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(54) Falzapparat in einer Rollenrotationsdruckmaschine

(57)  Ein Falzapparat (1) in einer Rollenrotations-
druckmaschine zum Falzen von Signaturen (2), die
durch eine Schneideinrichtung (40) von einer laufenden
Bedruckstoffbahn (6) abgetrennt und auf einer Signatur-
Transportoberflache (10) eines Falzmesserzylinders (8)
mit Hilfe von zumindest einem umlaufenden bandférmi-
gen Transportelement (12, 22, 36, 38) geférdert werden,
ist dadurch gekennzeichnet, dass die Schneideinrich-

tung (4) ein am Falzmesserzylinder (8) angeordnetes
Schneidmesser (14) sowie ein mit diesem zusammen-
wirkendes rotierendes Ambosselement (16) umfasst,
wobei das umlaufende bandférmige Transportelement
(12, 22, 36, 38) um das rotierende Ambosselement (16)
in der Weise herumgefihrt ist, dass dieses beim
Schneidvorgang der Signaturen (2) als Stltzelement fiir
das Schneidmesser (14) wirkt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Falzapparat in ei-
ner Rollenrotationsdruckmaschine gemal dem Ober-
begriff von Anspruch 1.

[0002] In Rollenrotationsdruckmaschinen werden die
zu bedruckenden Materialbahnen von einer Papierrolle
abgezogen und nach dem Bedrucken in einem oder
mehreren Druckwerken einem Falzapparat zugeflhrt,
in dem die Bahnen durch eine Schneideinrichtung in
einzelne Signaturen zerteilt und im Anschluss daran
mittels eines an einem Falzmesserzylinder angeordne-
ten Falzmessers in Querrichtung gefalzt werden.
[0003] Hierbeibesteht die Notwendigkeit, dass die Si-
gnaturen wahrend des Schneidvorgangs und des sich
anschliefenden Transports zum und/oder auf dem
Falzmesserzylinder, oder auch einem Transferzylinder
des Falzapparates, stets kontrolliert gefiihrt werden, um
sicherzustellen, dass die vorlaufenden Ecken der Si-
gnaturen nicht umschlagen und die Falzbriiche exakt an
den vorgesehenen Positionen angeordnet sind.

[0004] Aus der US 5, 484, 379 ist es in diesem Zu-
sammenhang bekannt, vor einem Falzmesserzylinder
einen ersten Schneidzylinder anzuordnen, der ein seg-
mentiertes, mit Zwischenrdumen versehenes Schnei-
demesser aufweist, welches die Bedruckstoffbahn mit
einer Vielzahl von ersten Teilschnitten versieht, die im
Abstand zueinander angeordnet sind. Die Signaturen
werden hierbei wahrend des Schneidvorgangs sowie
des sich anschlieBenden Transports zum und auf dem
Falzmesserzylinder durch endlos umlaufende Trans-
portbander geflihrt, die durch die Zwischenraume hin-
durchgefuhrt sind, und die den nachgeordneten Falz-
messerzylinder teilweise umschlingen. In einem zwei-
ten Schneidvorgang werden durch einen weiteren
Schneidzylinder, der in entsprechender Weise ein mit
weiteren Zwischenrdumen versehenes Schneidmesser
tragt, zweite Teilschnitte in die Bahn eingebracht, die die
ersten Teilschnitte zu einem durchgehenden Schnitt er-
ganzen. Die Signaturen werden hierbei in entsprechen-
der Weise durch eine Vielzahl weiterer Transportbander
geflhrt, die durch die weiteren Zwischenrdume im zwei-
ten Schneidmesser hindurchgefiihrt sind, wobei der
Falzmesserzylinder als Stiitzelement oder Ambossele-
ment fir das zweite Schneidmesser dient. Durch die
nacheinander in die Bedruckstoffbahn eingebrachten
ersten und zweiten Teilschnitte ergibt sich abgesehen
von der grofen Anzahl von Baukomponenten das Pro-
blem, dass die Schnittkanten der Signaturen selbst bei
geringfiigigen Lageaderungen der Signaturen nach
dem ersten Schneidvorgang nicht durchgehend glatt
verlaufen und daher in der Regel einer Nachbearbei-
tung bediirfen.

[0005] Demgemal ist es eine Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung, einen Falzapparat in einer Rollenrotati-
onsdruckmaschine zu schaffen, der bei einer reduzier-
ten Anzahl von Baukomponenten eine stets kontrollierte
Fihrung der Signaturen beim Scheidvorgang sowie
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beim Transport durch den Falzapparat gewéhrleistet.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale von Anspruch 1 geldst.

[0007] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den Unteranspriichen.

