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@ Vorrichtung zur Herstellung von Druckereierzeugnissen

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von aus einem oder mehreren Binzelproduk-
ten bestehenden Druckereierzeugnissen, wie z.B.
Zeitungen, Zeitschriften und dergleichen mit mehre-
ren aufeinanderfolgenden, zwischen zumindest einer
Produktzufiihrstation und zumindest einer Erzeugni-
sentnahmestation angeordneten Aufnahmepositionen

Fig.1

(8), wobei einzelne oder alle Aufnahmepositionen (8)
jeweils mit zumindest einer Falzeinrichtung versehen
sind, und wobei jede Falzeinrichtung ein Paar von
Falzwalzen (10) und ein das zu falzende Produkt
zwischen die Falzwalzen (10) bewegendes Falz-
schwert (11) aufweist.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von aus einem oder mehreren Einzelpro-
dukten bestehenden Druckereierzeugnissen, wie
z.B. Zeitungen, Zeitschriften und dergleichen mit
mehreren aufeinanderfolgenden, zwischen zumin-
dest einer Produktzufuhrstation und zumindest ei-
ner Erzeugnisentnahmestation angeordneten Auf-
nahmepositionen.

Aus dem Stand der Technik sind Vorrichtungen
bekannt, die Vorrichtungen zum Zusammenstellen
oder Bearbeiten von Druckereierzeugnissen vor-
oder nachgeschaltet werden k&nnen und die aus-
schlieBlich zum Falzen von Druckereierzeugnissen
geeignet sind.

So ist beispielsweise in der europdischen Pa-
rentanmeldung EP-A-0 583 602 ein Falzapparat
offenbart, dem einzelne, zu falzende Falzb&gen
oder Falzbogenpakete seriell zuflhrbar sind, die
dann in mehreren Falzeinheiten gleichzeitig falzbar
sind. Die Falzeinheiten weisen dabei fransversal
bewegliche Falzwalzen auf, zwischen die die zu
falzenden Produkie mittels eines Falzmessers be-
wegbar sind.

Auch in dem US-Patent US-PS 3,966,185 ist
eine Falzeinrichtung mit zwei zusammenwirkenden
Falzwalzen offenbart, zwischen die das zu falzende
Produkt mittels eines Falzmessers bewegbar ist.

SchlieBllich ist in der deutschen Offenlegungs-
schrift DE-OS 26 09 059 eine Einrichtung zum
Falten von Druckprodukten beschrieben, in welcher
zu faltende Druckprodukte jeweils innerhalb eines
Anteils eines umlaufend angetriebenen Zellenrades
faltbar sind.

Diese bekannten Vorrichtungen sind nur auf
aufwendige Weise mit Vorrichtungen zum Zusam-
menstellen oder Bearbeiten von Druckereierzeug-
nissen koppelbar, teilweise mechanisch kompliziert
aufgebaut und zum Teil nicht dazu geeignet, einen
kontinuierlichen Produktestrom zu verarbeiten.

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, eine Vorrichtung der eingangs angege-
benen Art so auszubilden, daB sie wirtschaftlich
herstellbar und auf einfache Weise mit Vorrichtun-
gen zum Zusammenstellen oder Bearbeiten von
Druckereierzeugnissen koppelbar ist, wobei sie
schlieBlich auch dazu geeignet sein soll, einen kon-
tinuierlichen Produktestrom zu verarbeiten.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB einzelne oder alle Aufnahmepositionen
jeweils mit zumindest einer Falzeinrichtung verse-
hen sind, wobei jede Falzeinrichtung ein Paar von
Falzwalzen und ein das zu falzende Produkt zwi-
schen die Falzwalzen bewegendes Falzschwert
aufweist.

Da erfindungsgemiB alle Aufnahmepositionen
jeweils mit zumindest einer Falzeinrichtung verse-
hen sind, ist es mdglich, den Zeitpunkt des Auslé-
sens der Falzvorgdnge individuell entsprechend

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

den jeweils gegebenen Anforderungen zu wahlen.
Bei einem kontinuierlich anfallenden zu falzenden
Produkte- bzw. Erzeugnisstrom werden die Falzvor-
gange bevorzugt in den einzelnen Aufnahmeposi-
tionen dann ausgelOst, wenn die jeweilige Aufnah-
meposition eine bestimmte Stelle der Verarbei-
tungsstrecke passiert. In diesem Fall werden die
Falzvorgdnge in aufeinanderfolgenden Aufnahme-
positionen jeweils nacheinander ausgeldst.

Es ist jedoch auch denkbar, die Falzvorginge
in allen oder zumindest einigen Aufnahmepositio-
nen gleichzeitig auszuldsen.

Weiterhin kdnnen erfindungsgemafB die Auf-
nahmepositionen auch mit jeweils zwei oder mehr
Falzeinrichtungen versehen werden, wodurch die in
den Aufnahmepositionen befindlichen Produkte ent-
sprechend mehrfach gefalzt werden k&nnen. Insbe-
sondere ist es dabei mdglich, die Falzeinrichtungen
so auszubilden, daB nacheinander senkrecht zuein-
ander verlaufende Falze erzeugbar sind.

Die einzelnen Falzeinrichtungen k&nnen bevor-
zugt weiterhin so ausgebildet werden, daB der je-
weils erzeugte Falz eines im wesentlichen rechtek-
kigen Druckereierzeugnisses jeweils entsprechend
der erforderlichen Weiterverarbeitung der gefalzten
Druckereierzeugnisse links, rechts, oben oder un-
ten zu liegen kommt.

SchlieBllich ist es mdglich, Falzeinrichtungen
einzusetzen, die durch den Falzvorgang flir einen
kontinuierlichen Weitertransport der Druckereier-
zeugnisse in den Aufnahmepositionen senkrecht zu
deren Bewegungsrichtung sorgen. Auf diese Weise
kann insbesondere daflir Sorge getragen werden,
daB die Druckereierzeugnisse beispielsweise eine
im wesentlichen spiralférmig verlaufende Verarbei-
tungsstrecke kontinuierlich durchlaufen, da auch
wihrend des Falzvorgangs flir einen Transport in
Richtung der Langsachse der im wesentlichen spi-
ralfrmigen Verarbeitungsstrecke gesorgt ist.

In einer bevorzugten Ausflhrungsform der Er-
findung k&nnen die Falzeinrichtungen in den Aui-
nahmepositionen einer Verarbeitungsstrecke vorge-
sehen sein, die zwischen zumindest einer Produkt-
zuflhrstation und zumindest einer Erzeugnisent-
nahmestation entlang der Verarbeitungsstrecke an-
geordnet sind, wobei mit den Aufnahmepositionen
zusammenwirkende Sammel-, Einsteck-, Zusam-
mentrag-, Heft- und/oder Klebestationen vorgese-
hen sind.

Die Aufnahmepositionen einer derartigen Vor-
richtung werden entlang der Verarbeitungsstrecke
mit einer Anzahl von Binzelprodukien beschicki,
wodurch in den einzelnen Aufnahmepositionen je-
weils ein aus mehreren Einzelprodukten bestehen-
des Druckereierzeugnis zusammengestellt wird.
Das Zusammenstellen wird dabei von entlang der
Verarbeitungsstrecke angeordneten Bearbeitungs-
stationen bewirkt, mittels derer die Einzelprodukte
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zusammengetragen, gesammelt und/oder einge-
steckt werden. Zudem k&nnen entlang der Verar-
beitungsstrecke weitere, beispielsweise als Klebe-,
Heft- und/oder Kartenklebestationen ausgebildete
Bearbeitungsstationen vorgesehen sein.

Mit der vorliegenden Erfindung kann eine der-
artige Vorrichtung so ausgebildet werden, daB8 ein-
zelne Produkte oder aus mehreren Einzelprodukien
bestehende Erzeugnisse wihrend des Durchlau-
fens der Verarbeitungsstrecke gefalzt werden k&n-
nen.

