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©  Ein  Falzapparat  (20)  umfasst  eine  erste  Bände- 
ranordnung  (84),  welche  Bogenmaterial  (30)  erfasst 
und  entlang  aufeinander  zu  gerichteter  Falztrichter 
(106,108)  bewegt,  um  es  zu  falzen.  Mit  der  Ver- 
schmälerung  des  Abstandes  zwischen  den  Falztrich- 
tern  erfaßt  eine  zweite  Bänderanordnung  (118)  das 
Bogenmaterial  und  bewegt  es  zwischen  den  Falz- 
trichtern  fort.  Die  erste  Bänderanordnung  umfaßt 
eine  erste  Anzahl  von  an  einer  ersten  Seite  der 
Falzlinie  angebrachten  Bändern  und  eine  zweite  An- 
zahl  von  an  einer  zweiten  Seite  der  Falzlinie  ange- 
brachten  Bändern.  Die  zweite  Bänderserie  umfaßt 
ein  Paar  Rillbänder  (114,116),  welche  sich  aus  den 
Bändern  heraus  zu  dem  Einlaßteil  des  Falzapparats 
erstrecken.  Die  Laufgeschwindigkeit  der  Bänder  und 

Ftillbander  wird  durch  den  Einsatz  von  Geschwindig- 
keitssignalgebern  (252,254,256),  welche  mit  der 
Laufgeschwindigkeit  der  Bänder  und  Rillbänder  an- 
getrieben  werden,  koordiniert.  Durch  ein  Steuergerät 
werden  die  Geschwindigkeitssignale  verglichen  und 
ein  gewünschtes  Verhältnis  zwischen  den  Laufge- 
schwindigkeiten  der  Bänder  und  Rillbänder  aufrech- 
terhalten.  Es  wird  angenommen,  daß  die  Rillbänder 
normalerweise  mit  der  gleichen  Geschwindigkeit  an- 
getrieben  werden.  Jedoch  kann  ein  Rillband  um  eine 
Nuance  schneller  angetrieben  werden  als  das  ande- 
re,  wenn  eine  im  Bogenmaterial  vor  seinem  Eintritt 
zwischen  die  Rillbänder  entstandene  Verformung 
auszugleichen  ist. 
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:ALZAPPARAT  MIT  BANDGESCHWINDIGKEITSSTEUERUNQ 

Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  einen  neuen 
und  verbesserten  Bogenmaterialbearbeitungsappa- 
rat,  in  welchem  die  Transportgeschwindigkeit  einer 
Vielzahl  von  Bändern  koordiniert  wird,  um  eine 
unbeabsichtigte  Verformung  des  Bogenmaterials  zu 
verhindern. 

Ein  Bogenmaterial-Falzapparat  ist  in  einer  der- 
zeitig  anhängigen  U.S.-Patentanmeldung,  einge- 
reicht  von  Richard  E.  Breton  und  David  B.  Staley 
unter  dem  Titel  "Falzapparat",  offenbart.  Der  Ge- 
genstand  dieser  Patentanmeldung  ist  ein  Falzappa- 
rat,  welcher  zur  Bildung  mehrerer  Falze  in  Bogen- 
material  mit  relativ  hoher  Geschwindigkeit  betätigt 
werden  kann.  Die  Falze  werden  in  einer  Reihe  von 
Falzeinrichtungen  gebildet,  durch  welche  das  Bo- 
genmaterial  sich  mit  relativ  hoher  Geschwindigkeit 
kontinuierlich  bewegt.  Das  gefalzte  Bogenmaterial 
wird  in  einer  Stapeleinrichtung  auf  Kante  gestapelt. 

Eine  der  Falzeinrichtungen  umfaßt  eine  ver- 
jüngte  Anordnung  von  Bändern,  von  weichen  das 
zu  falzende  Bogenmaterial  in  den  Falzapparat  be- 
wegt  und  dabei  von  einem  Paar  Rillbänder  erfaßt 
wird.  Die  Rillbänder  ergreifen  die  gegenüberliegen- 
den  Seiten  des  Bogenmaterials  und  bewegen  es 
aus  der  Falzeinrichtung  heraus. 

Während  des  Betriebs  dieser  Falzeinrichtung 
muß  die  Bewegungsgeschwindigkeit  des  Bogenma- 
terials  durch  die  verjüngte  Anordnung  von  Bändern 
und  durch  die  Rillbänder  genau  koordiniert  werden, 
so  daß  es  von  den  Rillbändern  ergriffen  werden 
kann,  während  es  von  der  verjüngten  Anordnung 
von  Bändern  bewegt  wird.  Wenn  das  Bogenmateri- 
al  von  den  Rillbändern  ergriffen  worden  ist,  muß 
die  Laufgeschwindigkei  des  oberen  und  unteren 
Rillbandes  genau  koordiniert  werden,  um  eine  un- 
beabsichtigte  Verformung  des  Bogenmaterials  zu 
verhindern.  Falls  nun  eines  der  Rillbänder  sich 
schneller  bewegt  als  das  andere,  dann  wird  die 
eine  Seite  des  Bogenmaterials  in  bezug  auf  die 
andere  Seite  nach  vorne  gezogen. 

Es  ergeben  sich  also  Schwierigkeiten  in  der 
Koordinierung  der  Laufgeschwindigkeit  der  Rillbän- 
der.  Die  Ursache  liegt  darin,  daß  der  effektive  Roll- 
kreisdurchmesser  der  Führungsrollen,  welche  die 
Rillbänder  stützen  und  antreiben,  während  des  Be- 
triebs  des  Falzapparats  variiert.  Dieses  Variieren 
des  effektiven  Rollkreisdurchmessers  der  Rillband- 
Führungsrollen  beruht  auf  verschiedenen  Faktoren 
und  schließt  ein:  (1)  die  V-förmige  Struktur  der 
zusammenwirkenden  Flächen  der  Führungsrollen 
und  der  Rillbänder  und  (2)  Unterschiede  in  der 
Querschnittsdimension  der  Rillbänder  entlang  de- 
ren  Länge. 

Die  Rillband-Führungsrollen  sind  des  wohlbe- 
kannten  V-Typs.  Eine  geringe  Veränderung  des 

Abstandes  zwischen  den  Seitenflächen  eines  mit 
einer  Führungsrolle  in  Kontakt  stehenden  Rillban- 
des  hat  eine  größere  Veränderung  des  Rollkreis- 
durchmessers  der  Führungsrolle  zur  Folge.  Wenn 

5  also  der  Abstand  zwischen  den  Seitenflächen  eines 
Rillbandes  leicht  abnimmt,  wird  das  Rillband  sich 
eine  längere  Strecke  nach  innen,  auf  die  Drehach- 
se  der  Führungsrolle  zu  bewegen,  mit  welcher  es 
in  Kontakt  steht.  Gleichermaßen,  wenn  der  Abstand 

w  zwischen  den  Seitenflächen  des  Rillbandes  zu- 
nimmt,  wird  es  sich  eine  längere  Strecke  nach 
außen,  weg  von  der  Drehachse  der  Führungsrolle 
bewegen.  Somit  kann  sich  durch  das  Zusammen- 
wirken  der  Rillbänder  mit  den  Führungsrollen  ir- 

75  gendeine  Veränderung  der  Querschnittsdimension 
der  Rillbänder  effektiv  vergrößern. 

Die  Rillbänder  können  in  einem  Extrudierver- 
fahren  kommerziell  hergestellt  werden.  Beim  Extru- 
dieren  eines  Rillbandes  ist  es  sehr  schwierig,  die 

20  geringen  Toleranzen  für  die  Querschnittsdimension 
des  Rillbandes  einzuhalten.  Deshalb  variiert  die 
Querschnittsdimension  des  Rillbandes  in  seiner  ur- 
sprünglichen  Form  entlang  seiner  Länge.  Im  Ge- 
brauch  wird  das  Rillband  die  Neigung  haben,  zufol- 

25  ge  darauf  wirkender  Spannungen  und  zentrifugaler 
Effekte  sich  zu  dehnen.  Natürlich  wird  eine  Deh- 
nung  die  Querschnittsdimension  des  Rillbandes 
verändern. 

Diese  vorgenannten  und  andere  Faktoren  ma- 
30  chen  es  sehr  schwierig,  einen  effektiven  Rollkreis- 

durchmesser  der  Führungsrollen,  um  welche  die 
Rillbänder  sich  erstrecken,  während  des  Laufs  der 
Bänder  konstant  zu  halten.  Es  liegt  auf  der  Hand, 
daß,  wenn  der  effektive  Rollkreisdurchmesser  der 

35  mit  den  sich  bewegenden  Rillbändern  in  Kontakt 
stehenden  Führungsrollen  variiert,  auch  die  Laufge- 
schwindigkeit  der  Rillbänder  variiert.  Wenn  die  Ge- 
schwindigkeiten  der  Rillbänder  variieren,  wird  eines 
der  Bänder  weiter  laufen  als  das  andere.  In  einem 

40  Test  ist  bei  einer  Laufstrecke  von  1  ,22  m  eines  von 
einem  Paar  Rillbänder  3,18  cm  weiter  gelaufen  als 
das  andere.  Wenn  dann  die  Rillbänder,  welche  die 
Signaturen  auf  den  gegenüberliegenden  Seiten  er- 
fassen,  durch  verschiedene  Strecken  gelaufen  sind, 

45  werden  die  Signaturen  durch  sie  verformt  worden 
sein. 

Zusammenfassung  der  Erfindung 

so  Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  einen  neuen 
und  verbesserten  Bogenmaterialbearbeitungsappa- 
rat  mit  Steuerungen,  womit  die  Laufgeschwindigkeit 
der  Bänder  in  dem  Apparat  genau  reguliert  wird. 
Wenn  der  Bogenmaterialbearbeitungsapparat  ein 
Falzapparat  ist,  kann  das  Bogenmaterial  von  einer 
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ersten  Anordnung  von  Bändern  entlang  einer  Lauf- 
bahn  zwischen  einem  Paar  Auslenker  bewegt  sein. 
Eine  zweite  Anordnung  von  Bändern  ergreift  das 
Bogenmaterial,  während  es  von  der  ersten  Bände- 
ranordnung  bewegt  wird  und  setzt  den  Transport  5 
des  Bogenmaterials  entlang  den  Auslenkern  fort. 
Signalgeber  geben  Geschwindigkeitssignale  in  Ent- 
sprechung  der  Laufgeschwindigkeiten  der  ersten 
und  zweiten  Anordnung  von  Bändern.  Ein  Steuer- 
gerät  vergleicht  die  Geschwindigkeitssignale  und  io 
bewirkt  die  Betätigung  eines  Bandantriebs  zur  Än- 
derung  der  Laufgeschwindigkeit  mindestens  eines 
Bandes  in  einer  der  Bänderanordnungen  als  Reak- 
tion  auf  eine  Änderung  in  dem  Verhältnis  zwischen 
den  Geschwindigkeitssignalen.  15 

In  einem  spezifischen  Bogenmaterialbearbei- 
tungsapparat  schließt  die  erste  Bänderanordnung 
eine  Vielzahl  von  Bändern  ein,  welche  Bogenmate- 
rial  an  beiden  Seiten  einer  Falzlinie  erfassen.  In 
diesem  Apparat  schließt  die  zweite  Bänderanord-  20 
nung  ein  Paar  Rillbänder  ein,  welche  auf  eine  Falz- 
linie  ausgerichtet  sind  und  das  Bogenmaterial  an 
beiden  Seiten  der  Falzlinie  erfassen.  Die  Laufge- 
schwindigkeit  der  Bänder  und  Rillbänder  wird  ver- 
glichen.  Die  Laufgeschwindigkeit  der  Rillbänder  25 
wird  während  des  Betriebs  des  Apparats  variiert, 
um  diese  auf  gleicher  Höhe  mit  den  Bändern  zu 
halten.  Wenn  das  Bogenmaterial  vor  dem  Einlauf  in 
den  Falzapparat,  verformt  worden  ist,  z.B.  in  einer 
vorherigen  Falzeinrichtung,  können  die  Rillbänder  30 
mit  leicht  unterschiedlichen  Geschwindigkeiten  an- 
getrieben  werden,  um  die  Verformung  zu  beheben. 

Es  ist  eine  Aufgabe  dieser  Erfindung,  einen 
neuen  und  verbesserten  Bogenmaterialbearbei- 
tungsapparat  vorzusehen,  mit  einer  Vielzahl  von  35 
Bändern  und  einem  Steuergerät,  welches  Bandge- 
schwindigkeitssignale  vergleicht  und  einen  Bandan- 
trieb  in  Reaktion  auf  eine  Veränderung  in  dem 
Verhältnis  zwischen  den  Bandgeschwindigkeitssi- 
gnalen  veranlaßt,  die  Laufgeschwindigkeit  von  min-  40 
destens  einem  der  Bänder  zu  variieren. 

Es  ist  eine  weitere  Aufgabe  dieser  Erfindung, 
einen  neuen  und  verbesserten  Bogenmaterialbear- 
beitungsapparat  vorzusehen,  worin  die  effektiven 
Rollkreisdurchmesser  der  Führungsrollen  für  ein  45 
Bänderpaar  mit  der  Bewegung  der  Bänder  variie- 
ren,  und  worin  eine  Steuereinrichtung  betätigt  wer- 
den  kann,  um  ein  gewünschtes  Verhältnis  zwischen 
den  Laufgeschwindigkeiten  der  Bänder  aufrechtzu- 
erhalten,  obwohl  der  effektive  Rollkreisdurchmesser  50 
der  Führungsrollen  variiert. 

