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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Raderfalzapparat
far eine Rotationsdruckmaschine entsprechend dem
Oberbegriff des Patentanspruches 1.

[0002] Durch die US-PS 30 38 719 ist ein Raderfalz-
apparat far Doppel- und Sammelproduktion mit einer
3/2 Falztrommel sowie einem in der Falztrommel exzen-
trisch umlaufenden Falzmessertrager und einen gegen
die Falztrommel schneidenden 2/2 Schneidzylinder
bekannt geworden. Die auf der hohlen Falztrommel wir-
kenden hohen Schnittkrafte kénnen dort zu Ermu-
dungsbrichen filhren. Nachteilig hierbei ist weiterhin,
daf bei hoher Drehzahl der Falztrommel auch ein hoher
Bedarf an VerschleiBteilen besteht. Infolge einer gro-
Ben, an der Falztrommel wirkenden Zentrifugalkraft
werden die Signaturen an die die Zylinder umgebenden
Papierleiteinrichtungen gedriickt, was zu einem
Abschmieren der Signaturen fuhren kann. Infolge der
Bremswirkung der Signaturen an den Papierleiteinrich-
tungen kénnen die Punkturen in den Signaturen auch
eine RiBbildung verursachen.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
einen Raderfalzapparat zu schaffen, mit dem auch eine
Sammelproduktion bis zu 192 Seiten maglich ist, ohne
die Signaturen zu beschéadigen.

[0004] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des
kennzeichnenden Teils des Anspruches 1 gelést.
[0005] Durch die Erfindung werden insbesondere fol-
gende Vorteile erzielt:

[0006] Dadurch, daB als Gegenschneidleisten- und
Punktursatztrdger ein massiver Zylinder eingesetzt
wird, werden die hohen Schneidkrafte des Sammel-
und Schneidzylinders ermldungsfrei aufgenommen.
Infolge des groBen Umfanges sowie der relativ geringen
Drehzahl des Sammel- und Schneidzylinders werden
auch bei Sammelproduktion groBe Zentrifugalkrafte
und somit ein Abschmieren der Signaturen an der
Papierleiteinrichtung vermieden. Bei Sammelproduk-
tion werden zur Erleichterung des Einstiches der auf
dem Falzzylinder angeordneten Punktursdtze von
einem auf dem Sammel- und Schneidzylinder angeord-
neten Punktursatz vorgestochen. Vor dem Einbringen
des Querfalzes in die Signaturen haben sich die Punk-
turnadeln bereits unter die Oberflache des Falzzylin-
ders zurlckgezogen, wobei die Andrickfunktion der
Signaturen an den Falz-, Punktur- und Gegenschneid-
leisten-Zylinder von einer Blrstenwalze Gbernommen
wird, so daB ein Beschadigen der Enden der Signaturen
beim Falzvorgang vermieden wird. Es kénnen Zeitun-
gen oder andere Druckprodukte bis zu 192 Seiten her-
gestellt werden.

[0007] Ein Ausfahrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher
beschrieben. Es zeigen

eine schematische Seitenansicht eines
erfindungsgemaBen Raderfalzapparat,

Fig. 1
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Fig. 2 eine Einzelheit x nach Fig. 1,

Fig. 3 eine schematische Zufiihrung von Druckluft
zur Veranderung des Umfanges des Sam-
mel- und Schneidzylinders,

