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@ Maschine zum Schneiden und Falzen einer bedruckten Papierbahn.

@ Die Erfindung betrifft eine Maschine zum
Schneiden und Falzen einer bedruckten Papierbahn,
die nacheinander einen Schneidezylinder (5), einen
Transportzylinder (6), einen Falzzylinder (12) und
einen Zylinder flr den zweiten Falz (16) umfaBt,
wobei jeder der Zylinder (6,12,16) aus zwei ineinan-
der verschachtelten, unabh3ngigen Teilen besteht,
die gegeneinander bewegt werden kénnen und je-
weils mit einem Antriebszahnrad versehen sind.
ErfindungsgemdB sind die Antriebszahnréder
(52,57) der beiden unabhidngigen Teile des Trans-
portzylinders (6) einerseits und die Antriebszahnri-

der (66,65) der beiden unabhidngigen Teile des Falz-
zylinders (12) andererseits untereinander jeweils
durch ein zueinander koaxial stehendes Zahnradpaar
(59,58;68,67) und gegenseitig Uber eine frennbare
Kupplung verbunden. Die Trennung dieser Kupplung
ermdglicht eine Verdnderung des Winkelabstands
zwischen den Teilepaaren jedes betroffenen Zylin-
ders (6;12), um die Konfiguration der Maschine im
Hinblick auf die Ausflihrung eines zweiten Parallelfal-
zes bzw. eines Deltafalzes zu verdndern.

Anwendung im Druckbereich, insbesondere im
Offsetverfahren.

Fig.7
A B C 0
1 1 I|L IIL IlL ]
- - =
5‘\3 51 6 e 2 S e
i ' n
i | : 2]
T 10 LNKIN &{ B w17
1 I I
|
1 9 |
92 — -
57 55D
7,10
0 =52 \G
0 59 66

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.5x/3.0. 1)



1 EP 0 531 648 A1 2

Die Erfindung betrifit eine Maschine zum
Schneiden und Falzen einer bedruckten Papier-
bahn, d.h. einen Universalfalzapparat der Art, wie
er Ublicherweise im Druckbereich und insbesonde-
re im Bereich des Offsetverfahrens verwendet wird.

Mit dieser Art von Maschine kann eine kontinu-
ierliche Papierbahn zu einer Reihe von Heften ver-
arbeitet werden, die in unterschiedlicher Weise ge-
falzt sein k&nnen.

Am hiufigsten ermdglichen diese Maschinen
die folgenden Falzungen: Einen ersten Falz oder
Zylinder- oder Tafelfalz und einen zweiten Falz mit
innenliegenden Punkiuren, wobei es sich beim
zweiten Falz um einen zweiten Parallelfalz oder
einen Deltafalz handeln kann. Die genannten unter-
schiedlichen Falze werden Ubrigens im allgemei-
nen an Papierbahnen ausgeflihrt, die in LAngsrich-
tung schon zuvor durch ein Trichter genanntes Teil
durch einen zu den Ridndern der Standardbreite
parallelen Falz doppelt gelegt sind, wobei der
Trichter am Eingang des Falzapparats so angeord-
net ist, daB die Papierbahn kontinuierlich gefaltet
wird, wie das den Druckfachleuten bestens bekannt
ist.

Bei dieser Art von Universalfalzapparaten mufB
der Benutzer zwischen den Md&glichkeiten wihlen
kénnen, einen zweiten Parallelfalz oder einen Del-
tafalz ausfiihren zu kdnnen, was zwei unterschiedli-
che Konfigurationen des Apparats und also eine
unterschiedliche Anordnung der Zylinderelemente,
die wihrend des Durchlaufs der Papierbahn zwi-
schen zwei nebeneinander liegenden Zylindern zu-
sammenarbeiten missen, voraussetzt.

Zum besseren Verstdndnis der Grenzen und
Nachteile der herkdmmlichen Falzapparate bei der
Anderung der Konfiguration zur Falzung eines
zweiten Parallelfalzes oder eines Deltafalzes soll
zuerst ganz kurz die Art und Weise der Falzung
dieser zweiten Falze mit Bezug auf die Figuren 1
und 2 und dann der Aufbau eines klassischen
Universalfalzapparats, mit dem sowohl der eine als
auch der andere zweite Falz gefalzt werden kann
und die hintereinander einen Schneidezylinder, ei-
nen Transportzylinder, einen Falzzylinder und ei-
nen Zylinder flir den zweiten Falz umfaBt und zwar
mit Bezug auf Figur 3 flir eine erste Konfiguration,
mit der ein zweiter Parallelfalz ausgeflihrt werden
kann, und mit Bezug auf Figur 4 flir eine zweite
Konfiguration, mit der ein Deltafalz realisiert werden
kann, erklart werden.

Figur 1 zeigt die aufeinanderfolgenden Etappen
der Falzung an einem Exemplar, das einen ersten
Zylinderfalz und einen zweiten Parallelfalz erhilt. In
a) sieht man ein Exemplar E, wie man es nach
dem Schneiden der Papierbahn beim Durchgang
zwischen dem Schneidezylinder und dem Trans-
portzylinder des Falzapparats erhilt, wobei dieses
Exemplar eine Abschnittldinge C aufweist. Das

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Exemplar E trdgt die gestrichelt dargesteliten Spu-
ren p, die den Einstichen der Punkturen auf dem
Transportzylinder des Falzapparats entsprechen.
Dieses Exemplar E kann aus einer einfachen Bahn
oder einer schon durch einen Trichter gefalteten
Doppelbahn bestehen, wobei im letzigenannten Fall
einer der Langsridnder dem vom Trichter realisier-
ten Falz entspricht. In b) ist das Exemplar E beim
Durchgang zwischen dem Transporizylinder und
dem Falzzylinder des Falzapparats ldngs in der
Mitte bei C/2 gefalzt.

In c) ist das Exemplar E beim Durchgang zwi-
schen dem Falzzylinder und dem Zylinder fiir den
zweiten Falz des Falzapparats nochmals auf der
halben Linge gefalzt worden, wodurch die Linge
auf C/4 verklrzt wurde. Dieser zweite Falz wird
"zweiter Parallelfalz" genannt. Man kann sehen,
daB nunmehr die Einstiche p im Innern des fertig
gefalzten Exemplars liegen.

Die Figur 2 erklért in gleicher Weise ausge-
hend von einem mit dem vorherigen Exemplar
identischen Exemplar E mit einer Abschnittldnge C
die Bildung eines Deltafalzes nach dem Durchlauf
der Papierbahn zwischen dem Schneidezylinder
und dem Transporizylinder wie in a) dargestellt. In
b) wurde das Exemplar E in analoger Weise wie
vorher gefalzt, allerdings wurde dieser erste Falz
im ersten Drittel der LAdnge des Exemplars bei C/3
nach dem Durchlauf zwischen dem Transportzylin-
der und dem Falzzylinder ausgefiihrt. Die Linge
des Exemplars betrdgt nun also 2C/3. Schon hier
ist ersichtlich, daB zur Bildung dieses Falzes eine
Verdnderung der Konfiguration des Transportzylin-
ders gegeniiber der ersten Falzung gemiB Figur 1
notwendig war. Die Konfiguration des Falzzylinders
muB folglich - wie weiter hinten beschrieben -
gleichfalls angepaBt werden. In c) wurde das
Exemplar zum zweiten Mal gefalzt, ebenfalls bei
C/3, aber von der anderen Seite der geschnittenen
Bahn her: Man erhilt somit einen zweiten Falz, der
Deltafalz genannt wird, und zwar mit einer Lidnge
des Exemplars von C/3. Da dieser Deltafalz beim
Durchgang der geschnittenen Bahn zwischen dem
Falzzylinder und dem Zylinder fiir den zweiten Falz
des Falzapparats erzeugt wird, ist also ersichtlich,
daB die Konfiguration dieser Zylinder gegeniber
derjenigen, die fir die Falzung eines zweiten Paral-
lelfalzes gem#B Figur 1 verwendet wurde, verdn-
dert werden mus.

Im folgenden nun die Beschreibung eines her-
k6mmlichen Universalfalzapparats mit Bezug auf
Figur 3.

Der hier dargestellie Falzapparat umfaBt einen
Trichter 1, auf dem ein Langsfalz in der kontinuier-
lich zugefiihrten Papierbahn 4 ausgeflihrt wird. Es
sollte angemerkt werden, daB ein derartiger Trich-
ter im Rahmen der vorliegenden Erfindung in kei-
ner Weise erforderlich ist. Zwei mit einem Elasto-
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mer beschichtete Anschlagrollenpaare 2,2° und
3,3%, die gegeneinander gedriickt werden, sind vor-
gesehen, um die Papierbahn 4 in den Falzapparat
einzuflihren.

Die Papierbahn 4 lauft anschlieBend zwischen
einem ersten Zylinderpaar bestehend aus einem
Schneidezylinder 5 und einem Transportzylinder 6
hindurch. Der Schneidezylinder 5 ist mit einem
Messer 7 versehen, das entlang einer seiner Man-
tellinien angeordnet ist und mit den Messer-Gegen-
stlicken aus Gummi (wie das Gegenstlick 8) zu-
sammenarbeitet, die auf dem Umfang des Trans-
portzylinders angebracht sind. Der Schneidezylin-
der 5 weist vorteilhafterweise eine Abwicklung
gleich dem Schnitt des Exemplars auf, sodaB eine
komplette Umdrehung dieses Zylinders der vorge-
nannten Ldnge C entspricht.