Die  vorgenannten  und  andere  Merkmale  der 
Erfindung  werden  durch  die  folgende  Beschreibung 
der  beigefügten  Zeichnungen  weiter  verdeutlicht. 

Fig.  1  ist  ein  schematisierter  Seitenaufriß  55 
eines  entsprechend  der  vorliegen- 
den  Erfindung  gebauten  Bogenma- 
terialbearbeitungsapparats; 

Fig.  2  ist  eine  vergrößerte  schematische 
Darstellung  einer  Falzeinrichtung  als 
ein  Teil  des  Apparats  in  Fig.  1  ; 

Fig.  3  ist  eine  Draufsicht,  generell  entlang 
der  Linie  3-3  der  Fig.  2,  welche  das 
Verhältnis  zwischen  einem  Paar  von 
in  der  Länge  sich  erstreckenden 
Auslenkern  darstellt,  welche  die  ge- 
genüberliegenden  Seiten  von  Bo- 
genmaterial  erfassen,  das  von  einer 
verjüngten  Anordnung  von  Bändern 
und/oder  einem  Paar  Rillbänder  be- 
wegt  wird; 

Fig.  4  ist  eine  Teilansicht,  generell  entlang 
der  Linie  4-4  in  Fig.  3,  welche  das 
Verhältnis  zwischen  den  in  der  Län- 
ge  sich  erstreckenden  Auslenkern, 
die  Bänder  der  verjüngten  Anord- 
nung  von  Bändern  und  das  Paar 
Rillbänder  weiter  darstellt. 

Fig.  5  ist  eine  vergrößerte  Querschnittsan- 
sicht  eines  Rillbandes; 

Fig.  6  ist  eine  vergrößerte  Darstellung  der 
Art  und  Weise  des  Zusammenwir- 
kens  eines  Paares 
Geschwindigkeits-Signalgeber  mit 
den  Rillbändern,  um  Outputsignale 
zu  erzeugen,  welche  die  Geschwin- 
digkeit  der  Rillbänder  darstellen; 

Fig.  7  ist  eine  schematische  Darstellung 
des  Verhältnisses  zwischen  den  Ge- 
schwindigkeitssignalgebern  in  Fig.  6, 
einem  Signalgeber  zum  Erzeugen 
eines  Signals  in  Entsprechung  der 
Laufgeschwindigkeit  der  verjüngten 
Anordnung  von  Bändern  und  Steue- 
rungen  zum  Variieren  der  Laufge- 
schwindigkeit  der  Rillbänder 

Fig.  8  ist  eine  vergrößerte  schematische 
Darstellung  von  der  Art  und  Weise, 
wie  ein  Paar  Rillbänder,  welche  sich 
mit  gleicher  Geschwindigkeit  bewe- 
gen,  gefalztes  Bogenmaterial  erfas- 
sen  und  transportieren,  ohne  es  zu 
verformen; 

Fig.  9  ist  eine  schematische  Darstellung, 
ähnlich  der  in  Fig.  8,  welche  auf- 
zeigt,  in  welcher  Art  und  Weise  Bo- 
genmaterial  vor  dessen  Kontakt  mit 
den  Rillbändem  verformt  worden 
sein  könnte; 

Fig.  10  ist  eine  schematische  Darstellung, 
ähnlich  der  in  Fig.  9,  welche  auf- 
zeigt,  wie  in  anderer  Weise  Bogen- 
material  vor  dem  Kontakt  mit  den 
Rillbändern  verformt  worden  sein 
könnte; 

Fig.  11  ist  eine  schematische  Darstellung, 
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ähnlich  der  in  Fig.  7,  welche  eine 
zweite  Ausführung  des  Bandge- 
schwindigkeitssteuergerätes  dar- 
stellt. 

Beschreibung  der  bevorzugten  Ausführung  der  Er- 
findung 
Falzapparat 

Obwohl  die  vorliegende  Erfindung  in  vielen  ver- 
schiedenen  Apparatetypen,  in  welchen  Bogenmate- 
rial  bearbeitet  wird,  verwendet  werden  kann,  wird 
diese  hierin  in  Verbindung  mit  einem  Falzapparat 
20  beschrieben.  Der  Falzapparat  20  (Fig.  1)  umfaßt 
eine  erste  Falzeinrichtung  22,  in  welcher  ein  Längs- 
falz  in  einer  Bahn  24  gebildet  wird.  Ein  Schneide- 
zylinder  26  wirkt  mit  einem  Falzmesserzylinder  28 
zusammen,  um  die  gefalzte  Bahn  in  eine  Vielzahl 
von  Bogenmaterialsegmente  oder  Signaturen  30 
(Fig.  8)  zu  schneiden.  Eine  Falzeinrichtung  32  um- 
faßt  neben  dem  Falzmesserzylinder  28  einen 
Greiferklappen-  oder  zweiten  Falzklappenzylinder 
34  (Fig.  1).  Der  zweite  Falzklappenzylinder  34  wirkt 
mit  dem  Falzmesserzylinder  28  zusammen,  um 
einen  Falz  36  (Fig.  8)  zu  bilden. 

Die  Signaturen  30  können  je  nach  der  Position 
einer  Auslenkweiche  46  von  der  Falzeinrichtung  32 
entweder  in  einen  Schuppenstrom-Auslagetransport 
40  oder  in  eine  dritte  Falzeinrichtung  44  befördert 
werden.  In  der  einen  Position,  welche  die  Auslenk- 
weiche  46  einnimmt,  werden  die  Signaturen  30  in 
eine  Schaufelradauslage  48  geleitet.  Das  Schaufel- 
rad  48  legt  die  zweimal  gefalzten  Signaturen  30  in 
einem  Schuppenstrom  auf  einem  Transportband  54 
aus. 

Für  das  erneute  Falzen  der  Signatur  30  ist  die 
Auslenkweiche  46  so  gesetzt,  daß  die  Signatur  30 
in  die  dritte  Falzeinrichtung  44  geleitet  wird.  In  der 
dritten  Falzeinrichtung  44  wird  die  Signatur  30  von 
einer  horizontalen  Ebene  nach  oben  ausgelenkt 
und  entlang  der  senkrecht  zum  Falz  36  verlaufen- 
den  Linie  gefalzt.  Dann  wird  die  Signatur  30  von 
der  dritten  Falzeinrichtung  44  zu  einer  Auslage- 
oder  Rillwalzeneinrichtung  58  befördert,  in  welcher 
sie  gepreßt  wird,  um  die  Falze  in  der  Signatur 
endgültig  zu  setzen.  Die  gefalzten  Signaturen  wer- 
den  von  der  Rillwalzeneinrichtung  58  in  eine  Sta- 
peleinrichtung  60  befördert,  in  welcher  sie  in  einer 
auf-Kante-Orientierung  gestapelt  werden. 

Erste  und  zweite  Falzeinrichtungen 

Die  erste  Falzeinrichtung  22  falzt  die  Bahn  24. 
Während  also  die  Bahn  24  sich  über  einen  Falz- 
trichter  62  einer  bekannten  Konstruktion  bewegt, 
wird  ein  Falz  in  dieser  in  bekannter  Weise  gebildet. 
Die  gefalzte  Bahn  24  läuft  in  den  Spalt  zwischen 
ein  Paar  Klemmrollen  oder  Greiferwalzen  68  und 

70,  welche  den  Falz  setzen.  Dann  läuft  die  gefalzte 
Bahn  24  in  den  Spalt  zwischen  einem  Paar  Quer- 
perforierwalzen  72  und  74,  durch  welche  in  zeitli- 
chen  Abständen  Perforationen  quer  zur  Bahn  und 

5  senkrecht  zum  Falz  gebildet  werden.  Durch  diese 
Perforationen  entweicht  Luft  aus  der  Bahn  und 
macht  diese  flexibler  für  das  nachfolgende  Bilden 
eines  Falzes  36  an  den  Perforationen. 

Nachdem  die  Bahn  24  den  Spalt  zwischen  den 
w  Perforierwalzen  72  und  74  verlassen  hat,  läuft  die- 

se  in  den  Spalt  zwischen  einem  Paar  Rillwalzen  76 
und  78.  Dann  läuft  die  Bahn  in  den  Spalt  zwischen 
dem  Schneidezylinder  26  und  dem  Falzmesserzy- 
linder  28.  Der  Schneidezylinder  26  weist  ein  Paar 

15  Schneideelemente  auf,  welche  die  Bahn  24  bei 
jeder  Umdrehung  des  Schneidezylinders  26  zwei- 
mal  schneiden.  Der  Schneidezylinder  26  wirkt  mit 
dem  Falzmesserzylinder  28  zusammen,  um  die 
Bahn  mittig  zwischen  den  von  den  Perforierwalzen 

20  72  und  74  gebildeten  Querperforationen  für  die 
Bildung  der  Signaturen  30  in  Längen  zu  schneiden. 
Zu  diesem  Zeitpunkt  hat  die  durch  das  Zusammen- 
wirken  des  Schneidezylinders  26  mit  dem  Falz- 
messerzylinder  28  gebildete  Signatur  nur  einen 

25  einzigen  Falz,  nämlich  den  in  der  ersten  Falzein- 
richtung  22  gebildeten  Falz. 

Der  Falzmesserzylinder  28  hat  punktierende 
Enden,  welche  den  vorderen  Endteil  der  Bahn  24 
erfassen  bevor  diese  von  dem  Schneidezylinder  26 

30  geschnitten  wird.  Es  sind  Schneidebalken  auf  dem 
Falzmesserzylinder  28  angebracht,  welche  mit  den 
Messern  auf  dem  Schneidezylinder  26  zusammen- 
wirken,  um  die  Bahn  zu  schneiden,  nachdem  deren 
vorderes  Endteil  von  den  Punkturnadeln  auf  dem 

35  Falzmesserzylinder  erfaßt  worden  ist. 
Der  Falzmesserzylinder  28  wirkt  mit  einem 

Falzklappenzylinder  34  zusammen,  um  den  zweiten 
Falz  36  zu  bilden.  Es  wird  ein  Falz  quer  zur  Signa- 
tur  30,  d.h.  rechtwinkelig  zur  Transportrichtung  der 

40  Signatur  um  den  Falzmesserzylinder  28  gebildet. 
Der  zweite  Falz  36  wird  gebildet,  wenn  ein  Falz- 
messer  auf  dem  Zylinder  28  das  Bogenmaterial  in 
eine  offene  Klappe  auf  dem  Falzklappenzylinder  34 
preßt.  Obschon  in  einem  spezifischen  Fall  eine 

45  beliebige  Anzahl  von  Sätzen  von  Punkturnadeln, 
Schneidebalken  und  Falzmessern  auf  dem  Falz- 
messerzylinder  28  vorgesehen  sein  können,  ist  der 
Zylinder  28  mit  fünf  Sätzen  Punkturnadeln,  fünf 
Schneidebalken  und  fünf  Sätzen  Falzmesser  verse- 

50  hen.  Der  Falzklappenzyiinder  34  ist  kleiner  als  der 
Falzmesserzylinder  28  und  hat  nur  vier  Sätze  Klap- 
pen.  Natürlich  könnte  der  Falzklappenzylinder  34 
mit  einer  beliebigen  Anzahl  Klappen  versehen  sein. 

Der  Falzmesserzylinder  28  und  der  Falzklap- 
55  penzylinder  34  wirken  zusammen,  um  die  Falze  36 

kontinuierlich  zu  bilden,  wo  die  Bahn  von  den 
Querperforierzylindern  72  und  74  perforiert  worden 
ist.  Die  Art  und  Weise,  in  welcher  die  Falze  36 
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durch  das  Zusammenwirken  des  Falzmesserzylin- 
ders  28  mit  dem  Falzklappenzylinder  34  quer  zur 
Signatur  30  gebildet  werden,  ist  wohlbekannt  und 
wird  hier  nicht  weiter  beschrieben,  um  Weitschwei- 
figkeit  zu  vermeiden. 

Die  Signaturen  30  werden  kontinuierlich  erfaßt 
zwischen  dem  Falzklappenzylinder  34  und  einer 
ersten  Bänderanordnung  84,  wobei  diese  noch  von 
dem  Falzklappenzylinder  80  gesteuert  werden.  Die 
erste  Bänderanordnung  84  schließt  eine  Anzahl 
oberer  Bänder  86  und  eine  Anzahl  unterer  Bänder 
88  ein.  Das  vordere  Endteil  einer  Signatur  30  wird 
dann  zwischen  den  oberen  und  unteren  Bändern 
der  ersten  Bänderanordnung  84  erfaßt,  während 
deren  hinteres  Teil  sich  noch  zwischen  den  oberen 
Bändern  86  und  dem  Falzklappenzylinder  34  befin- 
det. 

Wenn  die  Auslenkweiche  46  hochgestellt  ist, 
werden  die  Signaturen  30  von  Bändern  92  zu  dem 
Schaufelrad  48  geleitet.  Das  Auslage-Schaufeirad 
48  rotiert  in  eine  Richtung  gegen  den  Urzeigersinn 
(wie  in  Fig.  1  gezeigt)  und  legt  die  Signaturen  in 
einem  geschuppten  Strom  auf  dem  Transportband 
54  ab. 