Der Raderfalzapparat nach der Erfindung besteht aus
einem in einem Seitengestell 1 gelagerten 5/2 Sammel-
und Schneidzylinder 2, welcher einen Umfang von flinf
Abschnittslangen aufweist und als Hohlzylinder mit fiinf
Traversen ausgebildet ist. Auf diesen Traversen sind
funf bekannte Messerbalken 4, 5, 6, 7, 8 mit Schneid-
messern sowie finf in bekannter Weise gesteuerte, z.
B. kurvengesteuerte Punktursatze 10, 11, 12, 13, 14
befestigt, die eine Mehrzahl von Punkturnadeln aufwei-
sen. Am Umfang des Sammel- und Schneidzylinders 2
sind weiterhin, spater noch néher zu beschreibende,
Elemente zur VergréBerung des AuBendurchmessers
angebracht. Die Punktursédtze 10 bis 14 werden bei
Sammelproduktion von feststehenden Kurven durch
eine angetriebene Deckscheibe gesteuert. Diese Deck-
scheibe ist bei Doppelproduktion mit dem Seitengestell
1 Uber eine Kupplung verbunden. Die Kupplung ist mit-
tels eines Arbeitszylinders, z. B. pneumatisch betatig-
bar.

[0008] Dem Sammel- und Schneidzylinder 2 ist auf
der linken Seite ein 4/2 Falz-, Punktur- und Gegen-
schneidleisten-Zylinder 16 mit einem Umfang von vier
Abschnittslangen zugeordnet. Der Falz-, Punktur- und
Gegenschneidleisten-Zylinder 16 besteht aus zwei
zueinander drehbar gelagerten Tragern, einem Falz-
messertrager 21 und einem Gegenschneidleisten- und
Punktursatztrdger 26. Der Falzmessertrager 21 weist
vier bekannte, am Zylinderumfang um jeweils 90° ver-
setzte Punktursatze 17, 18, 19, 20 auf. Die beiden Tra-
ger sind massiv ausgeflhrt, so wie dies in der US-PS
4,279,410 Fig. 4 gezeigt ist.

[0009] Die sich diametral gegentberliegenden Punk-
tursatze 17, 19 sowie 18, 20 stehen jeweils mit einer
gesonderten Steuerkurve in Verbindung. Die Steuer-
kurve fir die Punktursatze 18, 20 kann mit einer
Scheibe zum Abdecken der Ubernahmepunkte ausge-
stattet sein. Diese Deckscheibe wird lber einen Arbeits-
zylinder mit Stellungsrickmeldung verdreht, bei
Produktionsumstellung von Sammel- zu Doppelproduk-
tion oder umgekehrt. Der im Uhrzeigersinn drehbare
Falz-, Punkiur- und Gegenschneidleisten-Zylinder 16
weist auf seinem Falzmessertrager 21, in Drehrichtung
gesehen, nach den Punktursatzen 17 bis 20 und jeweils
an diese angrenzend, jeweils eine Gegenschneidleiste
22, 23, 24 25 auf, welche mit einem der Messerbalken 4
bis 8 des Sammel- und Schneidzylinders 2 zusammen-
wirkt.

[0010] Indem Gegenschneidleisten- und Punktursatz-
trager 26 des Falz-, Punktur- und Gegenschneidleisten-
Zylinders 16 sind vier angetriebene rotierende Falzmes-
ser 27, 28, 29, 30 gelagert, welche bei einer Umdre-
hung des Falz-, Punktur- und Gegenschneidleisten-
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Zylinders 16 jeweils drei Umdrehungen um ihre Rotati-
onsachse ausfuhren.

