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(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Produktfih-
rungseinrichtung am Schneidzylinderpaar (4) eines
Falzapparates (1), mit zwei Schneidzylindern (4.1, 4.2)
fur die senkrecht zugefiihrte Bahn (3). Dem Schneidzy-
linderpaar (4) nachgeschaltete Transportbandleitungen
(5.1, 5.2), laufen tiber Umlenkrollen (6,7) und fihren die
abgetrennten Produkte weiter. Dem Schneidzylinder-
paar (4) ist eine sich zumindest teilweise Uber die Breite
der Materialbahn (3) erstreckende Fiihrungseinrichtung
(15; 15.1, 15.2) zugeordnet. Diese Uberbriickt den
Bereich vom Auslaufzwickel des Schneidzylinderpaares
(4) bis zum Einlaufbereich (31) von Transportbéndern
(5.1,5.2).

Produktfithrungseinrichtung am Schneidzylinderpaar eines Falzapparates

Fig. 2
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Produktfiih-
rungseinrichtung am Schneidzylinderpaar eines Falz-
apparates, insbesondere eines  punkturlosen
Falzapparates.

EP 0 400 596 B1 offenbart einen Schneidvorrich-
tung far ein Falzwerk einer Druckmaschine

Einer Schneidvorrichtung fur ein Falzwerk einer
Druckmaschine mit zwei Schneidzylindern flr die senk-
recht zugefihrte Bahn sind Transportbandleitungen
nachgeschaltet. Diese laufen Uber Umlenkrollen und
fihren die abgeschnittenen Produkte zwischen sich
weiter. Um eine Flhrung zu schaffen, die einen exakien
Einlauf der Produkte zwischen die Transportbandleitun-
gen beiderseits der ankommenden Bahn gewéhrleistet,
sind in den Spalt zwischen Bahn und Schneidzylinder
gerichtete Blasdusen, sowie Schneidzylinder mit Nuten
zum Durchtritt fir die Blasluft parallel zur Bahn vorgese-
hen. Unterhalb des Schneidzylinderpaares im Bereich
der die Transportbandleitungen umlenkenden Umlenk-
rollen, sind SaugdUsen vorgesehen, die die durch die
Nuten durchtretende Luft absaugen.

Mit dieser Ldsung soll das Hangenbleiben des
abgetrennten Produktes beim Schnitt an den Schneid-
zylindern verhindert werden, jedoch ist die skizzierte
Blas/Saugluftiésung recht aufwendig und gegen Ein-
flusse von auBen anfallig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen
exakten Einlauf in einer Schneidvorrichtung abgetrenn-
ter Exemplare in dieser nachgeordnete Transportein-
richtungen zu erméglichen.

Erfindungsgeman wird diese Aufgabe durch die
Merkmale des Patentanspruches 1 gelést.

Die mit der erfindungsgemaBen Lésung einherge-
henden Vorteile liegen einerseits darin, daB die aus
dem Schneidzylinderspalt austretenden Produkte in
eine trichterférmig aufgeweitete Produktfihrung einlau-
fen, so daB ein Eckenumschlagen bei groB3en
Geschwindigkeiten durch den Luftwiderstand nicht
méglich ist. Dies spielt insbesondere bei Bahnstrangen,
die aus mehreren Lagen aus dlinnen Papieren beste-
hen, eine herausragende Rolle. Da die Exemplarvorder-
kanten - beidseitig durch die Produktfiihrung umgeben -
nunmehr ohne Wegabweichungen in die nachgeordne-
ten Transportbander eintreten kénnen, bleibt auch der
Abstand der Exemplare voneinander wéahrend des
Transfers vom Schneidzylinderpaar in den Einlauftrich-
ter der Transportbander konstant, was die Weiterverar-
beitung in punkturlosen Falzapparaten beglnstigt, da
diese eine genau getaktete Produktférderung voraus-
setzen.

