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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Falzapparat, bei
dem der Transport der Falzexemplare liber Trans-
portmittel, Bandrollen und Bénder erfolgt.

Die im Falzapparat anfdnglich mit hohen Ge-
schwindigkeiten  transportierten  Falzexemplare
missen zur Weiterverarbeitung, insbesondere flr
die zweite L&ngsfalzbildung, abgebremst werden,
damit wdhrend des Falzvorganges z.B. kein Papier-
stau auftritt. Es sind Birsteneinrichtungen, die auf
das Exemplar einwirken, oder Ansaugeinrichtun-
gen, die auf das Exemplar eine Verlangsamungs-
kraft ausliben, bekannt, die der Geschwindigksits-
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 Langsfalz-
bildung zuflihren, hintereinander angeordnet. Dabei
wird die Geschwindigkeit pro Zylinder um 30 %
verringert. Diese Losung hat den Nachteil, daB ihre
Realisierung kompliziert und somit teuer ist.

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

Diese Losung hat den Nachteil, daB das Falz-
exemplar eine Geschwindigkeitsdnderung erfdhrt,
die sich abrupt und ohne Ubergang vollzieht, und
daB die Falzexemplare zum Teil unkontrolliert und
nicht prdzise transportiert werden, was zu Unge-
nauigkeiten und Papierstaus flihren kann.

EP-A-0 129 013 zeigt einen Falzapparat mit
einer Verzdgerungsstrecke. Oberhalb und unter-
halb einer Falzexemplartransportebene sind Trans-
portbandsysteme angeordnet. In einer ersten, zwei-
ten und dritten Bandleitung sind Bandumlenkrollen
jeweils horizontal verschiebbar angeordnet. Die
Verzdgerung der Falzexemplare erfolgt durch Bén-
der zwischen zwei Bandleitungen, von denen eine
mit hoher Geschwindigkeit und eine andere mit
niedrigerer Geschwindigkeit umliuft.

DE-27 57 448 offenbart eine Blattvorschubein-
richtung flir Schneidmaschinen von Materialbah-
nen. Exemplare gelangen von einem ersten F&rde-
rer Uber einen Zwischenfbrderer zu einem zweiten
Forderer. Wihrend der Zeitspanne, in der ein Blatt
den Zwischenfdrderer passiert, wird die Walzenge-
schwindigkeit am Zwischenférderer und damit die
Geschwindigkeit des transportierten Blattes verrin-
gert.

DE-A-39 40 960 schlieBlich offenbart ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Abbremsen von
auf einem Stapel abzulegenden Bogen, insbeson-
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dere Papier oder Kartonbogen. Die Abbremsung
der Bogen wird durch miteinander zusammenarbei-
tende AuBendurchmesser von Klemmelemente er-
reicht. Der Durchmesser der Klemmelemente
nimmt in Rotationsrichtung der Klemmelemente
kontinuierlich zu und bildet auf diese Weise einen
Einlaufspalt, in welchen abzubremsende Bogen
eintreten.

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

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

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

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

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

Der Vorteil dieser LOsung ist darin zu sehen,
daB die auf der ersten Bdnderanordnung ankom-
menden Falzexemplare aufgrund der variablen Ge-
schwindigkeit beim Ubergang von der ersten zur
zweiten Binderanordnung nicht abrupt abgebremst
werden, und daB die Falzexemplare auf der Trans-
portstrecke kontinuierlich gehalten und gefiihrt wer-
den.

Weitere vorteilhafte, erfinderische Merkmale
enthaltende Ausflihrungsformen ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung und den Abbil-
dungen der beigefligten Zeichnung:

Fig. 1 weist einen derartigen Falzapparat auf,

mit dem eine zuvor in einer Druckmaschine be-

druckte Endlospapierbahn gefalzt wird.

Dieser Falzapparat besteht aus dem Falzirich-
ter (1), Uber den die bedruckte Papierbahn l4uft,
indem ein erster Langsfalz gebildet wird, der sich
parallel zu den Randstreifen des Papiers erstreckt,
wobei die beiden Kanten der Bahnbreite Ubereinan-
der liegen.

Die so gefalzte Bahn (8) durchlduft die Trich-
terfalzwalzen zwecks erster Lingsfalzbildung sowie
das Querperforierzylinderpaar (2A, 2B), das die
Bahn an der Stelle, an der sich spéiter der erste
Querfalz befindet, perforiert. Die Bahn lduft dann
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zwischen dem Schneidzylinder (3) und dem Sam-
mel- oder Transferzylinder (4) hindurch weiter.