Durch die Integration der Falzeinrichtungen in
die Verarbeitungsstrecke werden die Einsatzm&g-
lichkeiten einer Vorrichtung der eingangs genann-
ten Art deutlich erhdht, da ohne die Verwendung
einer separaten, auBlerhalb der Verarbeitungsstrek-
ke vorzusehenden Falzeinrichtung neben dem Zu-
sammenstellen, Heften und/oder Kleben auch ein
Falzen der Druckereiprodukte mdglich wird, wobei
die in die Verarbeitungsstrecke integrierten Falzein-
richtungen sowohl ungefalzte als auch bereits vor-
gefalzte aus einem oder mehreren Einzelprodukien
bestehende Druckereierzeugnisse falzen k&nnen.
Die Druckereierzeugnisse kdnnen bei Bedarf be-
reits vorgeheftet sein.

Auf diese Weise lassen sich gefalzte Drucke-
reierzeugnisse mit geringem wirtschaftlichen Auf-
wand schnell und einfach herstellen, da weder se-
parate, von der Verarbeitungsstrecke entkoppelte
Falzeinrichtungen vorgesehen werden missen,
noch fiir eine Ubergabe der Druckereierzeugnisse
von einer separaten Falzeinrichtung an die Verar-
beitungsstrecke oder umgekehrt gesorgt werden
muB.

Bei Bedarf ist es jedoch auch mdglich, diese
Vorrichtung ausschlieBlich zum Falzen von Drucke-
reiprodukten zu verwenden. Dies bedingt eine zu-
sdtzliche ErhShung der Variabilitdt der Einsatz-
md&glichkeiten dieser bevorzugten Ausfihrungsform
einer erfindungsgemiBen Vorrichtung.

Weitere bevorzugte Ausflihrungsformen der Er-
findung sind in den Unteranspriichen angegeben.

Die Erfindung wird im folgenden beispielhaft
anhand der in den Zeichnungen dargestellten mog-
lichen Ausfihrungsformen beschrieben; es zeigt:

Fig. 1 eine erfindungsgemiB ausgebildete
Verarbeitungstrommel gemiB einer
ersten Variante,
ein erfindungsgemifB ausgebildetes
Umlaufsystem,
einen Schnitt durch eine erfindungs-
gemiB ausgebildete Verarbeitungs-
trommel gemiB einer zweiten Varian-
te,
einen Schnitt durch eine erfindungs-
gemiB ausgebildete Verarbeitungs-
trommel gemaB einer dritten Varian-
te,

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
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Fig. 5 einzelne, entlang einer Verarbei-
tungsstrecke aufeinanderfolgende,
erfindungsgemiB mit Falzeinrichtun-
gen versehene Aufnahmepositionen
in verschiedenen Betriebszustdnden,
das Ablaufschema eines mit einer
Vorrichtung gemiB Fig. 3 bewerk-
stelligbaren Falzvorgangs,

das Ablaufschema eines Falzvor-
gangs, welcher mit einer Kombina-
tion der Vorrichtungen gemi3B den
Fig. 1 und 3 durchfiihrbar ist,

das Ablaufschema eines mit einer
Vorrichtung gem#B Fig. 4 bewerk-
stelligbaren Falzvorgangs,

das Ablaufschema eines mit einer
Vorrichtung gemaB der Fig. 3 oder 4
bewerkstelligbaren Falzvorgangs,
das Ablaufschema gemiB Fig. 9 ein-
schlieBlich der Durchfiihrung einer
weiteren Falzung,

das Ablaufschema eines erfindungs-
gemiB durchgeflihrten Falzvorgangs
mit einem kombinierten Einsteckvor-
gang, und

ein Antriebsschema filir Falzwalzen
einer erfindungsgemiBen Falzein-
richtung.

Fig. 1 zeigt eine um eine in wesentlichen hori-
zontale Achse 1 drehend angetriebene zylindrische
Verarbeitungstrommel 2, welche Uber eine Welle 3
in einem Gestell 4 gelagert ist.

Mit dem Gestell 4 ist ein Antriebsmotor 5 ver-
bunden, welcher Uber einen Antriebsriemen 6 mit
der Welle 3 gekoppelt ist.

Die in Pfeilrichtung drehend angetriebene Ver-
arbeitungstrommel 2 ist mit sich radial von deren
Achse 1 wegerstreckenden Wandelementen 7 ver-
sehen, die in Umfangsrichtung der Verarbeitungs-
trommel 2 regelmiBig verteilt an dieser angeordnet
sind. Zwischen jeweils zwei benachbarten Wand-
elementen 7 ist jeweils ein taschenfdrmiges Abteil
8 ausgebildet, das zur Aufnahme von Druckereipro-
dukten 9 dient.

Die Verarbeitungstrommel 2 ist mit einer nicht
dargestellten Produktzufiihrstation gekoppelt, mit-
tels welcher einzelne, jeweils von einem Greifer
gehaltene Druckereiprodukte der Verarbeitungs-
trommel 2 entlang einer mit A bezeichneten Strek-
ke zugeflhrt werden.

In dem bezogen auf die Lingsachse 1 der
Verarbeitungstrommel 2 mit B bezeichneten Falz-
abschnitt sind die Wandelemente 7 jeweils mit
einer Falzeinrichtung versehen.

Jede dieser Falzeinrichtungen besteht dabei
aus einem Paar von Falzwalzen 10, die sich mit
ihrer Ldngsachse radial von der Drehachee 1 der
Verarbeitungstrommel 2 in der Ebene der jeweili-

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12
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gen Wandelemente 7 wegerstrecken. Die Wandele-
mente 7 sind dabei in dem flr die Falzwalzen 10
vorgesehenen Bereich durch dieselben unterbro-
chen. Durch den zwischen zwei zusammenwirken-
den Falzwalzen 10 ausgebildeten Spalt stehen je-
weils zwei einander benachbarte taschenférmige
Abteile 8 miteinander in Verbindung.

Jedes Abteil 8 ist weiterhin mit einem in Fig. 1
lediglich in einigen Abteilen 8 schematisch darge-
stellten Falzschwert 11 versehen, welches dazu
dient, ein zu falzendes Produkt 9 mit dem zu
falzenden Bereich zwischen zwei zusammenwirken-
de Falzwalzen 10 zu bewegen. Die Falzschwerter
11 sind jeweils von einem in Fig. 1 nicht dargestell-
ten Betidtigungsmechanismus beaufschlagt, mittels
welchem die Vorderkante des Falzschwerts in
Richtung des zwischen zwei zusammenwirkenden
Falzwalzen ausgebildeten Spalts bewegbar ist.

Die Falzwalzen 10 sind jeweils von einem
ebenfalls in Fig. 1 nicht dargestellten Drehantrieb
beaufschlagt, welcher flir einen gegensinnigen
Drehantrieb zweier zusammenwirkender Falzwalzen
um ihre jeweiligen Ldngsachsen sorgt.

Jedes Paar von Falzwalzen 10 weist auf der
dem jeweils zugeordneten Falzschwert 11 abge-
wandten Seite ein Flihrungselement 12 fiir die ge-
falzten Erzeugnisse 13 auf. Das Flhrungselement
12 erstreckt sich dabei jeweils von der Austrittssei-
te des zwischen zwei Falzwalzen 10 ausgebildeten
Spalts bis zu einem in Richtung der Achse 1 der
Verarbeitungstrommel 2 versetzien Bereich des
den Falzwalzen 10 auf deren Austrittsseite benach-
barten Wandelements 7.

An den Falzabschnitt B der Verarbeitungstrom-
mel 2 schlieBt sich eine in Fig. 1 nicht dargestellte
Erzeugnisentnahmestation an, mittels der die ge-
falzten Erzeugnisse 13 von der Verarbeitungstrom-
mel 2 weggefdrdert werden k&nnen, wobei sie je-
weils von einen in Fig. 1 ebenfalls nicht dargestell-
ten Greifer gehalten werden. Die Wegf&rderung der
gefalzten Erzeugnisse 13 erfolgt dabei entlang ei-
ner mit C gekennzeichneten Wegflihrstrecke.

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung arbeitet

wie folgt:
Wahrend die Verarbeitungstrommel 2 Uber An-
triebsriemen 6 und Anftriebsmotor 5 in Drehung
versetzt wird, werden den einzelnen Abteilen 8 zu
falzende Druckereiprodukte 9 zugefiihrt. Die Pro-
duktzuflhrung kann dabei Uber einen Klammer-
transporteur, ein Férderband oder eine andere, die
Produkte 9 beispielsweise von einem Stapel abtra-
gende F&rdervorrichtung erfolgen.

