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@ Verfahren und Vorrichtung zum Pressen von gefalzten Druckereiprodukten.

@ Die Druckereiprodukte (44) werden in einer sich dabei im Zuge der Weiterférderung der Drucke-
Schuppenformation (S) und bezliglich der Forder- reiprodukie (44) entlang der Falzkante (46) ab, was
richtung (F) schriggestell, in den von zwei gegen- zu einer besonders guten Presswirkung fiihrt.

einander vorgespannten Presswalzen (22') bt/egrenz-
ten Pressspalt eingeflihrt. Die Presswalze (22 ) wélzt
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM PRESSEN VON GEFALZTEN DRUCKEREIPRODUKTEN

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Pressen von gefalzten Druckereiprodukten ge-
miss dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine
Vorrichtung zur Durchftthrung des Verfahrens ge-
méiss Anspruch 7.

Um eine zuverldssig sichere Weiterverarbei-
tung von Ublicherweise in Schuppenformation aus-
gelegten gefalteten Druckereiprodukten sicherzu-
stellen, ist es oft notwendig, diese zu pressen,
insbesondere um die Druckereiprodukte im Bereich
der Falzkante, dem sogenannten Bund, wo sie in-
folge der Faltung dicker und “luftiger" sind, zu
verdichten. Dabei werden die sich in Fdrderrich-
tung gesehen dachziegelartig liberlappenden Druk-
kereiprodukte mit rechtwinklig zur F&rderrichtung
verlaufenden Falzkanten und aufeinander ausge-
richteten Seitenkanten {blicherweise einem von
zwei gegeneinander vorgespannten Presswalzen
begrenzien Pressspalt zugefiinrt, dessen Einlass
parallel zu den Falzkanten, das heisst rechtwinklig
zur FBrderrichtung veriduft. Die Dicke der Schup-
penformation dndert sich somit entlang der gesam-
ten Breite der Schuppenformation schlagartig, was
zu einem unruhigen Pressvorgang fUhrt, muss sich
doch die Dicke des Pressspaltes diesen grossen
Dickendnderungen der zugeflihrten Schuppenfor-
mation anpassen. Dies kann zu einer ungeniigen-
den Pressung der Druckereiprodukie im Bereich
der Falzkanten und zu einem unruhigen Lauf der
Presswalzen fiihren.

Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren zum Pressen von gefalz-
ten Druckereiprodukien vorzuschlagen, bei wel-
chem eine optimale Pressung der Druckereiproduk-
te, insbesondere im Bereich der Falzkante, erfolgt
und eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens zu schaffen.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
kennzeichnenden Teiles des Anspruches 1 bzw.
durch die Merkmale des Anspruchs 7 gel&st.

Erfindungsgemiss werden die Druckereipro-
dukte mit schridg zur Forderrichtung verlaufenden
Kanten dem Einlass eines Pressspaltes zugefiihrt.
Die Falzkante eines Druckereiproduktes wird somit
nicht gleichzeitig entlang ihrer gesamien Linge
gepresst, sondern sie 13uft mit dem einen Ende
voraus in den Einlass ein und wird sukzessive in
den Pressspalt eingefiihrt. Die Pressung enilang
der Falzkante und Ubrigens auch den weiteren
Kanten der Druckereiprodukte erfolgt fortschrei-
tend, &hnlich einer Faltung bzw. Pressung mittels
gines Falzbeines, das entlang der Falzkante gestri-
chen wird. Dies fiihrt zu einer optimalen Pressung
der Druckereiprodukte. Die im Druckereiprodukt,
insbesondere im Bereich der Falzkante, vorhande-
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ne Luft kann problemlos austreten und weiters ist
die Luftmenge die pro Zsiteinheit aus den Drucke-
reiprodukten austreten muss, kleiner als die Luft-
menge, die in gleicher Zeit austreten muss, wenn
das Druckersiprodukt entlang der gesamten Linge
der Falzkante in den Pressspalt einlduft.

