebeeinrich-
tung 50 gehdrt. Der Zahnriemen 21 ist endlos um
zahlreiche Umlenkrollen, beispielsweise 36, 37,
38, ein Antriebsrad 51 und ein Mitnehmerrad 28
geflihrt. Auler dem horizontalen, den Schlitten 49
antreibenden Trumm 52 ist ein ebenfalls horizon-
tales Trumm 53 gebildet, das eine in einer Hori-
zontalflihrung 54 laufende Trenneinrichtung 24
horizontal hin und zuriick bewegen kann.

Die Trenneinrichtung 24 besteht aus mehreren
rechen- oder kammartigen horizontal nebenein-
anderliegenden Staben, z.B. Rundstében, die an
der Vorderseite mit einer Spitze 55 versehen sind
und durch die daran angepaRt kammférmigen
Leitelemente 44 hindurchlaufen kénnen. Die
Trenneinrichtung 24 ist zwischen der in Fig. 1
dargesteliten Position, in der sie auflerhalb des
Stapeibereiches 41 liegt und der Position nach Fig
3 hin- und herbewegbar in der die Spitzen 55
durch das linke Leitelement 44 hindurchragen.

Die Verschiebeeinrichtung 50 wird Uber ein mit
dem Antriebsrad 51 drehfest verbundenes Zahn-
rad 56, ein damit in Eingriff stehendes Zahnseg-
ment 27, eine daran angebrachte Kurbel 57, eine
Pleuelstange 58 und einen einarmigen Hebel 59
angetrieben, der an einem Schwenklager 61
gelenkig angebracht ist und eine Mitnehmerrolle
60 tragt, die einer Kurve 20 auf der Welle 19 folgt.
Das Segment 27 wird Giber das Gesténge 57 bis 61
von der Kurve 20 hin- und herbewegt und dreht
dabei das Antriebsrad 51 ebenfalls oszillierend
hin und her, so dafd der daran angekoppelte
Schlitten 51 und die Trenneinrichtung 24 jeweils
gleichsinnig und um den gleichen Betrag horizon-
tal hin- und herbewegt werden. Anstelle des
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Zahnriemenantriebe kdnnte auch eine andere
Verschiebeeinrichtun, beispielweise mit Hebeln
direkt von einer Kurve oder ein pneumatischer
Antrieb vorgesehen sein. Durch die in der Zeich-
nung vor und hinter dem Stapelbereichen laufen-
den zwei Zahnriemen ist jedoch eine relativ
anpassungsfahige Verschiebeeinrichtung
geschaffen worden, die gieichzeitig auch einen
eine Abtransporteinrichtung 62 fiir die Stapel 31
bildenden Bandférderer 18 mit antreibt. In der
Abtransporteinrichtung ist eine spéater noch
anhand Fig. 10 beschriebene Aufwélbeinrichtung
140 enthaiten.

Der Zahnriemen 21 lauft um das Mitnahmerad
28, das von ihm oszillierend hin- und hergedreht
wird und Uber einen Freilauf 2g mit einem
Antriebsrad 30 fiir den Bandférderer 18 verbun-
den ist, wodurch das Antriebsrad stets nur im
Uhrzeigersinn mitgenommen wird und damit das
Band 18 nur schrittweise in Richtung der Pfeile 63
transportiert wird, und zwar jeweils um den
Betrag 64, d.h. die Teilung zwischen zwei Stapeln
auf der Abtransportstrecke.

Der Bandférderer 18 ist um zahireiche Umlen-
krollen so gefiihrt, dal er zwei horizontale Band-
strecken 65, 66 bildet, von denen diejenige, die im
Bereich des Stapeltisches verlduft, unabhéngig
von der Bandstrecke 66 anhebbar ist. Das Band ist
am Beginn und Ende der Bandstrecke 65 Z-férmig
iber je ein an einem Hebeelement 68 angebrach-
tes Umlenkrolienpaar gefiihrt und daran anschlie-
Bend mit Ausgleichsstrecken versehen, die von
federbelasteten Umienkrolien 67 unter Spannung
gehalten wird. Die Hebeelemente 68 kénnen von
Pneumatikzylindern 17 gleichzeitig angehoben
werden und damit die Bandstrecke 65 mit der
Aufwdibeinrichtung 140 (iber die Ebene der unte-
ren Position 15 des Stapeltisches 14 anheben (s.
Fig. 2 und 3). In der in Fig. 1 dargestellten
abgesenkten Stellung sind die Bandstrecken 65,
66 auf gleichem Niveau. Der Bandférderer 18
besteht aus in Abstand voneinander ange-
ordneten Béandern, durch deren Ebene daher der
ebenfalls aus einzelnen, in Abstand voneinander
angeordneten Leisten bestehende Stapeltisch
hindurchlaufen kann. An den Stapeltisch 14
schlie3t sich nach unten wenigstens eine leisten-
férmige Stlitze 34 an, an der sich die in der
Zeichnung linke Stapelkante eines abtransportier-
ten Stapels bei seinem Abtransport aus dem
Stapelbereich und beim Ubergang zwischen den
Bandstrecken 65, 66 abstiitzen kann. Die Sttitze ist
zusammen mit den S&ulen 45 am unteren Ende
Uber ein Joch verbunden.

In Fig. 1 ist mit einer strichlierten Linie angedeu-
tet, daR zur manuellen Einstellung die gesamte
Bénderstrecke 18 mit ihren Umlenkrollen, dem
Hubmechanismus 17, 68 und dem Antriebsrad 30,
sowie der Stapeitisch zusammen mit dem Schlit-
ten 489 bis in eine obere Position 35 anhebbar ist,
falls Stapel mit geringerer Hohe hergestellt
werden sollen. Dabei hebt sich auch die Verschie-
beeinrichtung 50 mit ihren Umienkrolien 36, 37,
38, dem Zahnriemen 21 und dem Mitnahmerad 28
an; das Antriebsrad 51 bleibt jedoch ortsfest. Der
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Antrieb der Verschiebeeinrichtung 50 und der
mittelbar von dieser angetriebenen Abstransport-
einrichtung 62 wird also durch die Héheneinstel-
lung nicht beeintréachtigt.