Durch das Beschicken der Verarbeitungstrom-
mel 2 mit zu falzenden Druckereiprodukten 9 wird
in jedes der in Umfangsrichtung der Verarbeitungs-
tfrommel 2 aufeinanderfolgenden Abteile 8 ein
Druckereiprodukt 9 eingefiihrt. Die Produktzufiihrs-
frecke A ist dabei so angeordnet, daB die zu falzen-
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den Druckereiprodukte 9 in Verarbeitungsrichtung
vor dem Falzabschnitt B in den Abteilen 8 abgelegt
werden.

Die auf diese Weise in den Abteilen 8 abgeleg-
ten, zu falzenden Druckereiprodukte 9 beschreiben
daraufhin eine Umlaufbahn um die Verarbeitungs-
tfrommel 2, wobei sie gleichzeitig mittels in Fig. 1
nicht dargestellter F&rdermittel in Richtung der
Drehachse 1 der Verarbeitungstrommel 2 in den
Bereich des Falzabschnitts B transportiert werden,
so daB die zu falzenden Druckereiprodukte 9 letz-
tendlich eine im wesentlichen spiralférmige Um-
laufbahn entlang der Verarbeitungsstrecke be-
schreiben.

Die zu falzenden Druckereiprodukte 9 werden
dabei soweit in den Falzabschnitt B hineintranspor-
tiert, daB der fir die Falzkante vorgesehene Be-
reich der Druckereiprodukte jeweils im Bereich des
zwischen zwei Falzwalzen 10 ausgebildeten Spalts
zu liegen kommt.

AnschlieBend wird das dem jeweiligen Spalt
zugeordnete Falzschwert 11 in der Weise betitigt,
daB der flr die Falzkante vorgesehene Bereich des
zu falzenden Druckereiproduktes 9 in den zwischen
den jeweiligen Falzwalzen 10 ausgebildeten Spalt
bewegt wird.

Die in Drehung versetzten Falzwalzen 10 klem-
men das zu falzende Druckereiprodukt 9 dabei
zwischen sich ein und férdern dieses unter gleich-
zeitiger Falzung auf die dem jeweils zugeordneten
Falzschwert 11 abgewandte Seite des mit den je-
weiligen Falzwalzen 10 versehenen Wandelements
7.

Auf dieser dem Falzschwert 11 abgewandten
Seite der Falzwalzen 10 wird das gefalzte Drucke-
reierzeugnis 13 durch das Flhrungselement 12 in
der Weise abgelenkt und geflihrt, daB es eine
Bewegung in Richtung der Drehachse 1 der Verar-
beitungstrommel 2 ausflhrt, so daB sich das ge-
falzte Druckereierzeugnis 13 weiterhin im wesentli-
chen auf einer fortgesetzten, im wesentlichen spi-
ralfdrmigen Bahn um die Drehachse 1 der Verar-
beitungstrommel 2 bewegt.

Durch die in Fig. 1 dargestellien Falzeinrichtun-
gen wird die Falzung derart bewirkt, daB die Falz-
kante innerhalb der Abteile 8 in Transportrichtung
vorne zu liegen kommt.

Das gefalzte Erzeugnis 13 wird anschlieBend
wiederum von einem in Fig. 1 nicht dargestellten
F&rdermechanismus gegriffen, welcher weiterhin
flir einen F&rdervorgang in Richtung der Drehach-
se 1 der Verarbeitungstrommel 2 sorgt, so daB das
Erzeugnis 13 auch nach dem Falzabschnitt B wei-
terhin eine im wesentlichen spiralfdrmigen Bahn
um die Drehachse 1 der Verarbeitungstrommel 2
beschreibt.

Da die im wesentlichen aus Falzwalzen 10,
Falzschwert 11 und Fihrungselement 12 bestehen-
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de Falzeinrichtung jeweils innerhalb eines zwei be-
nachbarte Abteile 8 voneinander abgrenzenden
Wandelements 7 angeordnet ist, wird erreicht, daB
das Produkt bzw. Erzeugnis 9, 13 wihrend der
Falzung durch den durch die Falzwalzen 10 unter-
brochenen Abschnitt des jeweiligen Wandelements
7 bewegt wird, wodurch das gefalzte Erzeugnis 13
schlieBlich in einem Abteil 8 zu liegen kommt, das
demijenigen Abteil 8 in Umfangsrichtung der Verar-
beitungstrommel 2 benachbart ist, in welches das
Produkt 9 vor der Durchfiihrung des Falzvorgangs
entlang der Produkizufiihrstrecke A eingefiihrt wur-
de.

Durch die im wesentlichen spiralférmige Wei-
terférderung des gefalzten Druckereierzeugnisses
13 gelangt dieses schliellich in den Bereich der in
Fig. 1 nicht dargestellien Erzeugniseninahmesta-
tion, welche fir ein Wegférdern der gefalzten Druk-
kereierzeugnisse 13 von der Verarbeitungstrommel
2 entlang der Erzeugnisentnahmestrecke C sorgt.
Die Erzeugnisentnahmestation kann dabei ebenso
wie die Produktzufiihrstation als Klammertranspor-
teur, als F&rderband oder dergleichen ausgebildet
sein.

Die in Fig. 1 nicht dargestellten Transporimittel,
welche die Produkte in Richtung der Achse 1 der
Verarbeitungstrommel 2 fdrdern, kdnnen zugleich
auch dazu dienen, ein Herausfallen der Produkte
aus den Abteilen 8 im unteren Abschnitt der Verar-
beitungstrommel 2 zu verhindern.

Mit der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung kon-
nen sowohl ungefalzte als auch bereits vorgefalzie
Produkte verarbeitet werden, wobei die Produkte
aus einem oder mehreren Einzelprodukien beste-
hen k&nnen.

Fig. 2 zeigt ein um zwei voneinander beabstan-
dete Horizontalachsen 14, von denen in Fig. 2 nur
eine dargestellt ist, in Richtung der Pfeile D umlau-
fend angetriebenes Zugorgan 15, welches z.B. in
Form eines Endlosbandes ausgebildet ist.

Am Zugorgan 15 in Umlaufrichtung regelmiBig
verteilt sind Wandelemente 16 angeordnet, die sich
im wesentlichen senkrecht zum Zugorgan 15 er-
strecken. Dabei weisen die Wandelemente 16 eine
leichte Neigung entgegen der Umlaufrichtung D
des Zugorgans auf.

Zwischen den Wandelementen 16 sind einen
im wesentlichen U-f6rmigen Querschnitt aufweisen-
de taschenférmige Abteile 17 ausgebildet.

Die Wandelemente 16 sind jeweils durch eine
Anordnung von zwei senkrecht zur Horizontalachse
14 verlaufenden Falzwalzen 18 unterbrochen, deren
Drehachsen jeweils parallel zu den Wandelementen
verlaufen, wobei eine einem Paar von Falzwalzen
18 gemeinsame Tangente im wesentlichen in der
Ebene der durch die jeweiligen Falzwalzen 18 un-
terbrochenen Wandelemente 16 verlduft.
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Auf der Einzugsseite der Falzwalzen 18 ist
jeweils ein Falzschwert 19 um eine Schwenkachse
20 schwenkbar angeordnet, das aus Griinden der
Ubersichtlichkeit in Fig. 2 lediglich in einem Abteil
vollstdndig und in zwei weiteren Abteilen schema-
tisch angedeutet gezeichnet ist.

Das mit einem Paar von Falzwalzen 18 jeweils
zusammenwirkende Falzschwert 19 ist jeweils an
dem in Transportrichtung vor dem Paar von Falz-
walzen 18 angeordneten Wandelement 16 ange-
bracht, wobei sich die Schwenkachse 20 des Falz-
schwerts 19 parallel zu den Drehachsen der Falz-
walzen 18 erstreckt. Die Falzschwerter 19 sind
dabei in der Weise um ihre Schwenkachse 20
verschwenkbar, daf die jeweilige Falzkante 21 der
Falzschwerter 19 auf der jeweiligen Einzugsseite
des jeweiligen Paares von Falzwalzen 18 in Rich-
tung des zwischen den Falzwalzen 18 ausgebilde-
ten Spaltes bewegbar ist.