Dritte  Falzeinrichtung 

In  der  dritten  Falzeinrichtung  44  (Fig.  2  und  3) 
werden  die  Falze  in  den  Signaturen  30  gebildet, 
während  diese  darin  von  einem  breiten  Einlaßteil 
96  bis  zu  einem  schmalen  Auslaß-  oder  Auslegeteil 
98  bewegt  werden.  Zur  Unterstützung  der  Falzein- 
richtung  44  beim  Bilden  von  akkuraten  Falzen  in 
den  Signaturen  in  Richtung  ihrer  Laufbahn  durch 
die  Falzeinrichtung  und  rechtwinkelig  zu  den  Fal- 
zen  36  wirkt  eine  Rillwalze  102  (Fig.  1)  mit  dem 
Falzklappenzylinder  34  zusammen,  um  Rillen  in 
den  Signaturen  30  dort  zu  bilden,  wo  die  Falze 
entstehen  sollen. 

Die  dritte  Falzeinrichtung  44  (Fig.  2)  schließt 
die  oberen  und  unteren  Bänder  86  und  88  ein, 
welche  die  erste  Bänderanordnung  84  bilden.  Die 
oberen  Bänder  86,  erstrecken  sich  vom  Falzklap- 
penzylinder  34  (Fig.  1)  durch  den  relativ  breiten 
Einlaßteil  96  zu  dem  relativ  schmalen  Auslaßteil  98 
(Fig.  3)  der  Falzeinrichtung  44.  Die  Bänderanord- 
nung  84  verjüngt  sich  von  dem  relativ  breiten  Ein- 
laßteil  96  zu  dem  relativ  schmalen  Auslaßteil  98  der 
Falzeinrichtung  44.  Es  sollte  beachtet  werden,  daß 
manche  Bänder  in  dem  oberen  und  unteren  Teil 
der  Bänderanordnung  84  (wie  in  Fig.  2  gezeigt)  in 
Fig.  3  weggelassen  worden  sind,  um  die  Kompo- 
nenten  der  Falzeinrichtung  44  besser  herauszustel- 
len.  Jedoch  sind  die  Bänder  in  dem  oberen  Teil 
der  Bänderanordnung  84  (wie  in  Fig.  2  gezeigt) 
generell  ein  Spiegelbild  der  Bänder  88  in  dem 
unteren  Teil  der  Anordnung-84. 

Die  Bänderanordnung  84  schließt  eine  Anzahl 

oberer  Bänder  86  und  eine  Anzahl  unterer  Bänder 
88  ein  (Fig.  2).  Die  oberen  Bänder  86  wirken  mit 
dem  Falzklappenzylinder  34  zusammen,  um  die 
Signaturen  30  sicher  zu  erfassen,  bevor  diese  den 

5  Falzklappenzylinder  34  verlassen  (Fig.  1).  Die  Bän- 
der  86  und  88  haben  die  Signaturen  30  während 
deren  Bewegung  zum  Einlaßteil  96  der  Falzeinrich- 
tung  44  fest  im  Griff.  Die  Bänder  86  und  88  greifen 
die  Signaturen  auch,  während  diese  sich  auf  das 

w  Auslaßteil  98  der  Falzeinrichtung  44  zu  bewegen. 
In  der  Falzeinrichtung  44  wirken  die  oberen 

Bänder  86  (Fig.  2)  mit  den  unteren  Bändern  88 
zusammen,  um  eine  Grundfläche  (Fig.  3)  zu  for- 
men.  Die  Bänder  86  und  88  halten  den  zwischen 

75  ihnen  befindlichen  Teil  der  Signaturen  30  flach  auf 
einer  horizontalen  Ebene.  Da  die  Anordnung  84 
von  oberen  und  unteren  Bändern  86  und  88  sich 
entlang  der  Falzeinrichtung  44  (Fig.  3)  verjüngt, 
verkürzt  sich  das  Ausmaß,  in  welchem  die  flachen, 

20  horizontalen  Bereiche  der  Signaturen  sich  von  der 
Mittenachse  110  (Fig.  3)  der  Falzeinrichtung  44 
nach  außen  erstrecken,  während  die  Signaturen 
sich  entlang  der  Bänderanordnung  bewegen.  Auch 
wenn  der  Bereich  des  Kontakts  der  verjüngten  An- 

25  Ordnung  von  oberen  und  unteren  Bändern  86  und 
88  mit  dem  großen  Teil  der  gegenüberliegenden 
Seitenflächen  der  Signaturen  30  entlang  der  Signa- 
turlaufbahn  durch  die  Falzeinrichtung  44  kleiner 
wird,  so  ist  der  Teil  der  Signaturen  in  Kontakt  mit 

30  der  verjüngten  Bänderanordnung  84  durch  das  Zu- 
sammenwirken  zwischen  den  oberen  und  unteren 
Bändern  86  und  88  doch  fest  ergriffen  und  flach 
auf  horizontaler  Ebene  gehalten. 

Es  sind  ein  Paar  zusammenlaufende  Falztrich- 
35  ter  106  und  108  (Fig.  4)  zu  beiden  Seiten  der 

Längsachse  der  Falzeinrichtung  44  angebracht.  Die 
Falztrichter  106  und  108  biegen  auf  beiden  Seiten 
der  Längsachse  110  der  Falzeinrichtung  44  Teile 
der  Signaturen  30  nach  oben  ab  (Fig.  3).  Die  Falz- 

40  trichter  1  06  und  1  08  erstrecken  sich  von  dem  rela- 
tiv  breiten  Einlaßteil  96  zu  dem  schmalen  Auslaßteil 
98  der  Falzeinrichtung  44  (Fig.  3). 

Während  die  Signatur  30  sich  von  links  nach 
rechts  durch  die  Falzeinrichtung  44  bewegt  (wie  in 

45  Fig.  3  gezeigt)  und  die  von  der  Bänderanordnung 
84  gebildete  Grundfläche  kleiner  wird,  kontaktieren 
die  Falztrichter  106  und  108  einen  zunehmend 
größeren  Bereich  der  Signatur  und  biegen  diese  an 
den  gegenüberliegenden  Seiten  einer  mit  der 

50  Längsachse  110  der  Falzeinrichtung  44  überein- 
stimmenden  Falzlinie  glatt  nach  oben  ab. 

Wenn  eine  Signatur  30  von  den  oberen  und 
unteren  Bändern  86  und  88  (Fig.  4)  in  das  relativ 
breite  Einlaßteil  96  (Fig.  3)  der  Falzeinrichtung  44 

55  bewegt  wird,  liegt  diese  flach  auf  horizontaler  Ebe- 
ne.  Der  Falz  36  (Fig.  8)  bildet  das  vordere  Endteil 
der  Signatur  und  erstreckt  sich  rechtwinkelig  zur 
Längsachse  110  der  Falzeinrichtung  44  und  zur 
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Bewegungsrichtung  der  Signatur  30  durch  diese 
hindurch. 

Während  die  oberen  und  unteren  Bänder  86 
und  88  eine  Signatur  rechts  vom  Einlaßteil  96  (wie 
in  Fig.  3  gezeigt)  in  die  Falzeinrichtung  44  bewe- 
gen,  werden  die  gegenüberliegenden  äußeren  Rän- 
der  der  Signatur  von  den  Falztrichtern  106  und  108 
kontaktiert,  welche  diese  nach  oben  abbiegen, 
ohne  die  Signatur  dauerhaft  zu  verformen.  Auf  dem 
weiteren  Weg  der  Signatur  30  durch  die  Falzein- 
richtung  44  verringert  sich  die  Querstrecke  der 
ersten  Bänderserie  84,  und  das  Ausmaß  des  Kon- 
takts  der  Signatur  mit  den  Falztrichtern  106  und 
108  nimmt  zu,  während  die  gegenüberliegenden 
Seiten  der  Signatur  entlang  der  mittleren  Falzlinie 
aufeinander  zu  bewegt  werden.  Wenn  die  Signatur 
30  den  Auslaßteil  98  der  Falzeinrichtung  44  verlas- 
sen  hat,  sind  die  Falze  vollendet. 

An  oder  kurz  hinter  dem  Einlaßteil  96  der  drit- 
ten  Falzeinrichtung  44  kontaktieren  obere  und  un- 
tere  Rillbänder  114  und  116  (Fig.  2)  einer  zweiten 
Bänderanordnung  118  die  gegenüberliegenden 
Seiten  der  Signatur  30  dort,  wo  die  Falze  gebildet 
werden  sollen,  d.h.,  entlang  der  Mittenachse  110 
der  Falzeinrichtung  44.  Die  Rillbänder  114  und  116 
erstrecken  sich  von  dem  Einlaßteil  96  zum  Auslaß- 
teil  98  der  Falzeinrichtung  44.  Die  oberen  und 
unteren  Rillbänder  114  und  116  halten  die  dem 
Falz  gegenüberliegenden  Seiten  einer  jeden  Signa- 
tur  30  fest  im  Griff,  bevor  und  nachdem  die  Signa- 
tur  das  Ende  der  verjüngten  Anordnung  84  von 
oberen  und  unteren  Bändern  86  und  88  passiert 
hat.  Somit  bewegen  sich  die  Signaturen  in  einer 
gesteuerten  Weise  durch  die  Falzeinrichtung  44, 
erst  unter  dem  Einfluß  der  Bänder  86  und  88  der 
ersten  Bänderanordnung  84  und  dann  unter  dem 
Einfluß  der  Rillbänder  114  und  116  der  zweiten 
Bänderanordnung  118. 

Zusätzlich  zur  Förderung  der  Bewegung  der 
Signaturen  30  durch  die  Falzeinrichtung  in  gesteu- 
erter  Weise,  rillen  die  oberen  und  unteren  Rillbän- 
der  114  und  116  die  Signaturen,  um  zu  gewährlei- 
sten,  daß  die  Falze  in  der  Signatur  an  den  ge- 
wünschten  Stellen  gebildet  werden.  Somit  hat  das 
obere  Rillband  114  eine  in  der  Länge  sich  erstrek- 
kende,  zugespitzte  Nase  122  (Fig.  5),  welche  mit 
einer  sich  in  der  Länge  erstreckenden  Keilnut  124 
in  dem  unteren  Rillband  116  zusammenwirkt,  um 
eine  Rille  in  der  Signatur  30  an  der  Stelle,  wo  ein 
Falz  gebildet  werden  soll,  aufrechtzuerhalten  und 
um  die  Signatur  von  einer  Seitwärtsbewegung  in 
bezug  auf  die  Längsachse  110  der  Falzeinrichtung 
abzuhalten. 

Die  oberen  Bänder  86  haben  untere  Läufe  mit 
flachen,  horizontalen  Seitenflächen,  welche  mit 
dem  großen  Teil  der  oberen  Seitenfläche  einer 
Signatur  in  der  dritten  Falzeinrichtung  44  in  Kontakt 
kommen.  Gleichermaßen  haben  die  unteren  Bän- 

der  88  obere  Läufe  mit  flachen,  horizontalen  Sei- 
tenflächen,  welche  mit  der  unteren  Seitenfläche 
einer  Signatur  in  der  dritten  Falzeinrichtung  44  in 
Kontakt  kommen,  und  zwar  an  einer  Stelle  gegen- 

5  über  einem  oberen  Band  (Fig.  4).  Die  Signatur  30 
wird  fest  zwischen  den  horizontalen  unteren  Läufen 
der  oberen  Bänder  86  und  den  horizontalen  oberen 
Läufen  der  unteren  Bänder  88  gehalten. 

Die  oberen  Bänder  86  schließen  ein  Paar  Bän- 
10  der  130  und  132  ein,  welche  sich  um  eine  obere 

Walze  134  erstrecken  (Fig.  3).  Gleichermaßen,  er- 
streckt  sich  ein  Paar  untere  Bänder  (wie  mit  Ziff. 
138  in  Fig.  2  gezeigt)  um  eine  untere  Walze  140; 
sie  befinden  sich  gegenüber  den  oberen  Bändern 

75  130  und  132  und  sind  auf  diese  ausgerichtet. 
Ein  zweites  Paar  obere  Bänder  144  und  146 

(Fig.  3  und  4)  erstreckt  sich  um  eine  obere  Walze 
148  (Fig.  3).  Obschon  die  Bänder  144  und  146  sich 
an  der  Walze  134  vorbei  zur  Walze  148  (Fig.  3) 

20  erstrecken,  kommen  die  Flächen  der  Oberseite  der 
unteren  Läufe  der  Bänder  144,  146  mit  der  zylindri- 
schen  Außenfläche  der  Walze  134  in  Kontakt  und 
werden  von  dieser  positioniert.  Ein  Paar  untere 
Bänder  150  (Fig.  2  und  4)  wirken  mit  den  oberen 

25  Bändern  144  und  146  zusammen  und  erstrecken 
sich  um  eine  untere  Walze  152. 

Ein  drittes  Paar  obere  Bänder  156  und  158 
erstreckt  sich  um  eine  Walze  160  und  hat  einen 
horizontalen  unteren  Lauf;  es  wirkt  mit  einem  Paar 

30  unteren  Bändern  162  zusammen,  welches  sich  um 
eine  untere  Walze  166  (Fig.  2)  erstreckt.  Schließlich 
erstreckt  sich  ein  mittleres  Paar  170  und  172  (Fig. 
3  und  4)  obere  Bänder  um  eine  Walze  174  und 
wirkt  mit  einem  Paar  unteren  Bändern  176  (Fig.  2) 

35  zusammen,  welches  sich  um  eine  untere  Walze 
178  erstreckt.  Die  horizontalen  unteren  Läufe  der 
Bänder  170  und  172  werden  durch  die  zylindri- 
schen  Seitenflächen  jeder  der  Walzen  160,  148 
und  134  relativ  zu  den  horizontalen  oberen  Läufen 

40  der  unteren  Bänder  176  positioniert.  Desgleichen 
werden  die  horizontalen  oberen  Läufe  des  unteren 
Paares  Bänder  176  durch  die  Walzen  160,  152  und 
140  relativ  zu  den  oberen  Bändern  170  und  172 
positioniert. 