[0008] GemaR der Erfindung umfasst ein Falzapparat
zum Falzen von Signaturen, die durch eine Schneidein-
richtung von einer laufenden, in einer Rollenrotations-
druckmaschine bedruckten Bedruckstoffoahn abge-
trennt werden einen Zylinder, insbesondere Falzmes-
serzylinder oder Transferzylinder oder Sammelzylinder,
auf dessen Umfangsoberflaiche - nachfolgend als Si-
gnatur-Transportoberflache bezeichnet - die Signaturen
mit Hilfe von zumindest einem umlaufenden bandférmi-
gen Transportelement geférdert werden. Die Schneid-
einrichtung weist hierbei in erfindungsgemafer Weise
ein am Falzmesserzylinder angeordnetes Schneidmes-
ser auf, das mit einem rotierenden oder umlaufenden
Ambosselement vorzugsweise in Form eines Schneid-
messerzylinders, zusammenwirkt. Das umlaufende
bandférmige Transportelement ist um das rotierende
Ambosselementin der Weise herumgefiihrt, dass erste-
res beim Schneidvorgang der Signaturen als Stltzele-
ment oder Gegendruckelement fur das Schneidmesser
wirkt.

[0009] Das umlaufende bandférmige Transportele-
ment kann dabei z.B. direkt an der Umfangsoberflache
des rotierenden Ambosselements anliegend um das ro-
tierende Ambosselement herumgefihrt sein.

[0010] In gleicher Weise ist es jedoch mdglich, dass
umlaufende bandférmige Transportelement ganz oder
teilweise um die Peripherie des Ambosselements und
zusatzlich iber Umlenkrollen zu fihren. Als besonders
Vorteilhaft hat es sich in diesem Zusammenhang her-
ausgestellt, wenn die Umlenkrollen derart angebracht
sind, dass - in Bezug auf das Drehzentrum des Falz-
messerzylinders - das umlaufende bandférmige Trans-
portelement Uber einen Winkelbereich von ca. 5° bis 40°
vor dem Wechselwirkungspunkt von Schneidmesser
und Ambosselement am Umfang des Falzmesserzylin-
ders anliegend gefiihrt wird, und die Bedruckstoffbahn
zwischen Umfangsoberflache des Falzmesserzylinders
und dem Transportelement Uber diesen Bereich hinweg
vor dem Schneidvorgang sozusagen sandwichartig ge-
halten wird. Hierdurch ergibt sich eine starke Herabset-
zung der durch den Schneidvorgang hervorgerufenen
Bahnschwingungen.

[0011] In gleicher Weise kann es jedoch vorgesehen
sein, wenn die Bedruckstoffbahn im Wesentlichen tan-
gential zwischen Ambosselement und Falzmesserzylin-
der einlauft,

[0012] Durch die Erfindung ergibt sich der Vorteil,
dass die Signaturen auch bei sehr hohen Geschwindig-
keiten sicher geflihrt werden, ohne dass die vorlaufen-
den Ecken der Signaturen nach dem Schneidvorgang
infolge des entstehenden Fahrtwindes in nachteiliger
Weise umschlagen und zu einem Papierstau oder gar
einer Beschadigung des Falzapparates flihren. Weiter-
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hin besitzt die erfindungsgemafe Vorrichtung den Vor-
teil, dass die Schnittkanten der Signaturen durch den
Einsatz einer Schneideinrichtung mit einem sich Uber
die gesamte Breite der Bedruckstoffbahn erstrecken-
den Schneidmesser prinzipbedingt gerade und glatt
sind, und nicht - wie bei den Vorrichtungen des Standes
der Technik, bei denen ein erster und ein zweiter Teil-
schnitt nacheinander durchgefiihrt werden - Stufen auf-
weisen, die beispielsweise dadurch entstehen, dass die
Signaturen durch die Transportbander z.B. infolge von
Schwingungen nicht prazise gefiihrt werden.

[0013] Bei der bevorzugten Ausflihrungsform der Er-
findung ist das bandférmige Transportelement als Rie-
men ausgebildet, der vorzugsweise in einer am rotie-
renden Ambosselement gebildeten Nut gefiihrt ist, wo-
bei die Tiefe der Nut geringfiigig kleiner als die Dicke
des Riemens ist. Obwohl hierbei bevorzugter Weise
nicht nur ein einziger Riemen, sondern eine Vielzahl von
in bekannter Weise nebeneinander im Abstand zuein-
ander angeordneter Riemen zum Einsatz gelangen,
wird die Erfindung nachfolgend zur Vereinfachung am
Beispiel eines einzigen Riemens beschrieben.

[0014] Der Riemen ist gemaR einer ersten Ausfiih-
rungsform der Erfindung als Zahnriemen ausgebildet,
der in den Bereichen, in denen das Schneidmesser
beim Schneidvorgang mit diesem zusammenwirkt, mit
verstarkten Abschnitten oder Einsatzen, z.B. aus Metall
oder aus Kevlar, versehen ist, auf die das Schneidmes-
ser beim Schneidvorgang gepresst wird, um die dazwi-
schen befindliche Bahn zu schneiden. Hierdurch ergibt
sich der Vorteil, dass die innere Struktur, insbesondere
die Langsstrange zur Aufnahme der Zugkrafte innerhalb
des Riemens, weiterhin erhalten bleiben kdnnen, wenn
die Abschnitte lediglich an der glattflachigen Oberseite
des Zahnriemens angeordnet sind, und dadurch ein ko-
stenglnstiger herkdmmlicher Zahnriemen verwendet
werden kann, der lediglich vergleichsweise geringflgi-
ger konstruktiver Modifikationen bedarf.