An der Oberkante des Stapels 31 und {ber der
Trenneinrichtung 24 sind Ausrichtelemente 22,
22a gefiihrt, die aus je einem klinkenartigen Hebel
mit einer Spitze oder Schneide 72 und einer
Druckflache 72a besteht. Es ist an einem Ende
einer Stange 73 gelenkig angebracht, die (ber
dem Trennelement 24 unter einem Winkel
zwischen etwa 10 und 30° gegenUber der Hori-
zontalen geneigt in Gleitfihrungen 74 gefihrt ist.
Parallel darunter ist eine weitere Stange 75
gefiihrt, die mit einer Rolie 76 an ihrem Ende auf
das Ausrichtelement 22 einwirkt und dieses damit
zwischen einer schrag nach oben gerichteten
Position (Fig. 1) und einer schrag nach unten auf
den Stapel zu gerichteten Position (etwa in Ver-
l&ngerung der Stangen 73, 75 wie in Fig. 2 und 3)
verschwenken kann. Jede der Stangen 73, 75 ist
mit dem Kolben eines pneumatischen Zylinders
23, 23a verbunden.

Auf der in den Zeichnungen linken Seite, die
also im Bereich der aufzutrennenden Falzkante 82
liegt, ist ein Teilungselement 22a vorgesehen, das
in seiner Ausbildung und Wirkung dem vorher
Beschriebenen gleicht. Der Antrieb dieser in der
Zeichnung linken Ausrichtelemente 22a erfolgt
ebenfalls mittels Pneumatik-Zylindern 23, 23a.

Die Ausrichtelemente 22, 22a sind so ange-
ordnet, da3 sie normalerweise im. Bereich der
Stapelkanten 69, 69a oberhalb des Stapels, also
im Bereich der Falzwalzen 11, 12 stehen, so daf?
sie von oben her in den Stapel eingreifen kénnen,
bevor sich dieser bildet. Die Ausrichtelemente
fahren ohne Gefahr der Kollision mit den Lagen in
den Stapel ein und schwenken durch die Trenne-
bene 48 hindurch, wobei sie auf die Falzkanten 82,
82a an den Stapelkanten 69, 69a driicken und dort
den Falz so zusammendriicken, daR er méglichst
nicht héher ist als die Lagendicke selbst. In seiner
nach unten geschwenkten Position stehen die
Ausrichtelemente 22 in einer Liicke der Trennein-
richtung mit ihren Spitzen vor den zurlickgezoge-
nen Spitzen der Trenneinrichtung 24, so daB sie
den Stapel zum Einfahren der Trenneinrichtung
teilen.

Der in den Fig. 6 bis 8 dargestellten Trennkopf
100 bildet das vordere Ende jedes Stabes 101 der
Trenneinrichtung 24. Die Stdbe 101 verlaufen
horizontal und paralliel zueinander in Einfahrrich-
tung der Trenneinrichtung 24. Der Trennkopf 100
hat die Form einer Speerspitze mit rhombischem
Querschnitt, deren Kanten 102, 103 in der vorde-
ren Spitze 55 zusammenlaufen. Der Trennkopf ist
breiter und dicker als der zugehdrige Stab 101, so
daf zwischen je zwei Trennképfen 100 in horizon-
taler Richtung ein sehr geringer Abstand & ent-
steht der nur einen Bruchteil der Gesamtbreite
des Trennkopfes oder der Teilung & zwischen den
Stdben ausmacht (vorzugsweise 5—10%). Wenn
jedoch Ausrichtelemente 22a dort eingreifen sol-
len, kann der Abstand auch grofler gewahlt
werden. Der Trennkopf 100 hat die gré3ere Breite
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seines rhombischen Querschnitts in horizontaler
Richtung und die in diese Richtung weisenden
Kanten 102 schlieRen zwischen sich einen Winkel
zwischen 45° und 90°, vorzugsweise ca. 60°, ein.
Dagegen ist der von den nach oben und unten
weisenden Kanten 103 eingeschlossene Winkel
etwa nur halb so grof8 und liegt zwischen 25° und
40°, vorzugsweise bei knapp 30°. Die rhombische
Spitze geht im Bereich der Kanten 102 in einen
zylindrischen und danach in einen konischen
Querschnitt 107 (iber, der die Gesamtbreite des
Trennkoofes auf die Abmessungen des Stabes
101 reduziert. Die Kanten 102, 103 sind nicht
scharf geschliffen, sondern entgratet.

Es entsteht dadurch eine flach keilférmige
Klinge, die die Bahn an den perforierten Falzkan-
ten nicht schneiden, sondern nur aufbrechen soll.
Die Bahn wird langs des Falzes wellenférmig nach
oben und unten gewdibt und dabei werden die
die Bahnteile zusammenhaltenden Stege gezielt
aufgebrochen. Wichtig sind daftir die durch den
Trennkopf erzeugten Kraftkomponenten in hori-
zontaler und vertikaler Richtung und nicht ein
Schneidvermdgen der Kanten. Diese brauchen
daher nicht so ausgepréagt sein, wie im dargestell-
ten Beispiel. Insbesondere auf die Kante 103
kénnte verzichtet werden, so daR die Spitze einen
linsenférmigen Querschnitt haben kénnte. Der
beschriebene Trennkopf reilt also nacheinander
die Perforationsstege auf, ohne die Bahn einzurei-
Ren, und zwar, ohne groBe Querkrafte auf den
Stapel auszulben. Die nebeneinander liegenden
Trennkdpfe 100 greifen am Ende ihres Weges in
die Ausnehmungen der Leiste 44 ein. Die aus Fig.
8 zu erkennenden, von den aneinander anschlie-
Benden Trennflachen 105 gebildeten wellenfér-
migen Oberflachen an der Ober- und Unterseite
der Trenneinrichtung 24 verlaufen in der Endstel-
lung des Trennhubes soweit voneinander ent-
fernt, daR bei dem geringen Abstand a mit Sicher-
heit auch ein in der Licke liegender Steg aufgeris-
sen waére.

Zusatzlich kénnen die Trennkdpfe 100 mit Blas-
luftéffnungen 160 versehen sein. Es kénnen je
Trennkopf vier Blasluftéffnungen vorgesehen
sein, und zwar je eine in den vier den Trennkopf
begrenzenden Fldchen. Sie sind in Einfahrrich-
tung und leicht auseinanderweisend angeordnet
und mit einem mittigen Luftkanal 161 verbunden,
der im Trennkopf und den Trennstdben 101 vor-
gesehen ist. Es ist auch moglich, Blaséffnungen
160 nur auf einer, und zwar vorzugsweise der
unteren Seite des Trennkopfes vorzusehen und
zur Unterstlitzung der Trennung beim Trennvor-
gang mit Blasluft zu versorgen.