45  Das  obere  Rillband  114  (Fig.  2)  erstreckt  sich 
an  den  oberen  Walzen  148,  160  und  174  vorbei. 
Deshalb  sind  diese  Walzen  mit  zentralen  Ringnuten 
184  versehen,  um  das  obere  Rillband  114  in  der 
Weise  aufzunehmen,  wie  in  Fig.  3  für  die  Walze 

50  148  dargestellt.  Desgleichen  erstreckt  sich  das  un- 
tere  Rillband  116  an  den  Walzen  152,  166  und  178 
(Fig.  2)  vorbei.  Deshalb  ist  jede  dieser  Walzen 
ebenfalls  mit  einer  zentralen  Ringnut  186  versehen, 
um  das  untere  Rillband  116  in  der  Weise  aufzuneh- 

55  men,  wie  in  Fig.  3  dargestellt. 
Die  beiden  Falztrichter  106  und  108  (Fig.  3) 

kontaktieren  Bereiche  der  Signatur  an  beiden  Sei- 
ten  der  Längsachse  110  der  Falzeinrichtung  44. 
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Das  Ausmaß  des  Kontakts  der  Falztrichter  1  06  und 
108  mit  dem  Bogenmaterial  nimmt  zu  in  dem 
Maße,  wie  das  Ausmaß  des  Kontakts  der  verjüng- 
ten  Bänderanordnung  84  mit  dem  Bogenmaterial 
abnimmt.  Der  Falztrichter  106  hat  eine  Innenwand 
190  und  eine  Außenwand  192  (Fig.  4).  Zwischen 
den  Falztrichterinnen-  und  -außenwand  190,  192 
gibt  es  einen  in  der  Länge  sich  erstreckenden 
Raum  194,  wodurch  ein  Teil  einer  Signatur  30  sich 
während  des  Betriebs  der  Falzeinrichtung  44  be- 
wegt. 

Die  Falztrichterinnenwand  190  hat  ein  aufrech- 
tes  oder  senkrechtes  Seitenteil  196  (Fig.  4)  und  ein 
bogenförmiges  unteres  Teil  198.  Desgleichen  hat 
die  Falztrichteraußenwand  192  ein  aufrechtes  oder 
senkrechtes  Seitenteil  202  und  ein  bogenförmiges 
unteres  Teil  204.  Das  aufrechte  Seitenteil  202  der 
Außenwand  192  erstreckt  sich  parallel  zu  dem  Seit- 
enteil  196  der  Innenwand  190.  Jedoch  die  bogen- 
förmigen  unteren  Teile  198  und  204  der  Falztrich- 
terwände  190  und  192  haben  unterschiedliche 
Krümmungsradii.  Somit  verjüngt  sich  der  Signatur- 
durchlaufraum  194  von  einem  relativ  breiten  Ein- 
gang  zwischen  den  unteren  Seitenteilen  198  und 
204  zu  einem  relativ  engen  Raum  zwischen  den 
aufrechten  Seitenteilen  196  und  202. 

Der  Falztrichter  108  (Fig.  4)  ist  in  seiner  Form 
ein  Spiegelbild  des  Falztrichters  106.  Somit  hat  der 
Falztrichter  108  eine  Innenwand  208  und  eine  Au- 
ßenwand  210,  und  ein  Raum  212  ist  zwischen 
diesen  vorgesehen,  wodurch  ein  Teil  einer  Signatur 
30  sich  bewegt. 

Da  die  beiden  Falztrichter  106  und  108  entlang 
der  Längsachse  110  der  Falzeinrichtung  44  (Fig.  3) 
aufeinander  zu  ausgerichtet  sind,  vergrößert  sich 
die  Fläche  einer  die  Räume  194  und  212  zwischen 
den  Falztrichterwänden  durchlaufenden  Signatur. 
Mit  dem  Zusammenlaufen  der  Falztrichterwände 
treffen  deren  bogenförmige  untere  Teile  aufeinan- 
der  und  verbinden  sich  oder  verschmelzen  mit  den 
aufrechten  Wandteilen. 

Das  obere  Rillband  114  erstreckt  sich  von  einer 
hinteren  Führungsrolle  218  (Fig.  2,  3  und  4)  nach 
vorne  zu  einer  unteren,  vorderen  Führungsrolle  220 
(Fig.  2),  dann  um  eine  obere  Führungsrolle  222 
zurück  zu  der  hinteren  Führungsrolle  218.  Es  ist  zu 
beachten,  daß  die  Führungsrollen  218  und  222 
zwar  in  Fig.  3  dargestellt  sind,  das  obere  Rillband 
114  jedoch  zugunsten  einer  vollständigeren  Dar- 
stellung  anderer  Komponenten  der  Falzeinrichtung 
44  weggelassen  wurde. 

Die  Falztrichterinnenwände  190  und  208  (Fig. 
4)  befinden  sich  neben  oder  grenzen  an  Stützen 
230  für  die  untere,  vordere  Rillband-Führungsrolle 
220.  Dies  hat  zur  Folge,  daß  die  Signaturteile  bei- 
derseits  des  Falzes  sich  so  nah  wie  möglich  zu- 
sammen  bewegen  an  den  Teilen  der  Falztrichter 
106  und  108,  welche  sich  neben  der  nach  vorne 

gerichteten  Rillband-Führungsrolle  220  befinden. 
Das  untere  Rillband  116  (Fig.  2  erstreckt  sich 

von  einer  hinteren  Führungsrolle  234  (Fig.  2)  nach 
vorne  zu  einer  oberen,  vorderen  Führungsrolle  236, 

5  dann  nach  unten  um  eine  untere  Führungsrolle  238 
und  zurück  zur  hinteren  Führungsrolle  234. 

Die  oberen  und  unteren  Rillbänder  116  und 
118  haben  horizontal  sich  erstreckende  Läufe,  wel- 
che  gegenüberliegende  Seiten  des  von  den  Rill- 

10  bändern  beförderten  Bogenmaterials  kontaktieren. 
Somit  erstreckt  sich  ein  horizontaler  Lauf  des  un- 
teren  Rillbandes  116  zwischen  den  Führungsrollen 
234  und  236.  Dieser  horizontale  Lauf  des  unteren 
Rillbandes  116  wirkt  mit  dem  horizontalen  Lauf  des 

75  oberen  Rillbandes  118  zusammen,  welches  sich 
zwischen  den  Führungsrollen  218  und  220  er- 
streckt.  Diese  horizontalen  Läufe  der  oberen  und 
unteren  Rillbänder  114  und  116  ergreifen  das  Bo- 
genmaterial  entlang  der  Falzlinie,  damit  die  in  der 

20  Länge  sich  erstreckende  Nase  122  an  dem  oberen 
Rillband  114  mit  der  in  der  Länge  sich  erstrecken- 
den  Keilnut  124  in  dem  unteren  Rillband  116  zu- 
sammenwirken  kann,  um  eine  Rille  in  dem  Bogen- 
material  entlang  der  Längsachse  110  der  Falzein- 

25  richtung  44  aufrechtzuerhalten  .  Dabei  wird  das 
Bogenmaterial  auch  festgehalten,  so  daß  es  nicht 
seitlich  von  den  Rillbändern  abgleiten  kann,  wäh- 
rend  es  von  diesen  weg  von  der  verjüngten  Bände- 
ranordnung  84  zu  dem  Auslaß  98  bewegt  wird. 

30  Die  Falzeinrichtung  44  hat  die  gleiche  Kon- 
struktion  wie  offenbart  in  der  anhängigen  U.S.  Pa- 
tentanmeldung  von  Richard  E.  Breton  und  David  B. 
Staley  mit  dem  Titel  "Falzapparat". 

35  Bandgeschwindigkeitssteuerung 

Während  des  Betriebs  der  Falzeinrichtung  44 
variieren  der  effektive  Rollkreisdurchmesser  der 
Antriebswalze  222  des  oberen  Rillbandes  und  der 

40  effektive  Rollkreisdurchmesser  der  Antriebsrolle 
238  des  unteren  Rillbandes  (Fig.  2),  was  auf  ver- 
schiedenen  Faktoren  beruht.  Die  Hauptursache  für 
das  Variieren  des  effektiven  Rollkreisdurchmessers 
der  Rillband-Antriebsrollen  ist  das  Variieren  der 

45  Querschnittsfläche  der  oberen  und  unteren  Rillbän- 
der  114  und  116. 

Die  Rillbänder  114  und  116  sind  des  bekann- 
ten  V-Typs.  Das  obere  Rillband  114  hat  zwei  sich 
nach  innen  verjüngende  Seitenflächen  242  und  244 

so  (Fig.  5),  welche  mit  gleichermaßen  verjüngten  Sei- 
tenflächen  der  oberen  Rillband-Führungsrollen  218, 
220  und  222  (Fig.  2)  in  Kontakt  kommen.  Desglei- 
chen  hat  das  untere  Rillband  116  zwei  sich  nach 
innen  verjüngende  Seitenflächen  246  und  248  (Fig. 

55  5),  welche  mit  gleichen,  verjüngten  Seitenflächen 
der  Führungsrollen  234,  236  und  238  des  unteren 
Rillbandes  in  Kontakt  kommen.  (Fig.  2).  Aufgrund 
der  Herstellungstoleranzen  wird  die  Querschnittsflä- 
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che  der  oberen  und  unteren  Rillbänder  114  und 
116  entlang  der  Längen  der  Bänder  etwas  variie- 
ren.  Zusätzlich  werden  die  Bänder  die  Neigung 
haben,  sich  durch  Benutzung  zu  dehnen  und  Zen- 
trifugalkräften  unterworfen  sein. 

Aufgrund  des  Zusammenwirkens  zwischen  den 
Seitenflächen  242,  244,  246  und  248  (Fig.  5)  der 
oberen  und  unteren  Rillbänder  114  und  116  mit 
den  ähnlich  verjüngten  Flächen  der  V-Einkerbun- 
gen  in  den  Rillband-Führungsrollen  222  und  238, 
führt  auch  eine  kleine  Variierung  in  dem  Abstand 
zwischen  den  Seitenflächen  und  einem  der  Rillbän- 
der  zu  einer  relativ  großen  Verschiebung  in  der 
Mittellinie  des  Bandes,  in  bezug  auf  eine  Führungs- 
rolle.  Dies  hat  eine  Veränderung  des  effektiven 
Rollkreisdurchmessers  der  Rillband-Führungsrolle 
zur  Folge.  Wenn  dies  nicht  kompensiert  wird,  erge- 
ben  sich  durch  Veränderungen  des  effektiven  Roll- 
kreisdurchmessers  der  Rillband-Führungsrollen  222 
und  238  entsprechende  Veränderungen  in  der 
Laufgeschwindigkeit  der  Rillbänder  114  und  116.  In 
einem  Experiment  wurde  festgestellt,  daß  die  Vari- 
ierung  in  Querschnittsgröße  bei  kommerziell  erhält- 
lichen  Rillbändern  114  und  116  zur  Folge  hat,  daß 
bei  einer  Laufstrecke  von  etwa  1,22  m  eines  der 
Rillbänder  sich  um  mehr  als  2,5  cm  weiter  bewegt 
als  das  andere. 

Nach  einem  Merkmal  der  vorliegenden  Erfin- 
dung  ist  die  Laufgeschwindigkeit  der  Rillbänder 
114  und  116  in  der  zweiten  Bänderanordnung  118 
in  bezug  auf  einander  und  mit  der  Laufgeschwin- 
digkeit  der  oberen  und  unteren  Bänder  86  und  88 
in  der  ersten  Bänderanordnung  84  akkurat  koordi- 
niert.  Die  erste  Bänderanordnung  84  wird  von  dem 
Hauptantrieb  für  den  Bogenmaterialbearbeitungsap- 
parat  20  angetrieben.  Somit  wird  die  Laufgeschwin- 
digkeit  der  ersten  Bänderanordnung  84  variieren, 
wenn  die  Umdrehungsgeschwindigkeiten  des  Falz- 
messerzylinders  28  und  des  Falzklappenzylinders 
34  (Fig.  1)  variieren. 

Ein  Bandgeschwindigkeitssignalgeber  252  ist 
mit  der  Drehachse  des  Falzklappenzylinders  34 
verbunden  und  gibt  ein  Signal  in  Entsprechung  der 
Laufgeschwindigkeit  der  oberen  und  unteren  Bän- 
der  86  und  88.  Ein  Rillband-Geschwindigkeitssi- 
gnalgeber  254  (Fig.  1,  2  und  6)  gibt  ein  Signal  in 
Entsprechung  der  Laufgeschwindigkeit  des  oberen 
Rillbandes  114.  Ein  Rillband-Geschwindigkeitssi- 
gnalgeber  256  gibt  ein  Signal  in  Entsprechung  der 
Laufgeschwindigkeit  des  unteren  Rillbandes  116. 
Die  Signalgeber  252,  254  und  256  sind 
Drehzahlgeber,  welche  Outputs  von  elektrischer 
Spannung  als  Indiz  für  die  Laufgeschwindigkeiten 
der  Bänder  84,  114  und  116  geben. 