Ein besonders ausgeglichener Pressvorgang
und ruhiger Lauf der Vorrichtung zum Pressen der
Druckereiprodukte wird dann erzielt, wenn sich die
Druckereiprodukte in Frderrichtung gesehen be-
reichsweise Uberlappen. In diesem Fall l&uft ein
Druckereiprodukt in den Einlass des Pressspaltes
ein bevor das in Fdrderrichtung gesehen voraus-
laufende Druckersiprodukt bereits vollstdndig den
Einlass passiert hat. Die kleinste Aenderung der
Dicke der zugefiihrten Formation und somit die
kleinste Aenderung der Dicke des Pressspalies er-
folgt dann, wenn sich die Falzkanten zweier aufein-
anderfolgender Druckereiprodukte, in F&rderrich-
tung gesehen, Uberlappen. Durch die Schrigstel-
lung der Druckereiprodukte sind somit die Falzkan-
ten in einer Richtung rechtwinklig zur F&rderrich-
tung gegeneinander versetzt, sodass die zugeflihr-
te und zu pressende Formation im wesentlichen
immer diesselbe Dicke aufweist. Dies gilt sowohl
fir Formationen, in welchen die Druckereiprodukie
nicht aufeinanderliegend bereichsweise nebenein-
ander angeordnet sind, als auch fiir Schuppenfor-
mationen, in welchen die Druckereiprodukte in For-
derrichtung gesehen dachziegelartig aufeinanderlie-
gen.

Bevorzugte Weiterbildungen des erfindungsge-
méssen Verfahrens bzw. Ausbildungsformen der
erfindungsgemassen Vorrichtung sind in den weite-
ren Anspriichen angegeben.

Die vorliegende Erfindung wird nun anhand ei-
nes in der Zejchnung dargestellten Ausflihrungs-
beispiels ndher beschrieben. Es zeigen rein sche-
matisch:

Figuren 1 und 2 in Ansicht bzw. Draufsicht eine
Vorrichtung zum Pressen von Druckereiproduk-
ten, wobei diese in einer Schuppenformation
angeordnet sind, und

Figur 3 die zu pressenden Druckereiprodukie in
einer anderen Formation.

Die Figuren 1 und 2 zeigen stark vereinfacht
eine einem Bandfdrderer 10 in Forderrichtung F
gesehen nachgeschaltete Presseinrichtung 12. Das
in Férderrichtung F umlaufend angetriebene endlo-
se Band 14 des Bandfdrderers 10 ist an dessen
férderwirksamen Ende um eine ortsfeste, drehbar
gelagerte Rolle 16 herumgeflihrt. Der fGrderwirksa-
me Trum 14  definiert eine Férderebene die gestri-
chelt angedeutet und mit 18 bezeichnet ist.

Die Presseinrichtung 12 weist zwei Ubereinan-
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der angeordnete Presswalzen 20, 20 auf, deren
zylinderférmige Oberflachen 22, 22" einen Press-
spalt 24 begrenzen. Der dem BandfGrderer 10 zu-
gewandte Einlass 26 des Pressspaltes 24 wird
ebenfalls durch die sich in FGrderrichtung F einan-
der ndhernden Oberflichen 22, 22 definiert. Die
beiden Presswalzen 20, 20  sind in Pfeilrichtung A
bzw. A derart angetrieben, dass die Umfangsge-
schwindigkeit der F&rdergeschwindigkeit v des
Bandfitrderers 10 entspricht.

Die untere Presswalze 20 ist an seitlichen La-
gerschildern 28 ortsfest drehbar gelagert, wobei die
Oberfliche 22 dieser Presswalze 20 die Forder-
ebene 18 tangiert.