Auf der Austritisseite eines jeden Paares von
Falzwalzen 18 ist eine in Richtung des jeweiligen
Austrittsspalts gekrlimmte Trennwand 22 vorgese-
hen, die jedes Abteil 17 in einen Zufbrdersektor fir
ein erstes Paar von Falzwalzen 18 und einen Weg-
fordersektor fiir ein in Fdrderrichtung des Zugor-
gans 15 benachbartes zweites Paar von Falzwalzen
18 unterteilt.

Die Trennwdnde 22 erstrecken sich dabei bo-
genfbrmig vom Austrittsspalt der Falzwalzen 18 bis
in den ungefdhr in der Mitte zwischen zwei be-
nachbarten Wandelementen 16 gelegenen Bereich,
wo sie dann parallel zu den Wandelementen 16
verlaufen.

Auf einer Seite des Obertrums des Zugorgans
15 ist eine in Fig. 2 nicht dargestellte Produkizu-
fUhrstation vorgesehen, welche die zu falzenden
Produkte 23 entlang der mit E gekennzeichneten
Produktzufiinrstrecke in den jeweiligen Zuférder-
sektor eines taschenfbrmigen Abteils 17 bewegt.
Die Produktzuflihrstrecke E verlduft dabei im we-
sentlichen in einer zum Obertrum des Zugorgans
15 parallelen Ebene.

Auf der anderen Seite des Obertrums 15 ist
eine in Fig. 2 ebenfalls nicht dargestellte Erzeugni-
sentnahmestation vorgesehen, mittels welcher die
gefalzten Erzeugnisse 24 aus den jeweiligen Weg-
férdersektoren der taschenférmigen Abteile 17 ent-
nommen werden. Das Wegférdern erfolgt dabei
entlang einer Erzeugnisentnahmestrecke F.

Die in Fig. 2 dargestellte Vorrichtung funktio-
niert wie folgt:

Das Zugorgan 15 wird um die Achse 14 sowie um
eine weitere, in Fig. 2 nicht dargestellte, zur Achse
14 parallele Achse umlaufend angetrieben, wobei
gleichzeitig eine Zuflihrung von zu falzenden Pro-
dukten 23 entlang der Produktzufiihrstrecke E er-
folgt. Die Geschwindigkeit der Produktzuflihrstation
ist dabei mit der Umlaufgeschwindigkeit des Zugor-
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gans 15 synchronisiert, so daB in allen aufeinander-
folgenden Abteilen 17 jeweils ein zu falzendes Pro-
dukt 23 abgelegt wird.

Die beispielsweise als Klammertransporteur
ausgebildete Produkizufiihrstation ist dabei relativ
zu der in Fig. 2 dargestellten Vorrichtung so ange-
ordnet, daB die zugeflihrten Produkte 23 so lange
von der Zufdrdereinrichtung gehalten und transpor-
tiert werden, bis die Produkte 23 innerhalb der
Abteile 17 so zu liegen kommen, daB sich der zu
falzende Bereich der Produkte 23 unmittelbar vor
dem Einzugsspalt der jeweiligen Falzwalzen 18
befindet. Auf diese Weise kann auf eine separate,
in den jeweiligen Abteilen 17 vorgesehene Trans-
porteinrichtung verzichtet werden, die die Produkte
23 langs der Abteile 17 bis in die Position férdert,
in der der Falzvorgang ausgeldst werden kann.

Sobald die Produktzuflinrstation das jeweils zu
falzende Produkt 23 in die Falzposition gefbrdert
hat, wird das zu falzende Produkt von der Produki-
zuflhrstation freigegeben. In dieser Position befin-
det sich das zu falzende Produkt 23 zwischen den
den auszufiihrenden Falzvorgang bewirkenden
Falzwalzen 18 und der Falzkante 21 eines diesen
Falzwalzen 18 zugeordneten Falzschwerts 19.

Das jeweilige Falzschwert 19 wird dann um
seine Achse 20 verschwenkt, wodurch der zu fal-
zende Bereich des zu falzenden Produktes 23 mit-
tels der Falzkante 21 in den Einzugsspalt der Falz-
walzen 18 gedriickt wird, woraufhin die rotierenden
Falzwalzen 18 das zu falzende Produkt 23 in dem
zu falzenden Bereich greifen.

Das zu falzende Produkt 23 wird anschlieBend
durch den zwischen den Falzwalzen 18 ausgebilde-
ten Spalt mit vorauslaufender Falzkante gezogen,
wobei das gefalzte Erzeugnis 24 auf der Austritts-
seite der Falzwalzen 18 durch den gebogenen Be-
reich der jeweiligen Trennwand 22 in den jeweili-
gen Woegfbrdersektor geflihrt wird, der zwischen
einem Wandelement 16 und einer Trennwand 22
ausgebildet ist.

Durch die Flhrung des gefalzten Erzeugnisses
24 und die Rotation der Falzwalzen 18 wird das
gefalzte Erzeugnis 24 ldngs des Wegf&rdersektors
von den Falzwalzen 18 weggefbrdert. Auch fir das
Wegfdrdern des gefalzten Erzeugnisses 24 von
den Falzwalzen 18 ist somit keine separate, im
jeweiligen Wegfdrdersektor vorzusehende Trans-
porteinrichtung vorzusehen.

In der weggefbrderten Position werden die ge-
falzten Erzeugnisse 24 von der in Fig. 2 nicht
dargestellten Erzeugnisentnahmestation entlang der
Erzeugnisentnahmestrecke F abtransportiert.

Bei der in Fig. 2 dargestellten Vorrichtung wer-
den sdmtliche Fordervorgdnge entweder von der
Produktzufiihreinheit, den Falzwalzen 18 oder der
Erzeugnisentnahmestation ausgeflihrt. Separate
Transporteinrichtungen innerhalb der einzelnen Ab-
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teile 17 bzw. innerhalb der jeweiligen Zu- bzw.
Wegftrdersektoren werden nicht ben&tigt. Es ist
jedoch auch denkbar, die einzelnen Abteile 17 fiir
andere Anwendungsfélle mit solchen separaten
Transporteinrichtungen zu versehen.

Mit der in Fig. 2 dargestellten Vorrichtung kdn-
nen sowohl bereits vorgefalzte als auch ungefalzte
Produkte verarbeitet werden. Weiterhin k&nnen die
Abteile 17 jeweils mit zwei oder mehr Falzeinrich-
tungen versehen werden, um so die einzelnen Pro-
dukte mit zwei oder mehr, insbesondere unter-
schiedlich orientierten Falzen versehen zu k&nnen.

Fig. 3 zeigt eine einer Vorrichtung gemiB Fig.
1 entsprechende Verarbeitungstrommel 25, welche
in Pfeilrichtung drehend angetrieben ist.

In Fig. 3 ist ein Schnitt durch die Verarbei-
tungstrommel 25 in zwei verschiedenen, entlang
der Drehachse 26 der Trommel 25 versetzten Ebe-
nen gezeigt.

Die erste, in Fig. 3 rechts dargestellte Schnitt-
ebene befindet sich im Bereich einer als Klammer-
transporteur ausgebildeten Produkizufiihrstation 27,
welche zu falzende Produkte 28 jeweils mittels
einer Klammer 29 hilt und in Abteile 30 bewegt,
welche zwischen sattelférmigen, sich radial von der
Trommel 25 wegerstreckenden Wandelementen 31
ausgebildet sind.

Jedes Abteil 30 ist dabei in seinem der Dreh-
achse 26 der Verarbeitungstrommel 25 zugewand-
ten Bereich mit einem schwenkbaren Klammerele-
ment 32 versehen, mittels welchem die in den
Abteilen 30 befindlichen Produkte 28 entlang der
einzelnen Abteile 30 quer zur Umlaufrichtung der
Verarbeitungstrommel 25 gefbrdert werden k&n-
nen. Ebenso sind die Klammerelemente 32 dazu
geeignet, die Produkte 28 gegen ein Herausfallen
aus den Abteilen 30 im unteren Bereich der Verar-
beitungstrommel 25 zu sichern.