Die  Rillband-Geschwindigkeitssignalgeber  254 
und  256  kontaktieren  gerade  Läufe  der  oberen  und 
unteren  Rillbänder  114  und  116  (Fig.  2),  wodurch 
das  sich  Winden  der  Rillbänder  um  deren  Füh- 

rungsrollen  260  und  262  auf  ein  Minimum  be- 
schränkt  wird.  Auf  diese  Weise  werden  die  von  den 
Variierungen  in  der  Querschnittsfläche  der  Rillbän- 
der  114  und  116  ausgehenden  Einflüsse  auf  den 

5  Output  der  Geschwindigkeitssignalgeber  254  und 
256  reduziert.  Wenn  ferner  die  Rillbänder  in  ir- 
gendeinem  größeren  Ausmaß  um  die  Führungsrol- 
len  gewickelt  wären,  würde  die  Differenz  in  der 
Laufgeschwindigkeit  der  inneren  Seitenflächen  der 

w  Rillbänder  in  bezug  auf  deren  äußere  Seitenflächen 
den  Output  der  Geschwindigkeitssignalgeber  be- 
einflussen. 

Ein  Regler  266  (Fig.  2  und  7)  vergleicht  die 
Geschwindigkeitssignale  von  den  Signalgebern 

75  252,  254  und  256  (Fig.  1  und  7).  Der  Regler  266 
bewirkt  die  Betätigung  von  Rücklaufmotoren  270 
und  272  für  die  oberen  und  unteren  Rillbänder 
(Fig.  2  und  7)  zum  Variieren  der  Laufgeschwindig- 
keit  der  oberen  und  unteren  Rillbänder  114  und 

20  116.  Der  Regler  266  aktiviert  die  Motoren  270  und 
272  in  Reaktion  auf  eine  von  den  Signalgebern 
252,  254  und  256  empfangene  Wertänderung  in 
dem  Verhältnis  zwischen  den  Geschwindigkeitssi- 
gnalen. 

25  Der  Regler  266  empfängt  ein  Geschwindig- 
keitssignal  von  dem  Tachometer  oder  Signalgeber 
252  über  eine  Leitung  276  (Fig.  7).  Dieses  Signal 
entspricht  der  Laufgeschwindigkeit  der  ersten  Bän- 
deranordnung  84.  Der  Regler  266  empfängt  auch 

so  ein  Geschwindigkeitssignal  von  dem  Tachometer 
oder  Signalgeber  254  über  eine  Leitung  278.  Die- 
ses  Signal  entspricht  der  Geschwindigkeit  des  obe- 
ren  Rillbandes  114. 

Der  Regler  266  vergleicht  laufend  die  Ge- 
35  schwindigkeit  des  oberen  Rillbandes  114  mit  der 

Geschwindigkeit  der  ersten  Bänderanordnung  84. 
Wenn  das  Geschwindigkeitssignal  des  oberen  Rill- 
bandes  von  dem  Signalgeber  254  mit  einer  vorbe- 
stimmten  Geschwindigkeit  in  Entsprechung  des  er- 

40  sten  Bandgeschwindigkeitssignals  von  dem  Signal- 
geber  252  nicht  Ubereinstimmt,  dann  erzeugt  der 
Regler  266  über  eine  Leitung  280  einen  Output,  um 
den  Antriebsmotor  270  (Fig.  7)  für  das  obere  Rill- 
band  zu  aktivieren.  Von  dem  Antriebsmotor  270 

45  ergeht  dann  über  eine  Leitung  282  ein  Rückkopp- 
lungssignal  an  den  Regler  266,  um  anzuzeigen, 
daß  der  Antriebsmotor  270  auf  den  Befehl  des 
Reglers  266  reagiert  hat.  Während  des  Betriebs 
der  Falzeinrichtung  44  vergleicht  der  Regler  266 

so  laufend  die  Laufgeschwindigkeit  des  oberen  Rill- 
bandes  114  mit  der  Laufgeschwindigkeit  der  ersten 
Bänderanordnung  84,  um  ein  vorbestimmtes  Ver- 
hältnis  der  Laufgeschwindigkeit  zwischen  diesen 
aufrechtzuerhalten,  auch  wenn  die  Querschnittsflä- 

55  che  des  Rillbandes  114  und  der  effektive  Rollkreis- 
durchmesser  der  Rillbandführungsrollen  218,  220 
und  222  (Fig.  2)  variieren. 

Der  Regler  266  (Fig.  7)  vergleicht  auch  laufend 
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die  Laufgeschwindigkeit  des  unteren  Rillbandes 
116  mit  der  Laufgeschwindigkeit  der  ersten  Bände- 
ranordnung  84,  um  ein  vorbestimmtes  Verhältnis 
der  Laufgeschwindigkeit  zwischen  diesen  aufrecht- 
zuerhalten.  Somit  empfängt  der  Regler  266  über 
eine  Leitung  286  ein  Geschwindigkeitssignal  für 
das  untere  Rillband  von  dem  Signalgeber  256.  Die- 
ses  Geschwindigkeitssignal  für  das  untere  Rillband 
wird  laufend  verglichen  mit  dem  ersten  Bandge- 
schwindigkeitssignal  von  dem  Signalgeber  252. 
Wenn  die  Laufgeschwindigkeit  des  unteren  Rillban- 
des  116  von  einer  vorbestimmten  Funktionsge- 
schwindigkeit  der  ersten  Bänderanordnung  84  ab- 
weicht,  dann  sendet  der  Regler  266  über  eine 
Leitung  288  einen  Output  zum  Aktivieren  des  vari- 
ablen  Antriebsmotors  272  für  das  untere  Rillband 
116,  um  dessen  Laufgeschwindigkeit  zu  variieren. 
Ein  Rückführungssignal  wird  von  dem  variablen 
Antriebsmotor  272  über  die  Leitung  290  an  den 
Regler  266  gesendet. 

Da  durch  den  Regler  266  laufend  die  Ge- 
schwindigkeiten  der  oberen  und  unteren  Rillbänder 
114  und  116  mit  der  Geschwindigkeit  der  ersten 
Bänderanordnung  84  verglichen  werden,  so  werden 
dabei  auch  die  Geschwindigkeiten  der  oberen  und 
unteren  Rillbänder  miteinander  in  effektiver  Weise 
verglichen.  Jedoch  könnte  der  Regler  266  so  ge- 
baut  sein,  daß  die  oberen  und  unteren  Rillbandge- 
schwindigkeiten  direkt  miteinander  und  auch  mit 
der  Geschwindigkeit  der  ersten  Bänderanordnung 
84  verglichen  werden,  falls  erwünscht.  Der  Regler 
266  ist  kommerziell  erhältlich  von  CSR  Division, 
Cleveland  Machine  Controls,  Inc.  Allgemein  besteht 
der  Regler  aus  zwei  Bewegungssteuerungsregel- 
kreisen,  einer  für  jedes  Rillband  114,  116.  Jeder 
Regelkreis-Output  steuert  ein  individuelles  Servo- 
antriebsmodul  und  einen  Motor.  Aus  Gründen  der 
Sicherheit  und  Systemsperre  werden  für  allgemei- 
ne  Steuerfunktionen  des  Falzapparats  diskrete  In- 
puts  und  Outputs  verwendet.  Jedoch  können  nach 
Wunsch  auch  andere  Regler  verwendet  werden. 

Die  oberen  und  unteren  Rillbänder  114  und 
116  werden  normalerweise  von  den  Antriebsrollen 
222  und  238  mit  der  gleichen  Geschwindigkeit  an- 
getrieben.  Dadurch  bewegen  die  Rillbänder  114 
und  116  die  gegenüberliegenden  Seiten  der  Signa- 
tur  30  mit  gleicher  Geschwindigkeit  (Fig.  8),  und 
währenddessen  ist  die  Falzkante  36  der  Signatur 
führend  und  der  große  Teil  der  Signaturseiten  gera- 
de,  wie  entlang  der  Längsachse  110  der  Falzein- 
richtung  44  gezeigt  ist.  Natürlich  wird  die  Signatur 
30  von  den  Falztrichtern  106  und  108  abgebogen, 
während  diese  von  den  oberen  und  unteren  Rill- 
bändem  114  und  116  bewegt  werden. 

Die  oberen  und  unteren  Rillbänder  114  und 
116  können  absichtlich  mit  leicht  unterschiedlichen 
Geschwindigkeiten  angetrieben  werden,  um  die  Si- 
gnatur  30  so  abzubiegen,  daß  eine  ungewünschte 

Verformung  des  Bogenmaterials  ausgeschlossen 
ist.  Somit  kann  es  durch  die  Betätigung  des  Falz- 
klappenzylinders  34  an  dem  Falz  36  eine  Verfor- 
mung  der  Signatur  30  nach  unten  geben,  wie  in 

5  Fig.  9  dargestellt.  Da  jedoch  das  untere  Rillband 
116  mit  ein  wenig  größerer  Geschwindigkeit  als 
das  obere  Rillband  114  angetrieben  wird,  wird  die 
untere  Seite  der  Signatur  in  bezug  auf  die  obere 
Seite  etwas  mehr  fortbewegt,  und  so  die  uner- 

10  wünschte  Verformung  aus  der  Signatur  30  besei- 
tigt. 

Wenn  umgekehrt  durch  die  Betätigung  des 
Falzklappenzylinders  eine  Verformung  der  Signatur 
an  dem  Falz  nach  oben  auftritt,  wie  in  Fig.  10 

15  gezeigt,  würde  das  obere  Rillband  114  mit  ein 
wenig  größerer  Geschwindigkeit  als  das  untere  Rill- 
band  116  angetrieben  werden.  Dadurch  würde  die 
obere  Seite  der  Signatur  30  in  bezug  auf  deren 
untere  Seite  etwas  mehr  fortbewegt  und  so  die 

20  ungewünschte  Verformung  nach  oben  aus  der  Si- 
gnatur  beseitigt  werden.  Es  wird  angestrebt,  daß 
die  absichtliche  Fehlanpasssung  der  oberen  und 
unteren  Rillbandgeschwindigkeiten  relativ  minimal 
bleibt.  So  kann  das  Ausmaß  der  Fehlanpassung 

25  der  Laufgeschwindigkeiten  der  Rillbänder  114  und 
116  zur  Folge  haben,  daß  bei  einer  Laufstrecke  von 
ca.  1,22  m  die  eine  Seite  der  Signature  30  in 
bezug  auf  die  andere  Seite  um  etwa  0,63  cm 
weiter  fortbewegt  ist. 

30  Bei  der  in  Fig.  7  dargestellten  Ausführung  der 
Erfindung  werden  die  oberen  und  unteren  Rillbän- 
der  114  und  116  von  dem  Hauptantrieb  für  den 
Falzapparat  20  angetrieben.  Dieser  Hauptantrieb  ist 
durch  die  Getriebe  296  in  Fig.  7  schematisch  ange- 

35  deutet.  Die  Getriebe  296  und  298  treiben  die  Rill- 
bandrollen  222  und  238  durch  Oberwellenerre- 
gungseinheiten  302  und  304  an. 

Wenn  die  variablen  Antriebsmotoren  270  und 
272  von  dem  Regler  266  in  einem  deaktivierten 

40  Zustand  gehalten  werden,  dann  wird  die  Energie 
des  Hauptantriebs  durch  die  Oberwellenerregungs- 
einheiten  302  und  304  direkt  auf  die  Antriebsrollen 
222  und  238  übertragen.  Wenn  jedoch  der  variable 
Antriebsmotor  270  aktiviert  wird,  dann  wird  Energie 

45  von  dem  Motor  durch  Riemenantrieb  306  auf  die 
Oberwellenerregungseinheit  302  übertragen.  Die 
von  dem  Motor  270  auf  die  Oberwellenerregungs- 
einheit  302  übertragene  Antriebsenergie  wandelt 
den  Hauptantriebsenergie-Input  von  dem  Getriebe 

so  296  um  in  eine  Erhöhung  oder  Verminderung  der 
Drehgeschwindigkeit  der  oberen  Rillband-Antriebs- 
rolle  222,  je  nach  der  Betätigungsrichtung  des  vari- 
ablen  Antriebsmotors  270. 

Die  generelle  Bauart  und  Arbeitsweise  der 
55  Oberwellenerregungseinheit  302  ist  die  gleiche  wie 

offenbart  in  U.S.  Patent  Nr.  3,724,368,  erteilt  am  3. 
April  1973  unter  dem  Titel 
"Registereinstellvorrichtung  durch  Oberwellenerre- 
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gung  für  eine  Druckmaschine".  Es  sollte  beachtet 
werden,  daß  die  Oberwellenerregungseinheit  302 
allgemein  in  ähnlicher  Weise  funktioniert  wie  ein 
Ausgleichsgetriebemechanismus.  Es  könnten  auch 
andere  bekannte  Typen  Antriebsmechanismen  ver- 
wendet  werden,  um  die  Rotationsgeschwindigkeit 
der  oberen  Rillband-Antriebsrolle  (220)  durch  die 
Betätigung  des  Motors  270  zu  variieren.  Obschon 
auch  andere  Typen  Rückführungsvorrichtungen 
verwendet  werden  können,  wurde  in  der  in  Fig.  7 
dargestellten  Ausführung  der  Erfindung  ein  Tacho- 
meter  310  für  die  Erzeugung  eines  Rückführungs- 
signals  an  den  Regler  266  gewählt. 

