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Pressvorrichtung  für  gefaltete  Druckereierzeugnisse  wie  Zeitungen,  Zeitschriften  und  Teilen 
hievon. 

PO 

CO 

@  Die  zu  pressenden  Druckereierzeugnisss  (33) 
laufen  in  einer  Schuppenformation  (S),  in  der  die 
Falzkanten  (33a)  der  Druckereierzeugnisse  (33)  oben 
liegen,  zwischen  den  Pressrollen  (3,  4,  5,  6)  zweier 
hintereinander  angeordneter  Pressrollenpaare  (1,  2) 
hindurch.  Die  obern  Pressrollen  (3,  5)  jedes  Pressrol- 
lenpaares  (1  ,  2),  die  direkt  mit  den  Falzkanten  (33a) 
in  Berührung  kommen,  sind  ortsfest  gelagert.  Dem- 
gegenüber  sind  die  andern  Pressrollen  (4,  6)  jedes 

Pressrollenpaares  (1,  2)  auf  jeder  Seite  in  einer 
gemeinsamen  Lagerung  (15)  gelagert,  die  auf  Luftfe- 
dern  (16)  nachgiebig  abgestützt  sind.  Die  Pressrollen 
(3,  4,  5,  6)  sind  einzeln  über  elastische  Antriebsrie- 
men  (17,  18,  19,  20)  angetrieben.  Dank  diesen 
Massnahmen  können  die  Druckereierzeugnisse  (33) 
auch  bei  hoher  Fördergeschwindigkeit  einwandfrei 
und  schonend  gepresst  werden. 
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Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  eine  Vorrich- 
tung  zum  Pressen  von  gefalteten  Druckereierzeug- 
nissen,  wie  Zeitungen,  Zeitschriften  und  Teilen  hie- 
von  gemäss  Oberbegriff  des  Anspruches  1  . 

Derartige  Pressvorrichtungen  dienen  dazu,  ge- 
faltete,  mehrblättrige  Druckereierzeugnisse  im  Be- 
reich  ihres  Falzes  zu  verdichten  und  die  zwischen 
den  Blättern  gefangene  Luft  herauszudrücken. 

Aus  der  US-A-3,257,1  10  ist  eine  solche  Press- 
vorrichtung  bekannt,  bei  der  die  eine  der  Pressrol- 
len  des  Pressrollenpaares  in  schwenkbar  gelager- 
ten  Armen  drehbar  gelagert  ist  und  mittels  an  die- 
sen  Armen  angreifenden  Zugfedern  gegen  die  orts- 
fest  gelagerte,  andere  Pressrolle  des  Pressrollen- 
paares  gezogen  wird. 

Der  vorliegenden  Erfindung  liegt  nun  die  Auf- 
gabe  zugrunde,  eine  Pressvorrichtung  der  eingangs 
genannten  Art  zu  schaffen,  die  bei  platzsparender 
Bauweise  auch  bei  hoher  Fördergeschwindigkeit 
der  Druckereierzeugnisse  letztere  im  Falzbereich 
sehr  stark  und  bleibend  zusammenzupressen  ver- 
mag,  ohne  dass  dabei  die  Druckereierzeugnisse 
beschädigt  werden. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäss  durch 
die  Merkmale  des  kennzeichnenden  Teils  des  An- 
spruches  1  gelöst. 

Da  die  Druckereierzeugnisse  mit  ihren  vorlau- 
fenden  Falzkanten  den  ortsfest  gelagerten  Pressrol- 
len  zugekehrt  sind,  erfolgt  eine  besonders  wir- 
kungsvolle  Pressung  im  Falzbereich,  da  die  direkt 
auf  die  Falzkanten  einwirkenden  Pressrollen  nicht 
zurückgedrängt  werden  können.  Diese  wirkungs- 
volle,  produkteschonende  Pressung  wird  noch  da- 
durch  unterstützt,  dass  die  Pressrollen  einzeln  an- 
getrieben  sind. 

Der  Falzbereich  wird  durch  die  starke  Pressung 
bleibend  geformt,  so  dass  später  keine  Zurückbil- 
dung  des  Falzes  auftritt,  was  für  die  nachfolgende 
Weiterverarbeitung  von  grossem  Vorteil  ist. 