Fig. 9 zeigt die Schneidvorrichtung 110, die
unmittelbar vor dem Falzer 10 im Weg der Mate-
rialbahn 13 angeordnet ist. Sie enthait einen
Querschneider 111 mit einer Messerwelle 112 und
einer Gegenmesserwalze 113, gegen die die in
der Messerwelle 112 eingespannten Schneidmes-
ser 114 arbeiten. Diese bestehen aus einzelnen
Stiicken oder Abschnitten, die langs der Messer-
walze 112 so angeordnet sind, daB Einschnitte
115 nur in bestimmten Querbereichen (s. Fig. 11)
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erfolgen. Der Querschneider 111 wird Gber ein
Zwischenzahnrad 116 von dem Antrieb der Falz-
trommeln 11, 12 aus angetrieben.

Ein die Messerwalze 112 tragender Messerwell-
entrédger 125 ist beim Ausflihrungsbeispie!l auf
einer Linearfuhrung 117 mittels einer Kugel-
blchse 118 horizontal verschiebbar gelagert und
durch eine Feder 119 so belastet, dal normaler-
weise die Messerwelle 112 von der die Gegen-
schneidflache bildenden Gegenmesserwaize
abgerickt ist und die Materialbahn 13 unbeein-
fludt durch den Querschneider hindurchiauft.

Die Messerwelle 112 wird durch eine Sperr-
klinke 120 in Schneideingriff gebracht, die von
einem schwenkbaren Hebel 121 {iber eine Lau-
frolle 122 und eine Nockenscheibe 123 in Langs-
richtung oszillierend angetrieben wird. Normaler-
weise wird die Sperrklinke durch einen Pneuma-
tikzylinder 124 aufwiértsgezogen und ist somit
auBBer Eingriff mit dem Messerwellentréger 125.
Die Sperrklinke 120 13uft dann leer hin und her.
Erst wenn der Pneumatikzylinder 124 betétigt
wird, rickt die Sperrklinke in der in Fig. 9 darge-
stellten Weise am Messerwellentrager 125 ein

~ und ist somit bereit. Wenn dann die Nocke 126

der Nockenscheibe 123 {iber die Laufrolle 122 und
den Hebel 121 die Sperrklinke 120 in der Zeich-
nung nach links verschiebt, wird die Messerwelle
112 gegen die Gegenmesserwalize 113 gedriickt
und der Partial-Schnittvorgang wird ausgelést.

Die Nockenscheibe 123 ist mit den Antrieb des
aizers 10 synchronisiert, kann jedoch so unter-
setzt sein, dal} sie beispielsweise eine Umdre-
hung je zehn Lagen macht. Da der Nocken 126
maximal ein Zehntel des Umfangs der Nocken-
scheibe 123 einnimmt, kann dann trotzdem an
einer genau definierten Stelle der Schnitt erfol-
gen, der so eingerichtet ist, da er genau in der
Falzkante 82a erfolgt, die spéter auch durch die
Trenneinrichtung 24 aufgetrennt wird.

In Fig. 10 ist die Aufwdlbeinrichtung 140
gezeigt. Sie ist Teil der Abtransporteinrichtung 62
und dazu eingerichtet, den Bandfdrderer 18 im
Bereich des Stapels 31 eine aufwdrts gerichtete
Wélbung zu geben wahrend die Trenneinrichtung
124 oben in den Stapel eingefahren wird. Die
Aufwolbeinrichtung 140 weist zwei freilaufende
Unterst{itzungsroilen 141 fiir den Bandforderer 18
auf, die an Hebelarmen zwischen einer strichliert
dargestellten, nach unten geschwenkten Position
und einer in vollen Linien gezeichneten wirksa-
men, oberen Position schwenkbar sind. Dazu sind
die Hebelarme (iber Zahnrader 142 miteinander
gekoppelt, deren eines (ber einen Hebel 143 von
einem Pneumatikzylinder 144 verschwenkt
werden kann. Ein von beiden Seiten am Bandfor-
derer angreifendes Umlenkroilenpaar 145 unter-
stlitzt die Banderstrecke 65 des Bandférderers 18
in dem Bereich in dem er den Stapel tragt.

Fig. 11 zeigt eine Draufsicht auf die Lage 40 und
die Trenneinrichtung 24 in der Trennebene 48. Die
aus der Materialbahn 13 gebildeten Lagen 40 sind
zweinutzig, d.h. es werden zwei Formulare 150
nebeneinander gefalzt und gestapelt. Sie haben
jeweils zu beiden Seiten einen abtrennbaren Rand
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151, in dem Transportperforationen 152 in Mate-
rialbahn-Langsrichtung verlaufend angebracht
sind. In diese Bereich sind auch die Einschnitte
115 vorgesehen. Sie erstrecken sich also {iber die
durch den Remaliner-Rand gebildeten Querberei-
che 1563, die jeweils am Rand und (in doppelter
Breite) in der Mitte der Lage vorgesehen sind und
kdnnen vorteilhaft auch wesentlich breiter sein,
2.B. ca. 50% breiter als die Randbreite 153, wie
dargestellt. Auch an anderen Stelien kdnnten
Einschnitte 115 vorgenommen werden. Die
Grenze in Zahl und Breite der Einschnitte ist
dadurch gegeben, daR die Materialbahn 13 noch
einwandfrei durch den Falzer l4uft. Eine Anord-
nung der Schneidvorrichtung direkt vor der
Trenneinrichtung bzw. vor dem Falzer ist deswe-
gen wichtig, weil in vorherigen Bearbeitungssta-
tionen der Zusammenhalt der Lagen noch besser
sein solite.

Es ist zu erkennen, daR die aus einzelnen
Trennstdben 101 gebildete Trenneinrichtung,
deren Léngsflhrung zur Vereinfachung der Dar-
stellung weggelassen wurde, in Gruppen ange-
ordnet sind, die jeweils einen durch die Klammer
155 abgegrenzten Bereich einnehmen. Dieser
Bereich liegt zwischen den Randern 151, so daR8 in
dem Bereich der Rénder 151, auch, wo diese in
der Mitte der Lage liegen, keine Trennstibe vor-
handen sind.

Die Trennstdbe 101 sind mit einem Drehantrieb
158 versehen und tragen dazu an ihren von den
Trennkdpfen 100 entfernten Enden Ritzel 156, die
in eine Zahnstange 157 eingreifen, die von einem
Pneumatikzylinder 158 hin- und herbewegbar ist.

Die beschriebene Vorrichtung arbeitet nach fol-
gendem Verfahren: In Fig. 1 ist ein Arbeitsschritt
dargestellt, in dem die Bildung eines hohen Sta-
pels 31 auf dem Stapeltisch 14 nahezu abge-
schlossen ist. Der Stapeltisch 14 hat seine untere
Position 15 erreicht, die Trenneinrichtung 24 und
die Ausrichtelemente 22, 22a sind auBerhalb des
Stapelbereiches 41.