[0011] Eine Einstellung des Falzmessertragers 21
und des Gegenschneidleisten- und Punktursatztragers
26 zueinander erfolgt Uber ein Differentialgetriebe 32.
Dazu weist der Falzmesserirager 21 eine durchge-
hende Welle mit Zahnrad und der zweite Hohlzylinder
eine Hohlwelle mit aufgesetztem Zahnrad auf. Zum
Zwecke der Falzzeitpunkiverstellung wird das Differenti-
algetriebe 32 von einem Motor 33 angetrieben. Das Dif-
ferentialgetriebe 32 verdreht dabei den
Falzmessertrager 21 mit den Punktursatzen 17 bis 20
und den anliegenden Gegenschneidleisten 22 bis 25 zu
dem Gegenschneidleisten- und Punktursatztrager 26
mit den Falzmessern 27 bis 30 Uber die genannten
Zahnrader. Bei diesem Verstellvorgang kann der
Abstand zwischen den Falzmessern 27 bis 30 und den
Punktursatzen 17 bis 20 vergroBert oder verkleinert
werden. Unterhalb des Falz-, Punktur- und Gegen-
schneidleisten-Zylinders 16 sind zwei zusammenwir-
kende, im Abstand zueinander einstellbare
angetriebene beabstandete Falzwalzen 36, die im
Zusammenwirken mit den Falzmessern 27 bis 30 die
Signaturen falzen. Unterhalb dieser Falzwalzen 36, 37
ist ein Schaufelrad 38 mit Fachern seitengestellfest
gelagert, aus welchen die gefalzten Produkte mittels
einer umlaufenden endlosen Ausstreiferkette 39 auf
einem Ausleger 41 abgelegt werden. Vor dem Einlauf
eines Papierbahnstranges 42 in den Sammel- und
Schneidzylinder 2 bzw. den Falz-, Punktur- und Gegen-
schneidleisten-Zylinder 16 ist eine aus zwei Zugwalzen
43, 44 bestehende Zugwalzengruppe seitengestellfest
angeordnet. Der Sammel- und Schneidzylinder 2 kann
auch als 7/2-Zylinder mit sieben Feldern, bzw. sieben
Punktur- und Schneidsystemen ausgeflhrt sein. Der
Falz-, Punktur- und Gegenschneidleisten-Zylinder 16
kann auch als 6/2-Zylinder, d. h. mit jeweils sechs Falz-
, Punktur- und Nutsystemen ausgefthrt sein.

[0012] Die Darstellungen in Fig. 2 und 3 zeigen die
gesteuerten Punktursatze 10 sowie den Messerbalken
4 in Verbindung mit Mitteln zur VergréBerung des
Umfanges des Sammel- und Schneidzylinders 2. Auf
einem Umfang 46 des Sammel- und Schneidzylinders 2
sind jeweils zwischen zwei Punkturnadeln 47 eine
Mehrzahl nebeneinanderliegender bogenférmiger Trag-
bligel 48 angeordnet. Die Tragbligel 48 sind in einer Nut
49 gefuhrt, wobei die Nut 49 so tief ist, daB sich jeweils
die Tragbutigel 48 unter den Umfang 46 des Sammel-
und Schneidzylinders 2 zurlckziehen kénnen. An
einem Nutengrund 51 der Nut 49 sind in einem Abstand
voneinander zum Zylinderzentrum hin je Tragblgel 48
zwei offene Blichsen 52 angeschweif3t. In jeder Blichse
52 ist eine Druckfeder 53 angeordnet, deren Widerlager
am inneren Buchsenboden 54 und deren Kraftangriff an
einem Kopf 56 einer Schraube 57 mit Schaft liegt. Die
Schraube 57 flihrt vom Nutengrund 51 der Nut 49 her
durch den Bichsenboden 54 und ist in den Tragbugel
48 eingeschraubt. In einen Zwischenraum 58 zwischen
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der Unterseite des Tragbiigels 48 und dem Nutengrund
51 ist ein geschlossener Raum 59 mit veranderbarem
Volumen durch einen kreisrunden, an seinen beiden
Enden geschlossenen, z. B. Plastik-Schlauch ausgebil-
det. Der Schlauch ist, an einer Stelle zwischen den bei-
den Buchsen 52 zu liegen kommend, mit einem
AnschluBstick 61 versehen. Das AnschluBstiick 61 ist
Uber ein Rohr oder Schlauch 62 mit einem Druckluft-
speicher 63 verbunden. Der Druckluftspeicher 63 kann
sowohl innerhalb als auch auBerhalb des Sammel- und
Schneidzylinders 2 angeordnet sein. Vom Druckluft-
speicher 63 fuhrt ein Rohr oder Schlauch 64 zu einer
Sacklochbohrung 66 entlang dem Zentrum einer Welle
67 des Sammel- und Schneidzylinders 2. Ein Wellen-
ende 68 der Welle 67 ist mit einem RotoranschluBB 69
versehen. Uber den RotoranschluB 69 ist die Sackloch-
bohrung 66 ber ein Rohr 71 und ein Druckregelventil
72 an eine Druckluftquelle 73 angeschlossen. Zwischen
Druckregelventil 72 und Wellenende 68 ist an die Zufih-
rungsleitung bzw. das Rohr 71 ein Manometer 74 ange-
schlossen.