Aus  der  EP-A-0  417  621  und  der  entsprechen- 
den  US-A-5,  125,330  ist  eine  Pressvorrichtung  für 
Druckereierzeugnisse  bekannt,  bei  der  die  Erzeug- 
nisse  ebenfalls  zwei  hintereinander  angeordnete 
Rollenpaare  mit  je  einer  ortsfest  gelagerten  und 
einer  rückfedernd  gelagerten  Rolle  durchlaufen. 
Von  diesen  beiden  Rollenpaaren  dient  jedoch  nur 
das  eine  Rollenpaar  zur  eigentlichen  Produktepres- 
sung,  während  das  andere  Rollenpaar  durch  Füh- 
rungsrollen  gebildet  wird.  Letztere  sind  nicht  zwin- 
gend  notwendig,  da  sie  wie  erwähnt  nur  zur  Füh- 
rung  der  mittels  des  ersten  Rollenpaares  gepress- 
ten  Erzeugnisse  dienen.  Bei  dieser  bekannten  Vor- 
richtung  ist  auch  vorgesehen,  die  Produkte  so  in 
einer  Schuppenformation  durch  die  Press-  und 
Führungsrollen  hindurchzuführen,  dass  die  Falzkan- 
te  mit  den  ortsfest  gelagerten  Rollen  in  Berührung 
kommt.  Diese  Pressvorrichtung  ist  aber  für  einen 
andern  Zweck  ausgelegt,  dient  sie  doch  zum  Pres- 

sen  von  Druckereierzeugnissen,  die  mit  einer  Ecke 
voraus  die  Rollenpaare  durchlaufen,  d.h.  also  mit 
ihrer  Falzkante  gegenüber  der  Förderrichtung 
schräggestellt. 

5  Bevorzugte  Weiterausgestaltunen  der  erfin- 
dungsgemässen  Vorrichtung  bilden  Gegenstand 
der  abhängigen  Ansprüche. 

Im  folgenden  wird  ein  Ausführungsbeispiel  des 
Erfindungsgegenstandes  anhand  der  Zeichnung 

io  näher  erläutert.  Es  zeigt  rein  schematisch: 
Fig.  1  in  Seitenansicht  und  in  vereinfachter 

Darstellung  einen  Teil  einer  Vorrich- 
tung  zum  Pressen  von  in  Schuppen- 
formation  vorbeilaufenden  gefalteten 

75  Druckereierzeugnissen, 
Fig.  2  in  einer  der  Fig.  1  entsprechenden 

Seitenansicht  die  ganze  Pressvorrich- 
tung, 

Fig.  3  eine  Hälfte  der  Pressvorrichtung  ge- 
20  mäss  Fig.  2  in  Draufsicht,  wobei  ge- 

wisse  Teile  weggeschnitten  sind, 
Fig.  4  eine  Detaildarstellung  eines  in  der 

Pressvorrichtung  verwendeten  Füh- 
rungselementes, 

25  Fig.  5  einen  Schnitt  entlang  der  Linie  V-V  in 
Fig.  2,  und 

Fig.  6  eine  vereinfachte  Ansicht  der  Press- 
vorrichtung  in  Richtung  des  Pfeiles  A 
in  Fig.  5. 

30  Anhand  der  vereinfachten  Darstellung  der  Fig. 
1  wird  nachfolgend  der  grundsätzliche  Aufbau  der 
Pressvorrichtung  erläutert.  Der  genauere  Aufbau 
der  Pressvorrichtung  wird  später  anhand  der  Figu- 
ren  2-6  beschrieben  werden. 

35  Die  Pressvorrichtung  weist  ein  erstes  Pressrol- 
lenpaar  1  sowie  ein  diesem  benachbart  angeordne- 
tes  zweites  Pressrollenpaar  2  auf.  Die  beiden  zylin- 
drischen  Pressrollen  jedes  Pressrollenpaares  1 
bzw.  2  sind  mit  3  und  4  bzw.  5  und  6  bezeichnet. 

