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@  Vorrichtung  zum  Falzen  und  Schneiden  kleinformatiger  In-Line-Falzprodukte. 

@  Kleinformatige,  im  In-Line-Verfahren  hergestellte  Falzpro- 
dukte  werden  mittels  in  den  Falzapparat  der  Rollenrotations-  e^oSa-U;  
maschine  integrierter  Pflugfalzstationen  und  gegebenenfalls  so^Lgfcp^J-^ 
mittels  Falztrichter  längsgefalzt.  Zuerst  werden  mehrere  Nut-  ^ / N T  
zen  lange  Abschnitte  heruntergeschnitten.  Beim  Weg  über  2 9 ' ' " « ^  
den  Falztrichter  oder  auch  bei  erforderlichem  Querfalz  erfolgt  \ 
der  Schnitt  mit  dem  Schneidzylinder  des  Falzapparates,  ein  ^1 
nicht  mit  dem  Falztrichter  falzfähiger  Strang  läuft  zum  Schnei-  j—  v-4 
den  in  das  Schneidwerk  einer  planoauslegerhaften  Einrich-  Xj  24  - 
tung.  »"f 

In  beiden  Fällen  werden  die  Bahnabschnitte  bei  herunter-  _il  U  —  ?Ü 
gesetzter  Stromgeschwindigkeit  einem  Eckförderer  zugeführt, 
aus  dem  sie  mit  der  Falzkante  quer  zur  neuen  Förderrichtung 
liegend  in  einen  Rotationslängsschneider  einlaufen.  Der  be- 
vorzugt  mit  einer  trommeiförmigen  Gegenmessereinrichtung 
arbeitende  Rotationslängsschneider  durchtrennt  die  Bahnab- 
schnitte  in  die  kleinformatigen  Falzprodukte. 
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VORRICHTUNG  ZUM  FALZEN  UND  SCHNEIDEN  KLEINFORMATIGER 

IN-LINE-FALZ-PRODUKTE 

Beim  F a l z a p p a r a t   b e k a n n t e r   K o n f i g u r a t i o n   wie  in  A.  B raun :  

At las   des  Z e i t u n g s -   und  I l l u s t r a t i o n s d r u c k e s ,   Polygraph  V e r l a g ,  

F r a n k f u r t ,   1960  d a r g e s t e l l t ,   bez iehen   sich  die  für  ein  g e f a l z t e s   D r u c k -  

p rodukt   angewendeten  F a l z a r t e n   auf  den  e r s t e n   Längs fa l z   ( T r i c h t e r f a l z )   , 

Quer fa l z   mit  oder  ohne  Sammelprodukt ion  und  g e g e b e n e n f a l l s   zweiten  L ä n g s -  

fa lz   ( s c h w e r t f a l z )   .  Zur  Falzung  kommen  A b s c h n i t t e   g a n z b r e i t e r   Bahnen  o d e r  

auch  A b s c h n i t t e ,   die  von  durch  Längsschne iden   gewonnenen  Te i lbahnen   s t a m -  

men.  Wende-  und  Zusammenfuh re in r i ch tungen   e r l auben   eine  v i e l f ä l t i g e   Bahn-  

anordnung,   so  daß  sich  die  Bi ld-   bzw.  S e i t e n f o l g e   r e l a t i v   v i e l s e i t i g   v a r i -  

i e ren   l ä ß t .  

Durch  H i n z u s c h a l t u n g   von  Aggregaten  in  die  F a l z l i n i e ,   durch  die  zum  B e i -  

s p i e l   P e r f o r i e r u n g ,   K l e b s t o f f   auf  t r a g ,   Numerierung,   Eindrucken  und  a n d e r e  

Maßnahmen  vornehmbar  s ind ,   kann  das  mit  P r o d u k t i o n s g e s c h w i n d i g k e i t   a u s g e -  

l eg t e   Produkt   s p e z i e l l   g e s t a l t e t   werden.  Eine  g e t r e n n t e   W e i t e r v e r a r b e i t u n g  

auße rha lb   der  Druck-  und  F a l z l i n i e   e r ü b r i g t   s ich  in  den  meis ten   F ä l l e n ,   denn  

die  Anwendung  der  genannten   Maßnahmen  im  sogenannten   In-Line   - V e r f a h r e n   l i e -  

f e r t   f e r t i g g e s t e l l t e   P r o d u k t e .  

Eine  E rwe i t e rung   des  bekannten   F a l z a p p a r a t e s   h i n s i c h t l i c h   der  a n b r i n g -  

baren  L ä n g s f a l z e   e r g i b t   s ich  durch  eine  dem  T r i c h t e r   v o r g e s c h a l t e t e   P f l u g -  

f a l z s t a t i o n ,   vgl.   die  vom  H e r s t e l l e r   SPEC  angebotene   Anordnung.  Die  a u f g e -  

z e i g t e   P f l u g f a l z s t a t i o n   i s t   im  überbau  des  F a l z a p p a r a t e s ,   über  die  G a l e r i e  

z u g ä n g l i c h ,   a n g e o r d n e t .  

Da  L a u f r i c h t u n g   und  Bahnebene  vor  und  h i n t e r   der  P f l u g f a l z s t a t i o n   n a h e z u  

u n v e r ä n d e r t   s ind ,   kann  der  P f l u g f a l z e r   ohne  aufwendige  B a h n f ü h r u n g s m i t t e l  

längs  der  b e s t e h e n d e n   Bahnabwicklung  z u g e s c h a l t e t   w e r d e n .  

Sind  mehrere  P f l u g f a l z s t a t i o n e n   zur  H e r s t e l l u n g   e ines   mehrfach  g e f a l z t e n  

Produkts   anzuwenden,  summieren  sich  die  pro  P f l u g f a l z s t a t i o n   a n z u r e c h n e n d e n  

Bahnwege,  die  zum  Ausg le ich   der  Bahnspannung  e i n z u s c h a l t e n   s i n d .  
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Es  i s t   b e k a n n t ,   die  Anwendung  mehrerer   P f l u g f a l z s t a t i o n e n   dadurch  zu  e r -  

mög l i chen ,   daß  die  Druckbahn  aus  der  D r u c k l i n i e   h e r a u s -   und  un t e r   I n k a u f -  

nahme  großer   S t e l l f l ä c h e   über  h i n t e r e i n a n d e r   a u f g e s t e l l t e   P f l u g f a l z -  

Aggrega te   g e f ü h r t   wird,   vgl .   die  im  P rospek t   der  Fa.  A lbe r t   F r a n k e n t h a l   a u f -  

g e z e i g t e   K o n f i g u r a t i o n .  