Die obere Presswalze 22 ist an den Lager-
schildern 28 in Pfeilrichtung B, etwa senkrecht zur
Forderebene 18, verschiebbar gelagert und gegen
die untere Presswalze 20 vorgespannt. Die Dreh-
achse 30 der unteren Presswalze 20 verlduft paral-
lel zur Férderebene 18 und rechiwinklig zur For-
derrichtung F, wogegen die Drehachse 30 der obe-
ren Presswalze 20 unter Beibehaltung ihrer recht-
winklig zur F8rderrichtung F verlaufenden L&dngs-
richtung um eine etwa parallel zur Férderrichtung F
verlaufende Achse schwenkbar ist.

Beiden Presswalzen 20, 20" ist je eine Fih-
rungswalze 32, 32’ nachgeschaltet, die ebenfalls an
den Lagerschildern 28 gelagert sind. Dle Drehach-
sen 34 dieser FUhrungswalzen 32, 32" verlaufen
parallel zu den Drehachsen 30 der Presswalzen 20,
20'. Die untere Filhrungswalze 32 tangiert mit ihrer
zylinderischen Mantelfliche 36 ebenfalls dle For-
derebene 18. Die obere Fiihrungswalze 32 ist in
gleicher Art und Weise wie die obere Presswalze
20 in Pfeilrichtung B verschiebbar geflihrt und
gegen die untere Fuhrungswa|ze 32 vorgespannt.
Die Presswalzen 20, 20 und Flihrungswalzen 32,
32" weisen zwei einander entsprechende, in Rich-
tung der Drehachsen 30, 34 voneinander beabstan-
dete umliaufende Nuten 38 auf, in welche zwei um
je eine Presswalze 20, 20" und die entsprechende
Fuhrungswalze 32, 32’ herumgeflihrie endlose Rie-
men 40 eingreifen. Die Tiefe der Nuten 38 in
radialer Richtung entspricht im wesentlichen der
Dicke der Riemen 40, sodass diese nicht {iber die
Oberflichen 22, 22" bzw. Mantelfiichen 36 vorste-
hen.

Der Presseinrichtung 12 ist ein Wegf&rderer 42
nachgeschaltet, der ebenfalls als Bandférderer aus-
gebildet und in Forderrichtung F mit der Geschwin-
digkeit v angetrieben ist.

Mit 44 sind mehrbldtirige, gefaltete Druckersi-
produkte wie Zeitschriften, Zeitungen und derglei-
chen bezeichnet, die in einer Schuppenformation S
angeordnet sind. Jedes Druckereiprodukt 44 liegt,
in Fdrderrichtung F gesehen, auf dem vorausiau-
fenden Druckereiprodukt 44 auf. Die Falzkanten der
Druckereiprodukte 44 sind mit 48, die Seitenkanten
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mit 48 bzw. 50 und die der Falzkante 46 jewsils
gegeniiberliegende offene Kante, die sogenannte
Blume, mit 52 bezeichnet. Die Druckereiprodukte
44 sind bezliglich der Férderrichtung F um je eine
auf der Frderebene 18 senkrecht stehende Achse
verdreht, sodass die Kanten 46 bis 52 schrdg zur
Frderrichtung F verlaufen. Die Falzkanten 46
schliessen mit der F6rderrichtung F einen Winkel o
von ungefdhr 45° ein. Selbstverstindlich kann die-
ser Winkel grésser oder kieiner sein. Vorzugsweise
liegt er aber im Bereich zwischen 10" und 80°.
Die Falzkanten 46 zweier benachbarter Druckerei-
produkte 44 Uberlappen einander, in F&rderrich-
tung F gesehen, in einem mit C bezeichneten
Bereich, sind aber in einer Richtung rechiwinklig
zur F8rderrichtung F und parallel zur Férderebene
18 voneinander beabstandet.

Figur 3 zeigt in Draufsicht stark vereinfacht
eine weitere Ausbildungsform der vorliegenden Er-
findung. Das Band 14 des BandfGrderers 10 ver-
J8uft durch den von den beiden Presswalzen 20,
20", von welchen in der Figur 3 nur die obere
sichtbar ist, begrenzten Pressspait 24 hindurch
(vergl. Fig. 1). Die Presswalzen 20, 20" sind in
bekannter Art und Weise um die Drehachsen 30
drehend angetrieben.