[0013] Zwischen RotoranschluB 69 und Manometer
74 kann an das Rohr 71 ein externer Druckluftspeicher
76 angeschlossen werden.

[0014] Sind die Schlauche nicht oder nur mit geringem
Druck beaufschlagt, so dricken die durch die Druckfe-
dern 53 beaufschlagten Tragbiigel 48 sie zusammen.
Durch das Beaufschlagen mit z. B. Druckluft werden die
Schlauche aufgeblasen und die Tragbtigel 48 entspre-
chend dem eingestellten Druck angehoben. Uber das
Druckregelventil 72 kann in engen Toleranzen der
Druck eingestellt werden.

[0015] Ist nun der Papierzug zwischen z. B. letztem
angetriebenem Zugwalzenpaar 43, 44 und dem Sam-
mel- und Schneidzylinder 2 gréBer als dem Uber das
Druckregelventil 72 eingestellten Zug entspricht, so
druckt die Papierbahn 42 auf die Tragbtigel 48, wodurch
die Schlauche zusammengedriickt werden und sich der
Luftdruck in den Schlauchen, der Zuflhrleitung 62, 64,
66, 69, 71 und den Druckluftspeichern 63, 66 erhéht.
Ubersteigt der innere Druck nun den eingestellten
Druck, so blast das Druckregelventil 72 ab, bis der ein-
gestellte Luftdruck erreicht ist. Weil nun die Tragbtgel
48 auf einem niedrigeren Radius gehalten werden, ver-
mindert sich auch der Zug auf die Papierbahn zwischen
Punkturnadeln 47 und dem letzten Zugwalzenpaar 43,
44,

[0016] Selbstverstandlich kénnen anstatt der Schlau-
che andere unter Druck verschiebbare Maschinenele-
mente, wie z. B. Membranzylinder oder Luftkolben,
vorgesehen werden.

[0017] Diese Anordnung der verstellbaren Tragbtgel
48 zur Veranderung des Umfanges des Sammel- und
Schneidzylinders 2 ist selbstversténdlich auch auf dem
Falzmessertrager 21 des Falz-, Punkiur- und Gegen-
schneidleisten-Zylinders 16 einsetzbar, so da nahezu
eine konstante Spannung im Papierbahnstrang 42
erzielt wird, unabhéngig von einer veranderbaren Dicke
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desselben.

[0018] Die Falzwalzen 36, 37 sind in ihrem Abstand
zueinander mittels eines Getriebemotors 77 einstellbar.
Dabei weisen die Falzwalzen 36, 37 an ihrem Umfang
jeweils Zéhne auf, die sich so synchron gegeneinander
bewegen, als ob sie miteinander kdmmen wirden,
jedoch in einem Abstand von einer Zahnhéhe sowie
zusétzlich noch maximal einer Produkidicke. Diese
Anordnung hat den Vorteil, daB ein Abdricken der
Farbe im Falzprodukt und ein Abschmieren der Farbe
an den &uBeren Seiten nicht erfolgt. Zusammen mit der
Einstellung des Falzwalzenspaltes erfolgt durch den
gleichen Antrieb eine Verstellung der Héhenlage des
Auslegers 41 entsprechend der veranderten Héhe der
Falzprodukte im Schuppenstrom. Dabei gilt ein Verhalt-
nis zwischen der Dicke des Falzprodukies und der
Hohenlage des Auslegers 41 unter den Schaufeln des
Schaufelrades 38 von 1:4 bis 1:6.