Die  Antriebsenergie  für  die  untere  Rillband- 
Antriebsrolle  238  wird  von  der  Oberwellenerrungs- 
einheit  304  in  derselben  Weise  umgewandelt  wie 
hier  oben  in  Verbindung  mit  der  Oberwellenerre- 
gungseinheit  302  beschrieben.  Der  Tachometer 
312  ist  zur  Erzeugung  eines  Rückführungssignals 
an  den  Regler  266  mit  dem  Motor  272  verbunden. 

In  der  in  Fig.  11  dargestellten  Ausführung  der 
Erfindung  werden  separate  Motoren  verwendet  und 
die  oberen  und  unteren  Rillbänder  unabhängig  von 
dem  Hauptantrieb  für  den  Falzapparat  20  angetrie- 
ben.  Es  werden  auch  Codierer  oder  impulsgenera- 
torartige  Rückführungsvorrichtungen  anstatt  Tacho- 
meter  verwendet.  Nachdem  die  in  Fig.  11  darge- 
stellte  Ausführung  der  Erfindung  im  wesentlichen 
der  in  Fig.  1  bis  10  gleicht,  werden  für  die  Bezeich- 
nung  der  Komponenten  dieselben  Bezugsziffern 
verwendet  und  nur  der  Buchstabe  "a"  zu  den  Zif- 
fern  in  Fig.  1  1  hinzugefügt,  um  Verwechslungen  zu 
vermeiden. 

In  der  in  Fig.  11  dargestellten  Ausführung  der 
Erfindung  ist  ein  Paar  Motoren  320  und  322  direkt 
an  die  oberen  und  unteren  Rillbandantriebsrollen 
222a  und  238a  angeschlossen.  Der  Regler  266a 
variiert  den  Geschwindigkeitsoutput  der  Motoren- 
320  und  322,  um  so  die  Laufgeschwindigkeit  der 
oberen  und  unteren  Rillbänder  114a  und  116a  in 
direkter  Weise  zu  variieren.  Codierer  oder  impuls- 
generatorartige  Rückführungsvorrichtungen  324 
und  326  sind  mit  dem  Regler  266a  verbunden,  um 
ein  Rückführungssignal  zu  erzeugen,  welches  den 
Geschwindigkeitsoutput  der  Motoren  320  und  322 
anzeigt.  Falls  gewünscht,  könnten  die  Signalgeber 
254a  und  256a  ein  Rückführungssignal  direkt  an 
die  Motoren  320  und  322  senden. 

Ein  Informationsumsetzer  328  ist  mit  dem  Re- 
gler  266a  verbunden  und  zeigt  an,  wie  die  Ge- 
schwindigkeiten  der  oberen  und  unteren  Rillbänder 
114a  und  116a  variieren.  Der  Informationsumsetzer 
328  ermöglicht  auch  eine  Angleichung  des  Ge- 
schwindigkeitsverhältnisses  zwischen  den  oberen 
und  unteren  Rillbändern  114a  und  116a  aneinan- 
der.  Zu  diesem  Zweck  können  die  Motoren  320 
und  322  so  betätigt  werden,  daß  die  Rillbänder 
114a  und  116a  mit  gleichen  oder  geringfügig  unter- 

schiedlichen  Geschwindigkeiten  angetrieben  wer- 
den. 

Schlußfolgerung 
5 

Im  Hinblick  auf  die  obige  Beschreibung  ist  es 
offensichtlich,  daß  die  vorliegende  Erfindung  einen 
neuen  und  verbesserten  Bogenmaterialbearbei- 
tungsapparat  20  betrifft  mit  Steuerungen  (Fig.  7 

70  und  11)  zum  genauen  Regulieren  der  Laufge- 
schwindigkeit  von  Bändern  84,  114  und  116  in  dem 
Apparat.  Wenn  der  Bogenmaterialbearbeitungsaap- 
parat  20  eine  Falzeinrichtung  44  ist,  kann  das  Bo- 
genmaterial  30  von  einer  ersten  Bänderanordnung 

75  84  entlang  einem  Lauf  zwischen  einem  Paar  Aus- 
lenkern  106  und  108  bewegt  werden.  Eine  zweite 
Bänderanordnung  114  und  116  erfaßt  das  Bogen- 
material  30,  während  es  von  der  ersten  Bänderan- 
ordnung  84  bewegt  wird  und  setzt  den  Transport 

20  des  Bogenmaterials  fort  entlang  den  Auslenkern 
106  und  108.  Signalgeber  252,  254  und  256  geben 
Geschwindigkeitssignale  in  Entsprechung  der  Lauf- 
geschwindigkeiten  der  ersten  und  zweiten  Bände- 
ranordnungen  84,  114  und  116.  Ein  Regler  266 

25  vergleicht  die  Geschwindigkeitssignale  und  bewirkt 
die  Betätigung  eines  Riemenantriebs  302  oder  304, 
um  in  Reaktion  auf  eine  Änderung  in  dem  Verhält- 
nis  zwischen  den  Geschwindigkeitssignalen  die 
Laufgeschwindigkeit  mindestens  eines  Bandes  114 

30  oder  116  in  einer  der  Bänderanordnungen  zu  vari- 
ieren. 

In  einer  bestimmten  Ausführung  des  Bogenma- 
terialbearbeitungsapparats  umfaßt  die  erste  Bände- 
ranordnung  84  eine  Vielzahl  von  Bändern  130,  132, 

35  138,  144,  146,  150,  156,  158,  162,  170,  172  und 
176,  welche  Bogenmaterial  30  an  den  gegenüber- 
liegenden  Seiten  einer  Falzlinie  erfassen.  In  diesem 
Apparat  umfaßt  die  zweite  Bänderanordnung  ein 
Paar  Rillbänder  114  und  116,  welches  auf  eine 

40  Falzlinie  ausgerichtet  ist  und  das  Bogenmaterial  30 
entlang  den  der  Falzlinie  gegenüberliegenden  Sei- 
ten  erfaßt.  Die  Laufgeschwindigkeiten  der  Bänder 
der  Anordnung  84  und  der  Rillbänder  114  und  116 
werden  verglichen.  Die  Laufgeschwindigkeiten  der 

45  Rillbänder  114  und  116  werden  während  des  Be- 
triebs  des  Apparats  variiert,  um  diese  auf  gleicher 
Höhe  mit  den  Geschwindigkeiten  der  Bänder  der 
Anordnung  84  zu  halten.  Wenn  das  Bogenmaterial 
verformt  worden  ist  (Fig.  9  und  10)  bevor  es  in  den 

so  Apparat  20  einläuft,  z.B.  durch  einen  vorgeordneten 
Falzapparat  32,  dann  können  die  Rillbänder  114 
und  116  mit  geringfügig  unterschiedlichen  Ge- 
schwindigkeiten  angetrieben  werden,  um  die  Ver- 
formung  zu  beseitigen. 

55 
Teileliste 

20  Falzapparat 
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22  erste  Falzeinnchtung  184  Ringnut 
24  Bahn  186  Ringnut 
26  Schneidezylinder  1  90  Innenwand  des  Falztrichters  1  06 
28  Falzmesserzylinder  1  92  Au/3enwand  des  Falztrichters  1  06 
30  Signatur  5  194  Zwischenraum 
32  Falzeinrichtung  196  Seitenteil 
34  Falzklappenzylinder  198  bogenformiges  unteres  Teil 
36  Falz  202  senkrechtes  Seitenteil 
40  Schuppenstrom-Auslagetransport  204  bogenformiges  unteres  Teil 
44  dritte  Falzeinrichtung  w  208  Innenwand  des  Falztrichters  108 
46  Auslenkweiche  46  210  Au/tenwand  des  Falztrichters  108 
48  Schaufelradauslage  212  Zwischenraum 
54  Transportband  218  hintere  Fuhrungsrolle 
58  Rillwalzeneinrichtung  220  vordere  Fuhrungsrolle 
60  Stapeleinrichtung  rs  222  obere  Fuhrungsrolle 
62  Falztrichter  230  Stutzen 
68  Klemmrolle/Greiferwalze  234  hintere  Fuhrungsrolle 
70  Klemmrolle/Greiferwalze  236  vordere  Fuhrungsrolle 
72  Querperforierwalze  238  untere  Fuhrungsrolle 
74  Querperforierwalze  20  242  sich  verjungende  Seitenflache  des  obe- 
76  Rillwalze  ren  Rillbandes 
78  Rillwalze  244  sich  verjungende  Seitenflache  des  obe- 
80  Falzklappenzylinder  ren  Rillbandes 
84  erste  Banderanordnung  246  sich  verjungende  Seitenflache  des  un- 
86  obere  Bander  25  teren  Rillbandes 
88  untere  Bander  248  sich  verjungende  Seitenflache  des  un- 
92  Bander  teren  Rillbandes 
96  Einlafiteil  252  Geschwindigkeitssignalgeber 
98  Ausla/3teil  254  Geschwindigkeitssignalgeber 
102  Rillwalze  30  256  Geschwindigkeitssignalgeber 
106  Falztrichter  260  Fuhrungsrolle 
108  Falztrichter  262  Fuhrungsrolle 
110  Mittenachse/Langsachse  266  Regler 
114  obere  Rillbander  270  Rucklaufmotor/Antriebsmotor 
116  untere  Rillbander  35  272  Rucklaufmotor/Antriebsmotor 
118  zweite  Banderanordnung  276  Leitung 
122  Nase  278  Leitung 
124  Keilnut  280  Leitung 
130  oberes  Band  (der  oberen  Bander  86)  282  Leitung 
1  32  oberes  Band  (der  oberen  Bander  86)  40  286  Leitung 
134  obere  Walze  290  Leitung 
138  Band  296  Getriebe 
140  untere  Walze  298  Getriebe 
144  oberes  Band  302  Oberwellenerregungseinheit/Riemenant- 
146  oberes  Band  45  rieb 
148  obere  Walze  304  Oberwellenerregungseinheit/Riemenant- 
150  untere  Bander  rieb 
152  untere  Walze  306  Riemenantrieb 
156  oberes  Band  310  Tachometer 
158  oberes  Band  50  312  Tachometer 
160  obere  Walze  320  Motor 
162  untere  Bander  322  Motor 
166  untere  Walze  324  Ruckfuhrungsvorrichtungen 
170  mittleres  oberes  Band  326  Ruckfuhrungsvorrichtungen 
172  mittleres  oberes  Band  55  328  Informationsumsetzer 
174  obere  Walze 
176  untere  Bander  Anspruche 
1  78  untere  Walze 
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1.  Falzeinrichtung  zum  Bilden  eines  Falzes  ent- 
lang  einer  vorbestimmten  Falzlinie  in  Bogen- 
material,  durch  die  folgenden  Merkmale  ge- 
kennzeichnet: 

-  ein  erstes,  an  einer  ersten  Seite  der  Falz-  5 
linie  angebrachtes,  in  der  Länge  sich  er- 
streckendes  Auslenkmittel,  und  zwar  von 
dem  Einlaßteil  zu  dem  Auslaßteil  der  ge- 
nannten  Falzeinrichtung,  zum  Abbiegen 
von  über  einen  Bereich  an  der  ersten  w 
Seite  der  Falzlinie  hinausragendem  Bo- 
genmaterial  in  eine  erste  Richtung,  wäh- 
rend  es  sich  von  dem  Einlaßteil  zu  dem 
Auslaßteil  der  genannten  Falzeinrichtung 
bewegt,  15 

-  ein  zweites,  an  einer  zweiten  Seite  der 
Falzlinie  angebrachtes,  in  der  Länge  sich 
erstreckendes  Auslenkmittel,  und  zwar 
von  dem  Einlaßteil  zu  dem  Auslaßteil  der 
genannten  Falzeinrichtung,  zum  Abbie-  20 
gen  von  über  einen  Bereich  an  der  zwei- 
ten  Seite  der  Falzlinie  hinausragendem 
Bogenmaterial  in  die  erste  Richtung, 
während  es  sich  von  dem  Einlaßteil  zu 
dem  Auslaßteil  der  genannten  Falzein-  25 
richtung  bewegt,  wobei  das  erste  und 
zweite  Auslenkmittel  Auslenkflächen  auf- 
weist  zum  Erfassen  immer  größer  wer- 
dender  Bereiche  des  Bogenmaterials, 
während  es  sich  weg  von  dem  Einlaßteil  30 
hin  zu  dem  Auslaßteil  der  genannten 
Falzeinrichtung  bewegt, 

-  eine  erste  Bänderanordnung,  welche  sich 
zumindest  zum  Teil  zwischen  dem  ge- 
nannten  ersten  und  zweiten  Auslenkmittel  35 
befindet,  zum  Erfassen  und  Bewegen 
von  Bogenmaterial  entlang  dem  genann- 
ten  ersten  und  zweiten  Auslenkmittel  in 
eine  Richtung  weg  von  dem  Einlaßteil  hin 
zu  dem  Auslaßteil  der  genannten  Falzein-  40 
richtung, 