Der Schneidzylinder (3) ist mit Schneidmes-
sern (9A, 9B) versehen, die an der Mantellinie
dieses Zylinders angeordnet sind und die mit
Schneidmesser-Gegenstlicken zusammenarbeiten,
die auf dem Sammel- oder Transferzylinder (4)
vorgesehen sind, um die ldngsgefalzte Bahn (8) zu
schneiden.

Punkturen (11A, 11B, 11C) halten den oberen
Teil des so abgeschnittenen Exemplars fest, indem
sie sich in der Ndhe der Vorderkante des Exem-
plars eindriicken.

Falzmesser (12A, 12B, 12C) fihren 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
das Exemplar gefalzt und in die Falzklappen (13)
geklemmt.

Die Verlangsamungszylinder (6A, 6B) erfassen
abwechselnd die Exemplare, die nacheinander
Uber den Zylinder (5) laufen. Der Verlangsamungs-
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-
schwindigkeit drehen wie der Zylinder (5); sie ha-
ben jedoch einen kleineren Durchmesser, so daB
sie folglich eine geringere Lineargeschwindigkeit
aufweisen.

Die Vorrichtung ist derart ausgebildet, daB der
Greifer (14B) des oberen Verlangsamungszylinders
das Exemplar erfaBt, das sich in der Falzklappe
(13D) befindet, und daB der Greifer (14A) das sich
in der Falzklappe (13B) befindende Exemplar an
der ersten Querfalzkante erfaft.

Genauso umfaBt 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 Bander 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, zuflihren.

Anhand von Figg. 2, 3, 4 ist die Arbeitsweise
dieser Vorrichtungen, die Zweite-L4ngsfalz- oder
Schwertfalz-Vorrichtungen genannt werden, besser
zu verstehen.

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

Fig. 3 ist eine Schnittansicht gemiB der
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Ebene Il von Fig. 2.
ist eine Schnittansicht gemiB der
Ebene Ill von Fig. 2.

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

Die Bander (16) (Fig. 2) sind oberhalb des
Exemplars angeordnet. Diese Binderanordnung
16st das Exemplar von dem Verlangsamungszylin-
der (B6A oder 6B) ab und befbrdert es solange, bis
es mit dem Anschlag (17) in Kontakt kommt, wo es
gestoppt wird, indem es zwischen die Binder
rutscht.

Der Anschlag (17) ist kammif&rmig ausgebildet;
in seinem unteren Teil besteht dieser aus vier
Aussparungen (18), die den Béndern (15, 16) freien
Durchgang ermd&glichen.

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

Zwei Falzwalzen (21A, 21B), die sich - wie in
Fig. 3 gezeigt - in entgegengesetzter Richtung dre-
hen, sind unter dem Falztisch (19) gegenliber 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, daB das Falzmesser (22) sich kurz nach
dem Ankommen eines Falzexemplars (27) an dem
Anschlag (17) in einer unteren Position befindet.

Die Walzen (21A, 21B) erfassen also das
Exemplar und falzen es senkrecht zu dem zwi-
schen den Zylindern (4, 5) gebildeten Falz. Dieser
zweite Langsfalz wird auch "Schwertfalz" genannt.

Diese gesamte Vorrichtung, die Kinematik einer
solchen Maschine und deren verschiedene Einstel-
lungen sind dem Fachmann bekannt, so daB wir
darauf nicht weiter eingehen werden.

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

In Fig. 5a ist zu sehen, wie die Papierbahn -
abgeschnitten, aber nicht gefalzt - um den Sam-
melzylinder (4) geschlungen ist. Jedes Exemplar
weist eine Ldnge C auf; und der Abstand zwischen
zwei aufeinanderfolgenden Exemplaren betrdgt
auch C.

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 L4nge eines jeden Exemplars betrdgt nur
C/2, nachdem das Exemplar in zwei Halften gefalzt
wurde.

Fig. 4
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Fig. 5¢ weist die einzigen nicht schraffierten
Exemplare auf dem Verlangsamungszylinder (6A)
vor der Verlangsamung auf. Der Abstand betrdgt
nun 2C und die Exemplaridnge C/2.