In weiterer Ausgestaltung des der Erfindung
zugrunde liegenden Gedankens umfaBt die Fuhrungs-
einrichtung erste und zweite Flhrungen, die einen trich-
terféormigen Einlauf in die Produkifihrung bilden. In
einer alternativen Ausfihrungsform umfaBt die Fih-
rungseinrichtung zwei Teilproduktfihrungen, die jeweils
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den Randbereichen des Schneidzylinderpaares zuge-
ordnet sind. Bei dieser Ausfiihrungsform ist die Mitte
der Exemplarvorderkante nicht von seitlichen Produkt-
fahrungen umgeben. Der der Produkifiihrung nachge-
ordnete  Einlaufbereich  zwischen den dem
Schneidzylinderpaar nachgeordneten Transportban-
dern kann verstellt und an verschiedene Materialbahn-
dicken angepaBt werden - je nachdem ob die
langsgefaltete Bahn aus dickeren Bedruckstoff besteht
oder eine aus mehreren sehr diinnen Bahnstrangen
bestehende Materialbahn verarbeitet wird. Dazu kann
eines der Transportbander durch eine verstellbare
Walze enger in den Einlaufbereich zwischen den Trans-
portbandern oder weiter aus diesem hinaus gestellt
werden. Dadurch legt sich das ausgelenkte Transport-
band zu einem fritheren oder zu einem spateren Zeit-
punkt an das gegeniberliegende Transportband an;
somit 1&Bt sich der Einlaufbereich der Transportbénder
variieren.

SchlieBlich kénnen die den Materialbahnoberfla-
chen zugewandten Seiten der Produktfihrung mit einer
das Ablegen von Farbe verhindernden Beschichtung
versehen werden.

Anhand einer Zeichnung sei die Erfindung nachste-
hend detaillierter erlautert.

Es zeigt:

Fig. 1 die Zylinderkonfiguration einer Falzappara-
tes mit einem Schneidzylinderpaar, dem
eine Produktfiihrung nachgeordnet ist,

den Ubergabebereich unterhalb des
Schneidzylinderpaares zum Einlaufbereich
in die Transportbénder, von denen eines
auslenkbar ist,

Fig. 2

Fig. 3 eine vergréBerte Darstellung der Produktfih-

rung,
Fig. 4 die Seitenansicht einer einteiligen Produkt-
fuhrung unterhalb des Schneidzylinderpaa-
res und

Fig. 5 eine zwei Teilproduktfihrungen umfassende
Alternatividsung zur einteiligen Produkifth-
rung gemas Fig. 4.

Die Darstellung gemaB Fig. 1 zeigt die Zylinderkon-
figuration eines Falzapparates 1, bei dem eine Material-
bahn 3 beispielsweise (iber einen hier nur schematisch
angedeuteten Trichter 2 in diesen einlauft. Ein Schneid-
zylinderpaar 4 umfaBt einen Messerzylinder 4.1 und
einen weiteren Schneidzylinder 4.2 zur Abtrennung von
Exemplaren von der Materialbahn 3. Unterbhalb des
Schneidzylinderpaares 4 befinden sich miteinander
zusammenarbeitende Transportbander 5.1 und 5.2, die
um Umlenkwalzen 6, 7 umlaufen und die im Schneidzy-
linderspalt abgetrennten Exemplare zu einem Falzmes-
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serzylinder 9 transportieren.

Am Falzmesserzylinder 9 sind unter anderem Grei-
fer 8 vorgesehen, die die Produkivorderkanten iber-
nehmen und die Produkte solcherart auf dem Umfang
des Falzmesserzylinders 9 fixieren. Im Ubergabebe-
reich kénnen die Produkte dann beispielsweise durch
Falzmesser in korrespondierende Falzklappen eines
Falzzylinders 11 zur Ausbildung eines ersten Querfal-
zes Uberfuhrt werden. Nachdem die Produkte auf den
Umfang des Falzzylinders 10 gelangt sind, kénnen in
Zusammenarbeit mit den oberen oder unteren Ubertra-
gungszylindern 11, 13 weitere Querfalzoperationen
erfolgen und mehrfach quergefalzte Exemplare auf die
Banderziige 12, 14 ausgelegt werden. Andererseits
kénnen einfach quergefalzte Exemplare auch durch die
Ubertragungszylinder 11, 13 vom Falzzylinder 10 abge-
nommen und auf die entsprechenden Banderzlige aus-
gelegt werden - was jedoch nicht Gegenstand der
vorliegenden Erfindung ist.