Der Transportzylinder 6 weist vorzugsweise
eine Abwicklung gleich dem zwei- oder dreifachen
Schnitt des Exemplars auf (dreifach in Figur 3). Der
Transportzylinder 6 umfaBt Punkturenreihen, deren
Stifte in Form von kleinen, Uber den Zylinder hin-
ausragenden Nadeln gleich nach dem zugehdrigen
Schnittgegenstiick in die Papierbahn greifen. Im
vorliegenden Fall bei einer Abwicklung gleich dem
Dreifachen des Abschnitts des Exemplars ist der
Transportzylinder 6 mit drei Punkturenreihen
9,9',9™ und drei entsprechenden Schneidgummilei-
sten 8,8',8" versehen. Auf diese Weise wird die
Papierbahn 4 beim Durchlauf zwischen dem
Schneidezylinder 5 und dem Transportzylinder 6
durch das Messer 7 durchschnitten, das in das
entsprechende Schnittgegenstlick 8 oder 8' oder
8" eingreift und auf diese Weise die getrennten
Exemplare produziert, die durch die entsprechen-
den Punkturen 9,9',9” auf dem Transportzylinder
festgehalten werden.

Der Transportzylinder 6 besitzt auch Falzmes-
ser (wie Messer 10), die an der Peripherie des
Zylinders angeordnet sind und zwar in einer Stel-
lung, die der Hilfte der Linge jedes Exemplars
entspricht, sodaB die Exemplare in die zugehd&rigen
Falzklappen (wie Klappe 11) auf dem Falzzylinder
12 eingefiihrt werden. Bei dem hier dargestellten
Ablauf umfaBt der Transportzylinder 6 drei Falz-
messer 10,10° und 10, die wie die Punkturenrei-
hen 9,9" und 9™ ebenfalls auf der Peripherie des
Transportzylinders 6 verteilt sind. Der Transporizy-
linder 6 ist somit mit Teilepaaren bestehend aus
Punkturenreihen und Falzmessern ausgestattet, wo-
bei jedes Teilepaar vom vorhergehenden durch ei-
nen Drehwinkel versetzt ist, der hier 120° betragt.
In der Position von Figur 3 betrdgt der Winkelab-
stand zwischen den Teilepaaren des Transporizy-
linders C/2, d.h. im vorliegenden Fall 60°.

AnschlieBend ist ein Falzzylinder 12 vorgese-
hen, der einerseits die Klappen fiir den ersten Falz,
die mit den Falzmessern des Transportzylinders 6

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zusammenwirken, wenn die Papierbahn zwischen
diesen beiden Zylindern hindurchlduft, und die
Klappen flir den zweiten Falz umfassen, die mit
den Falzmessern auf dem nachfolgenden Zylinder,
bei dem es sich um den Zylinder flir den zweiten
Falz 16 handelt, zusammenwirken. Der hier fiir den
Transportzylinder 6 verwendete Ablauf impliziert
natlrlich, drei Klappen flr den ersten Falz mit den
Nummern 11,11 und 117 auf dem Falzzylinder 12
vorzusehen. So wie es auf dem Ausschnitt zu se-
hen ist, besteht jede dieser Klappen aus einem
unbeweglichen, fest mit dem Falzzylinder verbun-
denen Teil 13, gegen den ein bewegliches Klapp-
enteil 14 mit der Bezeichnung "aufnehmende Klap-
pe" drickt. In gleicher Weise gibt es drei Klappen
fur den zweiten Falz mit den Nummern 15,15 und
157, deren Aufbau vorzugsweise identisch mit dem
der vorher genannten Klappen flir den ersten Falz
ist. Der Falzzylinder 12 ist auf diese Weise mit
Klappenpaaren flir den ersten Falz und Klappen flr
den zweiten Falz ausgestattet. Fiir jedes Teilepaar
entspricht der Winkelabstand hier C/4, das sind im
vorliegenden Fall 30°.

Der Zylinder flir den zweiten Falz 16, der in
der N3he des Falzzylinders 12 und parallel zu
diesem angeordnet ist, sodaB er mit diesem Zylin-
der zusammenarbeitet, umfaBt zwei Greifer (wie die
Greifer 17), die mit den Klappen flir den ersten
Falz des Falzzylinders 12 zusammenwirken: Beim
Durchgang einer Klappe in der Mittellinie zwischen
dem Falzzylinder 12 und dem Zylinder flir den
zweiten Falz Offnet sich diese Klappe, wihrend
sich der entsprechende Greifer des Zylinders fiir
den zweiten Falz 16 schlieBt und das schon einmal
gefalzte Exemplar greift. Zur Herstellung des zwei-
ten Falzes weist der Zylinder flir den zweiten Falz
16 ebenfalls Falzmesser (wie das Falzmesser 18)
auf, die mit den Klappen flir den zweiten Falz des
Falzzylinders 12 zusammenwirken, wenn diese bei-
den Teile durch die Mitte der genannten Zylinder
laufen, wihrend der zugehdrige Greifer sich &ffnet
und den ersten Falz des Exemplars freigibt. Im
vorliegenden Fall umfaBt der Zylinder fir den zwei-
ten Falz 16 zwei Greiferspiele 17,17, die mit den
Klappen 11,11' und 11 = des Falzzylinders 12
zusammenwirken. Dieser Zylinder besitzt ebenfalls
zwei Falzmesser 18 und 18, die sich hinter den
Greifern 17 und 17" befinden und gegeniiber die-
sen im vorliegenden Fall im Winkel um ein Viertel
der Abwicklung, also C/4 versetzt sind, was hier
einem Winkel von 45° entspricht.

Auf diese Weise ermdglicht das Zylinderpaar
Schneidezylinder 5/Transportzylinder 6 das Schnei-
den der Exemplare und das Aufnehmen auf dem
Transportzylinder 6, wo sie an den Kopfseiten mit
Hilfe der Punkturenreihen 9,9" und 9™ festgehalten
werden. Das Zylinderpaar Transportzylinder
6/Falzzylinder 12 ermd&glicht dann die Bildung des
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ersten Falzes des Exemplars und das Halten die-
ses gefalzten Exemplars in den Klappen flir den
ersten Falz 11,11* und 117 des genannten Falzzy-
linders. Der Vorgang der Herstellung des zweiten
Falzes erfolgt anschlieBend: Der Kopf des Exem-
plars (erster Falz) wird am Anfang des Zyklus in
der Klappe flir den ersten Falz gehalten, die dem
Falzzylinder 12 zugeordnet ist, und der betreffende
Greifer des Zylinders flir den zweiten Falz 16 greift
den Kopf beim Durchgang durch die Mittellinie. Der
Zylinder dreht sich weiter und das dem Zylinder
fir den zweiten Falz 16 entsprechende Falzmesser
greift dann das Exemplar in einer Klappe fiir den
zweiten Falz des Falzzylinders 12, wobei sich die
Klappe beim Durchgang dieser beiden Teile durch
die Mittellinie schlieBt, wihrend der vorher genann-
te Greifer sich Offnet und den ersten Falz des
Exemplars freigibt. Am Ende des Zyklus hat man
ein Exemplar mit zwei Falzen, die parallel zueinan-
der und senkrecht zur Durchlaufrichtung der Pa-
pierbahn liegen, und das mit seinem zweiten Falz
in der entsprechenden Klappe flir den zweiten Falz
des Falzzylinders 12 festgehalten ist.

Ein Satz Abstreifer 19 greift in die Nuten im
Falzzylinder 12 ein und ermdglicht das Herausneh-
men der zweifach gefalzten Exemplare und die
Weiterleitung zu einem sich langsam drehenden
Schaufelrad 20, das sie auf einem Roll- oder Auf-
nahmeband 21 ablegt, auf dem die Exemplare in
geschuppter Anordnung zu liegen kommen.

Wenn man also einen zweiten parallelen Falz
herstellen méchte, ist der soeben beschriebene
Apparat derart konfiguriert, daB die Teilepaare des
Transportzylinders, des Falzzylinders und des Zy-
linders flr den zweiten Falz einen Winkelabstand
voneinander aufweisen, der C/2, C/4 bzw. C/4, also
60°, 30° bzw. 45° betrigt.

Wenn ein Deltafalz realisiert werden soll, muB
die Konfiguration dieses Apparats, d.h. es miissen
die Winkelabstande zwischen zwischen den Teile-
paaren der drei zuvor genannten Zylinder verdn-
dert werden. Die Figur 4 zeigt die neue Konfigura-
tion dieser Maschine im Hinblick auf die Realisie-
rung eines Deltafalzes. Die Winkelabstidnde zwi-
schen den zuvor genannten Teilepaaren des Trans-
portzylinders 6, des Falzzylinders 12 und des Zy-
linders fiir den zweiten Falz 16 sind jetzt C/3, C/3
bzw C/3, was im vorliegenden Fall den Winkeln
40°, 40° und 60° entspricht.

