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) Falzapparat.

@ Um bei einem Falzapparat zur Verarbeitung von
zwei nebeneinander einlaufenden Bahnen (1, 2) mit
wenigstens einem Schaufelrad (5), das mehrers,
durch Fiihrungsscheiben begrenzte Gefache (7) am
Umfang aufweist, sicherzustellen, daB auch im Falle
einer unterschiedlichen Verarbeitung der beiden
Bahnen (1, 2) alle diesen zugeordneten Gefache
belegt werden, ist das Schaufelrad (5) in eine der
Anzahl der nebeneinander verarbeitbaren Bahnen (1,
2) entsprechende Anzahl seitlich aneinander an-
schlieBender, durch zugeordnete Antriebseinrichtun-
gen (9) unabhingig voneinander antreibbarer Schau-
felradabschnitte (5 a, b) unterteilt.
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Falzapparat

Die Erfindung betrifft einen Falzapparat zur
Verarbeitung von mehreren, vorzugsweise zwei, ne-
beneinander einlaufenden Bahnen mit wenigsiens
einem Schaufelrad, das mehrere, durch seitliche
Fihrungsscheiben begrenzte Gefache am Umfang
aufweist.

Mit einem derartigen Falzapparat k&nnen zum
Beispiel zwei nebeneinander einlaufende Bahnen
auf Formatldnge geschnitten und unabhéngig von-
einander weiterverarbeitet werden, wobei unter-
schiedliche Produktionsarten gefahren werden kdn-
nen. So ist es beispielsweise mdglich, die aus der
einen Bahn hergestellien Produkie ungesammelt zu
falzen und Uber das Schaufelrad auszulegen, wéh-
rend die aus der anderen Bahn hergesteliten Pro-
dukte gesammelt gefalzt und Uber das Schaufeirad
ausgelegt werden kénnen, das Uber die ganze Ar-
beitsbreite des Falzapparats reicht. Bei den be-
kannten Anordnungen ist das Uber die ganze Ar-
beitsbreite des Falzapparats reichende Schaufelrad
ungeteilt und besitzt dementsprechend auf seiner
ganzen Linge dieselbe Umfangsgeschwindigkeit.
Im Falle unterschiediicher Produktionsarten Uber
der Arbeitsbreite, d.h. im Falle einer unterschiedli-
chen Verarbeitung der nebeneinander sinlaufenden
Bahnen, ergibt sich daher eine unterschiedliche
Belegung der am Umfang des Schaufelrads vorge-
sehenen Gefache Uber der Arbeitsbreite. So sind
beispielsweise auf der den ungesammelt verarbei-
teten Produkten zugeordneten Seite alie Gefache
am Umfang belegt, wihrend auf der den gesam-
melt verarbeiteten Produkien zugeordneten Seite
jeweils nur jedes zweite, dritte oder vierte Gefach
belegt ist. Bei der Ablabe der Produkte auf dem
das Schaufelrad untergreifenden Auslegeband in
Form paralleler Schuppenstrdme, werden diese mit
unterschiedlichem Produkiabstand gebildet, was
die Auslagequalitdt beeintrchtigen und zu Proble-
men bei der Weiterverarbeitung flthren kann. Ein
besonderer Nachteil ist darin zu sehen, daB die
nebeneinander hergesteliten Produkie auch im Fal-
le eines unterschiedlichen Gewichts zum gleichen
Zeitpunki in das Schaufeirad eintreten miissen,
was ebenfalls zu Ungenauigkeiten flihren kann.

Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe
der vorliegenden Erfindung, einen Falzapparat ein-
gangs erwdhnter Art mit einfachen und kostengiin-
stigen Mitteln so zu verbessern, daB auch im Falle
unterschiedlicher Produktionsarten Uber der Falz-
apparatbreite eine un gleiche Belegung der Gefa-
che (ber der Falzapparatbreite vermieden wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemB dadurch
geldst, daB das Schaufelrad in eine der Anzahi der
nebeneinander verarbeitbaren Bahnen enispre-
chende Anzahl seitliche ansinander anschliefender,
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unabhingig voneinander antreibbarer Schaufelrad-
abschnitte unterteilt ist.