[0015] Die verstarkten Abschnitte sind dabei vorzugs-
weise jeweils in einem Abstand zueinander angeordnet,
der der jeweiligen Abschnittslange der Signatur ent-
spricht, und der sich im Falle eines Schlupfes zwischen
dem Zahnriemen und der Umfangsoberflache des Falz-
messerzylinders um einen Wert vergrdlRert, der der
Breite der entstehenden Licke entspricht, die sich im
Laufe der Drehung des Falzzylinders durch den Schlupf
zwischen der vorlaufenden Kante der Bedruckstoff-
bahn, bzw. einer nachfolgenden Signatur und der nach-
laufenden Kante einer vorlaufenden Signatur ergibt.
[0016] Die verstarkten Abschnitte sind bei der bevor-
zugten Ausfihrungsform der Erfindung in vorteilhafter
Weise jeweils mit einer Schneidnut versehen, in die das
zugehorige Schneidmesser des Schneidmesserzylin-
ders beim Schneidvorgang eintaucht. Durch das Ein-
bringen einer zuséatzlichen Nut in die verstarkten Ab-
schnitte des Zahnriemens ergibt sich der Vorteil, dass
die Schnittkanten der Signaturen auch bei mehrlagigen
Signaturen sehr prézise und glatt ausgebildet werden.
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[0017] Der Zahnriemen wird weiterhin mit seiner ge-
zahnten Seite um das rotierende, vorzugsweise als Zy-
linder ausgebildete Ambosselement und mit seiner ebe-
nen Rickseite um den Falzmesserzylinder herumge-
fiihrt, wobei der Antrieb des Zahnriemens vorzugsweise
durch eine am rotierenden Ambosselement gebildete
Verzahnung Gber das Ambosselement erfolgt, in die die
gezahnte Seite des Zahnriemens eingreift. Hierdurch
ergibt sich der Vorteil, dass der Zahnriemen mit einer
hohen Phasenkonstanz zum Ambosselement bewegt
wird, wodurch sich eine sehr hohe Genauigkeit bei der
Einhaltung des Schnittregisters erzielen Iasst.

[0018] Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung wird der Zahnriemen, bzw. allgemein das um-
laufende Transportelement, mit einer gegenuber der Si-
gnatur-Transportoberfliche des Falzmesserzylinder
verringerten Geschwindigkeit bewegt. Die Geschwin-
digkeit ist hierbei derart, dass zwischen dem Schneid-
messer und der vorlaufenden Kante der Bedruckstoff-
bahn nach dem Schneidvorgang mit fortschreitender
Drehung des Falzmesserzylinders eine Liicke entsteht,
die sich durch den Schlupf zwischen der Signatur-
Transportoberflache des Falzmesserzylinders und der
mit einer geringeren Geschwindigkeit durch den Zahn-
riemen oder das umlaufende Transportelement beweg-
ten abgetrennten Signatur ergibt.

[0019] Durch die in dieser Weise mit fortschreitender
Drehung des Falzmesserzylinders entstehende Licke
zwischen dem Schneidelement, bzw. der nachlaufen-
den Kante einer vorhergehenden Signatur und dem um
die Peripherie herumgefiihrten vorlaufenden Ende der
Bedruckstoffbahn vor dem Abtrennen der nachfolgen-
den Signatur ergibt sich der Vorteil, dass die Vorderkan-
te der durch das umlaufende Transportelement auf der
Umfangsoberflache des Falzmesserzylinders gehalte-
nen Bedruckstoffbahn vor dem Abtrennen der Signatur
durch eine Vorderkantengreifereinrichtung ergriffen
werden kann, die durch die Liicke hindurch die Vorder-
kante der Bedruckstoffbahn ergreift. Die Vorderkanten-
greifeinrichtung kann hierbei eine bekannte Greiferein-
richtung sein, welche die Vorderkante oder die vorlau-
fende Kante der Bedruckstoffbahn in vorteilhafter Weise
gegen eine im Winkel nach innen verlaufende Greifer-
auflageflache driickt und festklemmt. Das SchlieRen der
Greifer erfolgt hierbei vorzugsweise gleichzeitig oder ei-
ne sehr kurze Zeit nach dem Abtrennen der Signatur
von der Bedruckstoffbahn durch die Schneideinrich-
tung. Hierdurch wird die Signatur nach dem Schlief3en
der Greifereinrichtung umgehend auf die Umfangsge-
schwindigkeit des Falzmesserzylinders gebracht und
bei dem sich anschlieBenden bekannten Falzvorgang
in bekannter Weise durch die Greifereinrichtung gehal-
ten, wenn das Falzmesser die Signatur in die zugehori-
gen Falzklappen eines nachgeordneten Falzklappenzy-
linders stoft.

[0020] Erst durch den erfindungsgeméafen Schlupf
zwischen Signatur und Umfangsoberflache des Falz-
messerzylinders ergibt sich bei der erfindungsgemafien
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Vorrichtung die Méglichkeit, dass die Greifereinrichtun-
gen ausreichend Platz finden, um aus der Umfangs-
oberflache des Falzmesserzylinders herauszufahren
und die vorlaufende Kante der Bedruckstoffbahn in zu-
verlassiger Weise zu ergreifen.