Die Winkelabstdnde zwischen den Teilepaaren
der drei zuvor genannten Zylinder sind also wichtig
fiir den Ubergang von einer Konfiguration der Ma-
schine zu einer anderen, um entweder einen zwei-
ten Parallelfalz oder einen Deltafalz bilden zu k&n-
nen. Tatsdchlich muB beim Transportzylinder 6 der
Winkelabstand zwischen jedem Teilepaar beste-
hend aus einer Punkturenreihe und einem Falz-
messer von C/2 auf C/3 verdndert werden, d.h. im
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vorliegenden Fall von 60° auf 40°, was einem
Unterschied von 20° entspricht. Beim Falzzylinder
12 muB der Winkelabstand zwischen jedem Teile-
paar bestehend aus einer Klappe flir den ersten
Falz und einer dahinterliegenden Klappe fir den
zweiten Falz von C/4 auf C/3 verdndert werden,
was im vorliegenden Fall einer Verdnderung von
30° auf 40°, also einer Verschiebung um 10°
entspricht. SchlieBlich muB beim Zylinder flr den
zweiten Falz 16 der Winkelabstand zwischen jedem
Teilepaar bestehend aus den Greifern und einem
Falzmesser von C/4 auf C/3 verdndert werden, also
im vorliegenden Fall von 45° auf 60°, was einem
Unterschied von 15° entspricht.

Die oben genannten Unterschiede sind also
sehr groB (von 10° bis 20°) und auf jeden Fall
weit groBer als der Verdrehweg in Winkelgraden,
Uber den man im allgemeinen bei Zylindern ver-
fligt, wenn jeder dieser Zylinder aus zwei unabhin-
gigen, ineinander verschachtelten, gegeneinander
beweglichen Teilen mit einem jeweiligen Antriebs-
zahnrad ausgefihrt ist. Eine derartige Realisierung
in zwei unabhingigen Teilen wird tatsdchlich oft
verwendet, um eine Einstellung des "Uberstands"
zu ermdéglichen, indem die jeweiligen Antriebszahn-
rdder leicht im Winkel (nur um einige Grad) gegen-
einander verschoben werden, wobei diese Zahnrid-
der im Ubrigen untereinander jeweils zu zweit mit-
einander gekoppelt sind, um die Elemente, die
beim Durchlauf der Papierbahn durch zwei neben-
einander liegende Zylinder zusammenwirken mis-
sen, im Gleichlauf zueinander zu halten. Zur Ein-
stellung des Uberstandes wird Ublicherweise eine
einzige Kammwalze verwendet, die bei normalem
Betrieb der Maschine jeweils von einem Zahnrad-
paar des betreffenden Zylinders angetrieben wird,
wobei ein Abschnitt dieser Walze in eines der
Zahnrdder eingreift, wihrend der andere Abschnitt
in das andere Zahnrad eingreift: Der Bediener ver-
ursacht eine leichte axiale Verschiebung dieser
Kammwalze, deren Achse parallel zu der des be-
treffenden Zylinders bleibt, wodurch in der ge-
winschten Richtung zwischen dem zusammenge-
h&renden Zahnradpaar eine leichte Winkelverschie-
bung erreicht werden kann. Man muB jedoch be-
denken, daB eine derartige relative Winkelverschie-
bung nur fir Unterschiede von einigen Grad ver-
wendet wird.

Es ist also leicht verstdndlich, daB diese Tech-
nik zur Einstellung des Uberstandes beinahe un-
brauchbar ist flr die Realisierung von Winkelunter-
schieden bis zu den vorher genannten Werten von
10° bis 20°, die den erforderlichen Verdnderun-
gen entsprechen, wenn die Konfiguration der Ma-
schine im Hinblick auf die Erreichung eines zweiten
Parallel- oder eines Deltafalzes verdndert werden
soll. Um diese Winkelverschiebungen zu erreichen,
miBte die Voraussetzung gegeben sein, eine
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Langsverschiebung ausfiihren zu kénnen, die zehn
bis zwanzig mal gréBer ist als die der Kammwalze,
die man zur Einstellung des Uberstandes verwen-
det. Obwohl dies theoretisch mdglich ist, wurde
diese LOsung bis heute immer ausgeschlossen,
denn sie wiirde eine betrdchtiche VergroBerung
der Stellbreite des Universalfalzapparats bedeuten.

Dies erklart, warum bei den bekannten Falzap-
paraten manuell verschiedene Teilegruppen an den
betreffenden Zylindern ausgebaut werden, um sie
neu einzustellen und die Konfiguration der Maschi-
ne zu verdndern. Diese Operationen sind natlrlich
mihsam, erfordern die Verwendung unterschiedli-
cher Werkzeuge und bedeuten einen relativ langen
Betriebsstillstand der Maschine. Der Bediener muB
alle Falzmesser des ersten Falzes des Transport-
zylinders ausbauen, um sie im Verhdlinis zu den
Punkturenreihen dieses Zylinders neu zu verkeilen,
alle Klappen flr den zweiten Falz ausbauen, um sie
im Verhdltnis zu den Klappen fiir den ersten Falz
des genannten Zylinders neu einzupassen, und alle
Falzmesser flr den zweiten Falz des Zylinders flr
den zweiten Falz ausbauen, um sie im Verhiltnis
zu den Greifern des genannten Zylinders neu ein-
zubauen. Dieser manuelle Eingriff direkt an den
Zylindern zum Ausbau der genannten Teile und zu
deren Einbau in einer anderen Position stellt natlr-
lich einen groBen Nachteil dar. Selbstverstidndlich
miissen die Klappen fiir den ersten Falz des Falz-
zylinders einwandfrei gegeniiber den Falzmessern
des Transportzylinders bleiben und die Einstellung
muB so erfolgen, daB die Freigabe durch die Punk-
turen des Transportzylinders einen Drittel Schnitt
nach dem Durchgang des zugehd&rigen Falzmes-
sers durch die Mittellinie dieser beiden Zylinder
erfolgt anstatt nach einem halben Schnitt im Fall
eines zweiten Parallelfalzes.

AuBerdem wurden andere L&sungen vorge-
schlagen, um die Konfiguration eines Universalfalz-
apparats im Hinblick auf die Realisierung eines
zweiten Parallelfalzes oder eines Deltafalzes zu 4n-
dern. Man kann einen oder mehrere Sonderzylinder
fir den Deltafalz vorsehen und andere Sonderzylin-
der fUr den zweiten Parallelfalz: Auf diese Weise
wird das Zerlegen und Zusammenbauen der Zylin-
derteile vermieden, aber diese L&sung erfordert
indessen wieder eine direkte Operation beziiglich
des Austauschs der Sonderzylinder, die manuell
ausgeflihrt wird und einen relativ langen Betriebs-
fillstand mit sich bringt, und dies ohne Berlicksich-
tigung der Mehrkosten, die diese Sonderzylinder
verursachen wiirden.

Eine weitere L&sung besteht darin, verschiede-
ne Teile der betreffenden Zylinder mit Hilfe von
komplexen Antricben wie beispielsweise den im
angelsdchsischen Sprachraum "harmonic drive"
genannten Antrieben zu betreiben.
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Alle diese LOsungen sind entweder schwierig
in der Anwendung, da sie eine manuelle Interven-
tion im Innern der Maschine erfordern, oder teuer
und komplex.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Maschine
zum Schneiden und Falzen einer bedruckten Pa-
pierbahn zu realisieren, deren Aufbau es ermdg-
licht, die Gesamtheit der zum Wechseln des Falzes
erforderlichen Operationen vollkommen automa-
tisch auszufiihren und zwar ohne weiteren Eingriff
des Menschen als die Drehung eines Wahlschal-
ters.

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es, eine
Maschine zu realisieren, deren Aufbau es ermdg-
licht, die aufeinanderfolgenden Falzoperationen
auszufiihren und zwar indem in groBem MaBe die
Position verdndert werden kann, an welcher die
verschiedenen Falze gebildet werden.

Eine Aufgabe der Erfindung ist es schlieBlich,
die eng miteinander verbundene Einheit der Zahn-
rdder, die die Antriebskette der Maschine darstel-
len, zu erhalten und zu verhindern, daB das Zahn-
spiel bei Beschleunigungen oder Drosselungen der
Maschine wieder eingestellt werden muB.

Insbesondere handelt es sich um eine Maschi-
ne zum Schneiden und Falzen einer bedruckten
Papierbahn, die nacheinander einen Schneidezylin-
der, einen Transportzylinder mit Paaren von Punk-
turenreihen und Falzmessern, einen Falzzylinder
mit Paaren von Klappen fiir den ersten Falz und
Klappen fiir den zweiten Falz und einen Zylinder
flr den zweiten Falz mit Paaren von Greifern und
Falzmessern umfaBt, wobei jeder dieser vorge-
nannten Transport-, Falz- und Zylinder flr den
zweiten Falz aus zwei unabh3ngigen, ineinander
verschachtelten, gegeneinander beweglichen Teilen
mit jeweils einem Antriebszahnrad ausgeflihrt ist
und diese verschiedenen Zahnrdder jeweils paar-
weise miteinander gekoppelt sind, um die Teile, die
wihrend des Durchlaufs der Papierbahn zwischen
zwei nebeneinander liegenden Zylindern zusam-
menwirken mussen, in Einklang zu halten, dadurch
gekennzeichnet, daB die Antriebszahnrdder der bei-
den unabhingigen Teile des Transportzylinders ei-
nerseits und die Antriebszahnrdder der beiden un-
abhidngigen Teile des Falzzylinders andererseits
untereinander Uber ein Zahnradpaar verbunden
sind, das koaxial zu ihnen liegt und miteinander
Uber eine trennbare Kupplung verbunden ist, wobei
die Trennung der Kupplung der Zahnrdder jedes
Paares es ermdglicht, den Winkelabstand zwischen
den Teilepaaren des betreffenden Zylinders Uber
zugehdrige Betdtigungsteile zu verdndern, um die
Konfiguration der Maschine im Hinblick auf die
Realisierung eines zweiten Parallelfalzes oder eines
Deltafalzes zu dndern.