Das  F o r m a t s c h n e i d e n   der  Bahn  quer  zur  A b w i c k l u n g s r i c h t u n g   e r f o l g t   b e k a n n t -  

l i c h   m i t t e l s   dem  dem  F a l z t r i c h t e r   n a c h g e o r d n e t e n   S c h n e i d z y l i n d e r .   D e r a r t i g e  

F o r m a t s c h r t i t t e   l a s s e n   s ich  auch  bei  über  die  B r e i t e   gesehen  g l e i c h d i c k   a u f -  

t r a g e n d e n ,   a l so   g l e i c h e   B l a t t z a h l   l i n k s -   und  r e c h t s b ü n d i g   aufweisenden  F a l z -  

p r o d u k t e n   mit  dem  P i a n o a u s l e g e r   d u r c h f ü h r e n .   Der  eine  Q u e r s c h n e i d e i n r i c h -  

tung  au fwe i sende   P i a n o a u s l e g e r   i s t   b e n a c h b a r t   zum  F a l z a p p a r a t   a u f g e s t e l l t  

und  wird  dann  e i n g e s e t z t ,   wenn  kein   Q u e r f a l z e n   und  Sammeln  e r f o r d e r l i c h   i s t .  

Beide  genannte   S c h n e i d e i n r i c h t u n g e n   s ind  a n g e s i c h t s   herkömmlicher   F o r m a t -  

a n f o r d e r u n g e n   der  Druckprodukte   auf  das  Schneiden  umfanglanger   oder  ha lbum-  

f a n g l a n g e r   A b s c h n i t t e   a u s g e l e g t .   (Die  Bezeichnung  umfanglang  oder  h a l b u m -  

f  anglang  b e z i e h t   s ich   auf  den  ümfangswert   des  D r u c k z y l i n d e r s )   .  K le ine re   Ab- 

s c h n i t t l ä n g e n   e r f o r d e r n   den  E i n s a t z   e ines   v a r i a b l e n   R o t a t i o n s q u e r s c h n e i d e r s  

mit  mehreren  über  se inen   Umfang  v e r t e i l t e n ,   in  A c h s r i c h t u n g   v e r l a u f e n d e n  

Messern.   Die  E i n s t e l l u n g   der  Messer  und  die  hohe  S c h n i t t f r e q u e n z ,   die  e i n  

Mehrfaches   der  Z y l i n d e r d r e h z a h l   b e t r ä g t ,   werfen  im  B e t r i e b   Probleme  a u f .  

Bei  den  bekann ten   Anordnungen  h e r r s c h t   der  N a c h t e i l ,   daß  die  V e r a r b e i t u n g  

von  mehrfach  l ä n g s g e f a l z t e n   P roduk ten ,   die  zudem  k l e i n e   u n t e r h a l b   d e s  

Zy l inderumf   angs  l i e g e n d e   Nutzen längen   au fwe i sen ,   im  I n - L i n e - V e r f a h r e n   s e h r  

aufwendig   und  daher  auch  s t ö r a n f ä l l i g   i s t .   Die  H i n t e r e i n a n d e r s c h a l t u n g   von 

a u ß e r h a l b   des  F a l z a p p a r a t e s   a u f g e s t e l l t e n   P f l u g f a l z s t a t i o n e n   in  V e r b i n d u n g  
mit  einem  v a r i a b l e n   R o t a t i o n s q u e r s c h n e i d e r   w i r f t   n i c h t   nur  A n t r i e b s -   und  

Bahnspannungsprobleme  aufgrund   der  l a n g g e s t r e c k t e n   Linie   auf ,   die  hohe  

T a k t f r e g u e n z   der  Messer  des  v a r i a b l e n   R o t a t i o n s q u e r s c h n e i d e r s   b e d i n g t   auch  

ein  H e r u n t e r f a h r e n   der  Bahn-  bzw.  P r o d u k t i o n s g e s c h w i n d i g k e i t .  

Ausgehend  von  einem  Stand  der  Technik,   wie  er  be i   der  bekannten   I n - L i n e -  

V e r a r b e i t u n g s a n l a g e   u n t e r   Umfassung  f o l g e n d e r   Merkmale  vorgegeben  i s t :  

An  e ine  R o l l e n r o t a t i o n s d r u c k m a s c h i n e   angebaute   V o r r i c h t u n g   zum 
Fa lzen   und  Schneiden  t e i l u m f   ang l ange r   Nutzen,  mit  in  einem  F a l z -  

a p p a r a t   a n g e o r d n e t e n   Bahnabwick lungse l emen ten   e i n s c h l i e ß l i c h  

L ä n g s s c h n e i d -   und  W e n d e e i n r i c h t u n g e n   für  die  Druckbahn,  m i t  

L ä n g s f a l z s t a t i o n e n   des  P f l u g f a l z t y p s ,   mit  e i n e r   S c h n e i d e i n -  

r i c h t u n g   zum  Schneiden  der  Druckbahn  quer  zur  Bahnkante  u n d  
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'mit  einem  zu  e ine r   Auslage  führenden ,   v e r l a n g s a m t   b e w e g t e n  

und  übe r l appende   Schuppens t romfo rma t ion   e rgebenden  B a n d l e i t u n g s -  

s y s t e m ,  

bzw.  von  einem  Stand  der  Technik,   wie  er  für  I n - L i n e - P r o d u k t i o n   in  V e r b i n -  

dung  mit  der  Durchführung  auf  einem  F a l z a p p a r a t   un te r   Umfassung  f o l g e n d e r  

ande re r   Merkmale  b e s t e h t :  