Wie Fig. 2 zeigt, wird jetzt durch Betétigung des
Pneumatikzylinders 23 die Stange 73 zum Stapel
hin geschoben, so daB das Ausrichtelement in
den Stapelbereich 41 einschwenkt, und zwar (iber
die sich auf dem Falzer gerade bildende oberste
Lage. Es schwenkt dabei in eine Position, in der
die Spitze 72 vor der Spitze 55 der Trenneinrich-
tung steht. Die Ausrichtelemente laufen also in
den Stapel ein wéhrend sich, dieser bildet und
brauchen daher die Lagen nicht erst zu teilen. Die
Einschwenkung dauert so lange, bis sich einige
Lagen auf den Ausrichtelementen abgelegt
haben, um bei dem Zusammendriicken der Falz-
kanten 82, 82a nicht die neugebildeten Lagen zu
behindern. Die Ausrichtelemente 22, 22a sind
leistenférmig und jeweils zwischen zwei Trenn-
stdben 100 angeordnet, und haben eine so groRe
Héhe, daR ihre unteren Druckflichen 72a die
Falzkanten erheblich zusammendriicken kdnnen.

Die Ausrichtelemente werden wihrend der Sta-
pelbildung eingeschwenkt, z.B. alle 50 Lagen, so
daf’ bei einem Stapel von 200 Lagen viermal eine
Ausrichtung durch Zusammendriicken bis relativ

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

weit unter die Trennebene 48 vorgenommen
wird. Die Lagen im Stapel 31 bleiben dadurch
relativ eben. Wahrend die linken Ausrichtele-
mente 22a vor dem Trennvorgang wieder ausge-
fahren werden, bleiben die rechten Ausrichtele-
mente 22 im Stapel und bilden eine Liicke, in die
die Trenneinrichtungen einfahren kénnen.

Zum Stapelwechse! wird die Bandstrecke 65
des Bandforderers 1B der Abtransporteinrichtung
62 durch die Ebene des Stapeltisches 14 hindurch
Giber diesen angehoben, so daR sie den Stapel 31
{bernimmt. Dies geschieht durch Betétigung der
Pneumatikzylinder 17 unter Inanspruchnahme der
von den abgefederten Umlenkrolien 67 gebiide-
ten Ausgleichsstrecke.

Unmittelbar danach betétigt die Kurve 20 Gber
die Hebelmechanik 57 bis 61 das Zahnsegment 27
und damit das Antriebsrad 51 des Zahnriemens
21 so, daR die dadurch gebildete Verschiebeein-
richtung 50 gleichzeitig den Schlitten 49 und
damit den Stapeltisch 14 mit seiner Hubmechanik
und die Trenneinrichtung 24 in der Fithrung 54
waagerecht nach links zieht. Der Stapeltisch steht
jetzt links neben dem Stapelbereich 41 und die
Trenneinrichtung 24 fahrt in den Stapei 31, |&uft
zwischen zwei Lagen 40 hindurch und durch-
trennt diese Lagen im Bereich der hinteren Falz-
kante 82a, wo die Lagen nur durch eine perfo-
rierte Linie miteinander verbunden sind (Fig. 3).
Dabei wirken die Spitzen 55 und Schneiden 102
der Trennkdpfe 100 mit dem Leitelement zusam-
men, das eine Art Gegenlager oder Gegen-
schneide bildet. Hier kdnnen abhéngig von der
Art der Leitelemente oder Trenneinrichtung ver-
schiedene Arten der Durchtrennung benutzt
werden, die wesentlich von der gewiinschten
Trennglite und der Art des Falzes (Grad der
Perforierung) abhangen. Es hat sich jedenfalls
gezeigt, da® die Trennung mittels der einzelnen
Spitzen oder Schneiden fiir die praktisch vorkom-
menden Anwendungsfélle eine ausreichend
sichere und saubere Durchtrennung ermdéglicht.
Bei der Bewegung des Zahnriemens 21 zwischen
der Stellung von Fig. 2 und 3 war der Freilauf titig
geworden, so daf? der Bandférderer 18 nicht
bewegt wurde. ‘

Beim Trennen und ggf. auch schon beim Ein-
fahren wurde durch die Blasluftéffnungen 160
Druckiuft ausgeblasen, so daf} sich ein Druckluft-
polster zwischen den aneinander angrenzenden
Lagen bildete und der Trennvorgang verbessert
sowie ggf. das Einfiihren der Trennstébe auch bei
empfindlichen Papieren reibungslos vonstatten
geht. Zum besseren Durchtrennen auch bei etwas
gréRerem Abstand der Trennkdpfe 100 voneinan-
der, als sie in Fig. 8 dargestellt ist, dient der
Drehantrieb 159 fiir die Trennstdbe 101. Wenn
diese in ihrer Arbeitsposition sind, wird durch
Betédtigung des Pneumatikzylinders 158 die Zahn-
stange 157 einmal hin- und herbewegt, so daB die
Trennstdbe eine Drehung vollfiihren, und zwar
vorzugsweise um etwa 90° hin und zurick.
Dadurch drehen sich die flachrhombisch gestalte-
ten Trennképfe 100 aus ihrer normalerweise in
der Trennebene 48 flach liegenden Ausrichtung
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s0, daf3 sie eine wesentlich gréRere Héhe einneh-
men und damit mit Sicherheit die Perforation am
Trennfalz 82a aufbrechen, ohne dabei eine
wesentliche Querkraft auf den Stapel auszuiiben.

Im Bereich der Rénder 151 sind keine Trenn-
stébe vorhanden, da diese nur die Bereiche 155
(Fig. 11) einnehmen, die im Bereich der ungeloch-
ten Lagenoberflache, d.h. auRRerhalb der Rander,
liegen. Das Aufbrechen des Trennfalzes ist aber in
den Bereichen 153 nicht notwendig, weil dort der
Trennfalz 82a bereits durch die Schnitte 115
durchtrennt ist.

Diese wurden bereits vorher durch die Schneid-
vorrichtung 110 vorgenommen. Dabei wurde,
gesteuert durch einen berlihrungslosen Fiihier
130, ein Signal zur Betdtigung des Pneumatikzy-
linders 124 so ausgegeben, daR genau der Trenn-
falz die Schnitte 115 erhielt, der, unter der weite-
ren Fihrung durch die Ausrichtelemente 22 und
die Trenneinrichtung 24, zur Stapeltrennung vor-
gesehen ist. Ein Vorteil der Erfindung ist es auch,
daB die Falzung und Stapelung von der Schneid-
vorrichtung 110 bis zur Trennstelle blattgenau
erfolgt, weil das Ausrichtelement 22 die Lagen
bereits unmittelbar am Ausgang des Falzers 10
Ubernimmt, also keine zufllige Trennung in einer
bestimmten Stapelhéhe erfolgt.