Vorzugsweise ist die frennbare Kupplung zwi-
schen jedem Zahnradpaar durch eine zugeh&rige
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Klaue mit zwei festen, durch Anschldge begrenzten
Stellungen ausgefiihrt, die jeweils der einen oder
anderen Konfiguration der genannten Maschine
entsprechen.

Vorteilhafterweise wird jede Klaue durch einen
Druckluft- oder Hydraulikzylinder und ein damit
verbundenes Gestidnge betétigt. Als Variante dazu
wird jede Klaue manuell mit Hilfe eines daran befe-
stigten Handrades oder automatisch mit Hilfe eines
daran befestigten Teils wie beispielsweise eines
Elektromagneten betitigt.

Als Variante zu der Uber eine Klaue realisierten
tfrennbaren Kupplung kann vorgesehen werden, daB
die trennbare Kupplung zwischen den jeweiligen
Zahnradpaaren durch eine Magnetkupplung mit zu-
gehdrigen Verzahnungen realisiert wird, wobei die-
se Kupplung indexiert ist.

Entsprechend einer anderen vorteilhaften Ei-
genschaft der Erfindung sind die auf den beiden
unabhingigen Teilen des Transport- und Falzzylin-
ders montierten Antriebszahnrider und die Zahnri-
der jedes entsprechenden Zahnradpaares spiralver-
zahnt, wobei bei zwei auf der selben Achse mon-
tierten Zahnrddern ein Zahnrad eine Schraubenlinie
nach links und das andere eine Schraubenlinie
nach rechts besitzt und jedes dieser entsprechen-
den Zahnradpaare insgesamt entlang der Drehach-
se um einen geringen Weg verschoben werden
kann, um den "Uberstand" des entsprechenden
Falzes verdndern zu kdnnen, indem auf ein damit
verbundenes Einstellteil eingewirkt wird.

Es ist im Ubrigen vorteilhaft, daB die Betiti-
gungsteile, mit denen der Winkelabstand zwischen
den Teilepaaren des Transportzylinders, des Falz-
zylinders oder des Zylinders flir den zweiten Falz
eingestellt werden kann, ein reversibles Schrauben-
Mutter-System, bei dem die Schraube ein Zahnrad
tragt und die Mutter ebenfalls ein Zahnrad aufweist,
und einen damit verbundenen Zylinder umfassen,
mit dem diese beiden konzentrischen Zahnrdder
aneinander angenihert oder voneinander entfernt
werden k&nnen, um in der einen oder der anderen
Richtung je nach der gewlinschten Konfiguration
ein Zahnradpaar zu bilden, wobei das eine der
genannten Zahnrdder mit dem Zahnrad verbunden
ist, das mit dem Mittelteil des Transportzylinders
verbunden ist, wdhrend das andere mit dem Zahn-
rad verbunden ist, das mit dem ZAuBeren Teil des
Zylinders flir den zweiten Falz verbunden ist, so-
daB ein geschlossener Ring gebildet wird. Im ein-
zelnen ist die Verbindung der konzentrischen Zahn-
rider des reversiblen Schrauben-Mutter-Systems
mit den Zahnrddern der jeweiligen Zylinder durch
Zwischenzahnrdder realisiert, die auf dem Maschi-
nenrahmen gelagert sind.

Vorzugsweise kann die Schraube des reversi-
blen Schrauben-Mutter-Systems unter Zug gesetzt
werden, damit sie zusdtzlich die Aufgabe der Spiel-
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nachstellung im Dauerbetrieb der Maschine erflllt.
Insbesondere wird der Zug durch den mit dem
reversiblen Schrauben-Mutter-System verbundenen
Zylinder realisiert oder als Variante durch eine
Druckfeder, die sich auf dem Maschinenrahmen
abstiitzt.

Nach einer weiteren Variante bestehen die Be-
tdtigungsteile, mit denen der Winkelabstand zwi-
schen den Teilepaaren des Transportzylinders, des
Falzzylinders oder des Zylinders flr den zweiten
Falz eingestellt werden kann, aus den Antriebstei-
len des Falzapparats, die in verlangsamter Weise
in der einen oder anderen Richtung je nach der
gewinschten Konfiguration betétigt werden, wobei
der Zylinder flr den zweiten Falz verriegelt ist.

Weitere Merkmale und die Vorteile der Erfin-
dung gehen deutlicher aus der folgenden Beschrei-
bung und den Figuren 5 bis 10 der beiliegenden
Zeichnung einer besonderen Ausflihrungsform der
Erfindung mit Bezug auf die genannten Figuren
hervor.

Es zeigen:

Fig. 5

eine perspektivische Ansicht im Axialschnitt der
Realisierung des Transporizylinders aus zwei
unabhingigen, ineinander verschachtelten, un-
tereinander beweglichen Teilen mit einem ent-
sprechenden Antriebszahnrad, wobei eine derar-
tige Beschaffenheit im Ubrigen in gleicher Weise
fir den Falzzylinder und den Zylinder fiir den
zweiten Falz verwendet wird, sodaB der Aufbau
dieser drei Zylinder kompatibel mit der erfin-
dungsgemaiBen Maschine ist;

Fig. 6

einen schematischen AufriB eines Teils der
Zahnrdder des zuvor beschriebenen Falzappa-
rats mit Bezug auf die Figuren 3 und 4;

Fig. 7

eine Ansicht der erfindungsgemiBen Maschine,
deren Ablauf in der oben genannten Figur 6 in
der Reihenfolge der Buchstaben A, B, C, D, M,
L, K erfolgt;

Fig. 8

eine Teilansicht einer speziellen Ausflhrungs-
form der trennbaren Kupplung der erfindungsge-
mé&Ben Maschine, die hier durch eine Klaue rea-
lisiert ist;

Fig. 8a und 8b

zwei Ansichten im Schnitt der oben genannten
Klaue in der eingekuppelten Position flir eine
der beiden Maschinenkonfigurationen bzw. in
der ausgekuppelten Zwischenstellung bei einer
Anderung der Konfiguration;

Fig. 9

eine Ansicht im Schnitt eines speziellen Aufbaus
der Betétigungsteile, mit denen der Winkelab-
stand zwischen den betreffenden Teilepaaren
liber ein reversibles Schrauben-Mutter-System
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verstellt werden kann, und

Fig. 10

eine perspektivische Ansicht mit teilweisem Auf-
riB des geschlossenen Rings aus den verschie-
denen Zahnrddern gemiB der in Fig. 7 darge-
stellten Ausflihrungsweise.

Figur 5 zeigt den Aufbau des Transportzylin-
ders 6, der mit Paaren bestehend aus Punkturen-
reihen und Falzmessern ausgestattet ist. In dieser
Figur sieht man nur eine Punkturenreihe 9 und ein
Falzmesser 10. Um jeweils drei Elemente dessel-
ben Typs (Punkturenreihe oder Falzmesser) ent-
sprechend verschieben zu k&nnen, wird eine Struk-
tur aus zwei unabhingigen, ineinander verschach-
telten und untereinander beweglichen Teilen mit
einem entsprechenden Antriebszahnrad verwendet
und zwar entsprechend der Technik, die schon
friher bei den herkdmmlichen Maschinen fiir die
Einstellung des "Uberstandes" verwendet worden
ist. Dieser Aufbau ermd&glicht beim Transportzylin-
der 6 eine relative Verschiebung der drei Falzmes-
ser 10,10" und 10™" gegenliber den drei Punkturen-
reihen 9,9 und 9.

Ein innerer Zylinder besteht aus den Stirnfla-
chen 50 und 50°, die auf die Welle 51 des Trans-
portzylinders 6 geschweiBt sind, wobei diese Stirn-
flichen auBerdem untereinander durch drei Ldngs-
platten (von denen nur eine mit 53 gekennzeichne-
te Platte hier sichtbar ist) verbunden sind, die im
Abstand von 120° angeschweifit sind, um einen
Teil des Mantels des Transportzylinders 6 darzu-
stellen. Die Punkturenreihen wie die hier sichtbare
Punkturenreihe 9 sind in den genannten Stirnfla-
chen 50 und 50 gelagert. Der andere Teil des
Zylinders besteht aus zwei Stirnflichen 54 und 54°,
die drehbar auf der Welle 51 des vorher genannten
Zylinderteils montiert sind, wobei diese Stirnfld-
chen durch drei Langsplatten verbunden sind, von
denen hier nur die mit 55 gekennzeichnete Platte
sichtbar ist. Die Falzmesser, von denen das Mes-
ser 10 sichtbar ist, sind dann auf diesem letzten
Zylinderteil montiert. Die Stirnfliche 54 verldngert
sich auBen und axial in einer rohrfrmigen Erweite-
rung 56, die ebenfalls drehbar auf der Welle 51
montiert ist. Am Ende des Transportzylinders 6
unterscheidet man ein Zahnrad 52, das auf dem
Ende der Welle 51 verkeilt ist, und ein Zahnrad 57,
das auf der genannten rohrfGrmigen Erweiterung
56 verkeilt ist. Das Zahnrad 52 treibt somit direkt
den Zylinderteil an, der die Punkturenreihen trigt,
wihrend das Zahnrad 57 direkt den Zylinderteil
antreibt, der die Falzmesser trdgt. Die Antriebs-
zahnrdder 52 und 57, die auf den beiden voneinan-
der unabhingigen Teilen des Transportzylinders 6
montiert sind, sind vorzugsweise spiralverzahnt,
wobei das eine Zahnrad aus Griinden, die im wei-
teren mit Bezug auf Figur 7 erklart werden, eine
Schraubenwindung nach rechts und das andere
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eine Schraubenwindung nach links besitzt.