[0021] Das Verhaltnis der Geschwindigkeiten der
Transportoberflaiche des Falzmesserzylinders und der
Geschwindigkeit des umlaufenden bandférmigen
Transportelements entspricht bei der bevorzugten Aus-
fihrungsform der Erfindung dem Quotienten zweier na-
trlicher Zahlen, um sicherzustellen, dass die Schneid-
elemente am Falzmesserzylinder nach einer vollstandi-
gen Umdrehung desselben wieder mit einem verstéark-
ten Abschnitt des Zahnriemens zusammentreffen. In
entsprechender Weise gilt das Gleiche auch fir die je-
weilige Lange der Transportoberflache oder Umfangs-
oberflache des Falzmesserzylinders zur Lange des um-
laufenden Transportelements. Hierbei kann die der Lan-
ge der Transportoberfliche zugeordnete Zahl n bei-
spielsweise im Bereich zwischen 1 bis 5 Langeneinhei-
ten liegen und betragt vorzugsweise 3 Langeneinheiten,
wohingegen die der Lange des umlaufenden Transpor-
telements zugeordnete Zahl m z.B. im Bereich zwischen
1 und 3 Langeneinheiten, vorzugsweise bei 1 Langen-
einheit liegt. Wenn hierbei von Léngeneinheit gespro-
chen wird, so ist damit insbesondere die Lange des ma-
ximal verarbeitbaren Signaturformats gemeint. Die Zah-
len, sowie die Langeneinheiten kénnen jedoch auch an-
dere Werte besitzen.

[0022] Das Schneidelement kann beispielsweise
feststehend am Falzmesserzylinder angeordnet und
durch eine an beiden Seiten des Schneidelements vor-
gesehene, die Spitze des Schneidelements in radialer
Richtung uberragende Schutz- und Klemmeinrichtung
aus gummielastischem Werkstoff, beispielsweise aus
Polyurethan, geschitzt sein. Dies bietet den Vorteil,
dass die Schutz- und Klemmeinrichtung die Bedruck-
stoffbahn beim Schneidvorgang automatisch gegen den
Ambosszylinder, bzw. gegen die entsprechenden ver-
starkten Abschnitte des umlaufenden Transportele-
ments driickt und dort fixiert.

[0023] Nach einem weiteren, dem erfindungsgema-
Ren Prinzip zugrunde liegenden Gedanken, ist das
Schneidelement oder Schneidmesser nicht fest am
Falzmesserzylinder angeordnet, sondern in dessen Pe-
ripherie zurtickfahrbar. Dies kann beispielsweise durch
eine zum Antrieb der Falzmesser in bekannter Weise
eingesetzte Steuerkurve und einen Kurvenfolger erfol-
gen, wobei die Steuerkurve gestellfest angeordnet ist,
und der Kurvenfolger mit dem Schneidelement gekop-
pelt ist, sodass dieser durch die Drehung des Falzmes-
serzylinders betatigt wird.

[0024] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsform der
Erfindung ist dem umlaufenden bandférmigen Trans-
portelement in Drehrichtung des Falzmesserzylinders
betrachtet ein weiteres umlaufendes bandférmiges
Transportelement nachgeordnet, welches beim Einsatz
eines in die Peripherie des Falzmesserzylinders zurtick-
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fahrbaren Schneidelements in vorteilhafter Weise durch
ein herkdmmliches, von Falzapparaten her bekanntes
Transportband, bzw. eine Vielzahl von in bekannter
Weise parallel im Abstand zueinander verlaufender
Transportbander ausgebildet ist. Hierdurch ergibt sich
der Vorteil, dass das weitere umlaufende Transportele-
ment sehr kostenguinstig als ein im Falzapparatbau seit
langem eingesetztes Standardbauteil ausgefiihrt sein
kann, wohingegen bei dieser Ausfiihrungsform der Er-
findung das um das Ambosselement herumgefiihrte
Transportelement durch einen glattwandigen endlosen
Riemen aus Uber die gesamte Lange hinweg schnittfe-
stem Material, beispielsweise aus Kevlar oder aus Me-
tall oder einem anderen schnittfesten, aber elastischen
Werkstoff besteht, der in der Fertigung vergleichsweise
aufwandig ist. Ein weiterer Vorteil, der sich hierdurch er-
gibt, ist darin zu sehen, dass die Lange des aus schnitt-
festem Material gebildeten ersten umlaufenden glatt-
wandigen Riemens vergleichsweise kurz gewahlt wer-
den kann, wohingegen das weitere, durch ein herkdmm-
liches Transportband oder eine Vielzahl von herkémm-
lichen Transportbéndern gebildete umlaufende Trans-
portelement eine vergleichsweise gro3e Lange aufwei-
sen kann, ohne dass die Kosten hierdurch in entspre-
chender Weise vergréert werden.