Fig. 2 zeigt den Bereich unterhalb des Schneidzy-
linderpaares 4 bis zum Einlaufbereich 31 zwischen den
Transportbéndern 5.1 und 5.2 in vergréBertem MaB-
stab.

Der Messerzylinder 4.1 des Schneidzylinderpaares
4 ist auf seinem Umfang mit beispielsweise einem
Schneidmesser 16, welches in einer Halterung 17 auf-
genommen ist, versehen. Die Anzahl der mit den
Schneidmessern 16 des Messerzylinders 4 zusammen-
arbeitenden Balken 14 am Schneidzylinder 4.2 wird
durch die Anzahl der Schneidmesser 16 am Messerzy-
linder 4.1 definiert. Unterhalb des Schneidzylinderspal-
tes ist eine Produktfihrung 15; 15.1, 15.2 vorgesehen,
die einen Einlauftrichter 22 aufweist. Die Konfiguration
der Produktfihrung 15; 15.1, 15.2 ist aus den Figuren 4
und 5 genauer ersichtlich.

Die Produktfiihrung 15; 15.1, 15.2 ist (iber Lagerun-
gen 19.1, 19.2 mit den Seitenwéanden des Falzappara-
tes  verschraubt. Durch den  aufgeweiteten
Einlauftrichter 22 unterhalb des Schneidzylinderspaltes
lauft die Produktférderkante in die Produktfihrung 15;
15.1, 15.2 und hindert diese am Aufflattern durch den
Luftwiderstand. Nach Passage der Produktfiihrung 15;
15.1, 15.2 lauft die Produktvorderkante in den Einlauft-
richter 31 zwischen den beiden Transportbandern 5.1
und 5.2 ein. Die Produktfiihrung 15; 15.1, 15.2 ist mithin
im kritischen Transportbereich unterhalb des Schneid-
zylinderpaares und oberhalb der Transportbander 5.1,
5.2 angeordnet und Gberbriickt diesen. Ein Ausweichen
der vorlaufenden Produktvorderkante aus der senkrecht
verlaufenden Bahnférderebene ist nunmehr nicht mehr
méglich.

Insbesondere bei hohen Produktionsgeschwindig-
keiten, bei denen der auf die vorlaufende Produktvor-
derkante einwirkende Luftwiderstand sehr bedeutsam
ist, verhindert die Produktfithrung 15, 15.1, 15.2 ein Ofi-
nen, Aufspreizen der Produkivorderkante. Dies kann
insbesondere dann sehr leicht geschehen, wenn die
Materialbahn 3 aus mehreren Bahnstrangen aus sehr
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dinnem Papiere besteht. Dann kommt es beim Offnen
der vorlaufenden Produktvorderkante zum Eckenum-
schlagen; die nachfolgenden Transportbander 5.1, 5.2
pragen die umgeschlagenen Ecken regelrecht in die
Exemplare ein, das Exemplare ist der Makulatur zuzu-
ordnen, da kein Kunde gewillt ist, dieses abzunehmen.
Mit dem der Effindung zugrundeliegenden Gedanken
wird diesem Umstand abgeholfen.

Der trichterférmig gestaltete Einlaufbereich 22
sorgt daflr, daB die vorlaufende Produkivorderkante
sich nicht 6ffnet, den Freiraum in senkrechter Richtung
durchlauft, so daB die Produkivorderkante korrekt in
den Einlaufirichter 31 =zwischen den miteinander
zusammenarbeitenden Transportbandern 5.1, 5.2 ein-
lauft.