[0019] In Drehrichtung des im Uhrzeigersinn drehen-
den Falz-, Punktur- und Gegenschneidleisten-Zylinders
16 gesehen hinter der zweiten Falzwalze 37 ist eine
Burstenwalze 78 als Andrickvorrichtung fur die Signa-
turen seitengestellfest angeordnet. Diese Biirstenwalze
78 besteht aus einer vom Hauptantrieb angetriebenen
Welle und einer darauf Gber Ritzel angetriebenen Walze
oder Scheiben. Der Umfang der Walze oder der Schei-
ben ist ganzlich oder teilweise mit Borsten oder einem
anderen weichen Material belegt. Die Drehrichtung der
Birstenwalze 78 ist entgegengesetzt zu der des Falz-,
Punktur- und Gegenschneidleisten-Zylinders 16 und die
Umfangsgeschwindigkeit ist bis zu 30% gréBer als die
des genannten Falz-, Punktur- und Gegenschneidlei-
sten-Zylinders 16. Durch die Anordnung dieser Birsten-
walze 78 ist eine exakte Fihrung und Straffung der vom
Papierbahnstrang 42 abgetrennten Signaturen auch
dann noch gegeben, wenn die Punktursatze 17 bis 20
zurtickgezogen worden sind. Hierdurch wird ein exaktes
Falzen der Signaturen zu Falzprodukten auch bei hohen
Produktionsgeschwindigkeiten erméglicht. Die Blrsten-
walze 78 ist vorzugsweise nur Uber ihren halben
Umfang mit Borsten oder dgl. bestickt und so mit den
Falzmessern 27 bis 30 synchronisiert, daB zum Zeit-
punkt des Zurlickziehens der Signaturen infolge des
Querfalzvorganges dem Falz-, Punktur- und Gegen-
schneidleisten-Zylinder 16 die borstenfreie Seite der
Birstenwalze 78 zugewandt ist. Die Blrstenwalze 78 ist
entsprechend der Dicke der Signaturen in ihrem
Abstand zum Falz-, Punktur- und Gegenschneidleisten-
Zylinder 16 einstellbar.

[0020] Der Sammel- und Schneidzylinder 2 sowie der
Falz-, Punktur- und Gegenschneidleisten-Zylinder 16
sind teilweise von Papierleiteinrichtungen 79 umgeben,
welche z. B. aus der Mantelflache des Sammel- und
Schneidzylinders 2 sowie des Falz-, Punktur- und
Gegenschneidleisten-Zylinders 16 angepafBten Staben
bestehen kénnen.