40  Die  Pressrollen  3  und  4  bzw.  5  und  6  jedes  Press- 
rollenpaares  1  bzw.  2  legen  zwischen  sich  einen 
Durchgangsspalt  7  bzw.  8  fest.  Die  Pressrollen  3, 
4,  5,  6  sind  drehbar  auf  Achsen  9,  10,  11  bzw.  12 
gelagert.  Dabei  sind  die  Achsen  9  und  11  der 

45  beiden  obern  Pressrollen  3  und  5  ortsfest  in  Lager- 
teilen  gehalten,  die  in  Fig.  1  nur  schematisch  dar- 
gestellt  und  mit  13  und  14  bezeichnet  sind.  Dem- 
gegenüber  sind  die  Achsen  10  und  12  der  beiden 
untern  Rollen  4  und  6  in  einer  in  Fig.  1  nur  sche- 

50  matisch  dargestellten  gemeinsamen  Lagerung  15 
gelagert,  die  auf  Luftfedern  16  abgestützt  ist.  Die 
Lagerung  15  und  damit  die  Pressrollen  4  und  6 
sind  somit  in  Richtung  des  Pfeiles  B  verschiebbar 
federnd  auf  den  Luftfedern  16  abgestützt,  wie  das 

55  später  noch  näher  beschrieben  werden  wird. 
Die  Pressrollen  3,  4,  5,  6  sind  einzeln  mittels 

endloser  Antriebsriemen  17,  18,  19  bzw.  20  aus 
einem  elastisch  dehnbaren  Material,  z.B.  Gummi, 
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angetrieben.  Diese  Antriebsriemen  17,  18,  19,  20 
laufen  in  Rillen  in  der  zugeordneten  Pressrolle  3,  4, 
5,  6  über  diese  Presswalzen  3,  4,  5,  6  sowie  über 
Antriebswalzen  21  ,  22,  23  bzw.  24,  die  auf  ortsfest, 
jedoch  drehbar  gelagerten  Achsen  25,  26,  27  bzw. 
28  befestigt  sind.  Die  Antriebsanordnung  zum  An- 
treiben  der  Antriebswalzen  21  ,  22,  23  und  24  wird 
anhand  der  Fig.  2  noch  näher  erläutert  werden. 
Dank  ihrer  elastischen  Dehnbarkeit  sind  die  An- 
triebsriemen  17,  18,  19,  20  in  der  Lage,  Schwan- 
kungen  der  Umfangsgeschwindigkeit  der  Pressrol- 
len  3,  4,  5,  6  auszugleichen.  Solche  Geschwindig- 
keitsschwankungen  werden  z.B.  durch  Unterschie- 
de  in  der  Dicke  der  durch  die  Durchgangsspalte  7, 
8  hindurchlaufenden  Schuppenformation  hervorge- 
rufen. 

Ueber  die  Antriebsrollen  21  und  23  einerseits 
und  die  Antriebsrollen  22  und  24  andererseits  sind 
zudem  endlose,  elastische  Führungselemente  29, 
30  geführt,  die  weiter  über  die  Pressrollen  3  und  5 
bzw.  4  und  6  laufen.  In  Fig.  1  sind  diese  Führungs- 
elemente  29,  30  nur  teilweise  sichtbar,  nämlich  nur 
die  Abschnitte  29a,  29b  bzw.  30a,  30b,  welche  den 
Zwischenraum  31  bzw.  32  zwischen  den  Pressrol- 
len  3  und  5  bzw.  4  und  6  überspannen  und  abdek- 
ken.  Die  Anordnung  der  Antriebsriemen  17,  18,  19, 
20  und  der  Führungselemente  29,  30  ist  aus  Fig.  3 
ersichtlich. 

In  Fig.  1  ist  weiter  ein  Teil  einer  Schuppenfor- 
mation  S  bestehend  aus  dachziegelartig  übereinan- 
derliegenden  Druckereierzeugnissen  33  gezeigt. 
Dabei  liegt  jedes  Druckereierzeugnis  33  auf  dem 
vorauslaufenden  Druckereierzeugnis  auf,  so  dass 
die  vorauslaufende  Falzkante  33a  jedes  Druckerei- 
erzeugnisses  33  auf  der  Oberseite  der  Schuppen- 
formation  S  liegt.  Ein  der  Zuführung  der  Schuppen- 
formation  S  dienender  Zuförderer  34  ist  nur  ganz 
schematisch  angedeutet. 