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

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

Es ist zu bemerken, daB bei einer Schwertfalz-
vorrichtung ein ausreichender Abstand zwischen
zwei aufeinanderfolgenden Exemplaren vorhanden
sein muB. Da das Falzen in der Tat kein fortlaufen-
der Vorgang ist und das Exemplar wdhrend des
Falzvorgangs an dem Anschlag (17) festgehalten
wird, kann das nachfolgende Exemplar, das seinen
Vorsprung zwischen den beiden Binderanordnun-
gen behidlt, mit dem gerade gefalzten Exemplar
kollidieren.

In der Praxis muB der Abstand zwischen zwei
aufeinanderfolgenden Exemplaren beim gewdhnli-
chen zweiten Langsfalz mindestens C entsprechen,
wenn die Exemplarlange C/2 betragt.

Das bedeutet, daB bei Schwertfalz-Vorrichtun-
gen eine Verlangsamung von 50 % nicht Uber-
schritten werden darf. Es ist auBerdem sehr
schwer, eine solche Verlangsamung mit einem ein-
zigen Verlangsamungszylinder zu erreichen.

Fig. 6 zeigt eine erfindungsgeméfBe Vorrich-
tung. Vor allem ist eine Folge von Exemplaren zu
sehen, wobei das Exemplar (27) zwischen zwei
Binderanordnungen d.h. zwischen die schnell lau-
fenden oberen (28) und die schnell laufenden un-
teren Bdnder (29) geklemmt ist, wobei diese um
den Verlangsamungszylinder geschlungenen Bin-
der eine Umfangsgeschwindigkeit aufweisen, die
der des Verlangsamungszylinders entspricht.

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

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

AuBerdem ermdglicht es eine Vorrichtung, die
aus einer am Ende eines Hebels (34) oszillierend
angebrachten Walze (33) besteht, deren Lingspo-
sition Uber ein Verstellrad (35) verstellt wird, das
auf eine Schrauben-Mutter-Verbindung (36) ein-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

wirkt, die Position der letzten Greifbewegung einer
Signatur zwischen den schnellen Bindern einzu-
stellen.

Eine in allen Punkten identische Vorrichtung
(33", 34', 35", 36") ermdglicht das Verstellen der
Position, in der die der Greifbewegung zwischen
den langsamen B&ndern einsetzt.

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

Fig. 7 ist eine Draufsicht von Fig. 6.

In Fig. 7 ist zu sehen, daB8 die Bander (31) um
Leitwalzen (43) geschlungen sind, die einen kleine-
ren Durchmesser haben als die teilweise mit Gum-
mi Uberzogenen Bandrollen (38) und die beweglich
auf der Welle (40) gelagert sind.

Ebenso sind die Bander (30) um die Leitwalzen
(42), die beweglich auf der Welle (39) zwischen
den teilweise mit Gummi Uberzogenen Bandrollen
(37) gelagert sind, geschlungen. Die Welle (39) ist
drehbar auf zwei Hebeln (44, 44') gelagert, die mit
dem Gestell Uber 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) driickt, welcher an dem
Gestell befestigt ist. Dies erm&glicht 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 Uber eine Rolle (49) und
einem Zahnriemen (51) angetrieben wird. Der ge-
samte Antrieb ist derart ausgebildet, daB 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) freibt eine ihr gegeniberlie-
gende Scheibe 53) mittels einer Kurvenrolle (54)
an, die auf der Scheibe (52) befestigt ist und die in
einer in der Scheibe (53) vorgesehenen Flhrungs-
nut (55) 14uft.

Die Scheibe (53) selbst ist mit der Abtriebswel-
le (40) verbunden, die ein an dieser befestigtes
Zahnrad (57) tragt und die auch die unteren teilwei-
se mit Gummi Uberzogenen Bandrollen (38) an-
freibt.

Das Zahnrad (57) ist mit einem weiteren Zahn-
rad (58) verbunden, das denselben Durchmesser
aufweist und auf der Welle (39) mittels zweier
dazwischenliegender kleiner Zahnrader (59, 60) be-
festigt ist.

Das Zahnrad (58) treibt die oberen Bandrollen
(37) an.
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Die Vorrichtung sichert den synchronen Antrieb
der oberen und unteren Bandrollen, indem es die
Einstellung der Druckkraft zwischen den genannten
oberen und unteren Bandrollen ermd&glicht.

