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©  Falzapparat,  bei  dem  der  Transport  der  Falzexemplare  über  Transportmittel,  Bandrollen  und  Bänder 
erfolgt. 

©  Die  Erfindung  betrifft  einen  Falzapparat  einer 
Druckereimaschine,  bei  dem  die  Falzexemplare  über 
Transportmittel,  Bandrollen  und  Bänder  befördert 
werden. 

Erfindungsgemäß  ist  eine  schnell  laufende  erste 
Bänderanordnung  (28,  29)  bestehend  aus  oberen 
Bändern  (28)  und  unteren  Bändern  (29)  vorgesehen, 
zwischen  denen  das  Falzexemplar  befördert  wird, 
sowie  eine  mit  variabler  Geschwindigkeit  antreibbare 
Bandrollenanordnung  (37,  38)  bestehend  aus  oberen 

Bandrollen  (37)  und  unteren  Bandrollen  (38),  die  das 
auf  der  ersten  Bänderanordnung  (28,  29)  herbeige- 
führte  Falzexemplar  an  dessen  Vorderkante  erfassen 
und  weiterbefördern,  und  eine  langsam  laufende 
zweite  Bänderanordnung  (30,  31)  bestehend  aus 
oberen  Bändern  (30)  und  unteren  Bändern  (31),  die 
das  von  den  Bandrollen  herbeigeführte  Falzexemplar 
an  dessen  Vorderkannte  erfassen  und  weiterbeför- 
dern. 
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Die  Erfindung  betrifft  einen  Falzapparat,  bei 
dem  der  Transport  der  Falzexemplare  über  Trans- 
portmittel,  Bandrollen  und  Bänder  erfolgt. 

Die  im  Falzapparat  anfänglich  mit  hohen  Ge- 
schwindigkeiten  transportierten  Falzexemplare 
müssen  zur  Weiterverarbeitung,  insbesondere  für 
die  zweite  Längsfalzbildung,  abgebremst  werden, 
damit  während  des  Falzvorganges  z.B.  kein  Papier- 
stau  auftritt.  Es  sind  Bürsteneinrichtungen,  die  auf 
das  Exemplar  einwirken,  oder  Ansaugeinrichtun- 
gen,  die  auf  das  Exemplar  eine  Verlangsamungs- 
kraft  ausüben,  bekannt,  die  der  Geschwindigkeits- 
reduzierung  dienen. 

Auch  werden  zur  Geschwindigkeitsreduzierung 
Verlangsamungszylinder  eingesetzt,  um  die  Ge- 
schwindigkeit  des  Falzexemplares  herabzusetzen. 
So  werden  beispielsweise  zwei  Verlangsamungszy- 
linder,  die  das  Falzexemplar  der  zweiten  Längsfalz- 
bildung  zuführen,  hintereinander  angeordnet.  Dabei 
wird  die  Geschwindigkeit  pro  Zylinder  um  30  % 
verringert.  Diese  Lösung  hat  den  Nachteil,  daß  ihre 
Realisierung  kompliziert  und  somit  teuer  ist. 

Es  sind  auch  Transportbänderanordnungen  be- 
kannt,  die  mit  einer  schnellen  und  einer  langsamen 
Geschwindigkeit  arbeiten.  Die  Falzexemplare  wer- 
den  dabei  von  den  schnellen  zu  den  langsamen 
Bändern  transportiert  und  von  diesen  aufgenom- 
men. 

Diese  Lösung  hat  den  Nachteil,  daß  das  Falz- 
exemplar  eine  Geschwindigkeitsänderung  erfährt, 
die  sich  abrupt  und  ohne  Übergang  vollzieht,  und 
daß  die  Falzexemplare  zum  Teil  unkontrolliert  und 
nicht  präzise  transportiert  werden,  was  zu  Unge- 
nauigkeiten  und  Papierstaus  führen  kann. 

Die  Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  die  Nachteile 
des  Standes  der  Technik  zu  beseitigen. 

Die  Aufgabe  wird  durch  einen  Falzapparat  ei- 
ner  Druckmaschine  gelöst,  bei  dem  der  Transport 
der  Falzexemplare  über  Transportmittel,  Bandrollen 
und  Bänder  erfolgt  und  folgende  Merkmale  auf- 
weist: 

-  es  ist  eine  schnell  laufende  erste  Bänderan- 
ordnung  bestehend  aus  oberen  und  unteren 
Bändern  vorgesehen,  zwischen  denen  das 
Falzexemplar  transportiert  wird, 

-  es  ist  eine  mit  variabler  Geschwindigkeit  an- 
treibbare  Bandrollenanordnung  bestehend 
aus  oberen  und  unteren  Bandrollen  vorgese- 
hen,  die  das  von  der  ersten  Bänderanord- 
nung  herangeführte  Falzexemplar  im  Bereich 
dessen  Vorderkante  aufnehmen  und  weiter- 
transportieren, 

-  es  ist  eine  langsam  laufende  zweite  Bände- 
ranordnung  bestehend  aus  oberen  und  unter- 
en  Bändern  vorgesehen,  die  das  aus  den 
Bandrollen  herausgeführte  Falzexemplar  an 
dessen  Vorderkante  aufnehmen  und  weiter- 
transportieren. 