Die  Druckereierzeugnisse  33  durchlaufen  die 
Durchgangsspalte  7,  8  der  Rollenpaare  1  und  2 
und  werden  dabei  zusammengepresst. 

Anhand  der  Figuren  2  bis  6  wird  nun  der 
vollständige  Aufbau  der  Pressvorrichtung  erläutert. 

In  Fig.  2  ist  die  gesamte  Pressvorrichtung  in 
Seitenansicht  gezeigt.  Die  anhand  der  Fig.  1  be- 
reits  erläuterten  Bauteile  sind  auch  in  dieser  Fig.  2 
sichtbar,  doch  sind  zur  Wahrung  der  besseren  Ue- 
bersichtlichkeit  nicht  alle  dieser  Bauteile  mit  den 
zugeordneten  Bezugszeichen  versehen.  Anhand 
der  Fig.  2  zusammen  mit  der  Fig.  3  wird  vor  allem 
das  Antriebssystem  für  die  Presswalzen  3,  4,  5,  6 
erläutert.  In  der  Grundrissfigur  3  ist  nur  die  Hälfte 
der  Vorrichtung  gezeigt,  wobei  noch  gewisse  Teile 
weggelassen  bzw.  weggeschnitten  sind. 

Die  anhand  der  Fig.  1  erläuterten  Bauteile  sind 
in  einem  Gestell  35  angeordnet  bzw.  gelagert.  In 
diesem  Gestell  befindet  sich  auch  ein  nur  schema- 
tisch  dargestellter  Antrieb  36,  der  über  einen  endlo- 

sen,  beidseitig  mit  einer  Zahnung  versehenen 
Zahnriemen  37  die  Antriebswalzen  21,  22,  23  und 
24  antreibt.  Der  Zahnriemen  37  ist  über  ein  Zahn- 
rad  38  geführt,  das  auf  der  Achse  28  sitzt,  die  vom 

5  Antrieb  36  angetrieben  ist  und  mit  der  drehfest  die 
Antriebswalze  24  verbunden  ist  (Fig.  3).  Wie  aus 
Fig.  2  hervorgeht,  dreht  das  Zahnrad  38  im  Uhrzei- 
gersinn  und  der  Zahnriemen  37  bewegt  sich  in 
Richtung  des  Pfeiles  C.  Vom  Zahnrad  38  läuft  der 

io  Zahnriemen  über  Umlenkrollen  39,  40  und  41  zu 
einem  Zahnrad  42  (Fig.  3),  welches  auf  der  Achse 
26  sitzt,  mit  der  die  Antriebswalze  22  verbunden 
ist.  Von  diesem  Zahnrad  42  wird  der  Zahnriemen 
37  über  ein  Zahnrad  43  (Fig.  2)  geführt,  das  mit 

15  der  in  Fig.  3  nicht  gezeigten  Antriebswalze  21 
drehfest  verbunden  ist.  Von  diesem  Zahnrad  43 
läuft  der  Zahnriemen  37  über  Umlenkräder  44,  45, 
46  und  47  zu  einem  Zahnrad  48  (siehe  Fig.  3)  und 
von  diesem  zum  bereits  erwähnten  Zahnrad  38. 

20  Dieses  Zahnrad  48  sitzt  auf  der  Achse  27,  mit  der 
die  Antriebswalze  23  drehfest  verbunden  ist. 

Wie  aus  Fig.  2  weiter  ersichtlich,  sind  die  Luft- 
federn  16  über  eine  Druckleitung  49  mit  einer 
Druckregeleinheit  50  verbunden,  welche  an  einen 

25  Druckluftanschluss  51  angeschlossen  ist.  Mittels 
der  Druckregeleinheit  50  wird  der  Druck  im  Innern 
der  Luftfedern  16,  und  damit  auch  die  von  den 
Druckfedern  16  ausgeübte  Kraft  auf  jeweils  be- 
stimmte  Werte  eingestellt. 

30  Aus  der  Fig.  3  ist  wie  erwähnt  die  Anordnung 
der  Antriebsriemen  17,  18,  19,  20  der  Führungsele- 
mente  29  und  30  gezeigt,  wobei  diese  Antriebsrie- 
men  und  Führungselemente  teilweise  geschnitten 
dargestellt  sind.  Wie  aus  Fig.  3  hervorgeht  sind  die 

35  Antriebsriemen  17,  18,  19,  20  seitlich  der  Pressrol- 
len  3,  4,  5,  6  angeordnet,  während  die  Führungs- 
elemente  29,  30  über  die  Länge  der  Pressrollen  3, 
4,  5,  6  verteilt  und  gegeneinander  versetzt  ange- 
ordnet  sind. 