Mit einem unterteilten Schaufelrad dieser Art
werden die oben geschilderten Nachteile vollstédn-
dig vermieden, da jeder Abschnitt des Schaufel-
rads stets mit einer an die jewsilige Produktionsart
so angepafBten Geschwindigkeit so antreibbar ist,
daB im Bereich jedes Abschnitts jedes Gefach am
Umfang mit einem Produkt belegt ist. Die auf dem
das Schaufelrad untergreifenden Auslegeband ge-
bildeten Schuppenstrdme werden dementspre-
chend mit gleichem Produktabstand gebildet, was
nicht nur eine gute Genauigkeit ergibt, sondern
gleichzeitig auch die Differenz im Schuppenab-
stand reduziert. Ein weiterer Vorteil der erfindungs-
geméfen MaBnahmen ist darin zu sehen, da die
einzelnen Abschnitte des Schaufelrads unabhingig
voneinander in Umfangsrichtung verstellbar sind.
Die Umfangseinteilung der einzeinen Abschnitte
des Schaufelrads kann daher dem Gewicht der
jeweiligen Produkie genau angepaBt werden. Fer-
ner bieten die erfindungsgeméBen MaBnahmen die
Méglichkeit, im Falle der Verarbeitung von weniger
Bahnen als der maximalen Bahnzahl den jeweils
nicht bendtigten Schaufelradabschniit stillzusetzen.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und zweckmiBige
Weiterbildungen der Ubergeordneten MaBnahmen
sind in den Unteranspriichen angegeben.

Dementsprechend kdnnen die seitlich aneinan-
der anschiieBenden Schaufelradabschnitte im Sto8-
bersich aufeinander gelagerte, koaxiale Wellenstik-
ke aufweisen, die im Bereich der einander gegen-
{iberliegenden, in den Falzapparatseitenwidnden
gelagerten Enden mit Antriebseinrichtungen verse-
hen sind. diese Ausgestaltung ergibt einen sehr
kompakten Aufbau mit einer durchgehenden, ledig-
lich unterteilten, zentralen Welle. Hierbei ist es da-
her trotz der Unterteilung des Schaufelrads mdg-
lich, auch die aus eng einander benachbarten Bah-
nen hergestellien und dementsprechend keinen
nennenswerten Abstand aufweisenden Produkte
ohne weiteres aufnehmen zu kdnnen. ZweckmaBig
kann dabei jeweils eines der Wellenstiicke eine
koaxiale Bohrung und das andere einen in dieser
gelagerten Zapfen aufweisen. Hierbei ist sicherge-
stelit, daB durch die gegenseitige Lagerung kein
axialer Abstand der nebeneinander angeordneten
Wellenstiicke hervorgerufen wird.

Eine weitere Fortbildung der (bergeordneten
MaBnahmen kann darin bestehen, daf die seitli-
chen Antriebseinrichtungen jeweils mehrere, dreh-
schlUssig mit dem zugeh&rigen Wellenstlick ver-
bundene Antriebsrdder unterschiedlichen Durch-
messers aufweist, die mit zugeordneten Ausgangs-
rddern eines ein wahlweise hiermit kuppelbares
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Eingangsrad aufweisenden Schaltgetriebes zusam-
menwirken. Diese MaBnahme erleichtert die
schnelle Einsteilung der richtigen Geschwindigkeit
und er gibt demnach eine hohe Bedienungsfreund-
lichkeit. Die Eingangsrdder der beiden Schaligetrie-
be k&nnen dabei mittels einer Uber die Falzappa-
ratbreite durchgehenden Welle antreibbar sein, was
ginen besonders einfachen Aufbau und im Falle
gleicher Produktionsarten bei der Verarbeitung
samtlicher Bahnen bzw. bei der Verarbeitung einer
tiber die ganze Arbeitsbreite reichenden Bahn eine
Synchronisierung der nebeneinander sich befinden-
den Schaufelradabschnitte erleichtert.