Der  Vorteil  dieser  Lösung  ist  darin  zu  sehen, 
daß  die  auf  der  ersten  Bänderanordnung  ankom- 
menden  Falzexemplare  aufgrund  der  variablen  Ge- 
schwindigkeit  beim  Übergang  von  der  ersten  zur 

5  zweiten  Bänderanordnung  nicht  abrupt  abgebremst 
werden,  und  daß  die  Falzexemplare  auf  der  Trans- 
portstrecke  kontinuierlich  gehalten  und  geführt  wer- 
den. 

Weitere  vorteilhafte,  erfinderische  Merkmale 
io  enthaltende  Ausführungsformen  ergeben  sich  aus 

der  nachfolgenden  Beschreibung  und  den  Abbil- 
dungen  der  beigefügten  Zeichnung: 

Fig.  1  weist  einen  derartigen  Falzapparat  auf, 
mit  dem  eine  zuvor  in  einer  Druckmaschine  be- 

75  druckte  Endlospapierbahn  gefalzt  wird. 
Dieser  Falzapparat  besteht  aus  dem  Falztrich- 

ter  (1),  über  den  die  bedruckte  Papierbahn  läuft, 
indem  ein  erster  Längsfalz  gebildet  wird,  der  sich 
parallel  zu  den  Randstreifen  des  Papiers  erstreckt, 

20  wobei  die  beiden  Kanten  der  Bahnbreite  übereinan- 
der  liegen. 

Die  so  gefalzte  Bahn  (8)  durchläuft  die  Trich- 
terfalzwalzen  zwecks  erster  Längsfalzbildung  sowie 
das  Querperforierzylinderpaar  (2A,  2B),  das  die 

25  Bahn  an  der  Stelle,  an  der  sich  später  der  erste 
Querfalz  befindet,  perforiert.  Die  Bahn  läuft  dann 
zwischen  dem  Schneidzylinder  (3)  und  dem 
Sammel-  oder  Transferzylinder  (4)  hindurch  weiter. 

Der  Schneidzylinder  (3)  ist  mit  Schneidmes- 
30  sern  (9A,  9B)  versehen,  die  an  der  Mantellinie 

dieses  Zylinders  angeordnet  sind  und  die  mit 
Schneidmesser-Gegenstücken  zusammenarbeiten, 
die  auf  dem  Sammel-  oder  Transferzylinder  (4) 
vorgesehen  sind,  um  die  längsgefalzte  Bahn  (8)  zu 

35  schneiden. 
Punkturen  (11A,  11B,  1  1  C)  halten  den  oberen 

Teil  des  so  abgeschnittenen  Exemplars  fest,  indem 
sie  sich  in  der  Nähe  der  Vorderkante  des  Exem- 
plars  eindrücken. 

40  Falzmesser  (12A,  12B,  12C)  führen  das  Exem- 
plar  mit  der  Mitte  in  die  Falzklappen  (13A,  13B, 
13C,  13D),  die  auf  einem  Falzklappenzylinder  (5) 
vorgesehen  sind. 

Drehen  sich  die  Zylinder  in  Pfeilrichtung,  wird 
45  das  Exemplar  gefalzt  und  in  die  Falzklappen  (13) 

geklemmt. 
Die  Verlangsamungszylinder  (6A,  6B)  erfassen 

abwechselnd  die  Exemplare,  die  nacheinander 
über  den  Zylinder  (5)  laufen.  Der  Verlangsamungs- 

50  zylinder  (6A)  ist  mit  Greifern  (14A,  14B)  und  der 
Verlangsamungszylinder  (6B)  mit  Greifern  (14A', 
14B')  versehen. 

