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(54) Verfahren zur Verwendung eines Falzapparates

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verwen-
dung eines Falzapparates mit einer Schneideinrichtung,
einer Falzeinrichtung zum Querfalzen, einer Foérder-
strecke und wenigstens einer Auslageeinrichtung, wo-
bei dem Falzapparat mindestens zwei Langsfalztrichter
vorgeordnet sind, wobei von dem einen Langsfalztrich-
ter ein erster Bahnweg zu der Falzeinrichtung vorgese-
hen ist, wobei von dem anderen Léngsfalztrichter ein
zweiter Bahnweg, der unabhangig vom ersten Bahnweg
verlauft, zur Férderstrecke vorgesehen ist, wobei eine

Materialbahn in drei Teilbahnen geschnitten wird, dass
zwei Teilbahnen Ubereinander dem Falzapparat tUber ei-
nen Falztrichter unter Ausbildung eines Langsfalzes zu-
gefiihrt werden, dass die andere Teilbahn Gber den an-
deren Falztrichter ohne Langsfalz zugefihrt wird, dass
die keinen Langsfalz aufweisende Teilbahn der Falzein-
richtung zugeflhrt, in Signaturen zerschnitten wird und
diese Signaturen einmal quer und im dritten Bruch
langsgefalzt werden, dass die beiden Ubereinander lie-
genden Teilbahnen der Forderstrecke zugefihrt und in
Signaturen halber Léange zerschnitten werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ver-
wendung eines Falzapparates gemafl dem Oberbegriff
des Anspruchs 1.

[0002] Durch die WO 97/24284 A2 ist ein solcher Fal-
zapparat bekannt. Ein derartiger Falzapparat wird z. B.
am Ausgang einer Rotationsdruckmaschine angeord-
net, um eine bedruckte, gegebenenfalls langs gefalzte
Materialbahn, die aus einer oder mehreren Lagen be-
stehen kann, in als Signaturen bezeichnete Abschnitte
zu zerschneiden und diese Signaturen ein oder mehrere
Male zu falzen.

[0003] Im Gegensatz zum Druckvorgang erfordertder
Falzvorgang, insbesondere bei der Ubergabe einer Si-
gnatur vom Falzmesserzylinder an den Falzklappenzy-
linder, Bewegungen der Signatur quer zu ihrer Oberfla-
che, die durch den Strdmungswiderstand der Luft be-
hindert werden. Aus diesem Grund ist in einem kontinu-
ierlichen Produktionsprozess, wo die frisch bedruckte
Materialbahn unmittelbar einem Falzapparat zugefihrt
wird, die maximale Arbeitsgeschwindigkeit des Falzap-
parats derjenige Faktor, der die Verarbeitungsge-
schwindigkeit des gesamten Produktionsprozesses be-
grenzt. Ein weiterer geschwindigkeitsbegrenzender
Faktor riihrt daher, dass die Zylinder des Falzapparats
mit ihren Falzmessern und -klappen eine Vielzahl von
Elementen aufweisen, die im Betrieb abrupt beschleu-
nigt und abgebremst werden mussen und die deshalb
einem Verschleil} unterliegen, der mit zunehmender

Verarbeitungsgeschwindigkeit Uberproportional zu-
nimmt.
[0004] Um die Flexibilitét eines in einen kontinuierli-

chen Produktionsprozess eingebundenen Falzapparats
zu vergrofRern und insbesondere die Herstellung von
Produkten mit einer unterschiedlichen Zahl von Falzen
zu ermdglichen, ist es bekannt, die Zylinder eines Fal-
zapparats mit Greifern auszustatten, die eine Durchfiih-
rung der Signaturen durch den Apparat ohne Falzung
ermoglichen. Da aber auch diese Greifer eine diskonti-
nuierliche Bewegung ausflihren, begrenzen auch sie
die Verarbeitungsgeschwindigkeit des Druckprozesses
selbst dann, wenn im Falzapparat kein Falz erzeugt
wird. AuBerdem vermehren diese Greifer die Zahl der
verschleilgefahrdeten und damit wartungsbedurftigen
Elemente.

[0005] Die DE 195 25 169 A1, die DE 195 09 947 A1
und die DE 36 26 287 A1 beschreiben jeweils einen Fal-
zapparat, an den ein Zusatzmodul seitlich ankoppelbar
ist. Dieses Zusatzmodul weist eine Férderstrecke mit ei-
nem Schaufelrad und einer Bandablage zum Transpor-
tieren nicht quergefalzter Signaturen auf.