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

Wenn R der Rotationsradius der Achse der
Kurvenrolle (54) um die Welle (48) und E die
Exzentrizitdt zwischen den zwei Wellen (40, 48) ist,
erreicht die Geschwindigkeit der Welle (40) einmal
pro Umdrehung ein Maximum von V x R/ (R - E)
und ein Minimum von V x R/ (R + E), wobei V fir
die Eintrittswinkelgeschwindigkeit der Welle (48)
steht.

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

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
den Austrittswinkel in Abh3ngigkeit 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 Verhiltnis
zwischen der Austrittswinkelgeschwindigkeit und
der Eintrittswinkelgeschwindigkeit in der in Fig. 8
dargestellten Vorrichtung an.

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

Die Vorrichtung funktioniert auf folgende Wei-

se:
Ein Exemplar (27) wird von den schnellen Bandern
(28, 29) zwischen die beiden teilweise mit Gummi
Uberzogenen Bandrollen (37, 38) mit der Ge-
schwindigkeit der schnellen Bander gestoBen (s.
Fig. 9, Gerade 72). Wenn dieses Exemplar die
Verbindungslinie der Mittelpunkte (39, 40) einige
Zentimeter Uberschreitet, kommen die teilweise mit
Gummi Uberzogenen Bandrollen (37, 38) bei ihrer
Rotationsbewegung an den Punkt, an dem diese
mit Gummi Uberzogen sind und an diesem Punkt
erreichen die Bandrollen ihre HOchstgeschwindig-
keit.

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

20

25

30

35

40

45

50

55

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

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

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

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

Die Schwenkbarkeit der oberen teilweise mit
Gummi Uberzogenen Bandrolle (37) in bezug auf
den Hebel (44) mittels Belastung durch den Zylin-
der (46) ermdglicht 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 ansammein.

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

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

Ein solcher Falzapparat ist in Fig. 11 abgebil-
det.

Das Exemplar (27) wird also dem Falzklappenzylin-
der (5) von den schnellen Binderanordnungen di-
rekt entnommen.

Die Exzentrizitdt zwischen den Wellen (40, 48)
sowie der Rotationsradius der Achse der Kurvenrol-
le (54) um die Welle (48) werden somit verstellf,
um eine Geschwindigkeitsreduzierung der teilweise
mit Gummi Uberzogenen Bandrollen um 50% zu
erreichen.

AuBerdem drehen sich die langsamen Binder
halb so schnell wie die schnellen Béander.

ErfindungsgemiB ist auch eine Vorrichtung
denkbar, mit der Falzexemplare eines variablen
Falzapparates - so wie er im Tiefdruck verwendet
wird - oder einer v6llig anderen Art von Falzapparat
verlangsamt werden.

Die oben beschriebene Vorrichtung kann auch
benutzt werden, um eine zyklische Geschwindig-
keitsdnderung (Kurbelzapfen, der eine mit einem
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Schlitz versehene Scheibe antreibt) zu erreichen
und k&nnte durch eine vbllig andere Vorrichtung
ersetzt werden, z. B.:

- durch eine Indexvorrichtung
- oder durch ein Kardangelenk mit folgenden
Gleichungen:

Maximalgeschwindigkeit = Eintrittsgeschwindig-

keit/cos a

Minimalgeschwindigkeit = Eintrittsgeschwindigkeit

X COS a

In diesem Gleichungen ist die Eintrittsge-
schwindigkeit eines einzigen Kardangelenkes,
das zwischen Antriebs- und Abtriebswelle ei-
nen Winkel a beschreibt, variabel.

- durch ein Gleichlaufgelenk, z. B. ein drei-
gliedriges Gelenk, das am Ende einer schrig
gelagerten Welle vorgesehen und mit einem
Kardangelenk verbunden wird, wobei zwei
parallel angeordnete Wellen verbunden wer-
den und die Austrittsgeschwindigkeit nicht-
linear machen.

Zum Herbeifliihren einer nicht-linearen Ge-

schwindigkeit k&nnten auch andere Vorrichtungen
verwendet werden, z. B. Vorrichtungen mit zwei
Kurbelzapfen, die Uber eine Stange etc. miteinan-
der verbunden sind.

Patentanspriiche

1.