Der Falzzylinder 12 ist in gleicher Weise mit
zwei voneinander unabhingigen, ineinander ver-
schachtelten und gegeneinander beweglichen Tei-
len mit jeweils einem Antriebszahnrad realisiert und
zwar entsprechend eines Aufbaus, der vollkommen
analog zu dem in Figur 5 dargestellten Aufbau ist.
In diesem Fall sitzen die Falzklappen flir den er-
sten Falz 11,11" und 117" auf dem inneren Zylinder
und die Falzklappen flr den zweiten Falz 15,15°
und 157 auf dem &uBeren Zylinder. Der Zylinder
fir den zweiten Falz 16 besteht ebenfalls aus zwei
voneinander unabhingigen, ineinander verschach-
telten und gegeneinander beweglichen Teilen. Wie
weiter oben jedoch zu sehen war, 148t der Zylinder
flir den zweiten Falz 16 nur eine zweiteilige Sym-
metrie zu, weshalb nur zwei Greiferbriicken 17 und
17" auf dem Innenzylinder und zwei Falzmesser 18
und 18 auf dem AuBenzylinder sitzen.

So dient die Figur 5, die den besonderen Auf-
bau des Transporizylinders 6 zeigt, auBerdem zur
Beschreibung des Falzzylinders 12 und des Zylin-
ders flr den zweiten Falz 16. Die jeweiligen An-
triebszahnrdder, die in Figur 7 sichtbar sind, sind
die Zahnrdder 65 und 66 flir den Falzzylinder 12
und die Zahnrdder 74 und 75 flir den Zylinder flir
den zweiten Falz 16.

Im folgenden wird mit Bezug auf die Figuren 6
bis 10 im einzelnen der Aufbau der Teile beschrie-
ben, die eine Anderung der Konfiguration der Ma-
schine im Hinblick auf die Erreichung eines zweiten
Parallelfalzes oder eines Deltafalzes erlauben.

Die Figur 7, bei der es sich um eine Ablauf-
zeichnung der betreffenden Maschine handelt, de-
ren Ablauf in der Figur 6 in der Reihenfolge A, B,
C, D, M, L, K erfolgt, zeigt im Schnitt die verschie-
denen Zylinder der Maschine, ihre Verbindungs-
zahnrdder und hilfsweise die Antriebsnocken der
verschiedenen betreffenden Wellen.

Man erkennt den Schneidezylinder 5 mit sei-
nem Messer 7, den Transporizylinder 6, dessen
Innenteil die Punkturenreihen (Welle 9) und dessen
AuBenteil die Falzmesser (Messer 10) tragen, den
Falzzylinder 12, dessen Innenteil die Falzklappen
fir den ersten Falz (Klappe 11) und dessen AuBen-
teil die Falzklappen fiir den zweiten Falz (Klappe
15) tragen, und schlieBlich den Zylinder flir den
zweiten Falz 16, dessen Innenteil die Greifer
(Greifer 17) und dessen Aufenteil die Falzmesser
(Messer 18) tragen. Man sieht auBerdem in Figur 7
einen Komplex verschiedener Zahnrdder, die mit
den genannten Zylindern verbunden sind, wobei
diese Zahnrdder je nach Fall eine Schraubenwin-
dung nach links (Buchstabe G) oder eine Schrau-
benwindung nach rechts (Buchstabe D) aufweisen.
Man erkennt somit das auf der Welle des Schnei-
dezylinders 5 verstemmte Zahnrad 76, die koaxia-
len Zahnrdder 52 und 57, die mit den beiden
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Teilen des Transportzylinders 6 verbunden sind,
die koaxialen Zahnrider 66 und 65, die mit den
beiden Teilen des Falzzylinders 12 verbunden sind,
und schlieBlich die Zahnrdder 74 und 75, die mit
den beiden Teilen des Zylinders flr den zweiten
Falz 16 verbunden sind.

Entsprechend eines wesentlichen erfindungs-
gemiBen Aspekts sind die Antriebszahnrdder 52,57
der beiden voneinander unabhidngigen Teile des
Transportzylinders 6 einerseits und die Antriebs-
zahnrdder 66,65 der beiden voneinander unabhin-
gigen Teile des Falzzylinders 12 andererseits un-
tereinander (ber jeweils koaxiale Zahnradpaare
59,58 und 68,67, die Uber eine frennbare Kupplung
gekoppelt sind, miteinander verbunden.

Im normalen Betrieb bildet jedes Zahnradpaar
59,58 und 68,67 eine drehfest verbundene Einheit,
da sich die entsprechende Kupplung dann in ein-
gekuppelter Position befindet. In diesem Fall erfolgt
der Antrieb des gesamten Falzapparats Uber ein
Ritzel 77, das von einer Kardanwelle 78 angetrie-
ben wird, die den gesamten Falzapparat mit der
Druckpresse und mit dem elekirischen Antriebsmo-
tor verbindet. Das Ritzel 77 greift in das Zahnrad
52, das mit dem Innenteil des Transporizylinders 6
verbunden ist. Das Zahnrad 52 treibt einerseits das
Zahnrad 76 an und somit den Schneidezylinder 5
und andererseits das Zahnradpaar 59,58 (das einen
einheitlichen Block bildet), das wiederum das
Zahnrad 57 des Transportzylinders 6 antreibt. Der
Bewegungsablauf wird dann anschlieBend durch
das Zahnrad 66, das (gekoppelte) Zahnradpaar
68,67, das Zahnrad 65, das den Antrieb des Falz-
zylinders 12 gewdhrleistet, und schlieBlich die
Zahnrdder 74 und 75 des Zylinders fiir den zweiten
Falz 16 erreicht.

Das L&sen der Kupplung der Zahnridder jedes
Zahnradpaars 59,58 oder 68,67 ermd&glicht Uber
die entsprechenden Betitigungsteile die Anderung
des Winkelabstandes zwischen den Teilepaaren
des betreffenden Zylinders (Transportzylinder 6
oder Falzzylinder 12), um die Konfiguration der
Maschine im Hinblick auf die Erreichung eines
zweiten Parallelfalzes oder eines Deltafalzes zu
verdndern.

Wie also leicht zu verstehen ist, erm&glicht das
Trennen der Kupplung der Zahnrdder der Zahnrad-
paare 59,58 bzw. 68,67 tatsdchlich eine provisori-
sche Trennung der Verbindungen zwischen den
Zahnradpaaren 52,57 bzw. 66,65 des Transporizy-
linders 6 bzw. des Falzzylinders 12, was eine per-
fekte Winkelverstellung der betreffenden Teilepaare
aller drei betreffenden Zylinder im Hinblick auf die
Verdnderung der Maschinenkonfiguration ermd&g-
licht.

Es gibt natlirlich mehrere md&gliche Mittel zur
Realisierung der trennbaren Kupplung zwischen
den jeweiligen Zahnradpaaren 59,58 und 68,67.
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Eine derartige trennbare Kupplung k&nnte bei-
spielsweise durch eine Magnetkupplung mit zuge-
h&rigen Verzahnungen realisiert werden, wobei die-
se Kupplung indexiert wire. Hier ist eine trennbare
Kupplung dargestellt, die Uber eine Klaue 60 flr
das Zahnradpaar 59,58 und eine Klaue 69 flir das
Zahnradpaar 68,67 realisiert ist, wobei jede Klaue
zwei feste, durch Anschldge begrenzte Positionen
hat, die der einen oder der anderen Konfiguration
der genannten Maschine im Hinblick auf die Errei-
chung eines zweiten Parallelfalzes oder eines Del-
tafalzes entspricht. Auf diese Weise stellt jedes
Zahnradpaar 59,58 und 68,67 eine tats&chliche
Vorrichtung zum Einstellen des Falzes dar. Die
Klauen 60 und 69 kdnnen manuell mit Hilfe eines
Handrades oder mit Hilfe eines Druckluft- oder
Hydraulikzylinders oder mit Hilfe eines Elektroma-
gneten oder jedem anderen Betdtigungsteil betitigt
werden. Im vorliegenden Fall sieht man in Figur 7
die Betatigungsteile als Zylinder mit einem zweisei-
tig wirkenden Stellzylinder 61 und einem damit
verbundenen Gestdnge 62 flir die Klaue 60 und
einem zweiseitig wirkenden Stellzylinder 70 und
einem damit verbundenen Gestidnge 72 fiir die
Klaue 69.