Diese  Zylinder  werden  Verlangsamungszylin- 
der  genannt,  da  die  sich  mit  derselben  Winkelge- 

55  schwindigkeit  drehen  wie  der  Zylinder  (5);  sie  ha- 
ben  jedoch  einen  kleineren  Durchmesser,  so  daß 
sie  folglich  eine  geringere  Lineargeschwindigkeit 
aufweisen. 
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Die  Vorrichtung  ist  derart  ausgebildet,  daß  der 
Greifer  (14B)  des  oberen  Verlangsamungszylinders 
das  Exemplar  erfaßt,  das  sich  in  der  Falzklappe 
(13D)  befindet,  und  daß  der  Greifer  (14A)  das  sich 
in  der  Falzklappe  (13B)  befindende  Exemplar  an 
der  ersten  Querfalzkante  erfaßt. 

Genauso  umfaßt  der  Greifer  (14A')  an  der  er- 
sten  Querfalzkante  des  unteren  Verlangsamungszy- 
linders  das  sich  in  der  Falzklappe  (13C)  befindende 
Exemplar  und  der  Greifer  (14B')  das  sich  in  der 
Falzklappe  (13A)  befindende  Exemplar.  Diesen 
Verlangsamungszylindern  sind  parallel  laufende 
Riemen  oder  Bänder  nachgeordnet,  die  das  einmal 
gefalzte  Exemplar  erfassen  und  dieses  einer  Vor- 
richtung  (7A),  welche  mit  dem  Verlangsamungszy- 
linder  (6A)  zusammenarbeitet,  und  einer  Vorrich- 
tung  (7B),  die  mit  dem  Verlangsamungszylinder 
(6B)  zusammenarbeitet,  zuführen. 

Anhand  von  Figg.  2,  3,  4  ist  die  Arbeitsweise 
dieser  Vorrichtungen,  die  Zweite-Längsfalz-  oder 
Schwertfalz-Vorrichtungen  genannt  werden,  besser 
zu  verstehen. 

Fig.  2  zeigt  einen  vergrößerten  Querschnitt 
des  in  Fig.  1  abgebildeten  Falzappara- 
tes. 

Fig.  3  ist  eine  Schnittansicht  gemäß  der 
Ebene  II  von  Fig.  2. 

Fig.  4  ist  eine  Schnittansicht  gemäß  der 
Ebene  III  von  Fig.  2. 

In  den  Figg.  2  bis  4  ist  unterhalb  des  von  dem 
Zylinder  kommenden  Exemplars  eine  aus  vier  Bän- 
dern  bestehende  Bänderanordnung  (15)  vorgese- 
hen. 

Die  Bänder  (16)  (Fig.  2)  sind  oberhalb  des 
Exemplars  angeordnet.  Diese  Bänderanordnung 
löst  das  Exemplar  von  dem  Verlangsamungszylin- 
der  (6A  oder  6B)  ab  und  befördert  es  solange,  bis 
es  mit  dem  Anschlag  (17)  in  Kontakt  kommt,  wo  es 
gestoppt  wird,  indem  es  zwischen  die  Bänder 
rutscht. 

Der  Anschlag  (17)  ist  kammförmig  ausgebildet; 
in  seinem  unteren  Teil  besteht  dieser  aus  vier 
Aussparungen  (18),  die  den  Bändern  (15,  16)  freien 
Durchgang  ermöglichen. 

Ein  Falztisch  (19),  in  dessen  Mitte  ein  Spalt 
(20)  vorgesehen  ist,  ist  unterhalb  der  Bänder  (15) 
angeordnet,  die  auf  dem  Falztisch  (19)  leicht  auflie- 
gen. 

Zwei  Falzwalzen  (21  A,  21  B),  die  sich  -  wie  in 
Fig.  3  gezeigt  -  in  entgegengesetzter  Richtung  dre- 
hen,  sind  unter  dem  Falztisch  (19)  gegenüber  dem 
Spalt  (20)  angeordnet. 

Ein  Falzmesser  (22),  das  am  Ende  eines  um 
eine  Achse  (24)  beweglichen  Armes  (23)  befestigt 
ist,  wird  durch  Hin-  und  Herbewegung  mittels  einer 
Kurbelstange  (25)  und  einer  Kurbel  (26)  angetrie- 
ben. 

Die  gesamte  kinematische  Kette  ist  derart  aus- 

gebildet,  daß  das  Falzmesser  (22)  sich  kurz  nach 
dem  Ankommen  eines  Falzexemplars  (27)  an  dem 
Anschlag  (17)  in  einer  unteren  Position  befindet. 

Die  Walzen  (21  A,  21  B)  erfassen  also  das 
5  Exemplar  und  falzen  es  senkrecht  zu  dem  zwi- 

schen  den  Zylindern  (4,  5)  gebildeten  Falz.  Dieser 
zweite  Längsfalz  wird  auch  "Schwertfalz"  genannt. 