[0025] Durch die Wahl eines vergleichsweise kurzen
umlaufenden Transportelements aus schnittresisten-
tem Material ergibt sich zudem der Vorteil, dass dieses
mit einer variablen geringeren Geschwindigkeit oder
auch héheren Geschwindigkeit als die Umfangsoberfla-
che des Falzmesserzylinders umlaufen kann, um die
GroRe der durch die Geschwindigkeitsdifferenz entste-
henden Liicke zwischen der Schneideinrichtung, bzw.
der nachlaufenden Kante einer vorlaufenden Signatur
sowie der vorlaufenden Kante der Bedruckstoffbahn
nach Belieben zu vergréRern oder zu verkleinern. Bei
dieser Ausflihrungsform der Erfindung istin vorteilhafter
Weise die gesamte Umfangsoberflache des Ambos-
selements als eine mit entsprechenden Nuten fir den
oder die umlaufenden schnittresistenten Riemen verse-
hene zylindrische Oberflache ausgebildet, die mit einem
in vorteilhafter Weise ebenfalls gummielastischen Ma-
terial, wie z. B. Polyurethan, beschichtet ist, welches
Uber die gesamte Umfangsoberflache des Ambossele-
ments hinweg als Schneidflache dient, die mit dem
Schneidelement in den Bereichen zusammenwirkt, in
denen die schnittresistenten Riemen des umlaufenden
randférmigen Transportelements nicht verlaufen.
[0026] Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf
die Zeichnungen anhand bevorzugter Ausfiihrungsfor-
men beschrieben.

[0027] In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines erfin-
dungsgemalen Falzapparates in einer Rol-
lenrotationsdruckmaschine,

Fig. 2a  eine schematische Darstellung einer ersten
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Ausflhrungsform beim Schneidvorgang, bei
der ein sich um das Ambosselement sowie
den Falzmesserzylinder herum erstrecken-
der Zahnriemen zum Einsatz gelangt,

die Ausflihrungsform von Fig. 2 a nach einer
Weiterdrehung des Falzmesserzylinders und
dem SchlieRen der Vorderkantengreiferein-
richtung zur Veranschaulichung der entste-
henden Licke zwischen Schneidelement
und vorlaufendem Ende der Bedruckstoff-
bahn,

eine abgebrochene Querschnittsansicht des
rotierenden Ambosselements im Bereich der
Stelle, an der das Schneidelement mit dem
Ambosselement zusammenwirkt,

eine schematische Darstellung der durch die
in Fig. 3 dargestellten Nuten hindurchlaufen-
den Zahnriemen,

eine Querschnittsansicht eines Zahnriemens
mit zwei darin angeordneten verstarkten Ab-
schnitten,

eine weitere Ausgestaltung eines bandférmi-
gen Transportelements mit einer darin gebil-
deten Schneidnut sowie daran gebildeten
Eingriffséffnungen fir einen phasengenauen
Antrieb,

eine schematische Seitenansicht einer wei-
teren Ausfiihrungsform der Erfindung, bei der
ein erstes umlaufendes bandférmiges Trans-
portelement sowie ein diesem nachgeordne-
tes weiteres umlaufendes bandférmiges
Transportelement zum Einsatz gelangen,

eine vergroRerte Detailansicht der Ausflh-
rungsform von Fig. 7, in einer ersten Position
des Falzmesserzylinders, in der das Schnei-
delement mit dem Ambosselement zusam-
menwirkt und eine Signatur von der einlau-
fenden Bedruckstoffbahn abtrennt,

eine weitere Position der Ausflihrungsform
von Fig. 8a nach einer Weiterdrehung des
Falzmesserzylinders und dem SchlieRen der
Vorderkantengreifereinrichtung zur Veran-
schaulichung der entstehenden Liicke,

eine schematische rdumliche Darstellung ei-
ner bevorzugten Ausflihrungsform des
Schneidelements, welches mit einer Schutz-
und Klemmeinrichtung ummantelt ist,

eine schematische rdumliche Darstellung
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des Ambosselements mit den darin gebilde-
ten Nuten, durch die die glattwandig ausge-
bildeten bandférmigen Transportelemente
aus schnittresistentem Material gefiihrt sind,
und
Fig. 11 eine Aufsicht der Ausfiihrungsform von Fig.
7 zur Veranschaulichung der Anordnung von
umlaufenden Transportelementen mit den
dazwischenliegenden Greifereinrichtungen
zum Ergreifen der Vorderkante der Signatu-
ren.

[0028] Wie in Fig. 1 gezeigt ist, umfasst ein erfin-
dungsgemaler Falzapparat 1 zum Falzen von Signatu-
ren 2, die durch eine Schneideinrichtung 4 von einer lau-
fenden Bedruckstoffbahn 6 abgetrennt werden einen
Falzmesserzylinder 8, welcher eine Signatur-Trans-
portoberflache 10 aufweist, auf der die Signaturen 2 mit
Hilfe von einem umlaufenden bandférmigen Transport-
element 12 geflihrt werden.