Die auf dem Band 14 aufliegenden Druckerei-
produkte 44 sind beziiglich der Forderrichtung F
schrig angeordnet, Uberlappen einander bereichs-
weise in F8rderrichtung F, liegen nicht aufeinander
aber, in Richtung rechtwinklig zur Fdrderrichtung F
gesehen, jeweils bereichsweise nebeneinander. Die
Falzkanten 46 zwsier benachbarter Druckereipro-
dukte 44 Uberlappen sich, in Forderrichtung F ge-
sehen, im Bereich C. Die Druckereiprodukie 44
werden, auf dem Band 14 aufliegend, den Press-
walzen 20, 20 zu, durch diese hindurch und von
diesen weggeflhrt.

Durch die Schrigstellung der Druckereiproduk-
te 44 beziiglich der Forderrichtung F werden diese
mit einer von der Falzkante 46 und Seitenkante 48
begrenzten vorauslaufenden Ecke dem Einlass 26
des Pressspaltes 24 zugefithrt. Im Zuge der Wei-
terfdrderung der Druckereiprodukte 44 wilzt sich
nun die Presswalze 20 sukzessive entlang der
Falzkante 46 ab. Sie entwickelt dabei eine &hnliche
Wirkung wie ein entlang der Falzkante 46 strei-
chendes Falzbein, was zu einer besonders guten
Pressung flihrt. Die im Bereich der Falzkante 46 im
Innern der zugeflhrien Druckereiprodukte 44 ent-
haltene Luft wird dabei sukzessive aus dem Druk-
kereiprodukte 44 herausgestossen. Dem Austreten
der Luft wird nun mindestens jene Zeit zur Verfl-
gung gestellt, die verstreicht, bis die gesamte Falz-
kante 46 durch den Einlass 26 in den Pressspalt 24
eingefihrt ist. Im weiteren ist infolge der Schrédg-
stellung der Druckereiprodukte bezliglich der F&r-
derrichtung F die Dicke, rechtwinklig zur Forder-
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ebene 18, der zugefiihrten Formation im wesentli-
chen konstant. Die Falzkanten 46 sind gegeneinan-
der seitlich versetzt und Uberlappen einander in
F&rderrichtung F, sodass die Presswalzen 20, 20’
auf die Falzkante 46 eines Druckersiproduktes 44
auflaufen, bevor sie ab der Falzkante 46 des in
Forderrichtung F gesehen vorauslaufenden Drucke-
reiproduktes 44 ablaufen. Dies flihrt zu einem be-
sonders ruhigen Lauf der Presseinrichtung 12.

Die Riemen 40 filhren die Druckereiprodukie
44 in einem dem Pressspalt 24 nachfolgenden
Bereich und verhindern dabei eine Miinahme der
Druckereiprodukte 44 entlang den Oberfldchen 22,
22" und ein Ausbiegen in einer Richtung rechiwin-
klig zur FGrderebene 18. Selbstverstindlich sind
aber die Riemen 40 und Flhrungswalzen 32, 32’
flir das Pressen der Druckereiprodukte 44 nicht
zwingend notwendig.

Es ist selbstverstdndlich auch denkbar, die
Druckereiprodukte in einer Schuppenformation in
den Pressspalt einzuflihren, in welcher, in F&rder-
richtung gesehen, jedes Druckereiprodukt vom vor-
auslaufenden Druckereiprodukt Uberdeckt ist. In
diesem Fall wilzt sich jeweils die Oberfliche der
unteren Presswalze an der vorauslaufenden Falz-
kante ab. Desweitern ist es infolge der Schrigstel-
lung der Druckersiprodukte bezlglich der Férder-
richtung auch mdglich, mehrblitirige gefaltete
Druckereiprodukte zu pressen, bei weichen die
Falzkante, in F&rderrichtung gesehen, jeweils nach-
laufend ist (in diesem Fall entsprache in der Figur
2 die Kante 52 der Falzkante). Auch in diesem Fall
wélzt sich die eine Presswalze sukzessive entlang
der Falzkante ab, wodurch die im Bereich der
Falzkante im Druckereiprodukt gespeicherte Luft
ebenfalls wieder problemlos entweichen kann.