Vorteilhaft kSnnen die Antriebsrdder auf einem
das zugeordnete Wellenstlick umfassenden Trager
aufgenommen sein, der Uber eine Schrégverzah-
nung mit einer in axialer Richtung verschiebbaren
auf das zugeordnete Wellenstliick aufgeksilten
Blichse gekuppelt ist. Durch axiale Verschiebung
der Biichse 48t sich eine Umfangseinsteliung des
zugeordneten Schaufelradabschnitts auf einfache
Weise erreichen.

Eine weitere zweckmifige Mafnahme kann
darin bestehen, daB die Gefache der nebeneinan-
der angeordneten Schaufelradabschnitte durch we-
nigstens eine Flihrungsscheibe voneinander ge-
trennt sind, und daB im Bereich der duBeren Enden
des Schaufelrads ebenfalls Fiihrungsscheiben vor-
gesehen sind. Diese Fuhrungsscheiben ergeben
eine exakte Ausrichtung der in die Gefache einlau-
fenden Produkte und gewihrleisten die Vermei-
dung einer gegenseitigen Stdrung der nebeneinan-
der hergestellten Produkte.

Vorteilhaft kann jedes Wellenstlick einen im
Stofbereich angeordneten Scheibentrdger aufwei-
sen, auf dem eine am Umfang geteilte Flhrungs-
scheibe i&sbar festlegbar ist, die in radialer Rich-
tung zumindest bis in den Bereich des Gefach-
grunds reicht. Die am Umfang dieser Scheibentra-
ger aufgenommenen, ringférmigen Flhrungsschei-
ben k&nnen infolge ihrer Verteilung leicht ausge-
baut werden. Es ist daher ohne weiteres mdglich,
joweils eine ober beide Flhrungsscheiben auszu-
bauen, sofern einander eng benachbarte Bahnen
oder eine Uber mehrere Schaufelradabschnitte hin-
weggehende Bahn verarbeitet werden. Die Schei-
bentriiger und dementsprechend die Fuhrungs-
scheiben sind zweckmaBig seitlich verstellbar, so
daB dem Abstand und der Breite der jeweils zu
verarbeitenden Bahnen Rechnung getragen werden
kann.

Weitere vorieilhafte  Ausgestaltungen und
zweckmifige Fortbildungen der Ubergeordneten
MaBnahmen ergeben sich aus der nachstehenden
Beschreibung eines bevorzugten Ausflihrungsbei-

spiels anhand der Zeichnung in Verbindung mit

den restlichen Unteranspriichen.
In der Zeichnung zeigen:
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Figur 1 eine schernatische Draufsicht auf
einen erfindungsgeméBen Falzapparat,

Figur 2 einen Léngsschnitt durch ein zwei
Abschnitte aufweisendes Schaufelrad und

Figur 3 einen Radialschnitt im StoBbereich
der beiden Abschnitte.

Der grundsdizliche Aufbau und die Funktions-
weise eines Falzapparats sind an sich bekannt und
bedirfen daher im vorliegenden Zusammenhang
keiner ndheren Erliuterung mehr. Der der Figur 1
zugrundeliegende Falzapparat besitzt eine solche
Arbeitsbreite, daB zwei nebeneinander laufende
Bahnen 1, 2 normaler Breite nebeneinander oder
eine doppeit breite Bahn zu Falzprodukien verar-
beitet werden kdn-. nen, die in Form einer der
Anzahl der einlaufenden Bahnen entsprechenden
Anzahl von Schuppenstrémen, hier in Form von
zwei Schuppenstrdmen 3, 4, auf sinem ein -Uber
die ganze Arbeitsbreite des Falzapparats durchge-
hendes Schaufeirad 5 untergreifenden Auslege-
band 6 abgelegt werden. Die Arbeitsorgane des
Falzapparats sind dabei so ausgebildet, daB Uber
der Arbeitsbreite unterschiedliche Produktionsarten
mdglich sind. So ist es beispielsweise mdglich im
Bereich einer Seite des Falzapparats Sammeipro-
duktion und im Bereich der anderen Seite Nicht-
sammelproduktion zu fahren.