Falzapparat einer Druckmaschine, bei dem der
Transport der Falzexemplare iber Transport-
mittel, B&nderrollen und Bander erfolgt, mit
einer schnell laufende ersten B&nderanordnung
(28, 29), bestehend aus oberen Bindern (28)
und unteren Bandern (29), zwischen denen
das Falzexemplar befordert wird, und einer mit
variabler Geschwindigkeit antreibbaren Band-
rollenanordnung (37, 38), bestehend wihrend
ihrer Rotation genau in Phase liegenden obe-
ren Bandrollen (37) und unteren Bandrollen
(38), die das von der ersten Binderanordnung
(28, 29) herangefiihrte Falzexemplar im Be-
reich von dessen Vorderkante erfassen und
weitertransportieren, sowie einer langsam lau-
fenden zweite Binderanordnung (30, 31) be-
stehend aus oberen Bindern (30) und unteren
Béndern (31), die das aus den Bandrollen (37,
38) herausgeflihrte Falzexemplar an dessen
Vorderkante erfassen und weitertransportieren,
dadurch gekennzeichnet,

daB die oberen und unteren Bandrollen (37,
38) an ihrem Kreisumfang Ausnehmungen auf-
weisen und die Teile der Bandrollen (37, 38)
mit groBem Durchmesser durch eine Gummi-
beschichtung gebildet sind, wobei zur Dosie-
rung der Kraft zwischen den Bandrollen (37,
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38) mindestens eine Welle (39, 40) mittels
Stellelemente (46, 47) verschwenkbar ist.

Falzapparat nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB wihrend der Ubergabe des Falzexempla-
res von einem Transportmittel zum anderen
Transportmittel das Falzexemplar zeitweise
von beiden Transportmitteln gehalten wird.

Falzapparat nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die jeweilige Geschwindigkeit der Trans-
portmittel einstellbar ist.

Falzapparat nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Zeitpunkt, zu dem die B&nderanord-
nung das Falzexemplar erfassen bzw. freige-
ben, einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Bandrollenanordnung (37, 38) so aus-
gebildet ist, daB sie wihrend der Falzexem-
plarbeférderung mit variabler Rotationsge-
schwindigkeit umliuft.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Geschwindigkeitsdnderung durch eine
Vorrichtung bewirkt wird, die aus zwei parallel
angeordneten Wellen (48, 40) besteht: aus ei-
ner Antriebswelle, die sich gleichmiBig dreht,
und aus einer Abtriebswelle, die sich mit vari-
abler Geschwindigkeit dreht, wobei jede dieser
beiden Wellen an den sich gegeniiberliegen-
den Enden mit einer Scheibe (52, 53) versehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Geschwindkeitsdnderung erreicht wird,
indem zwei parallel angeordnete Wellen Uber
eine schrdg gelagerte Welle verbunden sind,
wobei an deren einem Ende ein Kardangelenk
und an deren anderem Ende ein bekanntes
Gleichlaufgelenk angebracht ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Stellelemente als Federn (46) und An-
schlag (47) ausgebildet sind, wobei der ver-
stellbare Anschlag (47) den Weg der Bandrol-
len (37, 38) begrenzt.
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Claims

Folder of a printing machine, in the case of
which the transportation of the foldable articles
takes place via transporting means, belt rollers
and belts, having a rapid first belt arrangement
(28, 29), comprising upper belts (28) and lower
belts (29), between which the foldable article is
conveyed, and having a belt-roller arrangement
(37, 38) which can be driven at variable speed,
comprising upper belt rollers (37) which are
perfectly in phase during their rotation and
comprising lower belt rollers (38), which seize
that foldable article which has been advanced
from the first belt arrangement (28, 29) in the
region of its leading edge and fransport it
further, and having a slow second belt arrange-
ment (30, 31), comprising upper belts (30) and
lower belts (31), which seize that foldable arti-
cle which has been guided out of the belt
rollers (37, 38) at its leading edge and trans-
port it further, characterized in that the upper
and lower belt rollers (37, 38) exhibit clear-
ances on their circumference, and the parts of
the belt rollers (37, 38) of large diameter are
formed by a rubber coating, it being possible
for at least one shaft (39, 40) to be pivoted by
means of actuating elements (46, 47) in order
to regulate the force between the belt rollers
(37, 38).

Folder according to Claim 1, characterized in
that during the transfer of the foldable article
from one ftransporting means to the other
transporting means, the foldable article is tem-
porarily retained by both transporting means.