An  eine  R o l l e n r o t a t i o n s d r u c k m a s c h i n e   angebaute   V o r r i c h t u n g   zum 

Falzen  und  Schneiden  t e i l u m f   ang lange r   Nutzen,   gegeben  durch  e i n e n  

F a l z a p p a r a t   mit:   B a h n a b w i c k l u n g s e l e m e n t e n ,   L ä n g s s c h n e i d -   und  

W e n d e e i n r i c h t u n g e n ,   einem  F a l z t r i c h t e r ,   e ine r   dem  F a l z t r i c h t e r  

v o r g e o r d n e t e n   P f l u g f a l z s t a t i o n ,   e i n e r   F a l z t r i c h t e r u m f ü h r u n g ,  

einem  S c h n e i d z y l i n d e r ,   der  gegen  e inen  P u n k t u r - N u t e n z y l i n d e r  

abwä lz t ,   einem  die  Bahn  -  A b s c h n i t t e   vom  Punk tu r -   • 

N u t e n z y l i n d e r   abnehmenden  Überf  ü h r z y l i n d e r   ,  an  den  ein  zu  e i n e m  

e r s t e n ,   mit  B a h n g e s c h w i n d i g k e i t   bewegtes   B a n d l e i t u n g s s y s t e m   f ü h r e n d e r  

A b s t r e i f   er  a n g e s t e l l t   i s t ,   einem  M e s s e r f a l z w e r k ,   einem  zu  e i n e r  

Auslage  füh rendes   v e r l a n g s a m t   bewegtes ,   übe r l appende   Schuppen -  

s t r o m f o r m a t i o n   e rgebenden  zwei ten  B a n d l e i t u n g s s y s t e m  

s t e l l t   s ich  daher  die  Aufgabe,  die  V e r a r b e i t u n g   von  mindes tens   einmal  l ä n g s -  

g e f a l z t e n   Produkten   mit  e ine r   k l e i n e r e n   a ls   einen  Zyl inderumfang   b e t r a g e n -  

den  Nutzen länge   zu  v e r e i n f a c h e n .  

Eine  Voraus se t zung   der  zu  s c h a f f e n d e n   Lösung  i s t   das  Ansetzen  an  b e s t e h e n d e n  

E i n r i c h t u n g e n   im  F a l z a p p a r a t   und  ihr  w e i t m ö g l i c h s t e s   E i n b e z i e h e n .   Damit  s o l l  

der  Ausnu tzungsgrad   der  b e s t e h e n d e n   E i n r i c h t u n g e n   e rhöh t   werden  und  d i e  

l e i c h t e   Umstel lung  bzw.  Umrüstung  zwischen  den  P r o d u k t i o n s a r t e n   g e w ä h r l e i s t e t  

s e i n .  

Die  dafür   g e s c h a f f e n e n   be iden   Lösungen,  die  in  dem  K e n n z e i c h e n t e i l   des  H a u p t -  

anspruchs   und  in  dem  K e n n z e i c h e n t e i l   des  Nebenanspruchs   wiedergegeben   s i n d ,  

beruhen  im  w e s e n t l i c h e n   d a r a u f ,   die  für  die  L ä n g s f a l z e   b e n ö t i g t e n   P f l u g f a l z -  

s t a t i o n e n   in  kompakter  Weise  in  den  Überbau  des  F a l z a p p a r a t e s   zu  i n t e g r i e r e n  

und  für  das  Querschne iden   in  die  t e i l u m f a n g l a n g e n   Nutzen  zwei  v e r s c h i e d e n e  

S c h n e i d e i n r i c h t u n g e n   v o r z u s c h l a g e n ,   von  denen  nur  die  e r s t e   auf  die  Bahn 

bzw.  den  F a l z s t r a n g   a r b e i t e t .   Die  zweite   S c h n e i d e i n r i c h t u n g   s c h n e i d e t   d i e  

in  der  e r s t e n   S c h n e i d e i n r i c h t u n g   e n t s t e h e n d e n ,   quer  in  S c h u p p e n s t r o m f o r -  

mation  g e b r a c h t e n   A b s c h n i t t e   auf  das  e n d g ü l t i g e   N u t z e n f o r m a t .  
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Der  V o r t e i l   d i e s e r   Anordnung  b e s t e h t   h a u p t s ä c h l i c h   in  der  E l i m i n i e r u n g   d e s  

v a r i a b l e n   R o t a t i o n s q u e r s c h n e i d e r s   und  demzufolge  aus  e i n e r   in  Bezug  auf  d i e  

Bahnabwicklung  v e r e i n f a c h t e n   und  n i c h t   mehr  in  der  G e s c h w i n d i g k e i t   d u r c h  

die  hohe  A r b e i t s f r e g u e n z   des  R o t a t i o n s q u e r s c h n e i d e r s   e i n g e s c h r ä n k t e n  
P r o d u k t i o n .   Die  Bahnabwicklung  wird  v e r k ü r z t   und  damit  v e r e i n f a c h t .  

Als  e r s t e   S c h n e i d e i n r i c h t u n g   kann  sowohl  die  S c h n e i d e i n r i c h t u n g   des  P i a n o -  

a u s l e g e r s   a ls   auch  der  dem  F a l z a p p a r a t   zugehör ige   S c h n e i d z y l i n d e r   d i e n e n .  

Der  Ablauf  e n t s c h e i d e t   s ich  je  nachdem,  ob  die  P roduk t ion   ohne  oder  m i t  

F a l z t r i c h t e r ,   d .h .   Ausnutzung  der  durch  den  F a l z t r i c h t e r   gegebenen  L ä n g s -  
f  a l z -   u n d / o d e r   der  mit  dem  F a l z z y l i n d e r   gegebenen  O u e r f a l z m ö g l i c h k e i t   zu 
f ah ren   i s t .   Zweckmäßigerweise  s ind  die  Ü b e r f ü h r u n g s e i n r i c h t u n g e n   d e r  

Z y l i n d e r   a ls   Punk turen   a u s g e b i l d e t .   G r e i f e r   wären  n a t ü r l i c h   auch  m ö g l i c h .  