Falls die Produktzufiihrstation so ausgebildet
ist, daB die Produkte 28 bereits in einer Weise in
den Abteilen 30 abgelegt werden, daB sich ein quer
zur Umlaufrichtung der Verarbeitungstrommel 25
verlaufender Transportvorgang erlbrigt, erflillen die
Klammerelemente 32 lediglich die beschriebene
Haltefunktion.

Die im linken Bereich der Fig. 3 dargestellte
Schnittebene verlduft entlang der Langsachse 26
der Verarbeitungstrommel 25 zum Bereich der Pro-
duktzuflhrstation 27 versetzt. In dieser Ebene sind
die Trennwdnde 31 mit Falzeinrichtungen verse-
hen, die analog zu den Darstellungen in den Fig. 1
und 2 im wesentlichen aus einem Paar von Falz-
walzen 33, einem um eine Achse 34 schwenkbaren
Falzschwert 35 und einem Flhrungselement 36 flr
das gefalzte Erzeugnis 37 bestehen.

Im Unterschied zu der in Fig. 1 dargestellien
Vorrichtung verlaufen die Falzwalzen 33 im wesent-
lichen in der Ebene der Wandelemente 31 parallel
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zur Drehachse 26 der Verarbeitungstrommel 25.
Insofern ist mit einer in Fig. 3 dargestellten Vorrich-
tung ein Falz erzeugbar, welcher senkrecht zu ei-
nen mit einer in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung
erzeugbaren Falz verl4uft.

Im Bereich der Falzeinrichtungen ist eine im
wesentlichen tangential und vertikal an der Verar-
beitungstrommel 25 vorbeilaufende Erzeugnisent-
nahmestation 38 vorgesehen, die ebenso wie die
Produktzufiihrstation 27 als Klammertransporteur
ausgebildet ist.

Die in Fig. 3 dargestellte Vorrichtung funktio-

niert wie folgt:
Die zu falzenden Produkte 28 werden Uber die
Produktzufiihrstation, deren Transportgeschwindig-
keit mit der Drehgeschwindigkeit der Verarbei-
tungstrommel 25 synchronisiert ist, in die aufeinan-
derfolgenden Abteile 30 eingebracht.

In den Abteilen 30 werden die zu falzenden
Produkte 28 von den Klammerelementen 32 gegrif-
fen, gehalten und gegebenenfalls quer zur Umlauf-
richtung der Verarbeitungstrommel 25 gefordert.

Nachdem die zu falzenden Produkte 28 gegen-
Uber den Falzeinrichtungen so positioniert sind,
daB der zu falzende Bereich gegeniiber dem Ein-
zugsbereich der Falzwalzen 33 zu liegen kommt,
werden die zu falzenden Produkte von den Klam-
merelementen 32 freigegeben. AnschlieBend wird
eine Schwenkbewegung des Falzschwerts 35 aus-
gelost, welche den zu falzenden Bereich der Pro-
dukte 28 in den zwischen die Falzwalzen 33 ausge-
bildeten Spalt driickt. Bei der in Fig. 3 dargestellten
Vorrichtung wird der Falz immer in einem Abstand
von dem der Drehachse 26 der Verarbeitungstrom-
mel 25 zugewandten Ende des Produktes 28 er-
zeugt, der dem Abstand zwischen dem der Dreh-
achse 26 zugewandten Ende der Abteile 30 und
dem zwischen den Falzwalzen 33 ausgebildeten
parallel zur Drehachse 26 verlaufenden Spalt ent-
spricht.

Durch die Rotation der Falzwalzen 33 wird das
zu falzende Produkt durch den zwischen den Falz-
walzen 33 ausgebildeten Spalt gezogen und an-
schlieBend durch das Flhrungselement 36 so ab-
gelenkt, daB das gefalzte Erzeugnis 37 mit seiner
Falzkante voraus etwa radial von der Drehachse 26
der Verarbeitungstromnel 25 weggef&rdert wird.
Das Fiihrungselement 36 verlduft dabei bevorzugt
nicht exakt radial zur Drehachse 26 der Verarbei-
tungstrommel 25 sondern in Umlaufrichtung der
Verarbeitungstrommel 25 geringfiigig geneigt.

Durch die nach dem Falzvorgang forigesetzte
Rotation der Verarbeitungstrommel 25 gelangt das
gefalzte Erzeugnis 37 auf dem Fihrungselement
36 schlieBlich in eine solche Schriglage, daB es
aufgrund der Schwerkraft auf dem Fihrungsele-
ment 36 im wesentlichen radial von der Drehachse
26 der Verarbeitungstrommel 25 weggleitet, wobei
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dieser Gleitvorgang schlieBlich von jeweils einer
Klammer 39 der Erzeugnisentnahmestation 38 ge-
bremst wird, da das radial weggleitende gefalzte
Erzeugnis 37 gegen eine gedffnete Klammer 39
anschligt, die jeweils synchron zur Drehbewegung
der Verarbeitungstrommel 25 bewegt wird.

AnschlieBend wird das gegen die Klammer 39
anschlagende gefalzte Erzeugnis 37 von der sich
schlieBenden Klammer 39 auf der gefalzten Seite
gegriffen und von der Verarbeitungstrommel 25
weggefbrdert.

Fig. 4 zeigt eine alternative Ausflihrungsform
eines im linken Bereich der Fig. 3 dargestellien
Falzsektors einer in Pfeilrichtung rotierenden Verar-
beitungstrommel 40.

Im folgenden werden die Unterschiede zu der

in Fig. 3 dargestellten Vorrichtung erldutert:
Mittels der Produkizufiihrstation 41 werden die zu
falzenden Produkte 42 zwischen Wandelementen
43 ausgebildeten Abteilen 44 der um die Achse 45
rotierenden Verarbeitungstrommel 40 zugefiihrt.

Jedes Abteil 44 ist mit einem Paar von Falz-
walzen 46 versehen, welche entsprechend Fig. 3 in
den Wandelementen 43 angeordnet sind.

Mit einem Paar von Falzwalzen 46 wirkt jeweils
ein Falzschwert 47 zusammen, welches jeweils um
die Schwenkachse 48 schwenkbar gelagert und mit
einem Hebelelement 49 verbunden ist. Das Hebel-
element 49 l3uft bei Rotation der Verarbeitungs-
trommel 40 Uber eine stationdre Kulisse 50, welche
das Hebelelement 49 in der Weise ablenkt, daB
das mit ihm verbundene Falzschwert 47 in Rich-
tung des zwischen zwei Falzwalzen 46 ausgebilde-
ten Spalts bewegt wird.

Das unter gleichzeitiger Falzung zwischen zwei
Falzwalzen 46 hindurchgezogene Produkt 42 wird
auf der Austrittsseite der Falzwalzen 46 von einem
Filihrungselement 51 in der Weise abgelenkt, daB
es mit seiner Falzkante voraus radial in Richtung
der Drehachse 45 der Verarbeitungstrommel 40
bewegt wird. Nachdem das gefalzte Erzeugnis 52
von den Falzwalzen 46 freigegeben wurde, gleitet
es aufgrund seiner Schwerkraftwirkung weiter radial
in Richtung der Drehachse 45 der Verarbeitungs-
frommel 40, bis es schliellich an dem der Dreh-
achse 45 zugewandten Endbereich des Abteils 44
anschldgt. In diesem Bereich wird das gefalzte
Erzeugnis 52 von einem schwenkbaren Klammer-
element 53 gegriffen, wobei das gefalzte Erzeugnis
52 vom Klammerelement 53 an der mit dem Falz
versehenen Seite gehalten wird. Das Klammerele-
ment 53 kann dazu dienen, das gefalzte Erzeugnis
52 gegen ein Herausgleiten aus dem Abteil 44
insbesondere im unteren Bereich der Verarbei-
tungstrommel 40 zu sichern. Ebenso kann das
Klammerelement 53 bei entsprechender Ausbil-
dung flr ein Fordern der gefalzten Erzeugnisse 52
quer zur Umlaufrichtung der Verarbeitungstrommel
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40 sorgen.