Der Aufbau dieser trennbaren Klauenkupplun-
gen wird in Bezug auf Figur 8 besser verstandlich,
die die mit dem Zahnradpaar 59,58, das mit dem
Transportzylinder 6 verbunden ist, verbundenen
Teile darstellt, wobei selbstverstdndlich identische
Teile fiir das andere Zahnradpaar 68,67, das mit
dem Falzzylinder verbunden ist, verwendet sind.
Man erkennt in Figur 8 die zugehdrige, am Rah-
men des Falzapparats befestigte Welle 163, auf
der Uber ein Rollenlager 103 eine Hiilse 102 dreh-
bar montiert ist, auf der wiederum das Zahnrad 58
sperrbar montiert ist. Das Zahnrad 59 ist dagegen
drehbar auf der Hiilse 102 montiert, ein Bronzering
104 und ein Sicherungsring 105 gewdhrleisten je-
weils die Drehung und die Verriegelung des Zahn-
rades 59 auf dieser Huilse. Ein Bundring 101, der
durch einen zugeh&rigen Keil 114 frei auf der Hul-
se 102 verkeilt ist, stellt das bewegliche Element
der Klaue 60 dar und dieser Bundring 101 umfaBt
eine Vielzahl von Kolben 107, die der Wirkung von
daran befestigten Federn 115 unterworfen sind, wo-
bei sich das freie Ende dieser Kolben gegen eine
Scheibe 106 abstlitzt, die am oberen Teil der Hul-
se 102 befestigt ist. Der Bundring 101 kann auf
diese Weise zwei axiale Stellungen einnehmen,
d.h. eine untere Stellung (in der Figur), die einer
eingekuppelten Position der Klaue entspricht, und
eine obere Stellung (in der Figur) am Anschlag an
der Auflagescheibe 106, die einer ausgekuppelien
Position der Klaue entspricht. Der Druckluftzylinder
61 und der zugehdrige Gestdngehebel 62 gewidhr-
leisten die Verschiebung des Bundrings 101 zwi-
schen den beiden axialen Positionen. Die in Figur 8
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dargestellte verriegelte Position ist nochmals in der
zugehdrigen Ansicht der Figur 8a dargestellt, in der
man einen unter dem Bundring 101 Uberstehenden
Zapfen 108 sieht, der entweder in eine Kerbe 109
oder in eine Kerbe 110 des Zahnrads 59 (der
Zapfen 108 sitzt hier in der Kerbe 109) eingreifen
kann, wobei jede Kerbe einer entsprechenden Win-
kelposition zwischen Bundring 101 und Zahnrad 59
entspricht, also zwischen den Zahnrddern 58 und
59 flir eine Konfiguration der Maschine im Hinblick
auf die Erreichung eines zweiten Parallelfalzes oder
eines Deltafalzes. Wenn der Stellzylinder 61 beti-
tigt wird, um die Uber die Klaue 60 hergestellte
Kupplung zu trennen, befindet sich der Bundring
101 am Anschlag an der zugehdrigen Scheibe 106
und der Zapfen 108 befindet sich auferhalb der
Kerbe 109, sodaB dieser Zapfen Uber eine Flache
111 zwischen den Kerben 109 und 110 laufen kann
und trotzdem unter der Umfangsfliche 112 des
Zahnrades 59 bleibt, wie dies in Figur 8b darge-
stellt ist: Aus diesem Grund weist der Zapfen 108
des Bundrings 101 einen Stellweg auf, der durch
seine beiden Anschlagspositionen rechts von den
beiden Kerben 109 und 110 begrenzt ist. Der Uber-
gang von einer Kerbe zur anderen ergibt sich bei
ausgekuppelter Klaue aufgrund der zugehdrigen
Betatigungsteile, die im weiteren beschrieben sind.

In Figur 8 sieht man auBerdem eine zusitzliche
Einstellvorrichtung, die einer Feineinstellung des
"Uberstands™ des Exemplars entspricht. Die Welle
163 endet in einem Gewindeteil 63, auf das ein
Einstellrad 64 geschraubt ist, dessen Axialstellung
durch eine Feststellmutter 113 gesichert ist. Ein
Schragkugellager 100 ist zwischen dem Stellrad 64
und der Hilse 102 vorgesehen, wobei der AuBen-
ring dieses Lagers zwischen der Scheibe 106 und
der genannten Hilse 102 eingespannt ist, wihrend
der Innenring fest mit dem oben genannten Stellrad
64 verbunden ist.

Diese Feineinstellvorrichtung des Uberstands
funktioniert wie folgt: Wenn man die Gegenmutter
113 16st, sodaB das Stellrad 64 in der einen oder
anderen Richtung verstellt werden kann, kann Uber
die Drehung dieses Stellrads die Hilse 102 axial
verschoben werden und somit auch die Zahnrdder
58 und 59, die mit ihr verbunden sind; da die
Zahnrdder 58 und 59 in entgegengesetzter Rich-
tung spiralverzahnt sind (Schraubenwindung nach
links beim Zahnrad 58 und nach rechts beim Zahn-
rad 59) verursacht diese Axialverschiebung der
Hilse gegeniiber der Zylinderwelle eine entspre-
chende Drehbewegung zwischen den Zahnrddern
52 und 57 und infolgedessen eine entsprechende
Bewegung zwischen den Falzmessern und den
Punkturenreihen des Transportzylinders 6. Die Dre-
hung des Stellrads 64 kann entweder von Hand
oder Uber einen zugehdrigen Motor erfolgen, der
eine Fernbedienung ermdglicht. Die Vorrichtung
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zur Einstellung des Uberstandes des ersten Falzes,
die flr den Transportzylinder 6 mit Bezug auf Figur
8 beschrieben worden ist, findet sich vorzugsweise
mit demselben Aufbau und derselben Funktions-
weise flr die Regulierung des Uberstandes flir den
zweiten Falz beim Falzzylinder 12 wieder. In Figur
7 ist nur das Stellrad 73 dargestellt, das dem
genannten Stellrad 64 entspricht. In diesem Fall
kénnen durch Drehen des Stellrads 73 die beiden
Schriagzahnrdder 68,67 axial verschoben werden
und eine entsprechende Drehbewegung zwischen
den Zahnrddern 66 und 65 kann ausgefiihrt wer-
den, d.h. eigentlich zwischen den Klappen fiir den
ersten Falz und den Klappen fiir den zweiten Falz,
die auf dem Falzzylinder 12 sitzen.

Es sollte angemerkt werden, da8 die Verschie-
bung des einen oder anderen Zahnradpaares 59,58
oder 68,67 im Hinblick auf die Einstellung des
Uberstandes nur Uber sehr kurze Strecken, d.h. um
einige Millimeter, md&glich ist, um eine Winkelver-
dnderung um einige wenige Grad der betreffenden
Zahnrdder zu erreichen und zwar mit dem allein-
igen Ziel, den Uberstand des entsprechenden Fal-
zes durch ein Drehen am zugehdrigen Stellrad zu
verdndern. Dies steht also nicht im Zusammenhang
mit den gr&Beren Winkelverschiebungen an den
Antriebszahnrddern des Transport-, Falz- oder des
Zylinders flir den zweiten Falz bei einer Anderung
der Maschinenkonfiguration.

Im folgenden wird der Aufbau der Betitigungs-
teile beschrieben, mit denen der Winkelabstand
zwischen den Teilepaaren des Transportzylinders
6, des Falzzylinders 12 oder des Zylinders flir den
zweiten Falz 16 verdndert werden kann.

Gemap einer besonderen, in Figur 7 dargestell-
ten Ausfihrungsform umfassen diese Betdtigungs-
teile ein reversibles Schrauben-Mutter-System 80,
dessen Schraube ein Zahnrad 87 und dessen Mut-
ter ebenfalls ein Zahnrad 86 trdgt, und einen zuge-
hdrigen Zylinder 90, mit dem die beiden konzentri-
schen Zahnrdder 87,86 aneinander herangeflihrt
oder voneinander entfernt werden k&nnen, um in
der einen oder anderen Richtung je nach ge-
winschter Konfiguration ein Zahnradpaar zu bilden,
wobei eines der genannten Zahnrdder (86) mit dem
Zahnrad 52 verbunden ist, das mit dem Mittelteil
des Transportizylinders 6 verbunden ist, wihrend
das andere (87) mit dem Zahnrad 75 verbunden
ist, das mit dem duBeren Teil des Zylinders flir den
zweiten Falz 16 verbunden ist, um einen geschlos-
senen Ring zu bilden. Wie in Figur 7 zu sehen ist,
ist die Verbindung des reversiblen Schrauben-
Mutter-Systems 80 mit den Zahnrddern 52 und 75
hier durch Zwischenrdder 81 und 79 realisiert, die
auf dem Maschinenrahmen gelagert sind: Das
Zahnrad 79 greift in das Zahnrad 75 des Zylinders
fir den zweiten Falz 16 und das Zahnrad 81 greift
in das Zahnrad 52 des Transportzylinders 6, wobei
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diese zuletzt genannten Zahnverbindung in Figur 7
durch eine Strich-Punkt-Linie 200 schematisch an-
gezeigt ist. Der genaue Aufbau des Schrauben-
Mutter-Systems 80 ist in Figur 9 besser sichtbar,
die im folgenden beschrieben ist.