Das mit umfangsseitigen Gefachen 7 versehe-
ne Schaufelrad 5 ist entsprechend der Anzahl der
hier zugefiihrten zwei Bahnen 1, 2 in zwei in axialer
Richtung aneinander anschlieBende Abschnitie 5 a,
b unterteilt. Die StoBfuge der miteinander fluchten-
den, seitlich aneinander anschlieBenden Abschnitte
5 a, b befindet sich entsprechend der Bahnfiihrung
in der Falzapparatmitte. Die beiden Abschnitte 5 a,
b sind so gelagert, daB sie sich unabhingig von-
ginander drehen kénnen und dementsprechend un-
abhzngig voneinander angetrieben werden kdnnen.
Jeder Abschnitt des Schaufelrads 5 wird mit an die
auf der betreffenden Seite gefahrenen Produktions-
art so angepaBten Geschwindigkeit angetrieben,
daB jedes der umfangsseitigen Gefache 7 jedes
Abschnitts 5 a, b mit einem Produkt belegt wird.
Den Schaufelradabschnitten 5 ab sind dement-
sprechend eigene, hier im Bereich der voneinander
abgewandten AuBenseiten der Falzapparatseiten-
winde 8 angeordnete Antriebseinrichtungen 9 zu-
geordnet.

Das hier in der Falzapparatmitte geteilte
Schaufelrad 5 besteht, wie am besten aus Figur 2
erkennbar ist, aus zwei koaxial nebeneinander an-
geordneten Wellenstlicken 10, 11, die im Bereich
ihrer voneinander abgewandten Enden in den Falz-
apparatseitenwinden 8 und mit ihren sinander zu-
gewandten Enden aufeinander gelagert sind. Die
aufeinander gelagerten, fluchtenden Wellenstlicke
10, 11 ergeben praktisch einen Uber die ganze
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Falzapparatbreite durchgehenden, zentralen Triger
mit unabhingig voneinander drehbaren Abschnit-
ten. Im Bereich der einander zugewandten Enden
der Wellenstlicke 10, 11 ist das sine Wellenstlick
11 mit einer koaxial zur Achse angeordneten Sack-
bohrung 12 versehen, in die ein lber die Stoffuge
vorspringender Zapfen 13 des anderen Wellen-
stlicks 10 eingreift. Die Eingriffstiefe ist so groB,
daB zwei voneinander distanzierte, durch Nadella-
gerringe gebildete Stiitzstellen erreicht werden,
was eine hohe Stabilitdt gewhrleistet. Zur Bildung
der umfangsseitigen Gefache 7 sind auf die einen
zentralen Triger bildenden Weilenstlicke 10, 11
felgenférmig umlaufende Schaufeltrdger 14 aufge
keilt, die am Umfang mit die in Drehrichtung vorde-
ren und hinteren Begrenzungen der Gefache 7
bildenden Schaufein 15 besetzt sind. Die Anzahl
der voneinander distanzierten Schaufeltrdger 14
richtet sich nach der Breite der jeweils zu verarbei-
tenden Bahnen 1, 2. Im dargestellten Ausflihrungs-
beispiel sind die Bahn 1 und die daraus hergestell-
ten Falzprodukte 1 a schméiler als die Bahn 2 und
die daraus hergesteliten Falzprodukte 2 a. Dement-
sprechend sind im Bereich des der Bahn 2 zuge-
ordneten Schaufelradabschnitis breitere Gefache
mit mehr Schaufeln vorgesehen als im Bereich des
anderen Schaufelradabschnitis. Die hier jeweils
nicht bendtigten Schaufeltrdger 14 k&nnen ausge-
baut werden.