Fir die Ausflihrung komplexer Falzvorginge
kann es sinnvoll sein, die Falzeinrichtungen gemaB
der Fig. 1, 3 und 4 axial zueinander versetzt an
einer einzigen Verarbeitungstrommel vorzusehen.
In diesem Fall k&nnen sowohl horizontal als auch
vertikal verlaufende Falze erzeugt werden, wobei
das gefalzte Erzeugnis bei seiner Entnahme aus
der Verarbeitungstrommel so orientiert sein kann,
daB der zuletzt erzeugte Falz oben, unten, links
oder rechts zu liegen kommt.

Fig. 5 zeigt einzelne, entlang einer Verarbei-
tungsstrecke aufeinanderfolgende, in Richtung des
Pfeiles G bewegte und erfindungsgemaB mit Falz-
einrichtungen versehene Aufnahmepositionen, die
sich entsprechend ihrer jeweiligen Position in der
Verarbeitungsstrecke in verschiedenen Betriebszu-
stdnden befinden.

Dargestellt sind in den Positionen a bis g sie-
ben aufeinanderfolgende, entsprechend Fig. 1 aus-
gebildete Wandelemente 54, die sich senkrecht zur
F&rderrichtung G erstrecken. Die Darstellung der
Fig. 5 entpricht somit im wesentlichen dem abge-
wickelten Mantel einer Verarbeitungstrommel ge-
maB Fig.1.

In jedes der Wandelemente 54 ist ein Paar von
Falzwalzen 55 integriert, deren Durchmesser unge-
fdhr der Dicke der Wandelemente 54 entspricht.

An jedem Wandelement 54 ist ein Schieber 56
vorgesehen, welcher beispielsweise entsprechend
der europdischen Patentanmeldung EP-A-550 828
ausgebildet sein kann und dazu geeignet ist, ein zu
falzendes Produkt 57 in Richtung des Pfeiles H in
den Bereich der Falzwalzen 55 zu f&rdern. Der
Schieber 56 ist dabei sowohl in Richtung des Pfei-
les H als auch in entgegengesetzier Richtung be-
wegbar.

Auf derselben Seite des Wandelements 54 an
der der Schieber 56 angebracht ist, befindet sich
ein in Richtung des Doppelpfeiles J verstellbarer
Anschlag 58, wobei dieser Anschlag 58 auf der
dem Schieber 56 abgewandten Seite der Falzwal-
zen 55 angeordnet ist.

In jedem, zwischen zwei benachbarten Wand-
elementen 54 ausgebildeten Abteil 59 ist ein ent-
lang der Pfeile K bewegbares Falzschwert 60 ange-
ordnet, welches in seinem vorderen Bereich eine
Falzkante 61 aufweist.

In Férderrichtung H zu den Falzwalzen 55 ver-
setzt ist in jedes Wandelement 54 eine Umlenkrolle
62 integriert, deren Drehachse parallel zur Dreh-
achse der Falzwalzen 55 verl4uft.

Eine weitere Umlenkrolle 63 ist in Richtung des
Pfeiles G von der Umlenkrolle 62 beabstandet,
wobei der Abstand der beiden Umlenkrollen 62 und
63 im wesentlichen der Breite eines Abteils 59
entspricht.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Uber die Umilenkrollen 62, 63 sowie Uber die
der Umlenkrolle 62 zugewandte Falzwalze 55 13uft
ein Forderriemen 64, welcher in dem zwischen der
Falzwalze 55 und der Umlenkrolle 63 befindlichen
Bereich an einer zusitzlichen Fihrungsrolle 65 ab-
gestitzt ist.

Der Forderriemen 64 wird entweder Uber eine
der Umlenkrollen 62, 63 oder Uber die Falzwalze
55 angetrieben. Bevorzugt erfolgt der Antrieb Uber
die Falzwalze 55.

Im wesentlichen parallel zu dem zwischen der
Falzwalze 55 und der Umlenkrolle 63 verlaufenden
Bereich des Fdrderriemens 64 erstreckt sich eine
Auflageschiene 66 schrdg verlaufend von einem
Wandelement 54 zu einem diesem benachbarten
Wandelement 54. Im Bereich der Falzwalzen 55 ist
die Auflageschiene 66 abgewinkelf, um eine exakte
Fiihrung eines gefalzten Produktes 68 auf der Aus-
trittsseite der Falzwalzen 55 zu gewdhrleisten.

Die in Fig. 5 dargestellte Vorrichtung funktio-

niert wie folgt:
Ein mit seinem hinteren Ende am Schieber 56
anliegendes zu falzendes Produkt 57 (Position a)
wird in Richtung des Pfeiles H so lange in den
Bereich der Falzwalzen 55 gef6rdert, bis sein vor-
deres Ende am Anschlag 58 anschlégt (Position b).
Durch eine Verstellung des Anschlages 58 in Rich-
tung des Doppelpfeiles J kann der Abstand der
Vorderkante des zu falzenden Erzeugnisses 57 von
der zu erzeugenden Falzkante eingestellt werden.
Auf diese Weise ist die Vorrichtung gemaB Fig. 5
auf verschiedene Produkiformate einstellbar, wobei
insbesondere auch auBermittige Falzungen erzeug-
bar sind, wie sie beispielsweise flir Vorfalzprodukte
bendtigt werden.

Nachdem das zu falzende Erzeugnis 57 mit
seiner Vorderkante am Anschlag 58 angestoBen ist,
wird das Falzschwert 60 in Richtung des zwischen
den Falzwalzen 55 ausgebildeten Spaltes bewegt
(Position c). Dadurch wird der zu falzende Bereich
des zu falzenden Produktes 57 mittels der Falzkan-
te 61 des Falzschwerts 60 in den zwischen den
Falzwalzen 55 ausgebildeten Spalt gedriickt.

Durch Rotation der Falzwalzen 55 in Richtung
der Pfeile L (Position a) wird das zu falzende
Produkt 57 mit seinem Falz 67 voraus durch den
zwischen den Falzwalzen 55 ausgebildeten Spalt
gezogen (Position d). Dabei wird das im FalzprozeB
befindliche Produkt 57 auf der Austrittsseite des
zwischen den Falzwalzen 55 ausgebildeten Spalts
durch die Auflageschiene 66 geflihrt.

Sobald das zu falzende Produkt 57 von den
Falzwalzen 55 gegriffen wurde, kann der Schieber
56 in seine Ausgangsposition zurlickverfahren wer-
den (Position e). Somit beschreibt der Schieber 56
bei Bewegung der Wandelemente 54 in Richtung
des Pfeiles G eine Bewegung entsprechend des in
Fig. 5 eingezeichneten Pfeiles M.
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Das von den Falzwalzen 55 freigegebene ge-
falzte Erzeugnis 68 wird zwischen der Auflage-
schiene 66 und dem umlaufenden F&rderriemen 64
eingeklemmt und somit in Richtung des den Falz-
walzen 55 auf deren Austrittsseite benachbarten
Wandelements 54 weitergefordert (Positionen f und
9)-

Durch den beschriebenen Falzvorgang gelangt
ein zu falzendes Produkt 57 von einem Abteil 59 in
ein dazu benachbartes Abteil 59, wobei dieser
Falzvorgang von einer Falzeinrichtung bewirkt wird,
welche in einem die beiden benachbarten Abteile
59 voneinander abgrenzenden Wandelement inte-
griert ist.

Mit einer in Fig. 5 dargestellten Vorrichtung
kénnen ebenso wie mit Vorrichtungen gemaB den
Fig. 1 bis 4 kontinuierlich anfallende zu falzende
Produkte verarbeitet werden.

Fig. 6 Zeigt das Ablaufschema eines mit einer
Vorrichtung gemaB Fig. 3 bewerkstelligbaren Falz-
vorgangs.

Der in Pfeilrichtung um die Drehachse 26 rotie-
renden Verarbeitungstrommel 25 werden die zu
falzenden Erzeugnisse 69 in Pfeilrichtung zuge-
flihrt, woraufhin sie innerhalb der Abteile senkrecht
zur Zuflhrrichtung in den Bereich der Falzeinrich-
tungen gefbrdert werden.