Ein zweiter durch die Erfindung unterstiitzter
Aspekt ist insbesondere bei punkturlosen Falzappara-
ten von Bedeutung: Mittels der erfindungsgeméafBen
Lésung wird verhindert, daB die Materialbahn 3 ihren
vorbestimmten Férderpfad - in senkrechter Richtung in
den Einlauftrichter 31 zwischen den Transportbandern
5.1, 5.2 - verlaBBt. Wiirde die vorlaufende Produktvorder-
kante vom Férderpfad abweichen, kdme es zu unter-
schiedlichen Eintrittszeitspunkten der Produkte in die
Transportbander 5.1, 5.2. Die Folge wéare ein unregel-
maBiger Abstand der Exemplare voneinander. Dies
bringt jedoch bei punkturlos arbeitenden Falzapparaten
erhebliche Schwierigkeiten mit sich, da diese eine
streng getaktete Produktzufuhr voraussetzen, um bei-
spielsweise den Exemplareintritt in die Taschen eines
rotierenden Schaufelrades immer zum selben Zeitpunkt
zu gewahrleisten.

In Abhangigkeit von der Starke der zu verarbeiten-
den Materialbahn 3 kann der Einlauftrichter 31 zwi-
schen den Transportbandern 5.1, 5.2 durch eine
verstellbare Walze 29 aufgeweitet oder verengt werden.
Die verstellbare Walze 29 hintergreift eines der um die
Umlenkwalzen 6 bzw. 7 umlaufenden Transportbander
5.1 und 5.2 und stellt dieses entsprechend der Bewe-
gung in Richtung des Doppelpfeils enger an das gegen-
Uberliegende Transport an oder weiter von diesem weg.
Auf diese Weise ist durch die mittels des Hebels 30 ver-
schwenkbare Walze 29 eine Anpassung der Weite des
Einlaufbereiches 31 an die jeweils zu verarbeitende
Materialbahnstarke gegeben.

Fig. 3 zeigt eine vergréBerte Darstellung der Pro-
duktfihrung.

Die in Richtung der Pfeile rotierenden Messerzylin-
der 4.1 bzw. Schneidzylinder 4.2 férdern die Produkt-
vorderkante der Materialbahn 3 in die Produktfiihrung
15; 15.1 und 15.2. Der Einlauftrichter 22 wird durch zwei
sich parallel zueinander erstreckende Profile, eine erste
und eine zweite Flhrung 23, 24 gebildet. Die Weite des
Durchtrittsspaltes fur die zu férdernde Produkivorder-
kante der Materialbahn 3 wird durch den Abstand der
ersten und der zweiten Fihrung 23, 24 voneinander
vorgegeben, wie aus Fig. 3 im Bereich der Bolzen 21
ersichtlich ist. Die Produktfihrung 15; 15.1, 15.2 wird
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durch Lagerschilde - von denen hier das Lagerschild
19.1 dargestellt ist - an den Seitenwanden des Falzap-
parates 1 aufgenommen. Die Lagerschilde sind mittels
Verschraubungen 20 an den Seitenwénden des Falzap-
parates befestigt.

Unterhalb der Produkifihrung 15; 15.1, 15.2 sind
die Transportbander 5.1, 5.2 dargestellt, in deren Ein-
lauftrichter 31 sich die Produktvorderkante der Material-
bahn 3 hineinbewegt. Die den Materialbahnoberflachen
zugewandten Seiten der ersten und der zweiten Flh-
rung 23, 24 kdénnen mit einer Beschichtung versehen
sein, die ein Ablegen von Farbe verhindert.

Fig. 4 zeigt die Seitenansicht einer einteiligen Pro-
dukifiihrung 15.

Das Schneidzylinderpaar 4, den Messerzylinder
4.1 sowie den Schneidzylinder 4.2 umfassend, ist in
den Seitenwénden 27, 28 des Falzapparates 1 gela-
gert. Unterhalb der Zylinderzapfen 25, 26 sind die
Lagerschilde 19.1 und 19.2 mittels der Verschraubun-
gen 20 an den Seitenwanden 27, 28 des Falzapparates
befestigt. Die erste bzw. zweite Fihrung 23, 24 sind mit
den Lagerschilden Uber die Bolzen 21 verbunden, die
die beiden Profile voneinander beabstanden. In hier
gezeigten Beispiel erstreckt sich die Produkifihrung 15
Uber die gesamte Breite des Schneidzylinderpaares 4.

In Fig. 5 ist eine Alternative zur einteiligen Produkt-
fahrung gemaR Fig. 4 dargestellt.