Die Produkte 1 a bzw. 2 a werden beim Ein-
‘wurf in die Gefache 7 des jeweils zugeordneten
Schaufeiradabschnitts seitlich gefiihrt. Hierzu sind
die Gefache seitlich begrenzende, ringférmig um-
laufende, innere und duBere Flhrungsscheiben 16
bzw. 17 vorgesehen. Diese sind an auf den zuge-
ordneten Wellenstlicken 10 bzw. 11 seitlich ver-
schiebbar aufgekeilien, die Wellenstlicke umgrei-
fenden Scheibentrigern 18 bzw. 19 aufgenommen.
In einfachen Fillen, in denen stets Bahnen gleicher
Breite verarbeitet werden, kdnnen die Flhrungs-
scheiben 16, 17 und demenisprechend die diese
tragenden Scheibentrdger 18, 19-in axialer Rich-
tung unverrlickbar angeordnet sein. Im dargestell-
ten AusfUhrunhgsbeispiel sind die Scheibentrdger
18, 19 zur Anpassung der von den auf ihnen aufge-
nommenen Flhrungsscheiben 16, 17 seitliche be-
grenzenden Gefache an die jeweilige Bahnbreiten
und -positionen auf den jeweils zugeordneten, im
Bereich der Falzapparatmitte zusammenstofenden
Wellenstlicken 10, 11 seitlich verstellbar.

Die Breiteneinstellung erfolgt in erster Linie
durch Verstellung der #uBeren Fihrungsscheiben
17. Die zugeordneten Scheibentrdger 19 sind dem-
entsprechend von der in Figur 2 links dargesteliten
Aupersten Position fiir die breitere Bahn 2 in die in
Figur 2 rechts angedsutete, innerste Position flr
die schmilere Bahn 1 verschiebbar und umge-
kehrt. Die inneren Flhrungsscheiben 16 korrespon-
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dieren mit dem Bahnabstand. Zum Verstellen der
Fuhrungsscheiben 16 bzw. 17 sind an den zuge-
ordneten Scheibentrdgern 18 bzw. 19 angreifende
Stelleinrichtungen vorgesehen. Hierzu sind die
Scheibentriger 18, 19 in einem das zugeordnete
Wellenstlick 10 bzw. 11 umfassenden, nabenf&rmi-
gen Bereich mit einer umlaufenden Nut 20 verse-
hen, in die ein an einem radialen Stellarm 21
aufgenommener Mitnehmer eingreift. Dieser ist, wie
am besten aus Figur 3 erkennbar ist, am besten als
Gabel 21 a ausgebildet. Die an den die duBeren
Fuhrungsscheiben 17 aufnehmenden Scheibentri-
gern 19 auferhalb der Flhrungsscheiben 17 an-
greifenden radialen Stellarme 21 sind mittels einer
jeweils zugeordneten, wellenparallelen Zahnstange
22 bewegbar, die mit einem Antriebsritzel 23 zu-
sammenwirkt. Die Zahnstangen 22 k&nnen in Aus-
nehmungen der Falzapparatseitenwdde 8 geflhrt
sein. Die den nur wenig zu verstellenden, inneren
Fuhrungsscheiben 16 zugeordneten Stellarme 21
sind durch wellenparaliele Stellspindein 24 versiell-
bar, die auf einer an den Falzapparatseitenwdnden
8 befestigten Traverse 25 aufgenommen sein kén-
nen. Im dargesteliten Ausflihrungsbeispiel sind
auch die Stellarme 21 mit auf der Traverse 25
gelagerten Blchsen 26 versehen, was frotz der
grbBeren Linge dieser Stellarme, die Uber den
Umfang des Schaufelrads herausgefiihrt werden
missen, eine gute Stabilitdt ergibt. Die Traverse 25
ist in einem Umfangsbereich des Schaufelrads 5
positioniert, in welchem die Gefache 7 leer sind, so
daB der Ein- bzw. Auswurf der Produkte durch die
{iber den Schaufelradumfang herausgeflhrien, den
inneren Flhrungsscheiben 16 zugeordneten Stel-
larme 21 nicht behindert wird.