Wenn sich ein Produkt 69' in Bereich der Falz-
einrichtungen befindet, wird wahrend der Rotation
der Verarbeitungstrommel 25 der Falzvorgang aus-
gefihrt, so daB schlieBlich ein gefalztes Erzeugnis
70 entsteht, dessen Falzkante parallel zur Drehach-
se 26 der Verarbeitungstrommel 25 verlduft.

Das gefalzte Erzeugnis 70 wird in einer parallel
zur Zuflhrrichtung versetzten Richtung von der
Verarbeitungstrommel 25 weggefdrdert.

Fig. 7 zeigt ein Ablaufschema eines Falzvor-
gangs, welcher mit einer Kombination der Vorrich-
tungen gemaB den Fig. 1 und 3 durchfiihrbar ist.

Bei einer solchen Kombination ist jedes Abteil
der Verarbeitungstrommel 71 mit jeweils zwei Falz-
einrichtungen versehen, die dazu geeignet sind,
senkrecht zueinander verlaufende Falze zu erzeu-
gen.

Der in Pfeilrichtung um die Achse 72 rotieren-
den Verarbeitungstrommel 71 werden die zu fal-
zenden Produkte 73 in Pfeilrichtung zugefihrt.

Wahrend einer senkrecht zur Zuflhrrichtung
und parallel zur Rotationsachse 72 gerichteten
Transportbewegung durchlduft das zu falzende Er-
zeugnis 73 eine Falzeinrichtung gemiB Fig. 1, wo-
durch ein senkrecht zur Rotationsachse 72 verlau-
fender Falz 74 erzeugt wird.

Das auf diese Weise einmal gefalzte Erzeugnis
75 durchiduft dann bei Rotation der Verarbeitungs-
tfrommel 71 eine weitere Falzeinrichtung, welche
entsprechend Fig. 3 ausgebildet ist. Hierdurch wird
ein weiterer Falz 76 erzeugt, welcher senkrecht
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zum Falz 74 verl4uft.

Das zweifach gefalzte Erzeugnis 77 wird in
einer zur Zufiuhrrichtung parallel versetzten Rich-
tung von der Verarbeitungstrommel 71 weggefor-
dert.

Fig. 8 zeigt das Ablaufschema eines mit einer
Vorrichtung gemaB Fig. 4 bewerkstelligbaren Falz-
vorgangs.

Das zu falzende Produkt 42 wird der um die
Achse 45 rotierenden Verarbeitungstrommel 40 be-
reits im Bereich der Falzeinrichtungen zugefihrt.

Die jeweils zwei Falzwalzen 46 aufweisenden
Falzeinrichtungen erzeugen einen Falz 78, welcher
parallel zur Drehachse 45 der Verarbeitungstrom-
mel 40 verlduft.

Die so erzeugten Einfalzprodukite 79 kommen
mit der Drehachse 45 zugewandtem Falz 78 in den
Abteilen 44 zu liegen und werden senkrecht zur
Zuflhrrichtung und parallel zur Drehachse 45 in-
nerhalb der Abteile 44 aus dem Bereich der Falz-
einrichtungen in Pfeilrichtung weggefdrdert.

Der Bereich der Abteile 44, in dem die Einfalz-
produkte 79 nach dem Falzvorgang zu liegen kom-
men, ist radial weniger weit von der Drehachse 45
der Verarbeitungstrommel 40 entfernt als die Falz-
einrichtungen. In diesem Bereich der Verarbei-
tungstrommel 40 kann zusitzlich ein Sammelvor-
gang mittels einer in Fig. 8 nicht dargestellien
Sammelstation stattfinden.

SchlieBllich werden die gefalzten Erzeugnisse
79 aus einem in Richtung der Drehachse 45 ver-
setzt zu den Falzeinrichtungen angeordneten Be-
reich der Verarbeitungstrommel 40 entnommen
und entgegen der Zufiihrrichtung von der Verarbei-
tungstrommel 40 weggefbrdert.

Fig. 9 zeigt ein Ablaufschema eines mit einer
Vorrichtung gemaB den Fig. 3 oder 4 bewerkstellig-
baren Falzvorgangs.

Die zu falzenden Produkte 80 werden der um
die Achse 81 rotierenden Verarbeitungstrommel 82
in Pfeilrichtung zugefiihrt, wobei die Zuflihrung be-
reits in dem mit den Falzeinrichtungen versehenen
Sektor der Verarbeitungstrommel 82 vorgenommen
wird.

Nachdem bei fortgesetzter Rotation der Verar-
beitungstrommel 82 der Falzvorgang mit einer der
Vorrichtungen gemiB den Fig. 3 oder 4 vorgenom-
men wurde, wird das gefalzte Erzeugnis 83 von der
Verarbeitungstrommel 82 weggefdrdert, wobei Zu-
und Wegfbrderrichtung in Fig. 9 im wesentlichen
gleich und nicht zueinander versetzt verlaufen.

Wenn beim Ablaufschema gem3B Fig. 9 eine
Falzeinrichtung gemiB Fig. 3 verwendet wird, er-
folgt ein Wegfbrdervorgang mit vorauslaufendem
Falz.

Wenn jedoch beim Ablaufschema gemifB Fig.
9 eine Falzeinrichtung gemdB Fig. 4 verwendet
wird, erfolgt ein Wegf&rdervorgang mit nachlaufen-
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dem Falz.

Fig. 10 zeigt das Ablaufschema gemiaf Fig. 9
einschlieBlich der Durchfiihrung einer weiteren Fal-
zung.

Anstelle der in Fig. 10 gestrichelt dargestellten
Wegfdrderung der gefalzten Produkte gemaB Fig. 9
wird das einmal gefalzte Produkt 83 in einem Abteil
parallel zur Drehachse 84 der Verarbeitungstrom-
mel 85 gefbrdert, wobei wihrend dieses Fordervor-
gangs ein weiterer Falz erzeugt wird, welcher senk-
recht zu dem zuvor erzeugten Falz verlduft. Dieser
weitere Falz ist beispielsweise mit einer Vorrich-
tung gemdB Fig. 1 erzeugbar. Auf diese Weise ist
also - wie auch mit einer Vorrichtung gemiB Fig. 7
- ein Erzeugnis 86 mit zwei senkrecht zueinander
verlaufenden Falzen herstellbar.

Fig. 11 zeigt das Ablaufschema eines erfin-
dungsgemiB durchgefiihrten Falzvorgangs mit ei-
nem kombinierten Einsteckvorgang.

Das zu falzende Erzeugnis 87, welches mittels
Heftklammern 87" bereits vorgeheftet ist, wird in ein
Abteil einer Verarbeitungstrommel oder eines Um-
laufsystems eingefiihrt, bis es mit seiner unteren
Kante am unteren Bereich 88 des Abteils an-
schligt.

Das Erzeugnis 87 wird dann gefalzt, in Ldngs-
richtung des Abteils transportiert und ge&ffnet, wo-
bei die Blume des gefalzten Erzeugnisses 89 auf
der der Verarbeitungstrommel bzw. dem Umlaufsy-
stem abgewandten Seite zu liegen kommt.

AnschlieBend wird ein Druckereiprodukt 90 in
das gefalzte Erzeugnis 89 in Pfeilrichtung einge-
steckt.

Nach einer weiteren FOrderung entlang des
Abteils wird das gefalzte Erzeugnis 89 mit dem
eingesteckten Produkt 90 von der Vorrichtung in
Pfeilrichtung weggefdrdert.

Das Ablaufschema gemdB Fig. 11 zeigt, daB
erfindungsgemiB sowohl ein Falzen als auch ein
Einstecken mit einer einzigen Vorrichtung bewerk-
stelligbar ist. Ebenso 148t sich eine erfindungsge-
méBe Vorrichtung auch mit einer Heft- und/oder
Klebestation koppeln.

Das Ablaufschema gemaB Fig. 11 ist auch auf
nicht vorgehefiete, aus einem oder mehreren Ein-
zelprodukten bestehende Erzeugnisse anwendbar.

Schliellich lassen sich an vorgehefteten Er-
zeugnissen gemdB Fig. 11 alternativ oder zusidtz-
lich zum Einstecken auch andere Bearbeitungsvor-
géange durchfliihren.