Folder according to Claim 1, characterized in
that the respective speed of the transporting
means can be set.

Folder according to Claim 1, characterized in
that the point in time at which the belt arrange-
ment seizes and/or releases the foldable article
can be set.

Apparatus according to Claim 1, characterized
in that the belt-roller arrangement (37, 38) is
designed such that, during conveying of the
foldable article, it rotates at a variable rotational
speed.

Apparatus according to Claim 1 and 5, char-
acterized in that the change in speed is effec-
ted by an apparatus which comprises two par-
allel shafts (48, 40): a drive shaft which rotates
uniformly and a driven shaft which rotates at
variable speed, each of these two shafts being
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provided with a disc (562, 53) at their opposing
ends.

Apparatus according to Claim 1, characterized
in that the change in speed is achieved in that
two parallel shafts are connected via an ob-
liqguely mounted shaft, a universal joint being
fitted at one end thereof, and a known homo-
kinetic joint being fitted at the other end there-
of.

Apparatus according to Claim 1, characterized
in that the actuating elements are designed as
springs (46) and a stop (47), the adjustable
stop (47) delimiting the path of the belt rollers
(37, 38).

Revendications

Plieuse d'une machine & imprimer, dans la-
quelle le transport des exemplaires plié s'ef-
fectue par des moyens de transport, des rou-
leaux de bande et des bandes, avec un pre-
mier agencement de bandes (28, 29) tournant
rapidement, constitué de bandes supérieures
(28) et de bandes inférieures (29), entre les-
quelles est transporté I'exemplaire plié, et un
agencement de rouleaux de bande (37, 38),
entrainables & vitesse variable, constitué de
rouleaux de bande supérieurs (37) et de rou-
leaux de bande inférieurs (38) exactement en
phase pendant leur rotation, qui saisissent
I'exemplaire plié, amené par le premier agen-
cement de bandes (28, 29), dans la zone de
son bord avant et I'évacuent, ainsi que d'un
second agencement de bandes (30, 31), tour-
nant lentement, constitué de bandes supérieu-
res (30) et de bandes inférieures (31), qui
saisissent sur son bord avant, I'exemplaire plié
extrait des rouleaux de bande (37, 38) et I'éva-
cuent, caractérisée en ce que les rouleaux de
bandes (37, 38) supérieurs et inférieurs pré-
sentent sur leur pourtour circulaire des évide-
ments et les parties des rouleaux de bande
(37, 38) de grand diamétre sont formées par
un revétement en caoutchouc, un arbre (39,
40) pouvant étre pivoté au moyen d'éléments
de réglage (46, 47), en vue du dosage de la
force entre les rouleaux de bande (37, 38).

Plieuse selon la revendication 1, caractérisée
en ce que pendant le transfert de I'exemplaire
plié d'un moyen de transport & l'autre moyen
de fransport, l'exemplaire plié est provisoire-
ment maintenu par les deux moyens de trans-
port.
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Plieuse selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la vitesse respective des moyens de
transport est réglable.

Plieuse selon la revendication 1, caractérisée
en ce que l'instant auquel l'agencement de
bandes saisit ou libére I'exemplaire plié, est
réglable.

Plieuse selon la revendication 1, caractérisée
en ce que l'agencement de rouleaux de bande
(37, 38) est congu de maniére que pendant le
transport de I'exemplaire plié, il tourne & une
vitesse de rotation variable.

Plieuse selon les revendications 1 et 5, carac-
térisée en ce que la variation de la vitesse est
opérée par un dispositif qui est constitué de
deux arbres (48, 40) paralleles : d'un arbre
moteur, qui tourne régulierement, et d'un arbre
de sortie qui tourne 2 vitesse variable, chacun
de ces deux arbres étant pourvu aux exirémi-
tés se faisant face, d'un disque (52, 53).

Plieuse selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la variation de vitesse est obtenue
en ce que deux arbres paralléles sont reliés
par un arbre monté obliquement, un joint de
cardan étant placé & I'une de ses exirémités et
un joint homocinétique connu, 3 son auire ex-
trémité.

Plieuse selon la revendication 1, caractérisée
en ce que les éléments de réglage sont des
ressorts (46) et une butée (47), la butée régla-
ble (47) limitant le parcours des rouleaux de
bande (37, 38).
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