[0029] Die Schneideinrichtung 4 umfasst hierbei ein
am Falzmesserzylinder 8 angeordnetes Schneidmes-
ser 14, sowie ein mit diesem zusammenwirkendes ro-
tierendes Ambosselement 16, vorzugsweise in Form ei-
nes in Fig. 1 gezeigten Zylinders, um den das bandfor-
mige Transportelement in der Weise herumgefiihrt ist,
dass das bandférmige Transportelement beim Schneid-
vorgang der Signaturen 2 als Gegendruckelement oder
Stitzelement flr das Schneidmesser 14 wirkt, welches
sich wiederum an der entsprechenden Stelle des rotie-
renden Ambosselements 16 abstutzt. Die Abstltzung
am rotierenden Ambosselement 16 kann hierbei bei-
spielsweise durch eine am Ambosselement aufgenom-
mene Nutenleiste oder ein Schneidgummi 18 erfolgen,
wie dies in Fig. 4 gezeigt ist.

[0030] GemaR der Darstellung von Fig. 3 und 4 ist im
rotierenden Ambosselement 16 zumindest eine Nut 20
gebildet, in der das umlaufende bandférmige Transpor-
telement 12 gefuhrt ist, wobei die Tiefe der Nut 20 ge-
ringflgig kleiner als die Dicke des bandférmigen Trans-
portelements 12 ist. Wenn gemaf der bevorzugten Aus-
fihrungsform der Erfindung mehrere parallel nebenein-
ander liegende umlaufende bandférmige Transportele-
mente 12 zum Einsatz gelangen, werden eine entspre-
chende Anzahl von Nuten 20 im entsprechenden Ab-
stand zueinander Uber die Breite des rotierenden Am-
bosselements 16 angeordnet.

[0031] Das umlaufende Transportelement kann ge-
maR der Ausfihrungsform von Fig. 2a, 2b und 4 durch
einen Zahnriemen 22 gebildet werden, der mit seiner
gezahnten Seite um das rotierende Ambosselement 16
und mit seiner ebenen Seite um den Falzmesserzylin-
der 8 herumgefuhrt ist, und der ber eine Verzahnung
24 in der Umfangsoberflache des rotierenden Ambos-
selements 16 angetrieben wird.

[0032] GemaR der Darstellung von Fig. 5 ist der Zahn-
riemen 22 mit verstarkten Abschnitten oder Einsatzen
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26 versehen, die eine Schneidnut 27 aufweisen, in wel-
che das Schneidmesser 14 beim Schneidvorgang ein-
taucht. Die verstarkten Abschnitte 26 sind in einem Ab-
stand D zueinander angeordnet, der im Wesentlichen
der Lange der Signaturen 2 zuzliglich der Breite B einer
Licke 28 entspricht, die zwischen der vorlaufenden
Kante 30 der Bedruckstoffbahn 6 und dem Schneidmes-
ser 14 der Schneideinrichtung 4 dadurch gebildet wird,
dass sich der Falzmesserzylinder 8 mit einer héheren
Umfangsgeschwindigkeit als der Zahnriemen 22 be-
wegt.

[0033] Wie Fig. 2a hierbei entnommen werden kann,
wird in einer ersten Zylinderposition, in der die Signatur
2 von der Bahn abgetrennt wird, eine Vorderkantengrei-
fereinrichtung 32 betétigt, die durch die Licke 28 hin-
durchtaucht und die vorlaufende Kante 30 der Bedruck-
stoffbahn 6, beziehungsweise der gerade entstehenden
oder einer sehr kurzen Zeit vorher entstandenen Signa-
tur 2 ergreift. Die an der Vorderkante 30 durch die Vor-
derkantengreifereinrichtung 32 gehaltene Signatur wird
anschlielend in bekannter Weise durch ein nicht dar-
gestelltes Falzmesser in ebenfalls nicht dargestellte
Falzklappen eines nachgeordneten Falzklappenzylin-
ders gestoRRen.

[0034] Die Geschwindigkeiten von Falzmesserzylin-
der 8 und bandférmigem Transportelement 12, bezie-
hungsweise Zahnriemen 22 sind hierbei beispielsweise
so gewahlt, dass z. B. nach einer Viertel-Umdrehung
des Zylinders 8 eine Liicke 28 mit einer Grofte zwischen
z. B. 1 cm und 5 cm entsteht.

[0035] Wiein Fig. 6 weiterhin gezeigt ist, kann anstel-
le eines Zahnriemens 22 auch ein anderes mit Eingriffs-
offnungen 34 versehenes bandférmiges Transportele-
ment 36 verwendet werden, welches beispielsweise als
ein Metallband oder Kevlarband mit einer darin vorzugs-
weise geformten Schneidnut 27 ausgebildet sein kann,
und welches Uber entsprechende nicht dargestellte zap-
fenformige Eingriffselemente am rotierenden Ambos-
selement 16 angetrieben wird, die in die Eingriffsformen
34 eingreifen.