Diese  gesamte  Vorrichtung,  die  Kinematik  einer 
solchen  Maschine  und  deren  verschiedene  Einstel- 

io  lungen  sind  dem  Fachmann  bekannt,  so  daß  wir 
darauf  nicht  weiter  eingehen  werden. 

Fig.  5  zeigt  eine  mögliche  Aufteilung  der 
Exemplare  in  einem  derartigen  Falzapparat. 

In  Fig.  5a  ist  zu  sehen,  wie  die  Papierbahn  - 
15  abgeschnitten,  aber  nicht  gefalzt  -  um  den  Sam- 

melzylinder  (4)  geschlungen  ist.  Jedes  Exemplar 
weist  eine  Länge  C  auf;  und  der  Abstand  zwischen 
zwei  aufeinanderfolgenden  Exemplaren  beträgt 
auch  C. 

20  Fig.  5b  zeigt  die  auf  dem  Zylinder  (5)  liegen- 
den  Exemplare  nach  dem  Falzvorgang.  Der  Ab- 
stand  zwischen  zwei  Exemplaren  ist  immer  noch  C, 
aber  die  Länge  eines  jeden  Exemplars  beträgt  nur 
C/2,  nachdem  das  Exemplar  in  zwei  Hälften  gefalzt 

25  wurde. 
Fig.  5c  weist  die  einzigen  nicht  schraffierten 

Exemplare  auf  dem  Verlangsamungszylinder  (6A) 
vor  der  Verlangsamung  auf.  Der  Abstand  beträgt 
nun  2C  und  die  Exemplarlänge  C/2. 

30  Fig.  5d  weist  die  zum  Verlangsamungszylinder 
(6A)  transportierten  Exemplare  nach  einer  Verlang- 
samung  von  25  %  auf  (es  bleibt  3/4  des  Abstandes 
zwischen  zwei  Exemplarrücken).  Der  Abstand  be- 
trägt  6C/4  und  die  Exemplarlänge  C/2. 

35  Fig.  5e  und  5f  zeigen  die  Vorgänge  auf  dem 
Verlangsamungszylinder  (6B),  die  mit  denen  auf 
dem  Verlangsamungszylinder  (6A)  identisch  sind, 
in  bezug  auf  die  schraffierten  Exemplare  von  Fig. 
5b. 

40  Es  ist  zu  bemerken,  daß  bei  einer  Schwertfalz- 
vorrichtung  ein  ausreichender  Abstand  zwischen 
zwei  aufeinanderfolgenden  Exemplaren  vorhanden 
sein  muß.  Da  das  Falzen  in  der  Tat  kein  fortlaufen- 
der  Vorgang  ist  und  das  Exemplar  während  des 

45  Falzvorgangs  an  dem  Anschlag  (17)  festgehalten 
wird,  kann  das  nachfolgende  Exemplar,  das  seinen 
Vorsprung  zwischen  den  beiden  Bänderanordnun- 
gen  behält,  mit  dem  gerade  gefalzten  Exemplar 
kollidieren. 

50  In  der  Praxis  muß  der  Abstand  zwischen  zwei 
aufeinanderfolgenden  Exemplaren  beim  gewöhnli- 
chen  zweiten  Längsfalz  mindestens  C  entsprechen, 
wenn  die  Exemplarlänge  C/2  beträgt. 

Das  bedeutet,  daß  bei  Schwertfalz-Vorrichtun- 
55  gen  eine  Verlangsamung  von  50  %  nicht  über- 

schritten  werden  darf.  Es  ist  außerdem  sehr 
schwer,  eine  solche  Verlangsamung  mit  einem  ein- 
zigen  Verlangsamungszylinder  zu  erreichen. 
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Fig.  6  zeigt  eine  erfindungsgemäße  Vorrich- 
tung.  Vor  allem  ist  eine  Folge  von  Exemplaren  zu 
sehen,  wobei  das  Exemplar  (27)  zwischen  zwei 
Bänderanordnungen  d.h.  zwischen  die  schnell  lau- 
fenden  oberen  (28)  und  die  schnell  laufenden  un- 
teren  Bänder 
(29)  geklemmt  ist,  wobei  diese  um  den  Verlangsa- 
mungszylinder  geschlungenen  Bänder  eine  Um- 
fangsgeschwindigkeit  aufweisen,  die  der  des  Ver- 
langsamungszylinders  entspricht. 

Das  Exemplar  (27')  ist  auch  zwischen  zwei 
langsame  mit  halber  Maschinengeschwindigkeit 
umlaufende  Bänderanordnungen  (30,  31)  ge- 
klemmt,  die  das  Exemplar  bis  zum  Anschlag  des 
Schwertfalzes  transportieren.  Die  langsam  laufen- 
den  oberen  Bänderanordnungen  tragen  die  Be- 
zugsziffer  (30)  und  die  langsam  laufenden  unteren 
Bänderanordnungen  die  Bezugsziffer  (31). 