Der  auch  für  s o n s t i g e   P r o d u k t i o n e n   d ienende  F a l z a p p a r a t   i s t   h e r k ö m m l i c h e r  

Bauar t   mit  Eignung  ebenso  für   Sammelprodukt ion  und  De l t f   a l z a n b r i n g u n g   , 
auf  die  s ich   e r f o r d e r l i c h e n f a l l s   u . a .   mit  Aus tausch   der  Punkturen   g e g e n  
F a l z k l a p p e n   umrüs ten   l ä ß t .  

In  der  Besch re ibung   wird  ein  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der  Er f indung   a n h a n d  

der  Zeichnung  e r l ä u t e r t .  

Fig.   1:  Schemat i sche   f a l z -   und  s c h n i t t e c h n i s c h e   Abwicklung 

zur  H e r s t e l l u n g   t e i l u m f   ang lange r   Druckprodukte   m i t  

dem  F a l z a p p a r a t   b e i g e s t e l l t e n   P i a n o a u s l e g e r   ,  Quer-  - 

f ö r d e r e r   und  R o t a t i o n s l ä n g s s c h n e i d e r .  

Fig.   2:  Ablauf  Schema  über  die  a ls   Ü b e r f ü h r z y l i n d e r   g e s c h a l t e t e n  

F a l z z y l i n d e r   über  das  o f fene   Schwer t f a l zwerk   zum  O u e r -  

f  ö r d e r e r   .  und  R o t a t i o n s l ä n g s s c h n e i d e r   . 

Die  n a c h f o l g e n d   b e s c h r i e b e n e n   f a l z -   und  s c h n i t t e c h n i s c h e n   Lösungen  sind  z u r  

Durchführung  auf  Akz idenzdruckmasch inen   g e d a c h t .  
Nach  V e r l a s s e n   des  l e t z t e n   Druckwerks,   Durch lau fen   des  Trockners   wird  d i e  
Druckbahn  D  von  der  l e t z t e n   Kühlwalze  den  F a l z e i n r i c h t u n g e n   z u g e f ü h r t .   Wahl-  
weise  s ind  S t a n z - ,   P e r f o r i e r -   bzw.  Leimwerk  29  bzw.  30  e i n s c h a l t b a r .  

Zum  Ermögl ichen  des  E i n s c h l a g e n s   nach  u n t e n / i n n e n   bzw.  nach  oben / innen   b e -  
s i t z t   jede  P f l u g f a l z s t a t i o n   von  den  P f l u g f a l z s t a t i o n e n   I,  I I ,   I I I   und  IV  j e  

e inen  ober-   und  u n t e r s c h l ä c h t i g e n   P f l u g f a l z e r   1,1*  ,2,  2*  ,3,  3*  ,4,  4 ' .   Der  u n t e r -  

s c h l ä c h t i g e   P f l u g f a l z e r   e r h ä l t   j e w e i l s   e inen  Apost roph.   Das  E i n s c h l a g e n  
m i t t e l s   P f l u g f a l z e r   e r f o l g t   in  Rich tung   zur  gedach t en ,   bei   G e r a d e a u s l a u f  

der  Bahn  g ü l t i g e n   L i n i e ,   die  beim  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   zug le i ch   L ä n g s -  
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s y m e t r i e a c h s e   31  der  P f l u g f a l z s t a t i o n   i s t .  

Um  von  einem  o b e r s c h l ä c h t i g e n   P f l u g f a l z e r   e i n e r   P f l u g f a l z s t a t i o n   zu  e inem 

u n t e r s c h l ä c h t i g e n   P f l u g f a l z e r   e ine r   nach fo lgenden   P f l u g f a l z s t a t i o n   o d e r  

umgekehrt  übe rzuwechse ln ,   wobei  die  E i n s c h l a g r i c h t u n g   w e c h s e l t ,   s i n d  

S-förmige  Umschlingung  ergebende  P a p i e r l e i t w a l z e n g r u p p e n   5  a n g e o r d n e t .  

Die  P f l u g f a l z e r   sind  in  B a h n a b w i c k l u n g s r i c h t u n g   gesehen  im  Abstand  d e r  

anzubr ingenden   L ä n g s f a l z k a n t e n   b e f e s t i g t   und  zum  Zweck  s p e z i f i s c h e r   E i n -  

s t e l l u n g   der  Lage  der  F a l z k a n t e   quer  zur  B a h n a b w i c k l u n g s r i c h t u n g   v e r s c h i e b -  

und  f e s t s t e l l b a r .  

Die  L ä n g s r e g i s t e r h a l t i g k e i t   wird  über  a u s r e g e l b a r e ,   die  l a g e r i c h t i g e   D u r c h -  

führung  des  Schneidens   der  Bahn  in  B a h n a b s c h n i t t e   P  g e w ä h r l e i s t e n d e   Re-  

g i s t e r e i n r i c h t u n g e n   6  g e s c h a f f e n .   Dabei  wird  in  der  Regel  nur  die  l e t z t e  

vor  der  j e w e i l i g e n   Q u e r s c h n e i d e i n r i c h t u n g   in  Form  des  S c h n e i d z y l i n d e r s   12 

oder  des  M e s s e r z y l i n d e r s   18  l i e g e n d e   R e g i s t e r e i n r i c h t u n g   6  b e a u f s c h l a g t .  

Da  der  Druckbahn  D  beim  L ä n g s f a l z e n   Zugspannung  entnommen  wird,   wobei  im 

übr igen  auch  j e g l i c h e   Bahnumschlingung  mit  V e r l u s t   an  Bahnspannung  v e r -  

bunden  i s t ,   sorgen  Zugwalzengruppen  7  für  die  A u f r e c h t e r h a l t n u n g   i n t a k t e n  

Bahnzugs  . 
Die  auf  eine  p r a x i s n a h e   Zahl  von  L ä n g s f a l z e r n   a u s g e r i c h t e t e   Anordnung 

weis t   insgesamt   5  L ä n g s f a l z e r ,   davon  4  P f l u g f a l z s t a t i o n e n   I,  I I ,   I I I   und  

IV  und  einen  F a l z t r i c h t e r   8  auf.   Vorzugsweise  werden  l e d i g l i c h   maximal  

4  L ä n g s f a l z e r   b e s c h i c k t .   Eine  Fahrweise   b e i n h a l t e t   die  H i n t e r e i n a n d e r -  

s c h a l t u n g   a l l e r   4  P f l u g f a l z s t a t i o n e n   I,  I I ,   I I I   und  IV.  Bei  e ine r   a n d e r e n  

Fahrweise   un te r   E inbez iehung   des  F a l z t r i c h t e r s   8  i s t   die  V o r s c h a l t u n g   d e r  

P f l u g f a l z s t a t i o n e n   I  und  II  oder  maximal  mit  I I I   vor  dem  F a l z t r i c h t e r   8 

v o r g e s e h e n .  