Der Vollstdndigkeit halber sei noch erwfhnt,
dass die Presseinrichtung und die F&rderer auch
anders ausgebildet sein kdnnen, als dies in den
Ausflihrungsbeispielen angegeben ist.

Anspriiche

1. Verfahren zum Pressen von gefalzten, insbeson-
dere mehrblitirigen Druckereiprodukten, wie Zei-
tungen, Zeitschriften und dergleichen, bei dem die
Druckereiprodukte in einen sich im wesentlichen
rechtwinklig zur F&rderrichtung der Druckereipro-
dukte erstreckenden Einlass eines von zwei unge-
fahr in Fdrderrichtung umlaufenden Pressfldchen
begrenzten Pressspalies gefdrdert und beim
Durchlaufen durch den Pressspalt zusammenge-
presst werden, dadurch gekennzeichnef, dass die
Druckereiprodukte (44) mit schrdg zur Férderrich-
tung (F) verlaufenden Kanten (46, 48, 50, 52) dem
Einlass (26) zugeflihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Druckereiprodukte (44) mit ei-
nem Ende der Falzkante (46), in Forderrichtung (F)
gesehen, vorauslaufend gefdrdert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Druckereiprodukte (44) in
einer Schuppenformation (S) gefSrdert werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckereiprodukte (44) in einer
Schuppenformation (S) in welcher jedes Druckerei-
produkt (44) auf dem, in Fdrderrichtung (F) gese-
hen, vorauslaufenden Druckersiprodukt (44) aufliegt
gefbrdert werden.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckereiprodukte in einer
Schuppenformation, in welcher jedes Druckereipro-
dukt auf dem, in Fdrderrichtung gesehen, nachlau-
fenden Druckereiprodukt aufliegt gefordert werden.
6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Druckereiprodukie (44),
vorzugsweise mit ihren Falzkanten (46), einander in
F&rderrichtung (F) gesehen Uberlappend und be-
reichsweise nebeneinander liegend gefSrdert wer-
den.

7. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, mit zwei einen Pressspalt (24)
mit einem im wesentlichen rechtwinklig zur Férder-
richtung (F) der Druckereiprodukte (44) verlaufen-
den Einlass (26) begrenzenden, ungefdhr in For-
derrichtung (F) der Druckereiprodukte (44) umlau-
fend angetriebenen Pressfldchen (22, 22'), und mit
einem in Férderrichtung (F) angetriebenen Forde-
rer (10) zum Zubringen der Druckereiprodukte (44)
mit schrdg zur F&rderrichtung (F) verlaufenden
Kanten (46, 48, 50, 52).

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zsichnet, dass die eine Pressflache (22) eine durch
den Forderer (10), vorzugsweise einen BandfGrde-
ret, festgelegte F&rderebene (18) dauernd ungefdhr
tangiert und die beiden Pressfldchen (22, 22') ge-
geneinander vorgespannt sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Pressflichen (22, 22’)
Mantelflichen von gegeneinander vorgespannten
Presswalzen (20, 20') sind, mindestens der einen
Presswalze (20; 20) eine Fihrungswalze (32; 32)
nachgeschaltet ist und diese beiden Walzen (20,
32; 20 32’ Jeinander entsprechende, umlaufende
Nuten (38) aufweisen in welchen ein beide Walzen
(20, 32; 20', 32') umgreifendes, endloses Fib-
rungselement (40) angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tiefe der Nuten (38) im wesent-
lichen der Dicke des Fihrungselementes (40) ent-
spricht.
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