Diese  vier  Bänderanordnungen  sind  um  Um- 
lenkrollen  (32),  die  in  ausreichender  Anzahl  vorhan- 
den  sind,  geschlungen. 

Außerdem  ermöglicht  es  eine  Vorrichtung,  die 
aus  einer  am  Ende  eines  Hebels  (34)  oszillierend 
angebrachten  Walze  (33)  besteht,  deren  Längspo- 
sition  über  ein  Verstellrad  (35)  verstellt  wird,  das 
auf  eine  Schrauben-Mutter-Verbindung  (36)  ein- 
wirkt,  die  Position  der  letzten  Greifbewegung  einer 
Signatur  zwischen  den  schnellen  Bändern  einzu- 
stellen. 

Eine  in  allen  Punkten  identische  Vorrichtung 
(33',  34',  35',  36')  ermöglicht  das  Verstellen  der 
Position,  in  der  die  der  Greifbewegung  zwischen 
den  langsamen  Bändern  einsetzt. 

Die  auf  ihrem  Kreisumfang  nur  teilweise  mit 
Gummi  überzogenen  Bandrollen  (37,  38)  werden 
auf  den  Wellen  (39,  40)  befestigt. 

Fig.  7  ist  eine  Draufsicht  von  Fig.  6. 
In  Fig.  7  ist  zu  sehen,  daß  die  Bänder  (31)  um 

Leitwalzen  (43)  geschlungen  sind,  die  einen  kleine- 
ren  Durchmesser  haben  als  die  teilweise  mit  Gum- 
mi  überzogenen  Bandrollen  (38)  und  die  beweglich 
auf  der  Welle  (40)  gelagert  sind. 

Ebenso  sind  die  Bänder  (30)  um  die  Leitwalzen 
(42),  die  beweglich  auf  der  Welle  (39)  zwischen 
den  teilweise  mit  Gummi  überzogenen  Bandrollen 
(37)  gelagert  sind,  geschlungen.  Die  Welle  (39)  ist 
drehbar  auf  zwei  Hebeln  (44,  44')  gelagert,  die  mit 
dem  Gestell  über  eine  geometrische  Achse  (45) 
gelenkig  verbunden  sind. 

Das  Ganze  wird  mittels  einer  von  einem  Pneu- 
matikzylinder  (46)  gelieferten  Kraft  in  Position  ge- 
halten,  indem  die  Kraft  den  Hebel  (44)  gegen  einen 
verstellbaren  Anschlag  (47)  drückt,  welcher  an  dem 
Gestell  befestigt  ist.  Dies  ermöglicht  es,  eine  feste 
Position  und  einen  konstanten  Abstand  zwischen 
den  Wellen  (39,  40)  aufrechtzuerhalten. 

Fig.  8  zeigt  den  gesamten  Antrieb  mit  einer 
zyklisch  variablen  Geschwindigkeit. 

Dieser  Antrieb  besteht  aus  folgenden  Bestand- 
teilen:  einer  Zwischenwelle  (48),  die  von  der  Haupt- 
steuerung  der  Maschine  über  eine  Rolle  (49)  und 
einem  Zahnriemen  (51)  angetrieben  wird.  Der  ge- 

5  samte  Antrieb  ist  derart  ausgebildet,  daß  die  Schei- 
be  (52)  die  am  Ende  der  Welle  (48)  angeordnet  ist, 
jedesmal  eine  Umdrehung  macht,  wenn  der  Falz- 
apparat  ein  Exemplar  (27)  hervorbringt. 

Die  Scheibe  (52)  treibt  eine  ihr  gegenüberlie- 
io  gende  Scheibe  53)  mittels  einer  Kurvenrolle  (54) 

an,  die  auf  der  Scheibe  (52)  befestigt  ist  und  die  in 
einer  in  der  Scheibe  (53)  vorgesehenen  Führungs- 
nut  (55)  läuft. 

Die  Scheibe  (53)  selbst  ist  mit  der  Abtriebswel- 
15  le  (40)  verbunden,  die  ein  an  dieser  befestigtes 

Zahnrad  (57)  trägt  und  die  auch  die  unteren  teilwei- 
se  mit  Gummi  überzogenen  Bandrollen  (38)  an- 
treibt. 