[0006] Die EP 0 451 573 A1 offenbart ein Falzwerk
mit einer Forderstrecke, wobei eine Signaturweiche
zum selektiven Zufiihren der Signaturen zu zwei Ausla-
geeinrichtungen vorgesehen ist. Zwischen der Signa-
turweiche und den Auslageeinrichtungen ist eine Ver-
zogerungseinrichtung zum Verlangsamen der Signatu-
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ren angeordnet.

[0007] Die DE 12 04 689 B zeigt einen Falzapparat
mit einer Forderstrecke zum Zufuhren von Signaturen
zu einem Schaufelrad und eine Bandférdereinrichtung
zum Abtransportieren von Signaturen, wobei die Ab-
transportrichtung der Bandfordereinrichtung parallel zur
Drehachse des Schaufelrades verlauft.

[0008] Durch die EP 0 005 822 A1 ist ein Falzapparat
mit einer Forderstrecke bekannt, wobei vor zwei Ausla-
geeinrichtungen eine Signaturweiche angeordnet ist.
Die Auslageeinrichtungen weisen jeweils ein Schaufel-
rad auf, dessen Drehachsen quer zur Forderrichtung
der Forderstrecke verlaufen.

[0009] Die DE 196 10 900 A1 offenbart einen Falzap-
parat mit einer Schneideinrichtung, einer Falzeinrich-
tung zum Querfalzen, einer Forderstrecke und wenig-
stens einer Auslageeinrichtung. Diesem Falzapparat
sind zwei Langsfalztrichter vorgeordnet, wobei von ei-
nem Langsfalztrichter ein Bahnweg zur Falzeinrichtung
und von dem anderen Langsfalztrichter ein Bahnweg
zur Férderstrecke fiihrt.

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Verwendung eines Falzapparates zu
schaffen.

[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0012] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass aufgrund der mit der
Forderstrecke geschaffenen Mdéglichkeit, die Signatu-
ren an der Falzeinrichtung vorbeizuflihren, der ge-
schwindigkeitsbegrenzende Einfluss der Falzeinrich-
tung auf den gesamten Druckprozess fortfallt, wenn ein
Falz am fertigen Produkt nicht benétigt wird.

[0013] Ein weiterer geschwindigkeitsbegrenzender
Einfluss kann sich aus einer begrenzten Verarbeitungs-
geschwindigkeit eines Schaufelrades einer angeschlos-
senen Auslageeinrichtung ergeben. Wenn ein fertiges
Produkt mit zu hoher Geschwindigkeit in die Facher ei-
nes solchen Schaufelrades eingeworfen und dadurch
heftig abgebremst wird, kénnen Beschadigungen die
Folge sein. Eine Abbremsung der Produkte vor dem
Einwerfen in das Schaufelrad ist jedoch nicht oder nur
in beschranktem Umfang mdglich, wenn die Produkte
dem Schaufelrad in einem praktisch Iiickenlosen Strom
oder mit nur geringem Abstand voneinander zugefiihrt
werden. Dieses Problem kann Giberwunden werden, in-
dem in der Forderstrecke eine Signaturweiche zum se-
lektiven Zuflihren der Signaturen zu wenigstens zwei
Auslageeinrichtungen vorgesehen wird. Wenn jede die-
ser Auslageeinrichtungen durch die Signaturweiche nur
mit jeder zweiten hergestellten Signatur versorgt wird,
kann jede einzelne Auslageeinrichtung mit einer Ge-
schwindigkeit arbeiten, die der halben Produktionsrate
der Signaturen entspricht. Eine Aufteilung des Signatu-
renstroms auf mehr als zwei Auslageeinrichtungen er-
laubt eine Steigerung der Verarbeitungsgeschwindig-
keit jeweils proportional zur Anzahl der Auslageeinrich-
tungen.
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[0014] Eine zwischen der Signaturweiche und jeder
Auslageeinrichtung angeordnete Verzégerungseinrich-
tung kann die Geschwindigkeit der Signaturen im Ver-
gleich zu der Bahngeschwindigkeit am Eingang des Fal-
zapparats um bis zur Halfte reduzieren.