Das reversible Schrauben-Mutter-System 80,
das vor allem eine Vorrichtung zur Schaffung eines
Moments zur Anderung der Maschinenkonfigura-
tion im Hinblick auf die Erreichung eines zweiten
gewlinschten Falzes darstellt, umfaBt eine Hohlwel-
le 95, die drehbar Uber zwei Lager 82 und 83 auf
dem Maschinenrahmen montiert ist. Diese Welle
95, die die Schraube des reversiblen Schrauben-
Mutter-Systems 80 darstellt, besitzt liber eine ge-
wisse Lange eine Schraubensteigung mit groBer
Teilung 84, auf der eine Bronzemutter 85 aufge-
schraubt wird, die die Mutter des genannten rever-
siblen Schrauben-Mutter-Systems darstellt. Das
Zahnrad 87 ist auf dem anderen Ende der Welle 95
verstemmt, wihrend das dazu koaxiale Zahnrad 86
fest mit der Mutter 85 verbunden ist. Selbstver-
stdndlich verursacht das Annihern oder Wegfiihren
der Mutter 85 durch Schrauben auf der Welle 95
eine entsprechende Drehung der Zahnrdder 86 und
87, wodurch in der einen oder der anderen Rich-
tung ein Moment aufgebracht werden kann, um
einen Teil des Zahnradrings gegeniiber dem ande-
ren Teil des Rings nach dem Offnen dieses Rings
an der einen oder der anderen der beiden Klauen
zu drehen.

Dieses Wegflihren oder Anndhern kann bei-
spielsweise, wie dies in Figur 9 zu sehen ist, da-
durch realisiert werden, daB ein zentraler Schaft 88,
der in konzentrischer Weise durch die Welle 95
l3uft, vorgesehen wird, wobei dieser Schaft auf
dem einen Ende ein Kugellager 89 zur Verbindung
mit dem Komplex aus Mutter 85 und Zahnrad 86
und am anderen Ende eine Verbindung zum Schaft
eines Stellzylinders 90 aufweist, wobei der Zylinder
mit dem Maschinenrahmen des Falzapparats ver-
bunden ist.

Wenn also der Zylinder 90 eine Zugkraft auf
den Schaft 88 ausibt, beaufschlagt dieser Uber das
Lager 89 das Zahnrad 86, das sich auf dem Schaft
verschiebt. Wenn das Zahnrad 86 eine Schrauben-
windung nach links und der Schraubenabschnitt 84
eine Schraubenwindung nach rechts besitzt, wie
dies in Figur 9 dargestellt ist, summieren sich
diese Effekte und die Gleitbewegung in Langsrich-
tung des Zahnrads 86 entspricht der Beaufschla-
gung mit einem Moment zwischen den Zahnrddern
86 und 87, dessen Stirke und Richtung jeweils von
der vom Zylinder 90 ausgelibten Kraft und seiner
Wirkungsrichtung (in Pfeilrichtung 91 oder in umge-
kehrter Richtung) abhdngen.

Man sollte beachten, daB das auf die Zahnré-
der des Rings wirkende Moment zum Widerstand
der Maschine hinzukommt, wenn der Zylinder 90 in
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Richtung des Pfeils 91 auf das System driickt. Dies
ermdglicht es also durch eine Versorgung des Zy-
linders 90 widhrend des Betriebs der Maschine,
eine Kraft aufzubringen, deren Wirkung es ist, das
Spiel in der Antriebsrichtung der Zahnradreihe zu
eliminieren. Die Schraube 95 des reversiblen
Schrauben-Mutter-Systems 80 kann auf diese Wei-
se mit einem permanenten Zug beaufschlagt wer-
den, damit eine zusitzliche Funktion der Spiel-
nachstellung beim Dauerbetrieb der Maschine er-
fullt wird. Dieser Zug kann durch den Zylinder 90
des reversiblen Schrauben-Mutter-Systems 80 wie
eben beschrieben realisiert werden, aber er kann
auch durch andere Mittel ausgelibt werden wie
beispielsweise durch eine (nicht dargestellte)
Druckfeder, die sich am Maschinenrahmen ab-
stltzt. Im zuletzt genannten Fall hat der Zylinder
90 erst dann eine Funktion, wenn eine Anderung
der Modifikation der Maschine im Hinblick auf die
Erreichung eines zweiten Parallelfalzes oder eines
Deltafalzes erfolgt.

Als Variante zum oben genannten Schrauben-
Mutter-System 80 kdnnen andere Betatigungsteile
verwendet werden, mit denen der Winkelabstand
zwischen den Teilepaaren des Transportzylinders 6
oder des Falzzylinders 12 verdndert werden kann:
Diese Teile kdnnen beispielsweise aus Antriebstei-
len des Falzapparats 77,78 bestehen, die in ver-
langsamter Weise in der einen oder anderen Rich-
tung je nach der gewiinschten Konfiguration betrie-
ben werden, wobei der Zylinder fiir den zweiten
Falz 16 dann durch eine entsprechende (hier nicht
dargestellte) Bremse festgestellt ist. Man erkennt,
daB, wenn der Zylinder flir den zweiten Falz 16
festgestellt und die eine oder die andere Klaue 60
oder 69 ausgekuppelt ist, die Drehung der Maschi-
ne in der einen oder in der anderen Richtung die
Ausflihrung der gewlinschten entsprechenden
Drehbewegungen des zur ausgekuppelten Klaue
gehdrenden Zylinders ermd&glicht. Diese zuletzt ge-
nannte LOsung ist jedoch weniger leistungsféhig
als die vorhergehende, denn man verliert den Vor-
teil der zusitzlichen Funktion der Spielnachstellung
beim Dauerbetrieb der Maschine.

Der zuvor genannte Begriff des geschlossenen
Rings, der die Md&glichkeit der Spielnachstellung
mit sich bringt, wird gut verstdndlich, wenn man
sich auf die schematische Darstellung in Figur 6, in
der man die verschiedenen Zahnrdder sowie eine
Ritzelreihe unterscheidet, die zum Antrieb der An-
schlagwalzen 2,2° und 3,3' des Falzapparats dient,
und den perspektivischen Ausschnitt der Figur 10
bezieht.

Im folgenden werden die verschiedenen aufein-
anderfolgenden Etappen eines Konfigurationswech-
sels des Falzapparats beschrieben, die durchlaufen
werden, um von der Betriebsart mit einem zweiten
Parallelfalz in die Betriebsart mit einem Deltafalz zu
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wechseln.

Die einzelnen Vorgdnge laufen wie folgt ab,
wobei hier das oben beschriebene reversible
Schrauben-Mutter-System 80 verwendet ist:

- Entliftung des Zylinders 90 des Schrauben-
Mutter-Systems 80, sodaB der Auflagedruck
der Klaue auf den entsprechenden Anschlag
(in der Kerbe) aufgehoben wird;

- Losen der Klaue 60 zur Einstellung des er-
sten Falzes durch Betitigung des zweiseitig
wirkenden Stellzylinders 61;

- Betétigung des Stellzylinders 90 des
Schrauben-Mutter-Systems 80 in entgegen-
gesetzter Richtung des Pfeils 91: Die beiden
Teile des Transporizylinders 6 drehen sich
also in der richtigen Richtung und ermdgli-
chen es, daB jedes Falzmesser aufgrund der
Drehung des Bundrings der Klaue 60 an die
entsprechenden Punkturen eines Teilepaars
herangefihrt wird;

- nochmalige Entliftung des Stellzylinders 90,
damit die Klaue 60 ohne parasitdres Moment
wieder richtig (in die neue Kerbe) einkuppeln
kann;

- Einkupplung der Klaue 60 mit Hilfe des Stell-
zylinders 61;

- Auskupplung der Klaue 69 mit Hilfe des zu-
gehdrigen Stellzylinders 70;

- Betétigung des Stellzylinders 90 des
Schrauben-Mutter-Systems 80 in Richtung
des Pfeils 91, wodurch der Bundring der
Klaue 69 in seine neue Stellung gedreht wird
und also eine Drehung der beiden Teile des
Falzzylinders 12 in der richtigen Richtung
erfolgt;

- erneute Entliftung des Stellzylinders 90 zur
richtigen Einkupplung der Klaue 69 ohne pa-
rasitdres Moment;

- Einkupplung der Klaue 69 mit Hilfe des zuge-
hdrigen Stellzylinders 70;

- erneute Versorgung des Zylinders 90 des
Schrauben-Mutter-Systems 80 in Richtung
des Pfeils 91 zur Nachstellung des Spiels.

Man sollte anmerken, daB sich nach AbschluB
dieser Arbeitsgidnge die beiden Teile des Zylinders
fir den zweiten Falz 16 automatisch in der ge-
wiinschten Konfiguration befinden, da die zueinan-
der gehdrigen Zahnrdder 74 und 75 in die Zahnri3-
der 66 und 65 des Falzzylinders 12 eingreifen.