Als  B e s o n d e r h e i t   b e f i n d e t   s ich  die  P f l u g f a l z s t a t i o n   IV  u n t e r h a l b   d e r  

P f l u g f a l z s t a t i o n e n   1,11  und  I I I .  

Die  Zahl  der  dem  F a l z t r i c h t e r   8  v o r s c h a l   t ba ren   P f l u g f a l z s t a t i o n e n   I,  I I ,   I I I  

und  IV  i s t   durch  die  A b w i c k e l b a r k e i t   des  von  Falz  zu  Falz  s t e i f e r   werdenden  

F a l z s t r a n g s   b e g r e n z t .   (Auf  eine  E inze ichnung  des  Bahnwegs  von  P f l u g f a l z -  

s t a t i o n   IV  zur  E i n l a u f   walze  des  F a l z t r i c h t e r s   i s t   daher  v e r z i c h t e t   w o r d e n ,  

obwohl  d iese   Bahnführung  g e n e r e l l   möglich  i s t . )  

In  Verbindung  mit  der  Zahl  der  p roduktmäßig   anzubr ingenden   L ä n g s f a l z e   und 

in  Verbindung  mit  der  E inbez iehung   des  F a l z t r i c h t e r s   8  r e s u l t i e r e n   gemäß 

der  Er f indung  2  v e r s c h i e d e n e   A b l ä u f e .  
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Der  den  F a l z t r i c h t e r   8  e i n b e z i e h e n d e   e r s t e   Ablauf  f ü h r t   über  die  F a l z z y l i n d e r  

des  Fa lzwerks   9,  v e r g l e i c h e   z u s ä t z l i c h   F igur   2.  Dadurch  i s t   g e g e b e n e n f a l l s  

Q u e r f a l z e n   m ö g l i c h .  

Als  Q u e r s c h n e i d e i n r i c h t u n g   f u n g i e r t   der  S c h n e i d z y l i n d e r   12,  der  gegen  den  

P u n k t u r - N u t e n z y l i n d e r   10  abwä lz t .   Der  herkömmlich  im  Falzwerk  9  b e f i n d l i c h e  

F a l z k l a p p e n z y l i n d e r   11,  dessen  F a l z k l a p p e n   gegen  Punkturen   13  a u s g e t a u s c h t  

s ind ,   übernimmt  die  auf  dem  P u n k t u r - N u t e n z y l i n d e r   10  a u f g e n a d e l t e n   Bahnab -  

s c h n i t t e   P.  S t a t t   Punkturen   13  können  auch  a ls   G r e i f e r   a u s g e b i l d e t e   A u f -  

n a h m e e i n r i c h t u n g e n   vorgegeben   s e in .   Ober  e inen  n i c h t   g e z e i g t e n   A b s t r e i f e r  

gehen  die  B a h n a b s c h n i t t e   P  zu  einem  durch  das  o f f e n e ,   s t i l l g e s e t z t e   S c h w e r t -  

f a l z w e r k   14  führenden   e r s t e n   B a n d l e i t u n g s s y s t e m   15.  S c h u p p e n s t r o m f o r m a t i o n  

wird  dadurch  e r z e u g t ,   daß  das  nachkommende  zweite   B a n d l e i t u n g s s y s t e m   16 

langsamer   b e t r i e b e n   w i r d .  

Für  den  Q u e r f a l z f a l l   werden  l e d i g l i c h   die  P u n k t u r e n - K a s s e t t e n   gegen  F a l z -  

k l a p p e n - K a s s e t t e n   a u s g e t a u s c h t ,   und  der  P u n k t u r - N u t e n z y l i n d e r   10  wird  z u -  
s ä t z l i c h   mit  Fa l zmesse rn   a u s g e r ü s t e t .   Zur  E r z i e l u n g   der  S c h u p p e n s t r o m -  
f o r m a t i o n   i s t   das  v e r l a n g s a m t   g e f ü h r t e   zweite   B a n d l e i t u n g s s y s t e m   16  noch  

s t ä r k e r   zu  ve r l angsamen ,   um  die  beim  Que r f a l zen   e n t s t e h e n d e n   Lücken  zu  

ü b e r b r ü c k e n .  

I n n e r h a l b   des  zwei ten   zum  P l a n o a u s l e g e r   17  führenden   Ablaufs   wird  die  g e -  
f a l z t e   Druckbahn  D  mit  dem  der  Q u e r s c h n e i d e i n r i c h t u n g   zugehör igen   M e s s e r -  

z y l i n d e r   18  in  B a h n a b s c h n i t t e   P  g e s c h n i t t e n .   Die  Tak tzah l   i s t   l e d i g l i c h  
wie  auch  beim  S c h n e i d z y l i n d e r   12  des  Fa lzwerks   9  ein  S c h n i t t   pro  Umdrehung. 
Ein  Zugwalzenpaar   19  t r e i b t   die  mehrere  Nutzen  langen  B a h n a b s c h n i t t e   P 

f ö r m l i c h   in  e inen  F ö r d e r s p a l t ,   der  aus  e i n e r   v e r l a n g s a m t   ge fah renen   u n -  
t e r en   B a n d l e i t u n g   und  e ine r   mit  mindes tens   B a h n g e s c h w i n d i g k e i t   oder  h ö h e r  

g e f a h r e n e n   oberen  B a n d l e i t u n g   g e b i l d e t   wird,   so  daß  s ich  S c h u p p e n s t r o m -  
f o r m a t i o n   b i l d e t .  