40  Wie  insbesondere  Fig.  1  erkennen  lässt  dienen 
die  Führungselemente  29,  30  dazu,  die  zugeführten 
Druckereierzeugnisse  33  in  den  Durchgangsspalt 
des  ersten  Pressrollenpaares  1  zu  führen  und  den 
Zwischenraum  31,  32  zwischen  den  Pressrollen  3 

45  und  5  sowie  4  und  6  abzudecken,  damit  die  Druk- 
kereierzeugnisse  33  nicht  in  diesen  Zwischenraum 
31,  32  eindringen  können,  sondern  zum  Durch- 
gangsspalt  8  des  zweiten  Pressrollenpaares  2  ge- 
langen.  Damit  kommen  die  Führungselemente  29, 

50  30  in  Berührung  mit  den  Druckereierzeugnissen  33. 
Ist  die  gezeigte  Pressvorrichtung  in  unmittelbarer 
Nähe  des  Ausganges  einer  Rotationsdruckmaschi- 
ne  angeordnet,  so  besteht  deshalb  die  Gefahr  des 
Verschmierens  der  noch  nicht  ganz  trockenen 

55  Druckfarbe.  Um  dies  zu  vermeiden,  sind  die  Füh- 
rungselemente  29,  30  aus  einem  dünnen,  schrau- 
benförmig  gewickelten  Draht  52  hergestellt,  wie 
das  in  Fig.  4  gezeigt  ist.  Die  Führungselemente  29, 
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30  sind  somit  wie  lange  und  dünne  Schraubenfe- 
dern  ausgebildet. 

Anhand  der  Figuren  5  und  6  soll  nun  die  Art 
der  Lagerung  der  Pressrollen  3,  4,  5  und  6  be- 
schrieben  werden. 

Die  Pressrollen  3,  4,  5  und  6  sind  mittels 
Kugellagern  53  bzw.  54  auf  der  zugeordneten  Ach- 
se  9,  10,  11  bzw.  12  gelagert.  Die  ortsfesten  Ach- 
sen  9  und  11  der  oberen  Pressrollen  3  und  5  sind 
in  Lagerbuchsen  55  und  56  gehalten,  die  fest  am 
Gestell  35  angebracht  sind.  Alle  Pressrollen  3,  4,  5, 
6  sind  an  ihrem  Umfang  mit  Rillen  57  versehen,  in 
die  die  Führungselemente  29  und  30  zu  liegen 
kommen. 

Die  Achsen  10  bzw.  12  der  unteren  Pressrollen 
4  bzw.  6  sind  ebenfalls  in  Lagerbuchsen  58  und  59 
gehalten,  die  an  einer  beiden  Pressrollen  4  und  6 
gemeinsamen  Lagerplatte  60  und  61  angebracht 
sind.  Jede  dieser  Lagerplatten  60,  61  ist  mittels 
eines  Verbindungsbolzens  62  bzw.  63  mit  dem 
einen  Schenkel  eines  L-Profils  64  bzw.  65  verbun- 
den.  Diese  Verbindungsbolzen  62,  63  erstrecken 
sich  durch  ein  Langloch  66  (Fig.  6)  in  einer  Seiten- 
wand  35a  bzw.  35b  des  Gestelles  35.  Der  andere 
Schenkel  des  L-Profils  64  bzw.  65  ist  mit  dem 
oberen  Ende  der  zugeordneten  Luftfeder  16  fest 
verbunden.  Auf  diesem  Schenkel  des  L-Profils  64 
bzw.  65  liegen  je  zwei  Dämpfungselemente  67,  68 
aus  Gummi  auf,  die  zu  einer  Einsteilvorrichtung  69 
gehören,  die  in  Fig.  5  dargestellt  ist.  Die  Dämp- 
fungselemente  67,  68  sind  an  einer  Platte  70,  bzw. 
71  befestigt,  die  mit  einem  Rohrstück  72,  73  mit 
einem  Innengewinde  fest  verbunden  ist.  In  die  In- 
nengewinde  der  Rohrstücke  72,  73  greift  ein  Ge- 
windebolzen  74,  75  ein,  der  in  einem  an  der  Ge- 
stellwand  35a  bzw.  35b  befestigten  Führungsteil  76 
bzw.  77  drehbar  gelagert  ist.  Jeder  Gewindebolzen 
74,  75  ist  drehfest  mit  einem  Kegelrad  78  bzw.  79 
verbunden,  das  mit  einem  weitern  Kegelrad  80 
bzw.  81  in  Eingriff  steht.  Die  Kegelräder  80  und  81 
sitzen  drehfest  auf  einer  Welle  82,  die  mittels  eines 
Handrades  83  gedreht  werden  kann.  Zur  Arretie- 
rung  der  Welle  82  ist  eine  von  Hand  betätigbare 
Arretiervorrichtung  84  vorgesehen. 