Fig. 12 zeigt ein Anfriebsschema flr Falzwal-
zen einer erfindungsgemd&Ben Falzeinrichtung, wel-
che insbesondere entsprechend Fig. 8 ausgebildet
ist. Dieses Antriebsschema 148t sich entsprechend
modifiziert auch bei parallel zur Drehachse der
Verarbeitungstrommel orientierten Falzwalzen an-
wenden.
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Zwei zusammenwirkende Falzwalzen 91 sind in
einem Wandelement 92 einer Verarbeitungstrom-
mel gehalten, wobei die Drehachsen 93 der Falz-
walzen 91 parallel zum Drehachse der Verarbei-
tungstrommel verlaufen.

Die Falzwalzen 91 sind jeweils fest mit einem
konzentrisch zu ihren Drehachsen 93 angeordneten
Zahnrad 94 gekoppelt, wobei die beiden Zahnrdder
94 miteinander kdmmen.

Das Zahnrad 94 einer der beiden Falzwalzen
91 ist mit einem axial dazu versetzten Zahnrad 95
gekoppelt, welches wiederum mit einem Zahnrad
96 in Eingriff steht, das konzentrisch zur Drehachse
der Verarbeitungstrommel angeordnet ist. Dieses
Zahnrad 96 ist stationdr ausgebildet und rotiert
demzufolge nicht gemeinsam mit der Verarbei-
tungstrommel.

Bei Rotation der Verarbeitungstrommel wilzt
sich das Zahnrad 95 am stationdren Zahnrad 96 ab
und bewirkt somit eine Drehung des mit dem
Zahnrad 95 gekoppelten Zahnrades 94. Da die
beiden Zahnrdder 94 miteinander k&mmen, wird
auf diese Weise eine gegensinnige Drehung der
beiden Falzwalzen 91 bewirkt.

Mit dem in Fig. 12 dargestellten Prinzip k&nnen
auf einfache Weise eine Vielzahl von Paaren von
Falzwalzen 91, die jeweils in einem Wandelement
92 einer Verarbeitungstrommel integriert sind, an-
getrieben werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von aus einem
oder mehreren Einzelprodukten bestehenden
Druckereierzeugnissen, wie z.B. Zeitungen,
Zeitschriften und dergleichen mit mehreren
aufeinanderfolgenden, zwischen zumindest ei-
ner Produktzufiihrstation und zumindest einer
Erzeugnisentnahmestation angeordneten Auf-
nahmepositionen (8, 17, 30, 44, 59),
dadurch gekennzeichnet,
daB einzelne oder alle Aufnahmepositionen (8,
17, 30, 44, 59) jeweils mit zumindest einer
Falzeinrichtung versehen sind, wobei jede
Falzeinrichtung ein Paar von Falzwalzen (10,
18, 33, 46, 55, 91) und ein das zu falzende
Produkt zwischen die Falzwalzen (10, 18, 33,
46, 55, 91) bewegendes Falzschwert (11, 19,
35, 47, 60) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Aufnahmepositionen als taschenf&rmi-
ge Abteile (8, 17, 30, 44, 59) ausgebildet sind,
wobei jeweils benachbarte Abteile (8, 17, 30,
44, 59) durch ein Wandelement (7, 16, 31, 43,
54, 92) voneinander abgegrenzt sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB sich die Wandelemente (7, 31, 43, 54, 92)
im wesentlichen radial von der sich in etwa
horizontal erstreckenden Drehachse (1, 26, 45,
72, 81, 84) einer drehend angetriebenen Verar-
beitungstrommel (2, 25, 40, 71, 82, 85) weg
erstrecken und in Umfangsrichtung der Verar-
beitungstrommel (2, 25, 40, 71, 82, 85) regel-
maBig verteilt an dieser angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Wandelemente (16) im wesentlichen
senkrecht zu einem um zwei voneinander be-
abstandete Horizontalachsen (14) umlaufend
angetriebenen Zugorgan (15) verlaufen und in
Umlaufrichtung des Zugorgans (15) regelmiBig
verteilt an diesem angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
4,

dadurch gekennzeichnet,

daB jedes Wandelement (7, 16, 31, 43, 54, 92)
zumindest eine Falzeinrichtung aufweist, mit-
tels der die Produkte unter gleichzeitiger Fal-
zung von einem Abteil (8, 17, 30, 44, 59) in ein
benachbartes Abteil (8, 17, 30, 44, 59) f&rder-
bar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
5,

dadurch gekennzeichnet,

daB jedes Abteil (17) bezogen auf die Falzein-
richtungen jeweils einen Zuf&rdersektor und
einen Wegfdrdersektor aufweist, wobei Zu-
und Wegfdrdersektor insbesondere durch eine
sich im wesentlichen parallel zu den Wandele-
menten (16) erstreckende Trennwand (22) von-
einander abgegrenzt sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Ldngsachsen zumindest eines Paares
von Falzwalzen (18, 55) einer jeden Aufnahme-
position (17, 59) im oberen Bereich der Verar-
beitungsstrecke im wesentlichen vertikal ver-
laufen und/oder daB die Langsachsen zumin-
dest einen Paares von Falzwalzen (10, 33, 46)
einer jeden Aufnahmeposition (8, 30, 44) im
oberen Bereich der Verarbeitungsstrecke im
wesentlichen horizontal verlaufan, wobei jede
Aufnahmeposition im oberen Bereich der Ver-
arbeitungsstrecke insbesondere mit einem
Falzwalzenpaar mit in etwa vertikalen L3ngs-
achsen und mit einem versetzt dazu angeord-
neten Falzwalzenpaar mit in etwa horizontalen
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10.

11.

12,

13.

20

Langsachsen versehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB jede Falzwalze (91) eines jeden Falzwal-
zenpaares mit jeweils einem Zahnrad (94) ge-
koppelt ist, wobei die beiden einem Falzwal-
zenpaar zugeordneten Zahnrdder (94) mitein-
ander kdmmen und eines dieser beiden Zahn-
rdder (94) zumindest mittelbar mit einem sta-
tiondren, konzentrisch zur Drehachse der Ver-
arbeitungstromnel angeordneten Zahnrad (96)
in Eingriff steht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Falzschwerter (47) jeweils schwenkbar
gelagert und mit einem Uber eine stationire
Kulisse (50) betatigbaren Hebelelement (49)
verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB auf der dem Falzschwert (60) abgewand-
ten Seite des Paares von Falzwalzen (55) je-
weils eine insbesondere F&rderriemen (54)
aufweisende F&rdereinrichtung zur Wegforde-
rung der gefalzten Produkte (68) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Aufnahmepositionen (59), insbesonde-
re die Wandelemente (54) jeweils einen insbe-
sondere verstellbaren Anschlag (58) zur Posi-
tionierung der zu falzenden Produkte (57) auf-
weisen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Aufnahmepositionen (30, 44, 59) je-
weils mit F&rdermitteln (32, 53, 56) versehen
sind, die die Produkte in den Aufnahmepositio-
nen (30, 44, 59) senkrecht zur Bewegungsrich-
tung der Aufnahmepositionen (30, 44, 59)
transportieren.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine die Produkie insbesondere mittels
Greifern (29) in den Bereich der Falzeinrichtun-
gen fordernde Zufbrderstation vorgesehen ist
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und/oder daB eine die Produkte insbesondere
mittels Greifern (39) aus dem Bereich der Falz-
einrichtungen wegférdernde Wegfbrderstation
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Aufnahmepositionen zwischen zumin-
dest einer Produkizufiihrstation und zumindest
einer Erzeugnisentnahmestation entlang einer
Verarbeitungsstrecke angeordnet sind, wobei
mit den Aufnahmepositionen zusammenwirken-
de Einsteck- und/oder Zusammentragstationen
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Aufnahmepositionen zwischen zumin-
dest einer Produkizufiihrstation und zumindest
einer Erzeugnisentnahmestation entlang einer
Verarbeitungsstrecke angeordnet sind, wobei
mit den Aufnahmepositionen zusammenwirken-
de Sammel-, Heft- und/oder Klebestationen
vorgesehen sind.
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