Zum Querschneiden wird die normalerweise
unter Federkraft an die Kurvenscheibe 123 ange-
drickte und mit der Laufrolle 122 auf ihr laufende
Sperrklinke in die Stellung nach Fig. 9 eingerickt,
wahrend die Laufroile nicht vom Nocken angeho-
ben wird. Bei dem néchsten Durchlauf des Nok-
kens 126 wird dann die Messerweile 112 gegen
die Gegenmesserwalze 113 vorgeschoben und
flihrt die Schnitte 115 aus. Unmittelbar nach dem
Schnitt verlaRt die Laufroile 122 den Nocken 1286,
die Sperrklinke 120 zieht sich zuriick und der
Messerwellentrager 125 wird durch die Feder 119
wieder in eine unwirksame Steliung des Quer-
schneiders gezogen. Statt des beschriebenen
Querschneiders mit einer Gegenmesserwalze
kénnten auch andere Schneidvorrichtungen ver-
wendet werden, beispielsweise ein Querschnei-
der mit einem festen Gegenmesser, wobei entwe-
der die Messerwelle oder das Gegenmesser zur
periodischen Schnittdurchfihrung vorgeschoben
werden kénnten. Es sind auch andere Schneid-
vorrichtungen, beispielsweise Schneidvorrichtun-
gen mit linear mitbewegtem Messer, méglich.

In jedem Fall wird sichergestellt, daR die
Schnitte 115 nur an der spéter aufzutrennenden
Falzkante vorgenommen werden, also zwischen
dem letzten Blatt des vorigen Stapels und dem
ersten Blatt des foigenden.

Vor dem Einfahren der Trenneinrichtung 24,
d.h. in den Arbeitsschritten zwischen Fig. 2 und 3,
wurde der Pneumatikzylinder 144 der Aufwél-
beinrichtung 140 betitigt und schwenkte die
Bandrollen 141 aus ihrer unteren Lage, in der sie
das darber hinweglaufende Band 18 eben lie-
Ben, in die in Fig. 10 gezeigte hochgeschwenkte
Lage, so daR sie dem Band nunmehr eine Auf-
wiértswolbung erteilen. Dadurch bekommt der
Stapel in seinem unteren Bereich eine nach oben
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aufgewdlbte Form, die der anderenfalls im obe-
ren Teil des Stapels eingenommenen konkaven
Form entgegenwirkt, die sich dadurch ergibt, daR
die Falzkanten 82, 82a etwas mehr Hohe einneh-
men ais die Lagen selbst. Auch dies tragt zu
einem in der Trennebene 48 moglichst ebenen
Stapel bei, der das Einfahren der Trenneinrich-
tung auch bei schwierigen Papieren erleichtert.
Nach dem Einfahren der Trenneinrichtung kann
die Aufwdlbung der Bandstrecke 65 durch ent-
sprechende Betdtigung des Pneumatikzylinders
144 und Absenken der Bandrolien 141 wieder
aufgehoben werden.

Fig. 4 zeigt daB® nun durch Zurickziehung der
Kolben in den Pneumatikzylindern 17 die Hebe-
elemente 78 wieder abgesenkt werden, so dal? die
Bandstrecke 65 wieder auf das Niveau der Band-
strecke 66 kommt und der Stapel 31 entsprechend
abgesenkt wird. Gleichzeitig wird durch Betiti-
gung des Motors 16 (iber das Getriebe 47 der
Stapeltisch 14 durch die Bandebene hindurch bis
in die Position 48 angehoben, in der seine Stapel-
flache 83 etwa mit der Oberkante der Trennein-
richtungen 24 fluchtet. Der Stapeltisch 14 bewegt
sich dabei neben dem Stapelbereich 41 aufwirts.

Ferner wird in Fig. 4 durch gleichzeitiges
Zuriickziehen beider Stangen 73, 75 das Ausrich-
telement 22 durch Betétigung der Pneumatikzylin-
der 23, 23a aus dem Stapelbereich zurlickgezo-
gen. Dabei wird die in Fig. 4 mit dem geknickten
Pfeil 84 angedeutete Schwenk- und Vorschubbe-
wegung durchgefiihrt, bei der zuerst das Ausrich-
telement 22 in zurlickgezogener Stellung der
Stange 73 durch Vorschub der Stange 75 hochge-
schwenkt und dann durch gleichzeitige Bewe-
gung der Stangen 73, 75 auf den Stapel zu das
Teilungselement 22 in seiner aufwirts gerichteten
Stellung in die Warteposition nach Fig. 1 und 5
geschoben wird, so da8 es wieder einsatzbereit
steht.

Seit dem Einfahren der Trenneinrichtung 24
(Fig. 3 und 4) bildete sich ein neuer Teilstapel 85
auf der Trenneinrichtung, die also wihrend die-
ses Zeitraumes den Teilstapel 85 tragt. Aus die-
sem Grunde ist die Trenneinrichtung zwar relativ
nahe anschlieBend an den Falzer, jedoch mit
einem solchen Abstand angeordnet, dafd ein
gewisser Teilstapel, der bis zur Beendigung des
Stapelwechselvorganges gebiidet wird, zwischen
Trenneinrichtung 24 und Falzer 10 gebildet und
untergebracht werden kann.

Fig. 5 zeigt, dald nun unter der Einwirkung der
sich weiterdrehenden Kurve 20 iber die Verbin-
dungsmechanik das Segment 27 nach der ande-
ren Seite geschwenkt wird, so daB das Antriebs-
rad 51 den Zahnriemen 21 der Verschiebeeinrich-
tung 50 so bewegt, da Trenneinrichtung 24 und
Stapeltisch 14 waagerecht gleichsinnig und syn-
chron in der Zeichnung nach rechts verschoben
werden, so daf} die Trenneinrichtung 24 aus dem
Stapelbereich 41 aus- und der Stapeltisch 14 in
den Stapelbereich einfahrt. Dabei bewegen sich
Stapeltisch 14 und Trenneinrichtung 24 ohne
Liicke aneinander anschlieRend und sogar etwas
Gberlappend, indem die Spitzen 55 der Trennein-



13 EP 0243 799 B1 14

richtung auf einer seitlichen Abschrigung des
Stapeltisches liegen. Diese gegenseitige Position
war bereits in Fig. 4 eingenommen worden und
sie wird wahrend des Transfers nach rechts bei-
behalten. Der auf der Trenneinrichtung 24 gebil-
dete Teilstapel 85 wird durch die rechtsseitigen
Leitelemente 44 auf den Stapeltisch 14 gescho-
ben, der nun wieder seine Rolle als absenkbarer
Tréger des Stapels tibernimmt. Dazu wird nun
entsprechend dem Entstehen des Stapels der
Stapeltisch 14 in Stapeirichtung 42 durch den
Motor 16 abgesenkt (Fig. 1).