Ab  zweitem  B a n d l e i t u n g s s y s t e m   16  und  ab  dem  Ausgang  des  P i a n o a u s l e g e r s   17 

stimmen  der  e r s t e   und  der  zweite   Ablauf  wieder  übe re in   . 

Der  nach  wie  vor  in  B a h n a b w i c k l u n g s r i c h t u n g   g e f ö r d e r t e   Schuppenstrom  g e -  
l a n g t   in  e inen  die  Längsachse   der  B a h n a b s c h n i t t e   P  gegenüber   der  F ö r d e r -  

r i c h t u n g   um  90°  drehenden  E c k f ö r d e r e r   2 0 .  
Im  E c k f ö r d e r e r   20  b l e i b t   die  S c h u p p e n s t r o m f o r m a t i o n   e r h a l t e n .  
Der  Abstand  von  B a h n a b s c h n i t t k a n t e   zu  B a h n a b s c h n i t t k a n t e  

kann  je  nach  dem  G e s c h w i n d i g k e i t s v e r h ä l t n i s   der  s e n k r e c h t   z u e i n -  
ander   s t ehenden   B a n d l e i t u n g e n   v e r ä n d e r t   s e in ,   zumal  h inzukommt .  
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iaß  die  B a h n a b s c h n i t t e   P  in  den  E c k f ö r d e r e r   20  der  Länge  nach  e in-   und  

ier  B r e i t e   nach  a u s l a u f e n   und  sich  demnach  der  Schuppenabs tand   auch  noch  

um  das  V e r h ä l t n i s   B r e i t e   zu  Länge  der  B a h n a b s c h n i t t e   P  v e r ä n d e r t .  

Durch  eine  mögliche  S c h r ä g s t e l l u n g   des  quer  zur  B a h n a b w i c k l u n g s r i c h t u n g  

l i egenden   a u s g a n g s s e i t i g e n   B a n d l e i t u n g s s y s t e m s   21,  des  E c k f ö r d e r e r s   20 ,  

3as  zum  E in lau f   des  R o t a t i o n s l ä n g s s c h n e i d e r s   23  z e i g t ,   in  Richtung  d e r  

die  90°  R i ch tungsände rung   erzwingenden  Ansch lagkan te   22  und  durch  h i e r  

n ich t   g e z e i g t e   A u s r i c h t m i t t e l   wie  sogenannte   Jogger   werden  die  Bahn-  

a b s c h n i t t e   P  in  der  g e d r e h t e n   Format ion  so  p r ä z i s   a u s g e r i c h t e t . ,   daß  a u f  

dem  R o t a t i o n s l ä n g s s c h n e i d e r   23  a u s r e i c h e n d e   S c h n i t t g ü t e ,   d .h.   K a n t e n -  

p a r a l l e l i t ä t ,   g e w ä h r l e i s t e t   w i r d .  

Vom  E in l au f   des  R o t a t i o n s l ä n g s s c h n e i d e r s 2 3   aus  b e t r a c h t e t   l i egen   die  i n  

einem  Bahnabs  c h n i t t   P  e n t h a l t e n e n   mehrfachen  Nutzen  N  nun  n e b e n e i n a n d e r  

vor.  Ihr  Abstand  best immt  den  s e i t l i c h e n   Abstand  von  Kre i smesse r   24  zu 

Kre i smesse r   24,  e n t s p r e c h e n d   auch  den  s e i t l i c h e n   Abstand  der  mit  den  

Kre i smesse rn   24  zusammenwirkenden  Gegenmesse r .  

Sind  b e n a c h b a r t e   Nutzen  n i ch t   k l a r   vone inande r   t r e n n b a r   wegen  g e g e n s e i t i g e r  

D r u c k b i l d ü b e r s c h n e i d u n g   (Über fü l lung   genannt)   ,  wird  in  Höhe  der  T r e n n l i n i e  

ein  H e r a u s s c h n i t t   g e t ä t i g t .   In  diesem  Fa l l   s ind  a n s t e l l e   e ines   K r e i s m e s s e r s  

24  für  den  T r e n n s c h n i t t   zwei,  einen  schmalen  S t r e i f e n   h e r a u s s c h n e i d e n d e ,  

me i s t ens   in  T r a n s p o r t r i c h t u n g   mehr  oder  weniger  v e r s e t z t   angeo rdne t e   K r e i s -  

messe rpaa re   e i n g e s e t z t .  

Für  eine  v e r r u t s c h s i c h e r e   Führung  der  B a h n a b s c h n i t t e   P  in  der  S c h n e i d z o n e  

werden  d iese   zwischen  Unter-   und  Oberbändern  26,27  g e f ü h r t .  

Zum  E insa t z   kann  ein  t i s c h f ö r m i g e r   R o t a t i o n s l ä n g s s c h n e i d e r   23  mit  e i n e r  

ebenen  F ö r d e r f l ä c h e   kommen.  V e r b e s s e r t e   F ü h r u n g s e i g e n s c h a f   ten  sind  d u r c h  

einen  R o t a t i o n s l ä n g s s c h n e i d e r   23  e r z i e l b a r ,   der  wie  im  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l  

g e z e i g t   eine  t rommeiförmige   G e g e n m e s s e r e i n r i c h t u n g   25  a u f w e i s t   und  b e i  

dem  die  B a h n a b s c h n i t t e   P  eins  gekrümmte  F ö r d e r f l ä c h e   d u r c h l a u f e n .  