Die Scheibentrdger 18 bzw. 19 sind zur Erzie-
fung einer zuverldssigen Fiihrung auf den zugeord-
neten Wellenstiicken 10, 11 mit diese umfassen-
den, verhilinismadfig langen Nabenkdrpern verse-
hen. Auf dem Nabenkdrper der inneren Scheiben-
triger 18 ist jewells sin Schaufeltrdger 14 aufge-
nommen, so daB sich ein verhilinismaBig kleiner
Abstand der inneren Schaufeln 15 von den benach-
barten, inneren Fihrungsscheiben 16 ergibt. Die
den HAuferen Flhrungsscheiben 17 zugeordneten
Scheibentrdger 19 Uberragen die Fihrungsschei-
ben 17 nach auBien, so daB diese nah genug an
einen auf dem zugeordneten Wellenstlick 10 bzw.
11 aufgenommenen Schaufeltrdger 14 angestellt
werden kdnnen.

Die duBeren FlUhrungsscheiben 17 sind an die
zugeordneten, nabenfdrmigen Scheibentrdger 18
angeformt. Die inneren Flhrungsscheiben 16 be-
stehen, wie am besten aus Figur 3 erkennbar ist,
aus auf den zugeordneten Scheibentrdgern 18 16s-
bar aufnehmbaren Segmenten 16 a. Diese sind im
Bereich ihres radial inneren Rands mit einer einen
FuB bildenden Verbreiterung 27 versehen, die an
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den Umfang des etwa gleich breiten Scheibentrd-
gers 18 ansetzbar und hiermit durch Schrauben 28
verschraubbar ist. Diese sind unverlierbar angeord-
net. Hierzu greifen die radial angeordneten Schrau-
ben 28 mit ihrem Kopf in sine im Bereich des
zugeordneten Segments 16 a vorgesehene, radiale
Ausnehmung 29 ein, deren radiale Linge kirzer
als die Schraubenlinge ist. Die Demontierbarkeit
der inneren Fihrungsscheiben 16 ermdglicht die
Anpassung der inneren Gefachbegrenzung an je-
den Bahnabstand bzw. die Herstellung von Ulber
die ganze Schaufelradbreite ununterbrochen durch-
gehender Gefache.

Sofern die nebeneinander zu verarbeitenden
Bahnen 1, 2 einen gewissen Abstand aufweisen,
sind die auf beiden Wellenstiicken 10, 11 aufge-
nommenen inneren Scheibentriger 18 mit einer
Fiihrungsscheibe 16 besetzt, wie dies in der obe-
ren Hilfte des der Figur 2 zugrundeliegenden
Schaufelrads angedeutet ist. Die Radtrdger 18 bef-
inden sich dabei in einer zur StoBfuge in eiwa
symmetrischen Position. Sofern die nebeneinander
zu verarbeitenden Bahnen keinen nennenswerten
Abstand aufweisen, wird lediglich einer der beiden
inneren Scheibentriger 18 mit einer aus Segmen-
ten bestehenden, ringfSrmigen Fihrungsscheibe
16 a besetzt, wie in Figur 2 unten angedeutet ist.
Diese esine FlUhrungsscheibe 16 a ist dabei genau
mittig, d.h. genau im Bereich der StoBfuge positio-
niert, was durch entsprechende, seitliche Verstel-
lung der Schei bentrdger 18 bewerkstelligt werden
kann. Der radial ZuBere Rand der Flihrungsscheibe
16 ist zur Bildung von Anlauffiichen 30 fiir die in
das Schaufelrad einlaufenden Produkte nach auBen
verjlingt. Der nicht belegte Scheibentrdger 18 en-
det noch radial innerhalb des Gefachbodens und
stért daher nicht. Sofern anstelle von zwei neben-
einander laufenden Bahnen eine doppelt breite
Bahn verarbeitet wird, werden sd@mtliche inneren
Flhrungsscheiben 16 abgenommen, so daB sich
Uber die ganze Schaufelradbreite ununterteilte Ge-
fache ergeben. In diesem Fall werden die beiden
Schaufelradabschnitte 5a, b synchron angetrieben
und fungieren somit wie ein ununterteiltes Schau-
felrad.