[0036] Gemal einer weiteren in Fig. 7 dargestellten
Ausfiihrungsform der Erfindung ist das bandférmige
umlaufende Transportelement als ein aus schnittresi-
stentem Material gefertigter, vorzugsweise glattwandi-
ger Riemen 38 ausgestaltet, dem ein weiteres umlau-
fendes bandférmiges Transportelement 40 in Drehrich-
tung des Falzmesserzylinders 8 nachgeordnet ist. Der
Riemen 38 ist hierbei tber nicht ndher bezeichnete Um-
lenkrollen in der Weise um das rotierende Ambossele-
ment 16 herumgefihrt, dass in Bezug auf das Drehzen-
trum des Falzmesserzylinders 8 das umlaufende band-
férmige Transportelement 38 lber einen Winkelbereich
von ca. 40° vor dem Wechselwirkungspunkt von
Schneidmesser 14 und Ambosselement 18 am Umfang
des Falzmesserzylinders 8 anliegend gefuihrt wird, und
die Bedruckstoffbahn 6 zwischen der Umfangsoberfla-
che des Falzmesserzylinders 8 und dem Transportele-
ment 38 Uber diesen Bereich hinweg vor dem Schneid-
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vorgang gehalten wird.

[0037] Die gedachte tangentiale Einlaufrichtung der
Bahn ist in gestrichelten Linien angedeutet.

[0038] Der Riemen 38 lauft hierbei in gleicher Weise
wie das weitere umlaufende Transportelement 40 vor-
zugsweise mit einer gegeniber der Geschwindigkeit
der Signatur-Transportoberflaiche 10 des Falzmesser-
zylinders 8 reduzierten Geschwindigkeit um, wodurch in
gleicher Weise wie bei der Ausfiihrungsform von Fig. 2a
und 2b eine Licke 28 zwischen der vorlaufenden Kante
30 der Materialbahn 6 und dem Schneidmesser 14 ent-
steht, durch die hindurch eine Vorderkantengreiferein-
richtung 32 die Vorderkante 30 bei einer Weiterdrehung
des Zylinders 8 gemaR der Darstellung von Fig. 8a und
8b ergreift und hierdurch die Signatur 2 nach dem
Schneidvorgang mit der Geschwindigkeit der Signatur-
Transportoberflache 10 des Zylinders fuhrt.

[0039] In gleicher Weise wie der Zahnriemen 22 ist
auch der Riemen 38 aus schnittfestem Material in einer
zugehorigen Nut 20 geflhrt, die am Umfang des rotie-
renden Ambosselements 16 gebildet ist.

[0040] Wie der Darstellung von Fig. 11 enthommen
werden kann, sind bei der Verwendung einer Vielzahl
von nebeneinander laufenden Riemen aus schnittresi-
stentem Material 38 sowie einer Vielzahl von weiteren
nachgeordneten umlaufenden Transportelementen die-
se jeweils versetzt zueinander angeordnet, wobei die
Vorderkantengreifereinrichtungen 32 vorteilhafterweise
mittig zwischen den nachgeordneten weiteren Trans-
portelementen 40 an den Stellen angeordnet sind, die
sich in Hohe der Riemen 38 befinden.

[0041] SchlieRlich zeigt Fig. 9 eine bevorzugte Aus-
fuhrungsform des Schneidmessers 14, welches seitlich
mit einer Schutz- und Klemmeinrichtung 42 versehen
ist, die aus gummielastischem Material, beispielsweise
aus Polyurethan, besteht. Die Schutz- und Klemmein-
richtung 42 dient zum einen als Schutz gegen Verlet-
zungen durch das Schneidmesser 14, welches vorzugs-
weise fest an der Peripherie des Falzmesserzylinders 8
angebracht ist, und sorgt zum anderen dafiir, dass die
vorlaufende neu entstehende Schnittkante der Bahn 6
beim Schneidvorgang gegen das rotierende Ambos-
selement 16 sowie gegen das als Gegendruckelement
oder Stiitzelement wirkende umlaufende bandférmige
Transportelement 12 gedrangt wird.

Liste der Bezugszeichen

[0042]

1 Falzapparat

2 Signatur

4 Schneideinrichtung
6 Bedruckstoffbahn

8 Falzmesserzylinder

10  Signatur-Transportoberflache
12 umlaufendes bandférmiges Transportelement
14  Schneidmesser
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16  rotierendes Ambosselement

18  Nutenleiste

20  Nut

22  Zahnriemen

24  Verzahnung im Ambosselement

26  Verstarkter Abschnitt

27  Schneidnut

28  Lucke

30 vorlaufende Kante der Bedruckstoffbahn

32  Vorderkantengreifereinrichtung

34  Eingriffséffnung

36  Metallband/Kevlarband

38 Riemen aus schnittresistentem Material

40 weiteres umlaufendes bandférmiges Transport-
element

42  Schutz- und Klemmeinrichtung

D Abstand der verstarkten Abschnitte 26

B Breite der Licke 28

Patentanspriiche

1. Falzapparat (1) in einer Rollenrotationsdruckma-

schine zum Falzen von Signaturen (2), die durch
eine Schneideinrichtung (40) von einer laufenden
Bedruckstoffbahn (6) abgetrennt und auf einer Si-
gnatur-Transportoberflache (10) eines Zylinders,
insbesondere eines Falzmesserzylinders (8), mit
Hilfe von zumindest einem umlaufenden bandfor-
migen Transportelement (12, 22, 36, 38) um den
Zylinder herum geférdert werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneideinrichtung (4) ein am Zylinder (8)
angeordnetes Schneidmesser (14) sowie ein mit
diesem zusammenwirkendes rotierendes Ambos-
selement (16) umfasst, wobei das umlaufende
bandférmige Transportelement (12, 22, 36, 38) um
das rotierende Ambosselement (16) herumgefihrt
ist und beim Schneidvorgang der Signaturen (2) als
Gegendruckelement fir das Schneidmesser (14)
wirkt.