Die  Krümmung  hat  e i n e r s e i t s   zur  Folge,   daß  die  B a h n a b s c h n i t t e   P  g e -  

bogen  werden  und  dadurch  s t e i f e r   und  v e r r u t s c h u n g s s i c h e r e r   a u f l i e g e n ,  

a n d e r e r s e i t s   r e s u l t i e r t   aus  der  Umschlingung  des  Oberbands  eine  z u -  

s ä t z l i c h   wirkende  A n p r e ß k r a f t ,   die  die  B a h n a b s c h n i t t e   P  auf  der  Gegen-  

m e s s e r e i n r i c h t u n g   25  h ä l t .  
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Bei  e i n e r   ungefähr   180°  b e t r a g e n d e n   ümführung  wie  bei   e ine r   Wendetrommel 

t r e t e n   die  noch  n i c h t   g e s c h n i t t e n e n   B a h n a b s c h n i t t e   P  und  die  f e r t i g   g e -  

s c h n i t t e n e n   Nutzen  N  auf  der  g l e i c h e n   Se i t e   ein  und  aus.  Gegenüber  dem 

t i s c h f ö r m i g e n   R o t a t i o n s l ä n g s s c h n e i d e r   e r g i b t   s ich  somit  g e r i n g e r e r   P l a t z -  

b e d a r f .  

Die  K r e i s m e s s e r   24,24*  s ind  bei   genügendem  Abstand  von  S c h n i t t l i n i e   zu  

S c h n i t t l i n i e   a x i a l   f l u c h t e n d   a n g e o r d n e t .   I s t   der  S c h n i t t l i n i e n a b   s t a n d  

g e r i n g e r   a l s   die  von  der  Aufhängung  der  Kre i smesse r   24,24*  b e a n s p r u c h t e  

B r e i t e ,   werden  die  b e n a c h b a r t e   S c h n i t t e   a u s f ü h r e n d e n   Kre i smesse r   24,24*  z u -  

e i n a n d e r   v e r s e t z t   a n g e o r d n e t .   Von  e ine r   so lchen   Anordnung  wird  Gebrauch  g e -  

macht,   wenn  s t r e i f e n f ö r m i g e   H e r a u s s c h n i t t e   g e t ä t i g t   we rden .  

Gegenmesser   und  D i s t a n z k ö r p e r   zur  J u s t i e r u n g   der  S c h n i t t a b s t ä n d e   sowohl  b e -  

z ü g l i c h   der  B r e i t e   der  Nutzen  N  als   auch  der  s t r e i f e n f ö r m i g e n   H e r a u s s c h n i t t e  

s ind  a ls   Ringe  auf  der  Welle  der  t rommeiförmigen   G e g e n m e s s e r e i n r i c h t u n g   25 

a u f g e z o g e n .  

Wegen  des  E i n t a u c h e n s   der  Kre i smesse r   24,24*  in  die  Schne idnu t   werden  s i e  

b e v o r z u g t   mit  V o r e i l u n g ,   d .h.   etwas  höhe re r   Umfangsgeschwind igke i t   g e g e n -  

über  der  S c h u p p e n s t r o m g e s c h w i n d i g k e i t ,   b e a u f s c h l a g t .   Zur  Erzeugung  der  V o r -  

e i l u n g   l au f en   die  Bänder  oder  Zahnriemen  auf  einem  im  V e r h ä l t n i s   zum  Außen-  

durchmesse r   der  K r e i s m e s s e r   24 ,24 '   k l e i n e r e n   D u r c h m e s s e r .  

Ein  s t romauf   wä r t i g   l i e g e n d e r   M e s s e r s a t z   von  Kre i smesse rn   24,  in  Fig.  1  oben  

e i n g e z e i c h n e t ,   s c h n e i d e t   bei   s t r e i f e n f ö r m i g e n   H e r a u s s c h n i t t e n   die  l inke   K a n t e ,  
der  s t r o m a b w ä r t i g   l i e g e n d e   M e s s e r s a t z   von  Kre i smesse rn   24'  die  r e c h t e  

Kante  des  H e r a u s s c h n i t t s .   Das  obere  Kre i smesse r   24  und  das  un t e r e   K r e i s -  

messer  24*  g r e i f e n   in  d i e s e l b e   S c h n e i d n u t .  

Die  von  zwei  M i t t e l s c h n i t t e n   bzw.  von  zwei  H e r a u s s c h n i t t e n   stammenden  k l e i n e n  

A b s c h n i t t e   geben  die  im  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   aus  einem  B a h n a b s c h n i t t   P  g e -  
winnbaren  d r e i   Nutzen  N. 

Nach  dem  R o t a t i o n s l ä n g s s c h n e i d e r   23  ge langen   die  aus  dem  B a h n a b s c h n i t t   P 

g e t r e n n t e n   Nutzen  N  auf  ein  Auslageband  28  zur  Ab  S t a p e l u n g .  

Unter  Abkehr  von  der  ü b l i c h e n   Te i lung ,   in  der  das  Messer  am  S c h n e i d z y l i n d e r   12 

oder  am  M e s s e r z y l i n d e r   18  der  Q u e r s c h n e i d e i n r i c h t u n g   des  P i a n o a u s l e g e r s   17 

a n g e o r d n e t   i s t ,   kann  der  B a h n a b s c h n i t t   P  auch  l änger   a ls   zy l inde rumf   a n g l a n g  

g e h a l t e n   werden.  Für  die  S c h n i t t l ä n g e   der  B a h n a b s c h n i t t e   P  sind  b e l i e b i g e  

V i e l f a c h e   der  Nu tzen länge   denkbar .   Der  S c h n i t t a k t   i s t   in  diesem  Fa l l   m i t t e l s  

g e e i g n e t e r   g e t r i e b e t e c h n i s c h e r   Maßnahmen  e i n z u s t e l l e n .  