Mittels  der  Einsteilvorrichtung  69  kann  die 
Grösse  der  Durchgangsspalte  7  und  8  eingestellt 
werden.  Durch  Drehen  des  Handrades  83  werden 
die  Platten  70  und  71  mit  den  Dämpfungselemen- 
ten  67  und  68  angehoben  und  abgesenkt.  Diese 
Heb-  und  Senkbewegung  der  Dämpfungselemente 
67,  68  wird  auf  die  L-Profile  64,  65  übertragen,  was 
ein  entsprechendes  Heben  und  Senken  der  Achsen 
10  und  12  und  der  auf  diesen  gelagerten  Pressrol- 
len  4  und  6  zur  Folge  hat.  Die  Luftfedern  16  folgen 
dieser  Bewegung  der  L-Profile  64,  65.  In  den  Figu- 
ren  2,  5  und  6  sind  strichpunktiert  die  Pressrollen  4 
und  6  und  die  sich  mit  diesen  mitbewegenden 
Bauteile  in  ihrer  unteren  Endlage  gezeigt  und  mit 

dem  zugeordneten,  mit  einem  '  versehenen  Be- 
zugszeichen  bezeichnet.  Wie  Fig.  6  zeigt  stehen 
die  sich  in  der  unteren  Endlage  befindlichen  Press- 
rollen  4'  und  6'  mit  dem  obern  Trum  der  Führungs- 

5  elemente  30'  nicht  mehr  in  Berührung.  In  dieser 
unteren  Endlage  der  Pressrollen  4',  6'  erfolgt  keine 
Pressung  der  Druckereierzeugnisse  33  mehr. 

Nachfolgend  wird  der  Pressvorgang,  soweit  er 
sich  nicht  bereits  aus  den  vorstehenden  Ausführun- 

io  gen  ergibt,  noch  erläutert. 
Die  in  Förderrichtung  F  dem  ersten  Pressrol- 

lenpaar  1  zugeführten  Druckereierzeugnisse  33 
werden  durch  die  Führungselemente  29,  30  zum 
Durchgangsspalt  7  zwischen  den  Pressrollen  3  und 

15  4  geführt.  Beim  Durchlaufen  dieses  Durchgangs- 
spaltes  7  erfolgt  ein  erstes  Pressen  der  Druckerei- 
erzeugnisse  33.  Für  ein  starkes  Verdichten  der 
Druckereierzeugnisse  33  ist  es  von  Wichtigkeit, 
dass  die  oben  liegenden  Falzkanten  33a  der  Druk- 

20  kereierzeugnisse  33  mit  der  ortsfesten  Pressrolle  3 
in  Berührung  kommen.  Die  Druckereierzeugnisse 
33  gelangen  dann  in  den  zweiten  Durchgangsspalt 
8  zwischen  den  Pressrollen  5  und  6  des  zweiten 
Pressrollenpaares  2.  Die  Abschnitte  29a  und  30a 

25  der  Führungselemente  29  und  30  verhindern,  dass 
während  dieser  Bewegung  der  Druckereierzeugnis- 
se  33  letztere  in  den  Zwischenraum  31  bzw.  32 
zwischen  den  Pressrollen  3  und  5  bzw.  4  und  6 
eintreten  können.  Beim  Durchlaufen  durch  den 

30  zweiten  Durchgangsspalt  8  erfolgt  ein  nochmaliges 
Zusammenpressen  der  Druckereierzeugnisse  33. 