-  eine  zweite  Bänderanordnung,  welche 
sich  zumindest  zum  Teil  zwischen  dem 
genannten  ersten  und  zweiten  Auslenk- 
mittel  befindet,  zum  Erfassen  von  Bogen-  45 
material,  während  es  von  der  ersten  Bän- 
deranordnung  gehalten  und  bewegt  wird, 
wobei  die  genannte  zweite  Bänderanord- 
nung  sich  über  die  genannte  erste  Bän- 
deranordnung  hinaus  erstreckt,  hin  zu  50 
dem  Auslaßteil  der  genannten  Falzein- 
richtung,  so  daß  die  genannte  zweite 
Bänderanordnung  das  Bogenmaterial  er- 
greifen  und  entlang  dem  ersten  und 
zweiten  Auslenkmittel,  weg  von  der  er-  55 
sten  Bänderanordnung  hin  zum  Auslaß- 
teil  der  genannten  Falzeinrichtung  bewe- 
gen  kann,  nachdem  es  sich  von  der  er- 

sten  Bänderanordnung  getrennt  hat, 
-  Antriebsmittel  zum  Variieren  der  Laufge- 

schwindigkeit  mindestens  eines  Bandes 
in  einer  der  genannten  ersten  und  zwei- 
ten  Bänderanordnungen, 

-  ein  erstes  Signalerzeugungsmittel  zum 
Geben  eines  ersten  Geschwindigkeitssi- 
gnals  in  Entsprechung  der  Laufgeschwin- 
digkeit  der  genannten  ersten  Bänderan- 
ordnung,  ein  zweites  Signalerzeugungs- 
mittel  zum  Geben  eines  zweiten  Ge- 
schwindigkeitssignals  in  Entsprechung 
der  Laufgeschwindigkeit  der  genannten 
zweiten  Bänderanordnung, 

-  und  ein  Steuermittel  zum  Vergleichen 
des  ersten  und  zweiten  Geschwindig- 
keitssignals  und  zur  Betätigung  des  ge- 
nannten  Antriebsmittels,  um  die  Laufge- 
schwindigkeit  mindestens  des  einen  ge- 
nannten  Bandes  in  der  einen  genannten 
Bänderanordnung  in  Reaktion  auf  eine 
Änderung  in  dem  Verhältnis  zwischen 
dem  genannten  ersten  und  dem  genann- 
ten  zweiten  Geschwindigkeitssignal  zu 
variieren. 

2.  Falzeinrichtung  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  genannte  erste  Bänderanordnung  eine 
sich  an  der  ersten  Seite  der  Falzlinie  befindli- 
che  erste  Anzahl  von  Bändern  umfaßt  und  eine 
sich  an  der  zweiten  Seite  der  Falzlinie  befindli- 
che  zweite  Anzahl  von  Bändern,  wobei  die 
genannte  zweite  Bänderanordnung  ein  Paar 
Rillbänder  umfaßt,  welche  sich  zwischen  der 
ersten  und  zweiten  Anzahl  von  Bändern  hin- 
durch  zu  dem  Auslaßteil  der  genannten  Falz- 
einrichtung  erstrecken  und  auf  die  Falzlinie 
ausgerichtet  sind,  um  das  Bogenmaterial  an 
den  der  Falzlinie  gegenüberliegenden  Seiten 
zu  erfassen. 

3.  Falzeinrichtungnach  Anspruch  2, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Abstand  zwischen  dem  genannten  er- 
sten  sich  in  der  Länge  erstreckenden  Auslenk- 
mittel  und  dem  genannten  zweiten  sich  in  der 
Länge  erstreckenden  Auslenkmittel  an  dem 
Einlaßteil  der  genannten  Falzeinrichtung  größer 
ist  als  an  deren  Auslaßteil,  daß  die  genannte 
erste  Anzahl  von  Bändern  erste  obere  und 
untere  Bänder  einschließt,  welche  einen  fla- 
chen  Bereich  des  sich  an  der  ersten  Seite  der 
Falzlinie  befindlichen  Bogenmaterials  kontak- 
tieren,  und  zweite  obere  und  untere  Bänder, 
welche  einen  flachen  Bereich  des  Bogenmate- 
rials  an  der  ersten  Seite  der  Falzlinie  an  einer 
Stelle  zwischen  der  Falzlinie  und  den  ersten 
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oberen  und  unteren  Bändern  kontaktieren,  die 
genannte  zweite  Anzahl  von  Bändern  dritte 
obere  und  untere  Bänder  einschließt,  welche 
einen  an  der  zweiten  Seite  der  Falzlinie  sich 
befindlichen  flachen  Bereich  des  Bogenmateri-  5 
als  kontaktieren,  und  vierte  obere  und  untere 
Bänder,  welche  den  flachen  Bereich  des  Bo- 
genmaterials  an  der  zweiten  Seite  der  Falzlinie 
an  einer  Stelle  zwischen  der  Falzlinie  und  den 
dritten  oberen  und  unteren  Bändern  kontaktie-  10 
ren. 

4.  Falzeinrichtung  nach  Anspruch  2, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  ein  erstes  Band  des  genannten  Paares  75 
von  Rillbändern  ein  Flächenmittel  aufweist, 
welches  durch  ein  Teil  mit  einer  sich  in  der 
Länge  erstreckenden  Keilnut,  welches  sich  an 
einer  ersten  Seite  des  Bogenmaterials  befin- 
det,  bestimmt  wird,  daß  ein  zweites  Rillband  20 
ein  Flächenmittel  aufweist,  welches  durch  ein 
Teil  mit  einer  in  der  Länge  sich  erstreckenden 
Nase,  welches  sich  an  einer  zweiten  Seite  des 
Bogenmaterials  befindet,  bestimmt  wird,  und 
daß  die  jeweils  in  der  Länge  sich  erstrecken-  25 
den  Keilnut-  bzw.  Nasenteile  des  ersten  und 
zweiten  Rillbandes  zusammenwirken,  um  eine 
Rille  in  dem  Bogenmaterial  aufrechtzuerhalten 
und  das  Bogenmaterial  von  einer  seitlich  wir- 
kenden  Bewegung  in  bezug  auf  die  Längsach-  30 
se  der  genannten  Falzeinrichtung  abzuhalten, 
während  es  sich  in  das  Auslaßteil  hineinbe- 
wegt. 

5.  Eine  Falzeinrichtung  nach  Anspruch  2,  35 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  mindestens  einige  der  ersten  Anzahl  von 
Bändern  von  dem  Einlaßteil  bis  zu  dem  Punkt 
eines  ersten  Abstandes  von  dem  Auslaßteil  der 
genannten  Falzeinrichtung  mit  dem  Bogenma-  40 
terial  in  Kontakt  bleiben,  das  genannte  Paar 
Rillbänder  das  Bogenmaterial  an  einem  Punkt 
eines  zweiten  Abstandes  von  dem  genannten 
Auslaßteil  der  genannten  Falzeinrichtung  kon- 
taktiert  und  mit  diesem  bis  zum  Auslaßteil  der  45 
genannten  Falzeinrichtung  in  Kontakt  bleibt, 
und  der  genannte  zweite  Abstand  größer  als 
der  genannte  erste  Abstand  ist. 

6.  Falzeinrichtung  nach  Anspruch  1  ,  50 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  genannte  erste  Bänderanordnung  eine 
Reihe  von  oberen  und  unteren  Bändern  um- 
faßt,  welche  sich  verjüngt  von  einer  ersten 
Breite  an  dem  Einlaßteil  der  genannten  Falz-  55 
einrichtung  zu  einer  zweiten  Breite,  welche 
schmäler  ist  als  die  erste  und  sich  an  einem 
schmalen  Endteil  der  Anordnung  zwischen 

dem  Einlaß-  und  Auslaßteil  der  genannten 
Falzeinrichtung  befindet,  daß  die  genannte  Rei- 
he  von  oberen  und  unteren  Bändern  Flächen- 
mittel  aufweist  zum  Erfassen  gegenüberliegen- 
der  Seiten  des  Bogenmaterials  und  zum  Flach- 
halten  desselben  in  den  an  beiden  Seiten  der 
Falzlinie  in  Querrichtung  nach  außen  hin  ab- 
nehmenden  Bereichen,  während  das  Bogen- 
material  sich  durch  die  genannte  Falzeinrich- 
tung  bewegt,  und  daß  die  genannten  Auslenk- 
flächen  der  genannten  ersten  und  zweiten  Aus- 
lenkmittel  in  Kontakt  mit  Teilen  des  Bogenma- 
terials  zunehmen,  während  der  flache  Teil  des 
Bogenmaterials  in  Kontakt  mit  der  genannten 
Reihe  von  oberen  und  unteren  Bändern  ab- 
nimmt. 

7.  Falzeinrichtung  nach  Anspruch  6, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  genannte  zweite  Bänderanordnung 
sich  von  dem  schmalen  Endteil  der  genannten 
Reihe  von  oberen  und  unteren  Bändern  zu 
dem  Auslaßteil  der  genannten  Falzeinrichtung 
erstreckt,  und  daß  die  genannte  zweite  Bände- 
ranordnung  Flächenmittel  einschließt  zum 
Pressen  gegen  die  gegenüberliegenden  Seiten 
entlang  der  Falzlinie  des  Bogenmaterials, 
nachdem  es  sich  aus  dem  Kontakt  mit  der 
genannten  Reihe  von  oberen  und  unteren  Bän- 
dern  herausbewegt  hat,  und  während  es  durch 
die  genannten  ersten  und  zweiten  Auslenkmit- 
tel  abgebogen  wird. 

8.  Falzeinrichtung  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  genannte  zweite  Bänderanordnung  er- 
ste  und  zweite  Bänder  umfaßt,  welche  gegen- 
überliegende  Seiten  des  Bogenmaterials  kon- 
taktieren,  daß  die  genannten  Antriebsmittel  ein 
erstes  Bandantriebsmittel  zum  Variieren  der 
Laufgeschwindigkeit  des  genannten  ersten 
Bandes  und  ein  zweites  Bandantriebsmittel 
zum  Variieren  der  Laufgeschwindigkeit  des  ge- 
nannten  zweiten  Bandes  umfassen,  daß  das 
genannte  zweite  Signalerzeugungsmittel  mit 
dem  genannten  ersten  Band  verbunden  ist,  um 
ein  zweites  Geschwindigkeitssignal  zu  geben 
in  Entsprechung  der  Laufgeschwindigkeit  des 
genannten  ersten  Bandes,  daß  die  genannte 
Falzeinrichtung  ferner  ein  drittes  Signalerzeu- 
gungsmittel  umfaßt,  welches  mit  dem  genann- 
ten  zweiten  Band  verbunden  ist,  um  ein  drittes 
Geschwindigkeitssignal  zu  geben  in  Entspre- 
chung  der  Laufgeschwindigkeit  des  genannten 
zweiten  Bandes,  daß  die  genannten  Steuermit- 
tel  ferner  Mittel  umfassen  zum  Vergleichen  des 
genannten  dritten  Geschwindigkeitssignals  mit 
mindestens  einem  der  genannten  ersten  und 
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zweiten  Geschwindigkeitssignale  und  zum  Be- 
tätigen  des  genannten  zweiten  Bandantriebs- 
mittels,  um  die  Laufgeschwindigkeit  des  ge- 
nannten  zweiten  Bandes  in  Reaktion  auf  eine 
Änderung  in  dem  Verhältnis  zwischen  dem 
genannten  dritten  und  dem  genannten  ersten 
und  zweiten  Geschwindigkeitssignal  zu  variie- 
ren. 

9.  Falzeinrichtung  nach  Anspruch  8, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  genannten  Steuermittel  Mittel  umfas- 
sen  zum  Betätigen  eines  der  genannten  ersten 
und  zweiten  Bandantriebsmittel,  um  eines  der 
genannten  ersten  und  zweiten  Bänder  auf  ei- 
ner  Laufgeschwindigkeit  zu  halten,  welche  hö- 
her  ist  als  die  des  anderen. 

10.  Falzeinrichtung  nach  Anspruch  9, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  genannten  Steuermittel  Mittel  umfas- 
sen  zum  Betätigen  eines  der  genannten  ersten 
und  zweiten  Bandantriebsmittel,  um  eines  der 
genannten  ersten  und  zweiten  Bänder  auf  ei- 
ner  Laufgeschwindigkeit  zu  halten,  welche  die 
gleiche  ist  als  die  der  genannten  ersten  Bän- 
deranordnung. 

11.  Falzeinrichtung  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  genannten  Steuermittel  Mittel  umfas- 
sen  zum  Betätigen  des  genannten  Antriebsmit- 
tels,  um  die  genannte  erste  Bänderanordnung 
auf  der  gleichen  Laufgeschwindigkeit  wie  die 
der  genannten  zweiten  Bänderanordnung  zu 
halten. 