[0021] Der Durchlauf des Papierbahnstranges 42
erfolgt wie nachfolgend beschrieben: Der Papierbahn-
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strang 42 wird Uber die Zugwalzengruppe 43, 44 dem
Sammel- und Schneidzylinder 2 zugefthrt. Beim Abroll-
vorgang des Sammel- und Schneidzylinders 2 mit dem
Falz-, Punkiur- und Gegenschneidleisten-Zylinder 16
wird der einlaufende Papierbahnstrang 42 von einem
der Punkturséatze 17 bis 20 durchstoBen. Eine oberhalb,
d. h., vor der DurchstoBlinie dieser Punktursatze 17 bis
20 angeordnete, seitengestellfest gelagerte Walze 98
verhindert dabei das Ausweichen des Papierbahnstran-
ges 42. Mittels einem von den auf dem Sammel- und
Schneidzylinder 2 angeordneten Messerbalken 4 bis 8
und einer von den auf dem Falz-, Punktur- und Gegen-
schneidleisten-Zylinder 16 befindlichen Gegenschneid-
leisten 22 bis 25 wird der Papierbahnstrang 42 in
Signaturen getrennt. Diese Signaturen 42 werden
danach bei Doppelproduktion von einem der Punktur-
sétze 17 bis 20 des Falz-, Punktur- und Gegenschneid-
leisten-Zylinders 16 Gbernommen und den Falzwalzen
36, 37 zugeflhrt. Dabei beginnt dieses Punktursatz ca.
20° vor dem Falzzeitpunkt mit dem Rickzug aus den
Signaturen und die Blrstenwalze 78 Ubernimmt die
Produktfihrung. Die Papierleiteinrichtungen 79 fiihren
die Falzprodukte weiterhin zum Schaufelrad 38. Von da
aus werden die Falzprodukte mittels der Ausstreifer-
kette 39 dem Ausleger 41 zugefiihrt. Die Ausstreifer-
kette 39 ist dabei an ihrem Umfang mit einer Anzahl von
Fingern bestiickt, welche aufgrund ihrer Abwicklung mit
dem Schaufelrad 38 die Falzprodukte aus den Schau-
feln des Schaufelrades 38 herausschieben. Bei Sam-
melproduktion wird die erste Sektion der Signaturen
beim Sammeln um den Sammel- und Schneidzylinder 2
gefihrt. Beim zweiten Durchlauf wird die zweite und
erste Sektion der Signaturen von den Punktursatzen 17
bis 20 aufgenommen und den Falzwalzen 36, 37 zuge-
fuhrt. Dabei erfolgt ein Riickzug des betreffenden Punk-
tursatzes ebenfalls 20° vor dem Falzzeitpunkt und die
Burstenwalze 78 Ubernimmt die ProduktfGhrung bis
zum Rickzug oder Einzug des Falzproduktes in die
Falzwalzen 36, 37.

Teileliste
[0022]

Seitengestell

Sammel- und Schneidzylinder
Messerbalken (2)
Messerbalken (2)
Messerbalken (2)
Messerbalken (2)
Messerbalken (2)

9 -

10 Punktursatz, gesteuert (2)
11 Punktursatz, gesteuert (2)
12 Punktursatz, gesteuert (2)
13 Punktursatz, gesteuert (2)
14 Punktursatz, gesteuert (2)

O~NOOOGLAWN =



15
16

17
18
19
20
21
22
23
24
25
26

27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
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Falz-, Punktur- und Gegenschneidleisten-Zylin-

der, kombinierter

Punktursatz, gesteuert (21)
Punktursatz, gesteuert (21)
Punktursatz, gesteuert (21)
Punktursatz, gesteuert (21)
Falzmessertrager (16)

Gegenschneidleiste (21)
Gegenschneidleiste (21)
Gegenschneidleiste (21)
Gegenschneidleiste (21)
Gegenschneidleisten-

(16)

Falzmesser, rotierbar (26)
Falzmesser, rotierbar (26)
Falzmesser, rotierbar (26)
Falzmesser, rotierbar (26)

Differentialgetriebe (21, 26)

Falzwalze
Falzwalze
Schaufelrad
Ausstreiferkette
Ausleger
Papierbahnstrang
Zugwalze
Zugwalze
Umfang
Punkturnadel
Tragbtgel

Nut

Nutgrund

Bichse
Druckfeder
Bichsenboden
Kopf

Schraube
Zwischenraum
Raum
AnschluBstick
Rohr, Schlauch
Druckluftspeicher
Rohr, Schlauch
Sacklochbohrung
Welle
Wellenende
RotoranschluB3
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71

72
73
74
75
76
77
78
79
80
98

Rohr

Druckregelventil
Druckluftquelle
Manometer
Druckluftspeicher
Getriebemotor (36, 37)
Birstenwalze (16)
Papierleiteinrichtung
bis 97 -

Walze

Patentanspriiche

1.