Die den Wellenstiicken 10, 11 zugeordneten,
seitlichen Antriebseinrichtungen 9 enthalten jeweils,
wie Figur 2 weiter erkennen 188t, einen Rddersatz
mit mehreren drehschilissig mit dem zugeordneten
Wellenstiick 10, 11 verbundenen Antriebsrddern 31
a, b, ¢ unterschiedlichen Durchmessers. Dem die
Antrisbsrdder 31 a, b, ¢ umfassenden Ridersatz ist
ein Schaltgetriebe 32 mit mit den Antriebsrddern
31, a, b, ¢ kimmenden Ausgangsrddern 33 &, b,
zugeordnet, die wahlweise mit einem Eingangsrad
34 kuppelbar sind. Hierzu sind die Schaligetriebe
32 mit einem koaxial zu den Rédern angeordneten,
mittels eines Griffs 35 axial verstellbaren Kupp-
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lungselement versehen. Das durch dieses Kupp-
lungselement mit dem Eingangsrad 34 gekuppelte
Ausgangsrad 33 a bzw. b bzw. ¢ wird angetrieben.
Die Ubrigen Ausgangsrdder laufen aufgrund ihres
Eingriffs in das jeweils zugeordnete Antriebs rad
des wellenseitigen Rédersatzes leer mit. Die Ein-
gangsrider 34 der beiden seitlichen Schaligetriebe
32 werden durch auf einer iber die Maschinenbrei-
te durchgehenden Antriebswelle 36 aufgenommene
Antriebsritzel 37 gleichférmig angetrieben.

Die nebeneinander angeordneten Abschnitie 5
a, b des Schaufeirads sind zur Regulierung ihrer
Umfangsstellung in Abhdngigkeit vom Gewicht der
aufzunehmenden Falzprodukte in Drehrichtung vor-
bzw. zurlickversteilbar. Hierzu sind die Antriebsra-
der 31 a, b, ¢ auf einem das zugeordnete Wellen-
sttick umfassenden Triger 38 aufgenommen, der
{iber sine Schrigverzahnung 39 mit einer Blichse
40 verzahnt ist, die auf das zugsordnete Wellen-
stick 10, 11 aufgekeilt und mittels einer an ihr
angreifenden Stelispindel 41 in axialer Richtung
verstellbar ist. Zur Aufnahme der Antriebseinrich-
tungen 9 sind an die Falzapparatseitenwénde ange-
setzte Kisten 42 vorgesehen.

Anspriiche

1. Falzapparat zur Verarbeitung von mehreren,
vorzugsweise zwei, nebeneinander einlaufenden
Bahnen (1, 2), mit wenigstens .einem Schaufelrad
(5), das mehrere, durch seitliche Fiihrungsscheiben
(16, 17) begrenzte Gefache (7) am Umfang auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, daf das Schaufel-
rad (5) in eine der Anzahl der nebensinander verar-
beitbaren Bahnen (1, 2) entsprechende Anzahl seit-
lich aneinander anschlieBender, unabhingig von-
einander anireibbarer Schaufelradabschnitte (5a,
5b) unterteilt ist.

2. Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die seitlich aneinander anschlie-
Benden Schaufelradabschnitte (5a, 5b) koaxiale, im
StoBbereich aufeinander gelagerte Wellenstlicke
(10, 11) aufweisen, von denen vorzugsweise jeweils
gines eine koaxiale Bohrung (12) und das andere
ginen in dieser gelagerten Zapfen (13) aufweisen
und die im Bereich der einander gegeniberliegen-
den, vorzugsweise in den Falzapparatseitenwdnden
(8) gelagerten Enden mit Antriebseinrichtungen (9)
zusammenwirken.