-  9  -  



y  -  

ei  einem  Ablauf  der  Druckbahn  D  zum  Falzwerk  onne  T r i c n t e r r a j L z e n ,   a i b u  

on  e ine r   der  P f l u g f a l z s t a t i o n e n   1,11,   I I I   oder  IV  d i r e k t   in  das  Falzwerk  9 ,  

ird  die  F a l z t r i c h t e r u m f ü h r u n g   b e n u t z t .  
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1.  An  eine  R o l l e n r o t a t i o n s d r u c k m a s c h i n e   angebaute   V o r r i c h t u n g   zum  F a l z e n  

und  Schneiden  t e i l u m f   ang lange r   Nutzen,   mit  in  einem  F a l z a p p a r a t   a n g e -  

o rdne ten   Bahnabwick lungse lemen te i   e i n s c h l i e ß l i c h   L ä n g s s c h n e i d -   und 

Wendee in r i ch tungen   für  die  Druckbahn,  mit  L ä n g s f a l z s t a t i o n e n   des  P f l u g -  

f a l z t y p s ,   mit  e ine r   S c h n e i d e i n r i c h t u n g   zum  Schneiden  der  Druckbahn  q u e r  

zur  Bahnkante  und  mit  einem  zu  e ine r   Auslage  füh renden ,   v e r l a n g s a m t   b e -  

wegten  und  Schuppens t romfo rma t ion   ergebenden  B a n d l e i t u n g s s y s t e m ,   g e -  

k e n n z e i c h n e t   durch  Anordnung  der  L ä n g s f a l z s t a t i o n e n   (I,  I I ,   I I I ,   IV)  im 

überbau  des  F a l z a p p a r a t e s ,   durch  eine  e r s t e   S c h n e i d e i n r i c h t u n g   zum 

Ouerschne iden   der  l ä n g s g e f a l z t e n   Druckbahn  (D)  in  e in-   oder  m e h r f a c h  

umfanglange  B a h n a b s c h n i t t e   (P)  sowie  durch  Führung  der  auf  geschuppten   Bahn-  

a b s c h n i t t e   (P)  in  einen  E c k f ö r d e r e r   (20)  ,  worauf  die  um  90°  g e d r e h t e n  

B a h n a b s c h n i t t e   (P)  e ine r   zwei ten  S c h n e i d e i n r i c h t u n g ,   die  aus  einem  i n  

seinem  s e i t l i c h e n   Kre i smesse r   (24,24*)  -  Abstand  auf  die  t e i l u m f   a n g -  

langen  Nutzen  (N)  e i n s t e l l b a r e n   R o t a t i o n s l ä n g s s c h n e i d e r   (23)  b e s t e h t ,  

zu füh rba r   s i n d .  

2.  An  eine  R o l l e n r o t a t i o n s m a s c h i n e   angebaute   V o r r i c h t u n g   zum  Falzen  und 

Schneiden  t e i l u m f a n g l a n g e r   Nutzen,  gegeben  durch  einen  F a l z a p p a r a t   m i t :  

B a h n a b w i c k l u n g s e l e m e n t e n ,   L ä n g s s c h n e i d -   und  W e n d e e i n r i c h t u n g e n ,   e inem 

F a l z t r i c h t e r   v o r g e o r d n e t e n   P f l u g f a l z s t a t i o n ,   e ine r   F a l z t r i c h t e r u m f ü h r u n g ,  

einem  S c h n e i d z y l i n d e r ,   der  gegen  einen  P u n k t u r - ,   N u t e n z y l i n d e r   a b w ä l z t ,  

einem  die  B a h n a b s c h n i t t e   vom  P u n k t u r - ,   N u t e n z y l i n d e r   abnehmenden  Ü b e r -  

f ü h r z y l i n d e r   mit  Punk tu ren ,   an  den  ein  zu  einem  e r s t e n   mit  B a h n g e s c h w i n d i g -  

k e i t   bewegten  B a n d l e i t u n g s s y s t e m   füh rende r   A b s t r e i f e r   a n g e s t e l l t   i s t ,  

einem  S c h w e r t f a l z w e r k ,   einem  zu  e iner   Auslage  füh renden ,   v e r l a n g s a m t   b e -  

wegten  und  S c h u p p e n s t r o m f o r m a t i o n   e rgebenden  zwei ten  B a n d l e i t u n g s s y s t e m ,  

g e k e n n z e i c h n e t   dadurch,   daß  eine  Gruppe  von  P f l u g f a l z s t a t i o n e n   (I,  I I ,   I I I ,  

IV)  zur  Vornahme  mehrere  L ä n g s f a l z e   vor  dem  T r i c h t e r f a l z   im  Überbau  d e s  

E a l z a p p a r a t e s   angeo rdne t   i s t ,   daß  die  über  den  Punk tu r -   ,  N u t e n z y l i n d e r   (10) 

und  Ü b e r f ü h r z y l i n d e r   (11)  g e l e i t e t e n   mehrere  Nutzen  (N)  langen  Bahnab-  

s c h n i t t e   (P)  durch  das  s t i l l s e t z b a r e   S c h w e r t f a l z w e r k   (14)  einem  Eck-  

f ö r d e r e r   (20)  und  nach fo lgend   einem  in  se inen  s e i t l i c h e n   K r e i s m e s s e r  

(24 ,24 ' )   -  Abstand  auf  die  t e i l u m f   anglangen  Nutzen  (N)  e i n s t e l l b a r e n  

R o t a t i o n s l ä n g s   Schneider   (23)  zu füh rba r   s i n d .  
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3.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  P u n k t u r - ,  

N u t e n z y l i n d e r   (10)  und  der  Ü b e r f ü h r z y l i n d e r   (11)  a ls   F a l z z y l i n d e r  

s c h a l t b a r   s i n d .  

4.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  2  und  3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

Punkturen   (13)  des  Punk tu r -   ,  N u t e n z y l i n d e r s   (10)  und  des  Ü b e r f ü h r u n g s -  

z y l i n d e r s   (11)  gegen  G r e i f e r   a u s t a u s c h b a r   s i n d .  

5.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  vo rhe rgehenden   Ansprüche,   dadurch  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  der  R o t a t i o n s l ä n g s c h n e i d e r   (23)-  e ine  t r o m m e l f ö r m i g e  

G e g e n m e s s e r e i n r i c h t u n g   (25)  a u f w e i s t .  

6.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  5,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  für  s t r e i f e n -  

förmige  H e r a u s s c h n i t t e   aus  den  B a h n a b s c h n i t t e n   (P)  j e w e i l s   ein  s t r o m -  

a u f w ä r t i g e s   Kre i smesse r   (24)  und  am  Umfang  der.  t rommeiförmigen  Gegen-  

m e s s e r e i n r i c h t u n g   (25)  v e r s e t z t   ein  s t r o m a b w ä r t i g e s   Kre i smesse r   ( 2 4 ' )  

a n g e o r d n e t   s i n d .  
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