Der Transportzylinder 6, der Falzzylinder 12
und der Zylinder fiir den zweiten Falz 16 befinden
sich dann in einer Konfiguration zur Realisierung
eines Deltafalzes. Man sollte jedoch diesen Vor-
gang durch eine Anderung der Nockenposition ver-
vollstdndigen, indem die Punkturenreihen des
Transportzylinders 6 und die Greifer des Zylinders
fir den zweiten Falz 16 verstellt werden. Wenn
ndmlich der erste Falz gebildet wird, sollte die
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Position der Losung der Punkturen gedndert wer-
den, was durch die Drehung des zugeh&rigen Nok-
kens 91 mit Hilfe eines Zylinders 92 erfolgt, wie
dies in Figur 7 dargestellt ist. In gleicher Weise ist
die Position der L&sung der Greifer durch eine
Verschiebung eines Teils eines Doppelnockens 93
mit Hilfe eines entsprechenden Zylinders 94 zu
verdndern (es handelt sich in diesem Fall um einen
Doppelnocken, mit dem die Greifposition festgelegt
werden, die Freigabe aber an variablen Positionen
erfolgen kann, was also einem Nocken mit Blende
entspricht). Das Offnen und SchiieBen der verschie-
denen Punkturenreihen, Falzklappen und Greifer
wird Uber fest mit dem Rahmen verbundene und
konzentrisch zum entsprechenden Zylinder, den
sie beaufschlagen, liegende Nocken gesteuert, die
auf vollkommen herk&mmliche Weise wie bei an-
deren Falzapparaten mit den verschiedenen Wellen
Uber Hebel verbundene Walzen steuern. Eine der-
artige Einstellung der Positionen, an denen die
Punkturenreihen und die Greifer gelost werden, ist
im Ubrigen allen Fachleuten bekannt und sie
braucht hier nicht im Detail beschrieben zu werden.

Wenn die Konfiguration der Maschine derart
verdndert werden soll, daB von einer Konfiguration
mit einem Deltafalz auf eine Konfiguration mit ei-
nem zweiten Parallelfalz umgestellt werden soll,
braucht man nur die Reihenfolge der oben genann-
ten Arbeitsgdnge umzukehren.

Alle Operationen kann man mit Hilfe einer elek-
tromechanischen Sequenz oder mit einem Mikro-
prozessor, die die verschiedenen Magnetventile
und Teile des betreffenden Automatismus betiti-
gen, hintereinander ablaufen lassen.

Es sollte angemerkt werden, daB die Anderung
der Maschinenkonfiguration, wie sie oben stehend
beschrieben worden ist, mit der Montage einer
Spielnachstellung ipso facto alle Probleme der
Synchronisation 18sen kann, die bei einer manuel-
len Durchflihrung dieser Operationen auftreten kdn-
nen: Tatsdchlich beinhalten die manuell ausgeflihr-
ten Operationen des Zerlegens und Zusammen-
bauens bei herkdmmlichen Falzapparaten aufgrund
der zahlreichen Spiele zwischen den verschiede-
nen Zahnrddern die Gefahr von Winkelabweichun-
gen gegeniber den korrekten Positionen der zu-
sammenwirkenden Teile der verschiedenen Zylin-
der, was zu einer Beschidigung der Falzmesser
oder der Falzklappen flihren kann. Dieser Nachteil
ist jetzt vollkommen ausgeschaltet, denn man er-
hilt eine perfekte Synchronisation und zwar ohne
daB zusitzliche Einstell- oder Kontrolloperationen
durchgefiihrt werden miuiBten.

Die Erfindung beschrénkt sich nicht auf die hier
beschriebenen Ausflihrungsformen, sondern umfaft
im Gegenteil jede Variante, die mit dquivalenten
Teilen die oben genannten wesentlichen Merkmale
erreicht.
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Patentanspriiche

1.

Maschine zum Schneiden und Falzen einer
bedruckten Papierbahn, die nacheinander ei-
nen Schneidezylinder (5), einen Transportzylin-
der (6) mit Teilepaaren aus Punkturenreihen
und Falzmessern, einen Falzzylinder (12) mit
Teilepaaren aus Falzklappen flir den ersten
Falz und Falzklappen fiir den zweiten Falz, und
einen Zylinder fiir den zweiten Falz (16) mit
Teilepaaren aus Greifern und Falzmessern um-
faBt, wobei die vorgenannten Zylinder wie
Transportzylinder, Falzzylinder und Zylinder
flr den zweiten Falz aus zwei unabh3ngigen,
ineinander verschachtelten und gegeneinander
beweglichen Teilen mit entsprechenden An-
triebszahnrddern bestehen und wobei diese
verschiedenen Zahnrdder jeweils paarweise
miteinander gekoppelt sind, um den Gleichlauf
der Teile zu gewihrleisten, die beim Durchlauf
der Papierbahn zwischen zwei nebeneinander
liegenden Zylindern zusammenwirken missen,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Antriebszahnridder (52,57) der beiden
unabhingigen Teile des Transportzylinders (6)
einerseits und die Antriebszahnrdder (66,65)
der beiden unabhidngigen Teile des Falzzylin-
ders (12) andererseits jeweils Uiber ein koaxia-
les und Uber eine trennbare Kupplung mitein-
ander verbundenes Zahnradpaar (59,58;68,67)
miteinander gekoppelt sind, wobei die Tren-
nung der Kupplung der Zahnrader jedes Zahn-
radpaars eine Verdnderung des Winkelab-
stands zwischen den Teilepaaren des betref-
fenden Zylinders (6;12) ermdglicht, und zwar
Uber entsprechende Betatigungsteile
(79,80,81.86,87 oder 78,77), um die Konfigura-
tion der Maschine im Hinblick auf die Errei-
chung eines zweiten Parallelfalzes oder eines
Deltafalzes zu verdndern.

Maschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die trennbare Kupplung zwischen jedem
Zahnradpaar (59,58;68,67) Uber eine entspre-
chende Klaue (60;69) mit zwei durch Anschl3-
ge begrenzten Festpositionen, wobei diese bei-
den Positionen die eine bzw. andere Konfigura-
tion der Maschine darstellen, realisiert ist.

Maschine nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB jede Klaue (60;69) durch einen Druckluft-
oder oder Hydraulikzylinder (61;70) und ein
Gestdnge (62;72) gesteuert wird.

Maschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
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daB jede Klaue (60;69) manuell mit Hilfe eines
entsprechenden Stellrads oder automatisch mit
Hilfe eines entsprechenden Aggregats wie bei-
spielsweise einem Elekiromagneten betitigt
wird.

Maschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die trennbare Kupplung zwischen den je-
weiligen Zahnradpaaren (59,58;68,67) Uber
eine Magnetkupplung mit Verzahnung, also
eine sogenannte indexierte Kupplung realisiert
ist.

Maschine nach einem der Ansprliche von 1 bis
5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die auf den beiden unabhdngigen Teilen
des Transporizylinders (6) und des Falzzylin-
ders (12) montierten  Antriebszahnrdder
(52,57,;66,65) und die Zahnridder der jeweiligen
Zahnradpaare  (59,58;68,67)  spiralverzahnt
sind, wobei zwei auf derselben Achse montier-
te Zahnrdder je eine Schraubenwindung nach
links und eine Schraubenwindung nach rechts
aufweisen und jedes dieser Zahnradpaare
(59,58;68,67) entlang der Drehachse um einen
geringen Weg verschoben werden kann, um
den "Uberstand" des entsprechenden Falzes
iber ein entsprechende Stellteil (64;73) verdn-
dern zu k&nnen.

Maschine nach einem der Ansprliche von 1 bis
6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Betétigungsteile zur Verdnderung des
Winkelabstandes zwischen den Teilepaaren
des Transportzylinders (6), des Falzzylinders
(12) oder des Zylinders fiir den zweiten Falz
(16) ein reversibles Schrauben-Mutter-System
(80), auf dessen Schraube (95) ein Zahnrad
(87) sitzt und auf dessen Mutter (85) ein ande-
res Zahnrad (86) sitzt, und einen entsprechen-
den Stellzylinder (90) umfassen, mit dem die
beiden konzentrischen Zahnrdder (87,86) an-
einander angendhert oder voneinander entfernt
werden kdnnen, um in der einen oder anderen
Richtung je nach der gewlinschten Konfigura-
tion ein Zahnradpaar zu bilden, wobei eines
der Zahnrdder (86) mit dem Zahnrad (52), das
mit dem Mittelteil des Transportzylinders (6)
verbunden ist, und das andere (87) mit dem
Zahnrad (75), das mit dem Aufenteil des Zy-
linders fir den zweiten Falz (16) verbunden ist,
gekoppelt ist, um einen geschlossenen Ring zu
bilden.
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Maschine nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Verbindung der konzentrischen Zahn-
rider (86;87) des reversiblen Schrauben-
Mutter-Systems (80) mit den Zahnrddern
(52;75) der jeweiligen Zylinder (6;12) Uber Zwi-
schenridder (81;79) realisiert ist, die auf dem
Maschinenrahmen gelagert sind.

Maschine nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schraube (95) des reversiblen
Schrauben-Mutter-Systems (80) einem Zug un-
terzogen werden kann, um eine Zusatzfunktion
im Hinblick auf die Spielnachstellung im Dau-
erbetrieb der Maschine zu erflllen.

Maschine nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zugkraft durch den entsprechenden
Stellzylinder (90) des reversiblen Schrauben-
Mutter-Systems (80) bewirkt wird.

Maschine nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zugkraft durch eine Druckfeder bewirkt
wird, die sich am Maschinenrahmen abstiitzt.

Maschine nach einem der Ansprliche von 1 bis
6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Betétigungsteile zur Verdnderung des
Winkelabstands zwischen den Teilepaaren des
Transportzylinders (6), des Falzzylinders (12)
oder des Zylinders flir den zweiten Falz (16)
aus den Anftriebsteilen des Falzapparats
(77,78) bestehen, die im verlangsamten Be-
frieb in der einen oder anderen Richtung je
nach gewiinschter Konfiguration in Gang ge-
setzt werden, widhrend der Zylinder flir den
zweiten Falz (16) in seiner Drehbewegung ver-
hindert ist.
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