Fig 5 zeigt ferner daR gleichzeitig mit der
Bewegung des Zahnriemens 21 das Mitnahmerad
28 gedreht wurde, das Gber den Freilauf 29 in
dieser Richtung das Antriebsrad 30 fiir den Band-
férderer 18 mitnahm und dadurch das Band 18
um den Betrag 64 verschob, und zwar im Bereich
der Bandstrecken 65, 66, die sich hier auf glei-
chem Niveau befinden, nach rechts, also unter
der Trenneinrichtung 24 und zwischen den Zahn-
riemen 21 hindurch. Dabei wird der Stapel von
den Stiitzleisten 34 gestiitzt, wihrend er (iber die
Liicke zwischen beiden Bandstrecken 65, 66 hin-
Uberlduft. Es erfolgt also ein schrittweiser
Abtransport der gebildeten Stapel 31 auf der
Bandstrecke 66, von wo sie weitertransportiert
oder entnommen werden kénnen.

Statt des Bandférderers 18 kann auch eine
andere Abtransporteinrichtung verwendet
werden, beispielsweise eine Einrichtung, die mit
Schiebern oder Greiferfingern arbeitet, die die
Stapel auf einem Tisch oder Rollenbahnen ver-
schieben. Obwohl die Anhebung des Bandstreck-
enteiles 65 vorteilhaft ist und nach der darauffol-
genden Absenkung dieses Abschnittes ein ausrei-
chender Freiraum tber dem Stapel entsteht, um
ihn unter der Trenneinrichtung abtransportieren
zu kénnen, wére es aber auch moglich, durch
entsprechend weitere Absenkung des Stapel-
tisches die Ubergabe bei gleichbleibender Band-
streckenhéhe durchzufiihren.

Der mittelbare Antrieb des Bandférderers 18
liber den Zahnriemen mittels eines Freilaufes
sorgt fir eine sichere Synchronisation der Bewe-
gung. Es kénnte jedoch auch ein unmittelbar von
der Synchronwelle 19 abgeleiteter Antrieb fiir den
Bandférderer vorgesehenen sein. Die Taktwelle
19 ist mit dem Antrieb der Falzerwalzen 11, 12 so
verbunden, daB sie bei einer bestimmten Minde-
stanzahl von Lagen 40 eine Umdrehung ausfiihrt,
beispielsweise flir 100 oder 200 Blatt. Werden
Stapel mit einer durch diese Mindestanzahl teiiba-
ren groferen oder kleineren Lagenanzahl bend-
tigt, so wird die Synchronwelle 19 fiir einige
Umdrehungen abgekoppelt. Wahrend dieser Zeit
wird dann der Stapel gebildet (in der Stelling
zwischen Fig. 5 und der im Zyklus daran anschlie-
Benden Fig. 1). Es ist aber auch méglich, durch
ein Einkuppeln an einer anderen Stelle eine
andere Anzahl von Lagen zu bilden, die nicht
durch die genannte Mindestanzahl teilbar sind
oder die Lagenzéhiung statt vom Falzer von ande-
ren Mitteln zéhien zu lassen. Der Motor 16 und die
Pneumatikzylinder 17, 23 werden in der beschrie-
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benen Arbeitsfoige von einer Steuereinrichtung
gesteuert, die beispielsweise ebenfalls (iber Kur-
ven oder Nocken auf der Synchronwelle 29 bets-
tigt werden kann. Dabei solite insbesondere die
Geschwindigkeit des Motors 16 entsprechend der
“"Wachstumsgeschwindigkeit” des Stapels regel-
bar sein.

Die einzelnen Hilfseinrichtungen 110, 140, 160
etc. werden jeweils abhéngig von der Art und
Qualitat der zu verarbeitenden Materialien sowie
ihrer Gestaltung und Vorbearbeitung sowie von
der geforderten Laufgeschwindigkeit eingesetzt.
Sie wirken alle zu dem einheitlichen Zweck, eine
einwandfreie Stapeitrennung ohne Festhalten der
Lagen oberhalb und unterhalb der Trennstelle zu
ermdglichen. Im einzelnen kénnen sie jedoch von
der in den Zeichnungen skizzenhaft angedeuteten
Ausfihrung unterschiedlich ausgebildet sein. So
kann beispielsweise die Aufwélbung des Stapels
im unteren Bereich auch durch von unten wir-
kende Formteile, einen aufwdlbbaren Boden bei
Schiebertransport etc. ausgefiihrt sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Falzen von Materialbahnen,
insbesondere von Papierbahnen, und zu ihrem
Ablegen in einem Stapel (31) gefalzter Lagen (40)
mit einem Falzer (10} und einer Stapeleinrichtung
(43), in der sich der Stapel in einem Stapelbereich
(41) in einer Stapelrichtung (42) bildet, mit wenig-
stens einer Trenneinrichtung {24) zum Durchtren-
nen des Stapels (31), die anschliefend an den
Falzer (10) angeordnet ist und mit einem Trenn-
einrichtungsantrieb {50}, der die wenigstens eine
Trenneinrichtung (24) quer zur Stapelrichtung
(42) in den Stapel {31) einfiihrt und wieder aus
diesem zuriickzieht, und bei ihrem Einfiihren in
den Stapel (31) durch Trennen langs einer Falz-
kante (82a} zwischen zwei Lagen (40) durchtrennt,
gekennzeichnet durch eine Schneidvorrichtung
{110), die in Materiallaufrichtung (130) vor der
Trenneinrichtung (24) angeordnet ist und die
Lagen an der zur spéteren vélligen Trennung
durch die Trenneinrichtung (24) vorgesehenen
Falzkante (82a) in mit Perforationen und/oder
Lochungen {152) versehenen Querbereichen (115)
teilweise durchschneidet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daRl die Schneidvorrichtung
(110) ein in Abhangigkeit vom Faizer (10) und der
Trenneinrichtung (24) gesteuerter und angetrie-
bener, vorzugsweise rotierender Querschneider
{(111) mit Gber die Materialbahnbreite abschnitts-
weise angeordneten Messern {114) ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daBl die Schneidvorrichtung
(110) eine Ansteuereinrichtung zur entsprechend
der Anzahl der Lagen (40) je Stapel {31) periodi-
schen Schnittsteuerung fiir den Querschneider
aufweist, die Gber Nocken (123, 126) gesteuert
und mit einer Einrlickeinrichtung (120) zur Kopp-
lung der Nockensteuerung mit dem Querschnei-
der (111) versehen ist, und insbesondere die
Trenneinrichtung (24) nur in den Querbereichen
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(155) der Lagen (40) vorgesehen ist, die zwischen
den von der Schneidvorrichtung durchschnitte-
nen Querbereichen (115) liegen.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, daf’ im Sta-
pelbereich (41) eine Ausrichteinrichtung flr die
Flachenausrichtung der Lagen (40) im Stapel (31)
vorgesehen ist, die auf den bereits gebildeten
Stapel (31} einwirkt.

b. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Ausrichteinrichtung den
zwischen den Faizkanten (82, 82a) liegenden
Bereich der Lagen (40) des gebiideten Stapels (31)
anhebt und insbesondere aus einer Aufwdlbein-
richtung (140) besteht, die vorzugsweise an einer
aus einem Bandférderer (18) bestehenden
Abtransporteinrichtung (62) ausgebiidet und
periodisch betatigbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daRl die Ausrichteinrichtung ein
zumindest an der Stapelkante (69a), die die aufzu-
trennende Falzkante (82a) enthéit, angeordnetes
Ausrichtelement (22, 22a) aufweist, das zum
periodischen Zusammendrlcken des Stapels (31)
an dieser Stapelkante (69) ausgebildet und wéh-
rend der Bildung jedes Stapels (31) mehrfach
betatigbar ist, wobei vorzugsweise das an der
Stapelkante (69a), die die aufzutrennende Falz-
kante (82a) enthalt, angeordnete Ausrichtelement
wéhrend der durch die Trenneinrichtung (24)
vorgenommenen Trennung der Lagen (40) auRer
Eingriff mit dem Stapel {31) ist, wihrend das an
der anderen Stapeikante (69) angeordnete Aus-
richtelement wéhrend des Einfahrens der Trenn-
einrichtung (24) im Bereich der Trennebene (48)
in den Stapel {31) eingefahren ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daR Trenn-
kanten (102, 103) von Trennstidben {101) der
Trenneinrichtung (24) an einem Trennkopf (100)
vorgesehen sind, der eine abgefiachte, vorzugs-
weise speerspitzenartige Form hat und vorzugs-
weise der sich nach vorn zu einer Spitze (55)
verjingende Trennkopf (100) einen rhombischen
Querschnitt mit vier Trennkanten (102, 103) hat,
der vorzugsweise etwa halb so dick wie breit ist
und dessen ldngere Diagonale in der Trennebene
der Trenneinrichtung (24) liegt, wobei insbeson-
dere der zwischen den in der Trennebene
liegenden Trennkanten (102) eingeschlossene
Winkel zwischen 45° und 90°, vorzugsweise ca.
60°, betragt, und der zwischen den quer zur
Trennebene weisenden Trennkanten (103) einge-
schlossene Winkel zwischen 25° und 40° liegt,
wobei insbesondere die Trennk6pfe (100) Uber
den Umfang der Trennstébe (101) vorragen und
nur geringe Absténde (a) zwischen sich lassen,
die vorzugsweise in der Gré3enordnung von 5 bis
10% der Teilung (b) zwischen den Trennstiben
(101) betragen.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR Blas-
luftauslasse (106) an der Trenneinrichtung (24)
vorgesehen sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
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gekennzeichnet, daR Blasluftausidsse in an die
Trennkanten {102) angrenzenden Flachenberei-
chen angeordnet sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, da die Blasiuftausldsse
(106) an der Unterseite der Trenneinrichtungen
im Trennbereich angeordnet sind und ihre Blas-
juftversorgung vorzugsweise wahrend der Trenn-
vorgédnge einschaltbar ist.

Revendications

1. Dispositif pour le pliage de bandes de maté-
riau, notamment de bandes de papier, et pour
leur dépose en une pile (31) de couches repliées
{40), avec une plieuse (10) et un dispositif d’empi-
lage (43} dans lequel la pile se forme, dans une
direction d’'empilage (42), dans une région d'em-
pilage (41), avec au moins un dispositif de sépara-
tion (24} pour détacher la pile (31), qui est disposé
a la suite de la plieuse (10), et avec un entraine-
ment de dispositif de séparation (50) qui introduit
le ou les dispositifs de séparation (24) perpendi-
culairement a la direction d’empilage (42) dans la
pile (31) et le ou les retire de cette derniére, et, lors
de son introduction dans la pile (31), réalise le
détachement par séparation le long d’une aréte
de pliage (82a) entre deux couches (40), caracté-
risé par un dispositif de coupe {110), qui est
disposé avant le dispositif de séparation (24) dans
le sens d’avancement du matériau {130), et qui
coupe partiellement les couches, dans des zones
transversales (115) munies de perforations et/ou
de poingonnages (152), sur I'aréte de pliage (82a)
prévue pour le détachement total ultérieur par le
dispositif de séparation (24).

2. Dispositif seion la revendication 1, caracté-
risé en ce que le dispositif de coupe (110) est un
découpeur transversal (111), de préférence rotatif,
entrainé et commandé en fonction de la plieuse
{10) et du dispositif de séparation (24) et entrainé,
avec des lames (114) disposées par trongons sur
la largeur de la bande de matériau.

3. Dispositif selon la revendication 2, caracté-
risé en ce que le dispositif de coupe (110) pré-
sente un dispositif d’asservissement en vue de
commander au découpeur transversal une coupe
périodique conformément au nombre de couches
(40) pour chaque pile (31), dispositif qui est
commandé par l'intermédiaire de cames (123,
126) et qui est muni d'un dispositif d’'embrayage
(120) pour le couplage de la commande 3 cames
avec le découpeur transversal (111), et notam-
ment le dispositif de séparation (24) est prévu
seulement dans les zones transversales (155) des
couches (40) qui se trouvent entre les zones
transversales (115) coupées par le dispositif de
coupe.

4. Dispositif selon l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu'il est prévu
dans ia région d’empilage (41) un dispositif de
nivelage pour le nivelage de la surface des
couches (40) dans la pile (31), dispositif qui agit
sur la pile (31) déja formée.

5. Dispositif selon la revendication 4, caracté-
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risé en ce que le dispositif de nivelage souléve la
zone des couches (40) de la pile formée (31) qui
est située entre les arétes de pliage (82, 82a), et
est notamment constitué d’'un dispositif de bom-
bement (140), qui est de préférence réalisé sur un
dispositif d’évacuation (62) constitué d’une bande
transporteuse (18), et qui peut étre actionné de
maniére périodique.