3. Falzapparat nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die seitlichen Antriebseinrichtun-
gen (9) jeweils mehrere, drehschilissig mit dem
zugehdrigen Wellenstlick (10 bzw. 11) verbundene
Antriebsrader (31a, 31b, 31c) eines ein alternativ
hiermit kuppelbares Eingangsrad (34) enthaltenden
Schaltgetriebes (32) zusammenwirken, wobsi die
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Eingangsrdder (34) der Schaiigetriebe (32) vor-
zugsweise mittels einer Uber die Falzapparatbreite
durchgehende Antriebswelle (36) antreibbar sind.

4. Falzapparat nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Antriebsrider (31a, 31b, 31c)
auf einem das zugeordnete Wellenstlick (10 bzw.
11) umfassenden Triger (38) aufgenommen sind,
der Uber sine Schrigverzahnung (40) mit einer in
axialer Richtung verschiebbaren, auf das zugeord-
nete Wellenstlick (10 bzw. 11) aufgekeilien Blichse
(39) gekuppelt ist.

5. Falzapparat nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die Falz-
apparatabschnitte (5a, 5b) mit ihre “Gefache (7)
seitlich begrenzenden Flhrungsscheiben (16 bzw.
17) versehen sind und daf auf den Wellensilicken
(10) l6sbar festlegbare Schaufelirdger (14) mit
Schaufeln (15) vorgesehen sind.

6. Falzapparat nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dad jedes Wellenstiick (10 bzw. 11)
einen im Stofbereich angeordneten Scheibentriger
(18) aufweist, auf dem eine am Umfang geteilie
Flihrungsscheibe (18) I8sbar festlegbar ist, die in
radialer Richtung zumindest bis in den Bereich des
Gefachbodens reicht, wobei die einander benach-
barten, im Stofbereich zweier Wellenstlicke (10,
11) angeordneten Scheibentrdger (18) und Fih-
rungsscheiben (16) zueinander parallele, stufenlose
Nachbarflichen aufweisen. '

7. Falzapparat nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zumindest im Falle der Bestlk-
kung lediglich eines Scheibentrdgers (18) mit einer
Fiihrungsscheibe (16a) diese, vorzugsweise jede
FGhrungsscheibe, einen nach radial auBen verjling-
ten Rand zur Bildung von Anlaufilichen (30) aui-
weist.

8. Falzapparat nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 6 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die einander benachbarten Scheibentrager (18) im
- Bereich ihrer voneinander abgewandten Seiten je-
weils eine nabenfdrmige Halterung flir sinen mit
Schaufeln  (15) bestlickbaren, felgenférmigen
Schaufeltrdger (14) aufweisen.

9. Falzapparat nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 8 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf
die Scheibentrdger (18 bzw. 19) mittels siner je-
weils zugeordneten, vorzugsweise an dem auf dem
zugeordneten Wellenstlick (10 bzw. 11) aufgenom-
menen Nabenbereich angreifenden Mitnehmerein-
richtung, vorzugsweise in Form einer in eine um-
laufende Nut (20) eingreifenden Gabel (21a), seii-
lich verstellbar sind.

10. Falzapparat nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzsichnet, daB die an den #uBeren Fuhrungs-
scheiben (17) bzw. den diese aufnehmenden
Scheibentrdgern (19) angreifenden Mitnehmerein-
richtungen durch eine wellenparallele Zahnstange
(22) betidtigbar sind, die mittels sines Ritzels (23)
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antreibbar ist und daB die an den inneren Fih-
rungsscheiben (18) bzw. den diese aufnehmeriden
Scheibentrdger (18) angreifenden Mitnehmerein-
richtungen jewsils sine auf siner Traverse (25) ge-
lagerte Blichse (26) aufweisen und mittels einer an
der Traverse (25) aufgenommenen Stellspindel (24)
verschisbbar sind.
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