Das  Zahnrad  (57)  ist  mit  einem  weiteren  Zahn- 
20  rad  (58)  verbunden,  das  denselben  Durchmesser 

aufweist  und  auf  der  Welle  (39)  mittels  zweier 
dazwischenliegender  kleiner  Zahnräder  (59,  60)  be- 
festigt  ist. 

Das  Zahnrad  treibt  die  oberen  Bandrollen  (37) 
25  an. 

Die  Vorrichtung  sichert  den  synchronen  Antrieb 
der  oberen  und  unteren  Bandrollen,  indem  es  die 
Einstellung  der  Druckkraft  zwischen  den  genannten 
oberen  und  unteren  Bandrollen  ermöglicht. 

30  Die  unteren  und  oberen  teilweise  mit  Gummi 
überzogenen  Bandrollen  (37,  38)  sind  derart  befe- 
stigt,  daß  die  mit  Gummi  überzogenen  Teile  -  die 
folglich  einen  größeren  Durchmesser  haben  -  ge- 
nau  in  Phase  sind,  d.  h.,  Anfang  und  Ende  der 

35  Gummischicht  passieren  die  Verbindungslinie  der 
Mittelpunkte  (39,  40),  und  zwar  die  der  oberen  und 
unteren  Bandrollen  gleichzeitig,  wodurch  das  sich 
dazwischen  befindliche  Exemplar  (27)  gleichzeitig 
eingeklemmt  bzw.  freigegeben  wird. 

40  Wenn  R  der  Rotationsradius  der  Achse  der 
Kurvenrolle  (54)  um  die  Welle  (48)  und  E  die 
Exzentrizität  zwischen  den  zwei  Wellen  (40,  48)  ist, 
erreicht  die  Geschwindigkeit  der  Welle  (40)  einmal 
pro  Umdrehung  ein  Maximum  von  V  x  R  /  (R  -  E) 

45  und  ein  Minimum  von  V  x  R  /  (R  +  E),  wobei  V  für 
die  Eintrittswinkelgeschwindigkeit  der  Welle  (48) 
steht. 

Fig.  9  weist  ein  Diagramm  auf,  in  dem  zwei 
Kurven  (70,  71)  abgebildet  sind. 

50  Auf  der  Abszisse  ist  der  Rotationswinkel  A  von 
-90  °  bis  +  360  °  der  Antriebswelle  (48)  der  Vorrich- 
tung  von  Fig.  8  aufgetragen. 

Auf  der  Ordinate  ist  der  Rotationswinkel  B  der 
Abtriebswelle  (40)  aufgetragen.  Die  Kurve  (70)  stellt 

55  den  Austrittswinkel  in  Abhängigkeit  von  dem  Ein- 
trittswinkel  dar.  Die  Kurve  (71),  die  in  demselben 
Diagramm  eingezeichnet  ist,  ist  die  Ableitung  der 
Kurve  (70)  und  gibt  in  allen  Punkten  das  Verhältnis 

4 
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zwischen  der  Austrittswinkelgeschwindigkeit  und 
der  Eintrittswinkelgeschwindigkeit  in  der  in  Fig.  8 
dargestellten  Vorrichtung  an. 

Die  Kurve  (71)  weist  also  die  Umfangsge- 
schwindigkeitsänderung  der  teilweise  mit  Gummi 
überzogenen  Bandrollen  (37,  38)  in  Abhängigkeit 
von  deren  Winkelumdrehung  auf. 

Die  Vorrichtung  funktioniert  auf  folgende  Wei- 
se:  Ein  Exemplar  (27)  wird  von  den  schnellen  Bän- 
dern  (28,  29)  zwischen  die  beiden  teilweise  mit 
Gummi  überzogenen  Bandrollen  (37,  38)  mit  der 
Geschwindigkeit  der  schnellen  Bänder  gestoßen  (s. 
Fig.  9,  Gerade  72).  Wenn  dieses  Exemplar  die 
Verbindungslinie  der  Mittelpunkte  (39,  40)  einige 
Zentimeter  überschreitet,  kommen  die  teilweise  mit 
Gummi  überzogenen  Bandrollen  (37,  38)  bei  ihrer 
Rotationsbewegung  an  den  Punkt,  an  dem  diese 
mit  Gummi  überzogen  sind  und  an  diesem  Punkt 
erreichen  die  Bandrollen  ihre  Höchstgeschwindig- 
keit. 

Die  Signatur  erreicht  also  die  Geschwindigkeit 
dieser  teilweise  mit  Gummi  überzogenen  Bandrol- 
len,  die  der  der  schnellen  Bändern  (Gerade  72) 
entspricht. 