6. Dispositif selon la revendication 4 ou 5,
caractérisé en ce que le dispositif de nivelage
contient un élément de nivelage (22, 22a) disposé
au moins sur le bord de pile (69a) qui contient
I'aréte de pliage (82a) 3 détacher, élément qui est
congu pour comprimer périodiquement la pile
(31) sur ce bord de pile (69a) et qui peut étre
actionné plusieurs fois pendant la formation de
chaque pile (31), I'élément de nivelage disposé
sur le bord de pile (69a) qui contient I'aréte de
pliage (82a) a détacher, étant de préférence
désengagé d'avec la pile (31) pendant la sépara-
tion des couches (40) entreprise par le dispositif
de séparation (24), tandis que I'élément de nive-
lage disposé sur I'autre bord de pile (69) est rentré
dans la pile (31) dans Ia région du plan de
séparation (48) pendant I'introduction du disposi-
tif de séparation (24).

7. Dispositif selon l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que des arétes de
séparation (102, 103} de barres de séparation
(101) du dispositif de séparation (24) sont prévues
sur une téte de séparation (100) qui posséde une
forme aplatie, de préférence du genre pointe de
javelot, et la téte de séparation (100), qui se
rétrécit vers I'avant en une pointe (55), posséde
de préférence une section rhomboidale avec qua-
tre arétes de séparation (102, 103), qui est de
préférence d'une épaisseur approximativement
égale a la moitié de sa largeur, et dont la plus
grande diagonale se situe dans le plan de sépara-
tion du dispositif de séparation (24), I'angle inclus
entre les arétes de séparation {102) situées dans
le plan de séparation étant notamment compris
entre 45° et 90°, et de préférence égal 3 environ
60°, et I'angle inclus entre les arétes de séparation
(103) orientées perpendiculairement au plan de
séparation étant compris entre 25° et 40°, les tétes
de séparation (100) dépassant notamment de la
périphérie des barres de séparation (101) et ne
laissant entre elles que des intervalles faibles (a),
qui sont de préférence d’un ordre de grandeur de
5 a 10% de I'écartement (b} entre les barres de
séparation {101).

8. Dispositif selon l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que des sorties
d’air de soufflage (106) sont prévues sur le dispo-
sitif de separation (24).

8. Dispositif selon la revendication 7 ou 8,
caractérisé en ce que des sorties d'air de souf-
flage sont disposées dans des zones de surface
limitrophes des arétes de séparation (102).

10. Dispositif selon la revendication 8 ou 9,
caractérisé en ce que les sorties d’air de soufflage
(106) sont disposées sur le dessous des disposi-
tifs de séparation dans la région de séparation, et
leur alimentation en air de soufflage peut de
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préférence étre mise en route pendant les opéra-
tions de séparation.

Claims

1. Apparatus for folding material webs, particu-
larly paper webs and for the placing thereof in a
stack (31) of folded layers {40) with a folder {10)
and a stacking means (43), in which the stack is
formed in a stack region (41) in a stacking direc-
tion (42), with at least one separating device (24)
for separating through the stack (31), the separ-
ating device (24) being placed adjacent to the
folder (10) and with a separating device drive (50},
which inserts the at least one separating device
(24) into stack (31) at right angles to stacking
direction (42) and then withdraws it again there-
from and during its insertion in stack {31) effects
separation along a folded edge (82a) between two
layers (40), characterized by a cutting mechanism
(110) located in the material running direction
(130) upstream of the separating device (24)
which partly cuts through the layers at the folded
edge and (82a) provided for the subsequent com-
plete separation by the separating device (24) in
transverse regions (115) provided with perfora-
tions and/or holes (152).

2. Apparatus according to claim 1, characterized
in that the cutting mechanism (110} is a preferably
rotary crosscutter (111) controlled and driven as a
function of folder (10) and separating device (24)
with knives (114) zonally arranged over the
material web width.

3. Apparatus according to claim 1, characterized
in that the cutting mechanism (110) has a control
device for the periodic cutting control of the
crosscutter in accordance with the number of
layers (40) per stack (31), is preferably controlled
by means of cams (123, 126) and is provided with
an engaging means (120) for coupling the cam
control with the crosscutter (111) and in particular
the separating device (24) is only provided in the
transverse regions (155) of layers (40), which are
located between the transverse regions (115) cut
through by the cutting mechanism.

4. Apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that a straightening
device for the surface alignment of layers (40) in
stack (31) is provided in the stack region (41) and
which acts on the already formed stack (31).

5. Apparatus according to claim 4, characterized
in that the straightening device raises the area of
layers (40) of formed stack (31) located between
folded edges (82, 82a) and in particular comprises
an arching device (140) preferably formed on a
discharge means (62) comprising a belt conveyor
(18) and which is periodically operable.

6. Apparatus according to claims 4 or 5, charac-
terized in that the straightening device has a
straightening member (22, 22a) located at least on
the stack edge (69a) containing the folded edge
(82a) to be separated, said member being con-
structed for the periodic compression of the stack
(31) at said stack edge (69) and can be operated
several times during the formation of each stack
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(31) and preferably the straightening member
arranged on the stack edge (69a) containing the
fold edge (82a) to be separated is out of engage-
ment with stack (31) during the separation of
layers (40) carried out by separating devices (24),
whilst the straightening member arranged on the
other stack edge (69) is introduced into stack (31)
during the insertion of separating device (24) in
the vicinity of separating plane {48).

7. Apparatus, according to one of the preceding
claims, characterized in that separating edges
(102, 103) of the separating bars (101) of the
separating device (24) are provided on a separ-
ating head {100), which has a flattened and
preferably spear tip-like shape and which prefer-
ably tapers forwards to a tip (55) has a rhombic
cross-section with four separating edges (102,
103), which is preferably approximately haif as
thick as wide and whose longer diagonal is
located in the separating plane of separating
device (24), in particular the angle formed
between the separating edges (102) located in the
separating plane being between 45 and 90° pre-
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ferably approximately 60° and the angle formed
between the separating edges (103) directed at
right angles to the separating plane is between 25
and 40° and in particular the separating heads
(100) project over the circumference of the separ-
ating bars (101) and leave only small spacings {a)
between them, which are preferably approxi-
mately 5 to 10% of the distance (b} between the
separating bars (101).

8. Apparatus according to one of the preceding
claims, characterized in that biast air outlets (1086)
are provided on the separating device (24).

9. Apparatus according to one of the claims 7 or
8, characterized in that the blast air outlets are
arranged in the surface areas adjacent to separ-
ating edges (102).

10. Apparatus according to claims 8 or 9,
characterized in that the blast outlets (106) are
arranged on the underside of the separating
devices in the separating region and their biast air
supply is preferably switched on during the separ-
ating processes.
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