Die an den Lagerschilden 19.1 und 19.2 befestigten
Teilproduktfiihrungen 15.1, 15.2 erstrecken sich jeweils
bis lediglich in die Randbereiche des Schneidzylinder-
paares 4. Analog zur in Fig. 4 bereits gezeigten Darstel-
lung sind die Lagerschilde 19.1, 19.2 mittels
Verschraubungen 20 an den Seitenwénden 27, 28 des
Falzapparates befestigt. Die hier verwendeten klrzeren
Profilstiicke werden durch Bolzen 21 mit den Lager-
schilden 19.1 und 19.2 verbunden und kénnen an ihren
der Materialbahn 3 zugewandten Seiten mit einer das
Ablegen von Farbe verhindernden Beschichtung verse-
hen sein.

Teileliste

1 Falzapparat

2 Trichter

3 Bahn

4 Schneidzylinderpaar
41 Messerzylinder

42 Schneidzylinder

51 Transportband

52 Transportband

6 Umlenkwalze

7 Umlenkwalze

8 Greifer

9 Falzmesserzylinder

10 Falzzylinder

11 oberer Ubertragungszylinder
12 oberer Banderzug

13 unterer Ubertragungszylinder
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14 unterer Banderzug
15 Produktfiihrung

15.1 Teilproduktfiihrung
15.2 Teilproduktfiihrung
16 Schneidmesser

17 Halterung

18 Balken

19.1 Lagerschild

19.2 Lagerschild

20 Verschraubung

21 Bolzen

22 Einlauftrichter

23 erste FUhrung

24 zweite Fiihrung

25 Zylinderzapfen
26 Zylinderzapfen

27 Seitenwand

28 Seitenwand

29 Verstellbare Walze

30 Hebel

31 Einlauftrichter Transportbander
Patentanspriiche

1. Produktfihrungseinrichtung am Schneidzylinder-
paar eines Falzapparates, mit zwei Schneidzylin-
dern fur die senkrecht zugefiihrte Bahn und
nachgeschalteten Transportbandleitungen, die die
abgeschnittenen Produkte zwischen sich weiterflh-
ren und die Uber Umlenkrollen laufen,
dadurch gekennzeichnet,
daB dem Schneidzylinderpaar (4) eine sich zumin-
dest teilweise Uber die Breite einer Materialbahn (3)
erstreckende Fiihrungseinrichtung (15; 15.1, 15.2)
zugeordnet ist, die den Bereich vom Auslaufzwickel
des Schneidzylinderpaares (4) bis zum Einlaufbe-
reich (31) von Transportbdndern (5.1, 5.2) Uber-
briickt.

2. Produkifihrungseinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Fuhrungseinrichtung (15; 15.1, 15.2) erste
und zweite Flhrungen (23, 24) umfaBt, die einen
trichterférmigen Einlaufbereich (22) bilden.

3. Produkifihrungseinrichtung nach den Anspriichen
1und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Produkifihrung Teilproduktfiihrungen
(15.1, 15.2) umfaBt, die jeweils den Randbereichen
des Schneidzylinderpaares (4) zugeordnet sind.

4. Produktfiihrungseinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Einlaufbereich (31) zwischen den Trans-
portbandern (5.1, 5.2) verstellbar ist.

5. Produkifihrungseinrichtung nach Anspruch 4,
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dadurch gekennzeichnet,

daB der Einlaufbereich (31) durch eine verstellbare
Walze (29) enger oder weiter eingestellt werden
kann.

Produktfiihrungseinrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die der Materialbahn (3) zugewandten Seiten

der Fahrungseinrichtung (15; 15.1, 15.2) mit einer
Ablegen von Farbe verhindernden Beschichtung 710
versehen sind.

Falzapparat ohne Punkturen mit mindestens einer
zwei Zylinder umfassenden Schneidgruppe zum
Abtrennen von Exemplaren von einer Bahn, 15
dadurch gekennzeichnet,

daB das am Austrittsbereich der Schneidzylinder-
gruppe eine Produktfihrungseinrichtung geman
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6 ange-
ordnet ist. 20
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