Die  unteren  Pressrollen  4,  6  sind  durch  die 
Luftfedern  16  federnd  abgestützt,  was  es  diesen 
Pressrollen  4,  6  ermöglicht,  den  Dickenunterschie- 

35  den  in  der  Schuppenformation  S  zu  folgen.  Durch 
den  Einsatz  von  Luftfedern  16,  die  rascher  auf 
Belastungsschwankungen  ansprechen  als  Schrau- 
benfedern,  ist  es  möglich,  die  Pressrollen  4,  6 
immer  der  Kontur  der  Schuppenformation  S  nach- 

40  zuführen.  Die  Kraft,  die  die  Druckfedern  16  aus- 
üben,  kann  auf  einfache  Weise  mittels  der  Druckre- 
geleinheit  50  verändert  und  auf  den  jeweils  ge- 
wünschten  Wert  eingestellt  werden.  Die  beschrie- 
bene  Ausbildung  der  Lagerung  der  Wellen  10,  12 

45  der  Pressrollen  4,  6  ermöglicht  auch  eine  gewisse 
Schwenk-  oder  Wippbewegung  der  Lagerplatten 
60,  61  um  die  Längsachse  der  Verbindungsbolzen 
62,  63.  Diese  Schwenkbewegung  wird  durch  die 
Dämpfungselemente  67,  68  gedämpft. 

50  Falls  eine  Schuppenformation  zu  verarbeiten 
ist,  in  der  anders  als  wie  in  Fig.  1  gezeigt  jedes 
Druckereierzeugnis  auf  dem  nachlaufenden  Druk- 
kereierzeugnis  aufliegt  und  die  vorlaufende  Falz- 
kante  somit  auf  der  Unterseite  der  Schuppenforma- 

55  tion  liegt,  so  müssen  die  ortsfesten  und  abgefeder- 
ten  Pressrollen  gegeneinander  vertauscht  werden, 
d.h.  die  ortsfesten  Pressrollen  sind  dann  auf  der 
Unterseite  der  Schuppenformation  anzuordnen,  da- 

4 



7 EP  0  654  434  A1 8 

mit  sie  auch  in  diesem  Fall  direkt  auf  die  Falzkan- 
ten  der  Druckereierzeugnisse  einwirken  können. 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Pressen  von  gefalteten  Druk- 
kereierzeugnissen  (33),  wie  Zeitungen,  Zeit- 
schriften  und  Teilen  hievon,  die  in  einer 
Schuppenformation  (S)  mit  vorauslaufender, 
sich  rechtwinklig  zur  Förderrichtung  (F)  er- 
streckender  Falzkante  (33a)  zugeführt  werden, 
mit  einem  Paar  (1)  von  drehbar  gelagerten 
Pressrollen  (3,  4),  die  zwischen  sich  einen 
Durchgangsspalt  (7)  für  die  Druckereierzeug- 
nisse  (33)  festlegen  und  von  denen  die  eine, 
erste  Pressrolle  (3)  ortsfest  gelagert  und  die 
andere,  zweite  Pressrolle  (4)  quer  zur  Förder- 
richtung  (F)  der  Druckereierzeugnisse  (33)  ge- 
gen  die  Wirkung  einer  elastischen  Rückstell- 
kraft  (16)  von  der  ersten  Pressrolle  (3)  weg 
zurückdrängbar  ist,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  in  Förderrichtung  (F)  der  Druckereier- 
zeugnisse  (33)  gesehen  dem  ersten  Pressrol- 
lenpaar  (1)  wenigstens  ein  weiteres,  zweites 
Paar  (2)  von  Pressrollen  (5,  6)  nachgeschaltet 
ist,  die  zwischen  sich  ebenfalls  einen  Durch- 
gangsspalt  (8)  für  die  Druckereierzeugnisse 
(33)  festlegen  und  von  denen  die  eine,  erste 
Pressrolle  (5)  ortsfest  gelagert  und  die  andere, 
zweite  Pressrolle  (6)  quer  zur  Förderrichtung 
(F)  der  Druckereierzeugnisse  (33)  gegen  die 
Wirkung  einer  elastischen  Rückstellkraft  (16) 
von  der  ersten  Pressrolle  (5)  weg  zurückdräng- 
bar  ist  und  dass  alle  Pressrollen  (3,  4,  5,  6) 
über  eine  Antriebsanordnung  (17-24,  36-48) 
einzeln  antreibbar  sind  und  die  ersten,  ortsfest 
gelagerten  Pressrollen  (3,  5)  beider  Pressrol- 
lenpaare  (1  ,  2)  auf  derjenigen  Seite  der  Schup- 
penformation  (S)  angeordnet  sind,  auf  der  die 
Falzkanten  (33a)  der  Druckereierzeugnisse 
(33)  freiliegen. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  jede  Pressrolle  (1,  2)  über  we- 
nigstens  ein  endloses  Antriebselement  (17,  18, 
19,  20)  aus  elastischem  dehnbarem  Material, 
das  über  eine  Antriebsrolle  (21,  22,  23,  24) 
geführt  ist,  angetrieben  ist. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Antriebsrollen  (21,  22,  23, 
24)  mit  einem  endlosen,  von  einem  Antrieb 
(36)  umlaufend  angetriebenen  Antriebsorgan 
(37)  ,  vorzugsweise  einem  beidseitig  mit  einer 
Zahnung  versehenen  Zahnriemen,  in  Antriebs- 
verbindung  stehen. 