Réderfalzapparat fur eine Rollenrotationsdruckma-
schine fur Sammel- und Doppelproduktion mit einer
Falztrommel (16) und einem Schneidzylinder (2)
sowie Falzwalzen (36, 37), dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein, gesteuerte Punktursatze (10, 11,
12, 13, 14) sowie Schneideinrichtungen (4, 5, 6, 7,
8) aufweisender flnffeldriger Sammel- und
Schneidzylinder (2) mit einem massiven, gesteu-
erte Punktursatze (17, 18, 19, 20), Gegenschneid-
leisten (22, 23, 24, 25) und rotierende Falzmesser
(27, 28, 29, 30) aufweisenden vierfeldrigen Falz-,
Punktur- und Gegenschneidleisten-Zylinder (16)
zusammenwirkt, daB eine Einrichtung zur Verande-
rung des Bogen-Abstandes von Falzmessern (27,
28, 29, 30) zu den ihnen jeweils zugeordneten
Punktursatzen (17, 18, 19, 20) auf dem Falz-, Punk-
tur- und Gegenschneidleisten-Zylinder (16) vorge-
sehen ist.

Réderfalzapparat nach dem Patentanspruch 1 bei
dem der fUnffeldrige Sammel- und Schneidzylinder
(2) durch einem siebenfeldrigen Sammel- und
Schneidzylinder und der vierfeldrige Falz-, Punktur-
und Gegenschneidleisten-Zylinder (16) durch einen
sechsfeldrigen Falz-, Punktur- und Gegenschneid-
leisten-Zylinder ersetzt sind.

Raderfalzapparat nach Patentanspriichen 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB vor einem Einlauf-
zwickel eines Papierbahnstranges (42) zwischen
dem Sammel- und Schneidzylinder (2) und dem
Falz-, Punktur- und Gegenschneidleisten-Zylinder
(16) eine seitengestellfest gelagerte Walze (98)
angeordnet ist.

Réderfalzapparat nach den Patentanspriichen 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB am Umfang des
Falz-, Punktur- und Gegenschneidleisten-Zylinders
(16) in Produktionsrichtung gesehen, hinter der
zweiten Falzwalze (37) eine in ihrem Abstand zum
Falz-, Punktur- und Gegenschneidleisten-Zylinder
(16) einstellbare und in gegenlaufiger Drehrichtung
und mit erhdhter Umfangsgeschwindigkeit ange-
triebene Blrstenwalze (78) angeordnet ist.



9 EP 0 659 670 B1 10

Raderfalzapparat nach den Patentanspriichen 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB der Falz-, Punktur-
und Gegenschneidleisten-Zylinder (16) einen Falz-
messertrager (21) und einen Gegenschneidleisten-
und Punkturtrager (26) aufweist, daB8 Falzmesser-
trager (21) und Gegenschneidleisten-/Punkturtra-
ger (26) zueinander in Umfangsrichtung einstellbar
angeordnet sind.

Claims

1.

Flying tuck folding apparatus for a web-fed rotary
printing machine for collection and double produc-
tion, having a folding drum (16) and a cutting cylin-
der (2) as well as folding rolllers (36, 37),
characterized in that a five-section collection and
cutting cylinder (2) that has controlled pin sets (10,
11, 12, 13, 14) and cutting devices (4, 5, 6, 7, 8)
cooperates with a solid, four-section folding, pin
and counter-cutting-bar cylinder (16) that has con-
trolled pin sets (17,18,19,20), counter-cutting bars
(22, 23, 24, 25) and rotating folding blades (27, 28,
29, 30), in that a device for changing the sheet
spacing between folding blades (27, 28, 29, 30) and
the pin sets (17, 18, 19, 20) respectively assigned
to the said blades is provided on the folding, pin and
countercutting-bar cylinder (16).

Flying tuck folding apparatus according to Patent
Claim 1, in which the five-section collecting and cut-
ting cylinder (2) is replaced by a seven-section col-
lecting and cutting cylinder, and the four-section
folding, pin and counter-cutting-bar cylinder (16) is
replaced by a six-section folding, pin and counter-
cutting-bar cylinder.

Flying tuck folding apparatus according to Patent
Claims 1 or 2 [sic], characterized in that, upstream
of an entry wedge area of a paper web train (42), in
the area lying between the collecting and cutting
cylinder (2) and the folding, pin and counter-cutting-
bar cylinder (16), there is arranged a roller (98) that
is mounted fixedly on the side frame.