Bei  ihrer  Rotationsbewegung  gehen  die  teilwei- 
se  mit  Gummi  überzogenen  Bandrollen  (37,  38) 
und  das  dazwischengeklemmte  Exemplar  (27)  von 
einer  schnellen  Geschwindigkeit  (72)  zu  einer  lang- 
samen  Geschwindigkeit  (73)  über  (s.  durchgezoge- 
ne  Kurve  (71)  in  Fig.  9). 

Bei  dieser  Rotationsbewegung  wird  das  Exem- 
plar  (27)  an  seinem  Querfalzrücken  zwischen  die 
langsamen  Bänder  (30,  31)  geschoben,  die  genau 
mit  dieser  Geschwindigkeit  umlaufen. 

In  dem  Moment,  in  dem  der  Gummibereich  der 
teilweise  mit  Gummi  überzogenen  Bandrollen  (37, 
38)  nicht  mehr  auf  das  Exemplar  (27)  wirkt,  wird  es 
von  den  langsamen  Bändern  (30,  31)  mitgenom- 
men. 

Die  Verstellräder  (35)  auf  den  schnellen  und 
langsamen  Bändern  (Fig.  6)  haben  die  Aufgabe, 
den  genauen  Punkt  einzustellen,  an  dem  die  Bän- 
der  das  Exemplar  erfassen  bzw.  freigeben. 

Die  Schwenkbarkeit  der  oberen  teilweise  mit 
Gummi  überzogenen  Bandrolle  (37)  in  bezug  auf 
den  Hebel  (44)  mittels  Belastung  durch  den  Zylin- 
der  (46)  ermöglicht  sowohl  die  Dosierung  der  Kraft, 
mit  der  die  Bandrollen  das  Exemplar  (27)  erfassen, 
ungeachtet  der  Dicke  des  Exemplars  (27),  als  auch 
deren  Kompensation  im  Falle  eines  Papierstaus, 
bei  dem  sich  die  Exemplare  zwischen  den  beiden 
Bandrollen  ansammeln. 

Fig.  10  weist  einen  erfindungsgemäßen  Falzap- 
parat  auf,  der  aus  zwei  getrennten  Bänderanord- 
nungen  besteht,  die  den  Verlangsamungszylindern 
nachgeordnet  sind.  Dieser  Falzapparat  eignet  sich 
sowohl  für  die  Bildung  eines  oberen  Schwertfalzes 
als  auch  eines  unteren  Schwertfalzes. 

Vorstellbar  ist  auch  ein  Ausführungsbeispiel, 
bei  dem  sowohl  auf  den  oberen  als  auch  auf  den 
unteren  Verlangsamungszylinder  verzichtet  wird. 

Ein  solcher  Falzapparat  ist  in  Fig.  11  abgebil- 
5  det.  Das  Exemplar  (27)  wird  also  dem  Falzklappen- 

zylinder  (5)  von  den  schnellen  Bänderanordnungen 
direkt  entnommen. 

Die  Exzentrizität  zwischen  den  Wellen  (40,  48) 
sowie  der  Rotationsradius  der  Achse  der  Kurvenrol- 

io  le  (54)  um  die  Welle  (48)  werden  somit  verstellt, 
um  eine  Geschwindigkeitsreduzierung  der  teilweise 
mit  Gummi  überzogenen  Bandrollen  um  50%  zu 
erreichen. 

Außerdem  drehen  sich  die  langsamen  Bänder 
15  halb  so  schnell  wie  die  schnellen  Bänder. 

Erfindungsgemäß  ist  auch  eine  Vorrichtung 
denkbar,  mit  der  Falzexemplare  eines  variablen 
Falzapparates  -  so  wie  er  im  Tiefdruck  verwendet 
wird  -  oder  einer  völlig  anderen  Art  von  Falzapparat 

20  verlangsamt  werden. 
Die  oben  beschriebene  Vorrichtung  kann  auch 

benutzt  werden,  um  eine  zyklische  Geschwindig- 
keitsänderung  (Kurbelzapfen,  der  eine  mit  einem 
Schlitz  versehene  Scheibe  antreibt)  zu  erreichen 

25  und  könnte  durch  eine  völlig  andere  Vorrichtung 
ersetzt  werden,  z.  B.: 

-  durch  eine  Indexvorrichtung 
-  oder  durch  ein  Kardangelenk  mit  folgenden 

Gleichungen:  Maximalgeschwindigkeit  = 
30  Eintrittsgeschwindigkeit/cos  a  Minimalge- 

schwindigkeit  =  Eintrittsgeschwindigkeit  x 
cos  aln  diesem  Gleichungen  ist  die  Eintritts- 
geschwindigkeit  eines  einzigen  Kardangelen- 
kes,  das  zwischen  Antriebs-  und  Abtriebswel- 

35  le  einen  Winkel  a  beschreibt,  variabel. 
-  durch  ein  Gleichlaufgelenk,  z.  B.  ein  drei- 

gliedriges  Gelenk,  das  am  Ende  einer  schräg 
gelagerten  Welle  vorgesehen  und  mit  einem 
Kardangelenk  verbunden  wird,  wobei  zwei 

40  parallel  angeordnete  Wellen  verbunden  wer- 
den  und  die  Austrittsgeschwindigkeit  nicht- 
linear  machen. 