Falzapparat nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das bandférmige Transportelement (12, 22,
34, 38) als Riemen ausgebildet ist, der in einer am
rotierenden Ambosselement (16) gebildeten Nut
(20) gefiihrt ist, wobei die Tiefe der Nut (20) gering-
fugig kleiner als die Dicke des bandférmigen Trans-
portelements ist.

Falzapparat nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Riemen als Zahnriemen (22) ausgebildet
ist, der in den Bereichen, in denen das Schneid-
messer (14) beim Schneidvorgang mit diesem zu-
sammenwirkt, mit verstarkten Abschnitten (26) ver-
sehen ist.
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4.

10.

1.

12

Falzapparat nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass jeder der verstarkten Abschnitte (26) mit einer
Schneidnut (27) zur Aufnahme des Schneidmes-
sers (14) beim Schneidvorgang versehen ist.

Falzapparat nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Zahnriemen (22) mit seiner gezahnten
Seite um das rotierende Ambosselement (16) und
mit seiner ebenen Seite um den Zylinder (8) herum-
geflhrt ist.

Falzapparat nach einem der vorhergehenden An-
sprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneidelement (14) fest an der Periphe-
rie des Zylinders (8) angeordnet ist.

Falzapparat nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneidelement (14) zum Schutz gegen
Verletzungen sowie zum Klemmen der vorlaufen-
den Kante (30) der Bedruckstoffbahn (6) beidseitig
durch eine Schutz- und Klemmeinrichtung (42) aus
gummielastischem Material abgedeckt ist.

Falzapparat nach einem der vorhergehenden An-
spriiche

dadurch gekennzeichnet,

dass das umlaufende Transportelement (12, 22,
36, 38) mit einer gegentiber der Signaturtransporto-
berflache (10) verringerten Geschwindigkeit um-
lauft, derart, dass zwischen dem Schneidmesser
(14) und der vorlaufenden Kante (30) der Bedruck-
stoffbahn (6) nach dem Schneidvorgang mit fort-
schreitender Drehung des Zylinders (8) eine Liicke
(28) gebildet wird.

Falzapparat nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass am Zylinder (8) eine Vorderkantengreiferein-
richtung (32) vorgesehenist, die durch die gebildete
Licke (28) hindurch die Vorderkante (30) der von
der Bedruckstoffbahn (6) abgetrennten Signatur (2)
ergreift.

Falzapparat nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verhaltnis der Geschwindigkeit der
Transportoberflache (10) des Zylinders (8) zur Ge-
schwindigkeit des umlaufenden bandférmigen
Transportelements (12, 22, 36, 38) n/m betragt, wo-
bei n und m jeweils naturliche ganze Zahlen sind.

Falzapparat nach einem der vorhergehenden An-
spruche,
dadurch gekennzeichnet,
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dass dem umlaufenden bandférmigen Transport-
element (12, 22, 36, 38) in Drehrichtung des Zylin-
ders (8) betrachtet ein weiteres umlaufendes band-
férmiges Transportelement (40) nachgeordnet ist.

Falzapparat nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass das umlaufende bandférmige Transportele-
ment (36, 38) liber seine ganze Lange hinweg aus
einem gegen Beschadigungen durch das Schneid-
messer (14) resistenten Material, und das weitere
umlaufende bandférmige Transportelement (40)
aus einem nicht-schnittresistenten Material gefer-
tigt ist.

Falzapparat nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass das weitere umlaufende bandférmige Trans-
portelement (40) eine um ein Vielfaches gréRere
Lange als das umlaufende bandférmige Transport-
element (12, 22, 36, 38) besitzt.

Falzapparat nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass das weitere umlaufende bandférmige Trans-
portelement (40) mit im Wesentlichen der gleichen
Geschwindigkeit wie das umlaufende bandférmige
Transportelement (12, 22, 36, 38) umlauft.

Falzapparat nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das umlaufende bandférmige Transportelement
(12, 22, 36, 38) uber Umlenkrollen in der Weise um
das rotierende Ambosselement (16) herumgefihrt
ist, dass in Bezug auf das Drehzentrum des Zylin-
ders (8 ) das umlaufende bandférmige Transport-
element (12, 22, 36, 38) Uber einen vorgegebenen
Winkelbereich hinweg vor dem Wechselwirkungs-
punkt von Schneidmesser (14) und Ambossele-
ment (18) am Umfang des Zylinders (8) anliegend
gefiihrt wird.

Falzapparat nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Zylinder ein Falzmesserzylinder (8) oder
Transferzylinder ist.
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