4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1-3, 
gekennzeichnet  durch  mindestens  ein  erstes, 
wenigstens  über  die  erste  Pressrolle  (3)  des 
ersten  Pressrollenpaares  (1)  geführtes,  umlauf- 

5  endes  Führungselement  (29)  sowie  mindestens 
ein  zweites,  wenigstens  über  die  zweite  Press- 
rolle  (4)  des  ersten  Pressrollenpaares  (1)  ge- 
führtes,  umlaufendes  Führungselement  (30), 
wobei  die  beiden  elastischen,  dehnbaren  Füh- 

io  rungselemente  (29,  30)  eine  Führung  für  die 
Druckereierzeugnisse  (33)  zum  Durchgangs- 
spalt  (7)  zwischen  den  Pressrollen  (3,  4)  des 
ersten  Pressrollenpaares  (1)  bilden. 

15  5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  erste  Führungselement  (29) 
auch  über  die  erste  Pressrolle  (5)  des  zweiten 
Pressrollenpaares  (2)  und  das  zweite  Füh- 
rungselement  (30)  auch  über  die  zweite  Press- 

20  rolle  (5)  des  Zweiten  Pressrollenpaares  (2)  ge- 
führt  sind,  wobei  jeweils  ein  Abschnitt  (29a, 
30a)  der  Führungselemente  (29,  30)  den  Zwi- 
schenraum  (31,  32)  zwischen  den  ersten 
Pressrollen  (3,  5)  bzw.  den  zweiten  Pressrollen 

25  (4,  6)  der  Pressrollenpaare  (1,  2)  überspannt. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4  oder  5,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Führungselemente 
(29,  30)  als  lange  Schraubenfedern  bestehend 

30  aus  einem  schraubenförmig  gewickelten  Draht 
(52)  ausgebildet  sind. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1-6, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  zweiten 

35  Pressrollen  (4,  6)  jedes  Pressrollenpaares  (1, 
2)  auf  Luftfedern  (16)  abgestützt  sind. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  zweiten  Pressrollen  (4,  6)  an 

40  beiden  Enden  in  einem  gemeinsamen  Lagerteil 
(60,  61)  gelagert  sind,  von  denen  jeder  auf 
einer  Luftfeder  (16)  abgestützt  ist. 

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1-8, 
45  gekennzeichnet  durch  eine  auf  die  Lagerung 

(58,  59,  61,  62)  der  zweiten  Pressrollen  (4,  6) 
der  Pressrollenpaare  (1,  2)  einwirkende  Ein- 
stellvorrichtung  (69)  zum  Verstellen  der  Grösse 
der  Durchgangsspalte  (7,  8). 

50 
10.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  7-9, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Luftfedern 
(16)  mit  einer  Druckregeleinheit  (50)  zum  Ein- 
stellen  des  Druckes  im  Innern  der  Luftfedern 

55  (16)  verbunden  sind. 
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