Zum  Herbeiführen  einer  nicht-linearen  Ge- 
schwindigkeit  könnten  auch  andere  Vorrichtungen 

45  verwendet  werden,  z.  B.  Vorrichtungen  mit  zwei 
Kurbelzapfen,  die  über  eine  Stange  etc.  miteinan- 
der  verbunden  sind. 

Patentansprüche 
50 

1.  Falzapparat  einer  Druckmaschine,  bei  dem  der 
Transport  der  Falzexemplare  über  Transport- 
mittel,  Bandrollen  und  Bänder  erfolgt,  dadurch 
gekennzeichnet, 

55  -  daß  eine  schnell  laufende  erste  Bände- 
ranordnung  (28,  29)  bestehend  aus  obe- 
ren  Bändern  (28)  und  unteren  Bändern 
(29)  vorgesehen  ist,  zwischen  denen  das 

5 
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Falzexemplar  befördert  wird, 
-  eine  mit  variabler  Geschwindigkeit  an- 

treibbare  Bandrollenanordnung  (37,  38) 
bestehend  aus  oberen  Bandrollen  (37) 
und  unteren  Bandrollen  (38)  vorgesehen 
ist,  die  das  von  der  ersten  Bänderanord- 
nung  (28,  29)  herangeführte  Falzexem- 
plar  im  Bereich  dessen  Vorderkante  er- 
fassen  und  weitertransportieren, 

-  eine  langsam  laufende  zweite  Bänderan- 
ordnung  (30,  31)  bestehend  aus  oberen 
Bändern  (30)  und  unteren  Bändern  (31) 
vorgesehen  ist,  die  das  aus  den  Bandrol- 
len  herausgeführte  Falzexemplar  an  des- 
sen  Vorderkante  erfassen  und  weiter- 
transportieren. 

2.  Falzapparat  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  während  der  Übergabe  des  Falzexempla- 
res  von  einem  Transportmittel  zum  anderen 
Transportmittel  das  Falzexemplar  zeitweise 
von  beiden  Transportmitteln  gehalten  wird. 

3.  Falzapparat  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  jeweilige  Geschwindigkeit  der  Trans- 
portmittel  einstellbar  ist. 

4.  Falzapparat  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Zeitpunkt,  zu  dem  die  Bänderanord- 
nung  das  Falzexemplar  erfassen  bzw.  freige- 
ben,  einstellbar  ist. 

5.  Falzapparat  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Bandrollen  (37,  38)  an  ihrem  Kreisum- 
fang  Ausnehmungen  aufweisen. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Bandrollenanordnung  (37,  38)  so  aus- 
gebildet  ist,  daß  sie  während  der  Falzexem- 
plarbeförderung  mit  variabler  Rotationsge- 
schwindigkeit  umläuft. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  und  6, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Geschwindigkeitsänderung  durch  eine 
Vorrichtung  bewirkt  wird,  die  aus  zwei  parallel 
angeordneten  Wellen  (48,  40)  besteht:  aus  ei- 
ner  Antriebswelle,  die  sich  gleichmäßig  dreht, 
und  aus  einer  Abtriebswelle,  die  sich  mit  vari- 
abler  Geschwindigkeit  dreht,  wobei  jede  dieser 
beiden  Wellen  an  den  sich  gegenüberliegen- 
den  Enden  mit  einer  Scheibe  (52,  53)  versehen 
ist. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Geschwindkeitsänderung  erreicht  wird, 
indem  zwei  parallel  angeordnete  Wellen  über 

5  eine  schräg  gelagerte  Welle  verbunden  sind, 
wobei  an  deren  einem  Ende  ein  Kardangelenk 
und  an  deren  anderem  Ende  ein  bekanntes 
Gleichlaufgelenk  angebracht  ist. 

io  9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  mit  variabler  Geschwindigkeit  laufen- 
den  Bandrollen  (37,  38)  mittels  Stellelemente 
oder  Federn  (46)  gegeneinandergedrückt  wer- 

15  den,  wobei  ein  verstellbarer  Anschlag  (47)  de- 
ren  Weg  begrenzt. 
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