12.  Bogenmaterialbearbeitungsapparat,  welcher 
durch  folgende  Merkmale  gekennzeichnet  ist: 

-  ein  erstes  Mittel  zum  Bilden  eines  ersten 
Falzes  in  dem  Bogenmaterial,  wobei  das 
genannte  erste  Mittel  ein  Mittel  ein- 
schließt,  welches  das  Bogenmaterial  an 
dem  ersten  Falz  abbiegt,  um  es  in  einen 
verformten  Zustand  zu  versetzen, 

-  ein  zweites  Mittel  zur  Aufnahme  des  Bo- 
genmaterials  von  dem  genannten  ersten 
Mittel,  wobei  das  Bogenmaterial  sich  in 
einem  verformten  Zustand  befindet,  und 
zum  Bilden  eines  zweiten  Falzes  in  dem 
Bogenmaterial  entlang  einer  sich  durch 
den  ersten  Falz  erstreckenden  Falzlinie, 
wobei  das  genannte  zweite  Mittel  ein  er- 
stes  Band  einschließt,  welches  eine  erste 
Seite  des  Bogenmaterials  kontaktiert, 
und  ein  zweites  Band,  welches  eine 
zweite  Seite  des  Bogenmaterials  kontak- 
tiert,  um  es  in  seinem  verformten  Zu- 

stand  zu  erfassen  und  es  entlang  einem 
Lauf  quer  zur  ersten  Falziinie  zu  bewe- 
gen, 

-  und  ein  Antriebsmittel  zum  Bewegen  der 
5  genannten  ersten  und  zweiten  Bänder, 

und  um  das  genannte  erste  Band  auf 
einer  Laufgeschwindigkeit  zu  halten,  wel- 
che  höher  ist  als  die  des  genannten 
zweiten  Bandes,  wobei  das  genannte  er- 

w  ste  Band  ein  Flächenmittel  einschließt 
zur  Übertragung  von  Energie  von  dem 
genannten  ersten  Band  auf  eine  Seite 
des  Bogenmaterials,  um  die  eine  Seite 
des  Bogenmaterials  nach  vorne  zu  zie- 

15  hen  und  so  den  verformten  Zustand  des 
Bogenmaterials  zu  ändern,  während  es 
von  den  genannten  ersten  und  zweiten 
Bändern  fortbewegt  wird. 

20  13.  Bogenmaterialbearbeitungsapparat  nach  An- 
spruch  12, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  genannte  zweite  Mittel  ein  erstes  in 
der  Länge  sich  erstreckendes  Auslenkmittel 

25  einschließt,  welches  sich  an  einer  ersten  Seite 
der  Falzlinie,  entlang  welcher  der  zweite  Falz 
gebildet  ist,  befindet  und  sich  von  dem  Einlaß- 
teil  zu  dem  Auslaßteil  des  genannten  zweiten 
Mittels  erstreckt,  zum  Abbiegen  von  Bogenma- 

30  terial,  welches  sich  aus  einem  Bereich  an  der 
ersten  Seite  der  Falzlinie  in  eine  erste  Rich- 
tung  erstreckt,  während  es  sich  von  dem  Ein- 
laßteil  zu  dem  Auslaßteil  des  genannten  ersten 
Mittels  bewegt,  und  ein  zweites  Auslenkmittel, 

35  welches  sich  an  einer  zweiten  Seite  der  Falzli- 
nie  befindet  und  sich  von  dem  Einlaßteil  zu 
dem  Auslaßteil  der  genannten  Falzeinrichtung 
erstreckt,  zum  Abbiegen  des  Bogenmaterials, 
welches  sich  aus  einem  Bereich  an  der  zwei- 

40  ten  Seite  der  Falzlinie  in  die  erste  Richtung 
erstreckt,  während  es  sich  von  dem  Einlaßteil 
zu  dem  Auslaßteil  des  zweiten  Mittels  bewegt, 
wobei  die  genannten  ersten  und  zweiten  Aus- 
lenkmittel  Auslenkflächen  einschließen  für  den 

45  Kontakt  mit  Teilen  des  Bogenmaterials,  welche 
zunehmen,  während  dieses  sich  weg  von  dem 
Einlaßteil  hin  zu  dem  Auslaßteil  des  genannten 
zweiten  Mittels  bewegt. 

so  14.  Bogenmaterialbearbeitungsapparat  nach  An- 
spruch  12, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  genannte  Apparat  ferner  ein  erstes 
Signalerzeugungsmittel  einschließt  zum  Geben 

55  eines  ersten  Geschwindigkeitssignals  in  Ent- 
sprechung  der  Laufgeschwindigkeit  des  ge- 
nannten  ersten  Bandes,  und  ein  zweites  Si- 
gnalerzeugungsmittel  zum  Geben  eines  zwei- 

15 



27 EP  0  434  987  A1 28 

ten  Geschwindigkeitssignals  in  Entsprechung 
der  Laufgeschwindigkeit  des  genannten  zwei- 
ten  Bandes,  und  ein  mit  dem  genannten  An- 
triebsmittel  und  den  ersten  und  zweiten  Signal- 
erzeugungsmitteln  verbundenes  Steuermittel  5 
zum  Betätigen  des  genannten  Antriebsmittels, 
um  die  Laufgeschwindigkeit  mindestens  eines 
der  genannten  Bänder  in  Reaktion  auf  eine 
Änderung  in  dem  Verhältnis  zwischen  den  ge- 
nannten  ersten  und  zweiten  Geschwindigkeits-  w 
Signalen  zu  variieren. 

15.  Bogenmaterialbearbeitungsapparat,  welcher 
durch  folgende  Merkmale  gekennzeichnet  ist: 

-  ein  erstes  kontinuierliches  Band  mit  ei-  75 
nem  Seitenteil  für  den  Kontakt  mit  einer 
Seite  des  Bogenmaterials, 

-  eine  erste  Anzahl  von  das  genannte  erste 
Band  kontaktierenden  Führungsrollen, 
welche  mit  der  Bewegung  des  genannten  20 
ersten  Bandes  drehbar  sind  und  mit  die- 
sem  zusammenwirken  in  einer  Weise, 
daß  sich  Variierungen  in  dem  effektiven 
Rollkreisdurchmesser  der  genannten  er- 
sten  Anzahl  von  Führungsrollen  während  25 
des  Laufs  des  genannten  ersten  Bandes 
ergeben, 

-  ein  zweites  kontinuierliches  Band  mit  ei- 
nem  Seitenteil  für  den  Kontakt  mit  einer 
Seite  des  Bogenmaterials  gegenüber  30 
dem  genannten  ersten  Band, 

-  eine  zweite  Anzahl  von  das  genannte 
zweite  Band  kontaktierenden  Führungs- 
rollen,  welche  mit  der  Bewegung  des  ge- 
nannten  zweiten  Bandes  drehbar  sind  35 
und  mit  diesem  zusammenwirken  in  ei- 
ner  Weise,  daß  sich  Variierungen  in  dem 
effektiven  Rollkreisdurchmesser  der  ge- 
nannten  zweiten  Anzahl  von  Führungsrol- 
len  während  des  Laufs  des  genannten  40 
zweiten  Bandes  ergeben, 

-  das  Zusammenwirken  des  genannten  er- 
sten  und  des  genannten  zweiten  Bandes, 
um  das  Bogenmaterial  zu  erfassen  und 
es  mit  dem  Lauf  dieser  Bänder  zu  bewe-  45 
gen, 

-  das  Zusammenwirken  des  genannten  er- 
sten  und  des  genannten  zweiten  Bandes, 
um  das  Bogenmaterial  zu  halten,  wäh- 
rend  es  von  diesen  Bändern  bewegt  50 
wird, 

-  ein  erstes  Antriebsmittel  zum  Antrieb  des 
genannten  ersten  Bandes, 

-  ein  zweites  Antriebsmittel  zum  Antrieb 
des  genannten  zweiten  Bandes,  55 

-  ein  erstes  Signalerzeugungsmittel  für  das 
Geben  eines  ersten  Geschwindigkeitssi- 
gnals  in  Entsprechung  der  Laufgeschwin- 

digkeit  des  genannten  ersten  Bandes, 
-  ein  zweites  Signalerzeugungsmittel  für 

das  Geben  eines  zweiten  Geschwindig- 
keitssignals  in  Entsprechung  der  Laufge- 
schwindigkeit  des  genannten  zweiten 
Bandes,  und 

-  ein  mit  dem  genannten  ersten  und  zwei- 
ten  Antriebsmittel  und  dem  genannten 
ersten  und  zweiten  Signalerzeugungsmit- 
tel  verbundenes  Steuermittel  zum  Betäti- 
gen  des  genannten  ersten  und  zweiten 
Antriebsmittels  in  Entsprechung  der  er- 
sten  und  zweiten  Geschwindigkeitssigna- 
le,  um  das  Verhältnis  der  Laufgeschwin- 
digkeit  des  genannten  ersten  Bandes  zu 
der  Laufgeschwindigkeit  des  genannten 
zweiten  Bandes  weitgehend  konstant  zu 
halten,  auch  wenn  die  effektiven  Roll- 
kreisdurchmesser  der  genannten  ersten 
und  zweiten  Anzahl  von  Führungsrollen 
während  des  Laufs  der  genannten  ersten 
und  zweiten  Bänder  variieren. 

16.  Bogenmaterialbearbeitungsapparat  nach  An- 
spruch  15, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  genannte  Apparat  ferner  eine  Reihe 
von  Bändern  einschließt  zum  Erfassen  und  Be- 
wegen  von  Bogenmaterial  zu  den  genannten 
ersten  und  zweiten  Bändern,  wobei  die  ge- 
nannte  Reihe  von  Bändern  eine  erste  Anzahl 
von  sich  auf  einer  ersten  Seite  der  Laufbahn 
der  genannten  ersten  und  zweiten  Bänder  be- 
findlichen  Bändern  einschließt  und  eine  zweite 
Anzahl  von  sich  auf  einer  zweiten  Seite  der 
Laufbahn  der  genannten  ersten  und  zweiten 
Bänder  befindlichen  Bändern,  und  ein  drittes 
Signalerzeugungsmittel  zum  Geben  eines  drit- 
ten  Geschwindigkeitssignals  in  Entsprechung 
der  Laufgeschwindigkeit  der  Bänder  der  ge- 
nannten  Reihe  ist,  wobei  das  genannte  Steuer- 
mittel  mit  dem  genannten  dritten  Signalerzeu- 
gungsmittel  verbunden  ist  und  bewirkt,  daß 
mindestens  eines  der  genannten  Antriebsmittel 
die  Laufgeschwindigkeit  mindestens  eines  der 
genannten  Bänder  in  Entsprechung  der  Ände- 
rungen  von  dem  dritten  Geschwindigkeitssignal 
variiert. 

17.  Bogenmaterialbearbeitungsapparat  nach  An- 
spruch  16, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  genannten  ersten  und  zweiten  Bänder 
gegenüberliegende  Seiten  des  Bogenmaterials 
an  einer  ersten  Stelle  kontaktieren,  während  es 
von  der  genannten  Reihe  von  Bändern  bewegt 
wird  und  diese  das  Bogenmaterial  erst  dann 
freigeben,  wenn  es  von  den  genannten  ersten 
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und  zweiten  Bändern  erfaßt  worden  ist. 

18.  Bogenmaterialbearbeitungsapparat  nach  An- 
spruch  15, 
dadurch  gekennzeichnet,  5 
daß  das  genannte  Steuermittel  ein  Mittel  zum 
Betätigen  eines  der  genannten  Antriebsmittel 
einschließt,  um  eines  der  genannten  Bänder 
auf  einer  Laufgeschwindigkeit  zu  halten,  wel- 
che  höher  ist  als  die  des  anderen  Bandes.  w 

19.  Bogenmaterialbearbeitungsapparat  nach  An- 
spruch  15, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  genannte  Steuermittel  ein  Mittel  zum  ?s 
Betätigen  der  genannten  ersten  und  zweiten 
Antriebsmittel  einschließt,  um  das  genannte  er- 
ste  und  das  genannte  zweite  Band  auf  gleicher 
Laufgeschwindigkeit  zu  halten. 

20 
20.  Bogenmaterialbearbeitungsapparat  nach  An- 

spruch  15, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  genannte  Apparat  ferner  ein  in  der 
Länge  sich  erstreckendes  erstes  Auslenkmittel  25 
einschließt,  welches  sich  an  einer  ersten  Seite 
der  genannten  ersten  und  zweiten  Bänder  bef- 
indet,  zum  Abbiegen  von  Bogenmaterial  in 
eine  erste  Richtung,  während  es  von  den  ge- 
nannten  ersten  und  zweiten  Bändern  bewegt  30 
wird,  und  ein  in  der  Länge  sich  erstreckendes 
zweites  Auslenkmittel,  welches  sich  an  einer 
zweiten  Seite  der  genannten  ersten  und  zwei- 
ten  Bänder  befindet,  zum  Abbiegen  von  Bo- 
genmaterial  in  die  erste  Richtung,  während  es  35 
von  den  genannten  ersten  und  zweiten  Bän- 
dern  bewegt  wird,  wobei  mindestens  ein  Teil 
der  genannten  ersten  und  zweiten  Bänder  sich 
zwischen  den  genannten  ersten  und  zweiten 
Auslenkmitteln  befindet.  40 

21.  Bogenmaterialbearbeitungsapparat  nach  An- 
spruch  15, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  genannte  Seitenteil  des  genannten  45 
ersten  Bandes  Flächenmittel  einschließt  zur 
Bestimmung  einer  kontinuierlichen,  in  der  Län- 
ge  sich  erstreckenden  Keilnut  in  dem  genann- 
ten  Seitenteil  des  genannten  ersten  Bandes, 
und  zur  Bestimmung  eines  kontinuierlichen,  in  50 
der  Länge  sich  erstreckenden  Nasenteils  an 
dem  genannten  Seitenteil  des  genannten  zwei- 
ten  Bandes,  welches  mit  der  Keilnut  in  dem 
genannten  Seitenteil  des  genannten  ersten 
Bandes  zusammenwirkt,  um  eine  Rille  in  dem  55 
Bogenmaterial  aufrechtzuerhalten  und  dieses 
festzuhalten,  während  es  von  den  ersten  und 
zweiten  Bändern  bewegt  wird. 

17 
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