Flying tuck folding apparatus according to Patent
Claims 1 to 3, characterized in that, on the periph-
ery of the folding-pin and counter-cutting-bar cylin-
der (16), downstream of the second folding roller
(37) as viewed in the production direction, there is
arranged a brush roller (78), whose distance from
the folding, pin and counter-cutting-bar cylinder
(16) is adjustable and which is driven in the oppo-
site direction of rotation and at an increased periph-
eral speed.

Flying tuck folding apparatus according to Patent
Claims 1 to 4, characterized in that the folding, pin
and counter-cutting-bar cylinder (16) has a folding-
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blade carrier (21) and a counter-cutting bar and pin
carrier (26), in that folding-blade carrier (21) and
counter-cutting bar/pin carrier (26) are arranged to
be mutually adjustable in the peripheral direction.

Revendications

1.

Appareil de pliage & lames engageantes pour une
rotative a bobines pour production en mode de col-
lecte et en mode double, comprenant un tambour
de pliage (16), un cylindre de coupe (2) et des rou-
leaux de pliage (36, 37), caractérisé en ce qu'un
cylindre de collecte et de coupe a cing panneaux
(2) pourvu de jeux de pointes commandés (10, 11,
12, 13, 14) et de dispositifs de coupe (4, 5, 6, 7, 8)
coopére avec un cylindre massif de pliage a pointes
et a barrettes de coupe antagonistes a quatre pan-
neaux (16) pourvu de jeux de pointes commandés
(17, 18, 19, 20), de barrettes de coupe antagonis-
tes (22, 23, 24, 25) et de lames de pliage tournan-
tes (27, 28, 29, 30), et en ce qu'un dispositif est
prévu pour modifier I'arc séparant les lames de
pliage (27, 28, 29, 30) des jeux de pointes (17, 18,
19, 20) qui leur sont associés sur le cylindre de
pliage a pointes et a barrettes de coupe antagonis-
tes (16).

Appareil de pliage a lames engageantes selon la
revendication 1, dans lequel le cylindre de collecte
et de coupe a cing panneaux (2) est remplacé par
un cylindre de collecte et de coupe a sept pan-
neaux, et le cylindre de pliage a pointes et a barret-
tes de coupe antagonistes & quatre panneaux (16)
est remplacé par un cylindre de pliage a pointes et
a barrettes de coupe antagonistes & six panneaux.

Appareil de pliage a lames engageantes selon les
revendications 1 ou 2, caractérisé en ¢e qu'un rou-
leau (98) solidarisé au bati latéral est disposé avant
le cbne d'insertion d'une bande de papier continue
(42) entre le cylindre de collecte et de coupe (2) et
le cylindre de pliage a pointes et a barrettes de
coupe antagonistes (16).

Appareil de pliage a lames engageantes selon les
revendications 1 & 3, caractérisé en ce qu'un rou-
leau brosseur (78), dont I'écartement par rapport
au cylindre de pliage a pointes et a barrettes de
coupe antagonistes (16) est réglable et qui est
entrainé en sens de rotation opposé et avec une
vitesse circonférentielle supérieure, est disposé
contre la périphérie du cylindre de pliage a pointes
et & barrettes de coupe antagonistes (16), derriére
le second rouleau de pliage (37) par rapport au
sens de fabrication.

Appareil de pliage a lames engageantes selon les
revendications 1 & 4, caractérisé en ce que le cylin-
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dre de pliage & pointes et a barrettes de coupe
antagonistes (16) comporte un porte-lames de
pliage (21) et un porte-barrettes de coupe antago-
nistes/porte-pointes (26), et en ce que le porte-
lames de pliage (21) et le porte-barrettes de coupe
antagonistes/porte-pointes (26) sont disposés avec
une possibilité de réglage mutuel dans le sens cir-
conférentiel.
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