[0015] Einer besonders bevorzugten Ausgestaltung
zufolge ist die Auslageeinrichtung/sind die Auslageein-
richtungen der Foérderstrecke jeweils mit parallel zur
Drehachse des Schaufelrades férdernden Bandforder-
einrichtungen ausgestattet. Diese Konstruktion bewirkt
eine Anderung der Bewegungsrichtung der Signaturen
um 90° bei der Auslage auf die Bandférdereinrichtung,
so dass ein Beschneiden der Signaturen an allen Seiten
moglich wird, ohne dass daflir kostspielige und die Ver-
arbeitungsgeschwindigkeit begrenzende Eckstationen
erforderlich sind.

[0016] Eine erhdhte Flexibilitat bei der Verarbeitung
kann dadurch erreicht werden, dass der Falzapparat
zwei Eingdnge zum einzelnen oder gleichzeitigen Zu-
fuhren von Teil-Materialbahnen und Mittel zum Zusam-
menfihren dieser Teil-Materialbahnen zu der in dem
Falzapparat zu verarbeitenden Materialbahn aufweist.
So kann in dem Falzapparat wahlweise eine Uber den
ersten Eingang allein zugefiihrte Materialbahn, eine
Uber den zweiten Eingang allein zugefiihrte Material-
bahn oder eine aus uber beide Eingénge zugefihrten
Teilbahnen zusammengesetzte Materialbahn verarbei-
tet werden.

[0017] Vorzugsweise ist jeder einer der Eingdnge mit
einem Falz-Trichter ausgestattet, um an der Uber die-
sem Eingang zugefiihrten Teil-Materialbahn einen
Langsfalz erzeugen zu kdnnen.

[0018] Eine weitere Steigerung der Flexibilitat wird er-
reicht durch Mittel zum Wiederauseinanderfihren der
zwei Teil-Materialbahnen, die es ermdglichen, jeweils
eine erste Teil-Materialbahn der Férderstrecke und die
zweite Teil-Materialbahn der Falzeinrichtung zuzufiih-
ren. So kdnnen beide Verarbeitungseinheiten des Fal-
zapparats, die Forderstrecke und die Falzeinrichtung,
gleichzeitig voll genutzt werden.

[0019] Bemerkenswerterweise kénnen Forderstrek-
ke und Falzeinrichtung des oben definierten Falzappa-
rats jeweils zur Herstellung gleicher Produkte einge-
setzt werden, d. h. Férderstrecke und Falzeinrichtung
kénnen gleichzeitig betrieben werden und so wiederum
die Verarbeitungsgeschwindigkeit steigern. Hierfur ist
dem Falzapparat zweckmaRigerweise eine Langs-
schneideinrichtung zum Zerschneiden einer Material-
bahn in die erste und die zweite Teil-Materialbahn vor-
geschaltet, wobei die erste Teil-Materialbahn die dop-
pelte Breite der zweiten hat und dem Falzapparat langs-
gefalzt zugefiihrt wird. Indem diese erste Teil-Material-
bahn Uber die Forderstrecke gefiihrt und dort in Signa-
turen einer gegebenen Lange zerschnitten wird, wah-
rend die zweite Teil-Materialbahn in der Falzeinrichtung
in Signaturen mit der doppelten Léange zerschnitten und
dann quer gefalzt wird, kdnnen Uber die Foérderstrecke
und die Falzeinrichtung jeweils identische Produkte mit
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groRer Geschwindigkeit erzeugt werden.

[0020] Eine besonders kompakte, niedrige Bauform
lasst sich dadurch realisieren, dass die zwei Auslage-
einrichtungen gegensinnig rotierende Schaufelrader
aufweisen, die auf gegenlaufige Bandférdereinrichtun-
gen auslegen. Diese Bandférdereinrichtungen kénnen
an verschiedenen Seiten des Apparates, aber auf glei-
cher Hohe, herausgefuhrt werden. Weiterhin ist es fir
eine kompakte Bauform vorteilhaft, wenn die Baugrup-
pe, die die Forderstrecke und die ihr zugeordneten Aus-
lageeinrichtungen umfasst, in einem ersten Endbereich
einen Eingang und einen ersten Ausgang flir die erste
Auslageeinrichtung und in einem gegeniberliegenden
zweiten Endbereich einen Ausgang fir die zweite Aus-
lageeinrichtung aufweist, wobei das Schaufelrad der er-
sten Auslageeinrichtung im wesentlichen mittig in der
Baugruppe angeordnet ist. Eine solche Anordnung er-
laubt es, die Baugruppe im wesentlichen kongruent
Uber oder unter einer Falzeinrichtung anzuordnen, so
dass der Bedarf an Stellflache gegeniiber einem her-
kémmlichen Falzapparat nicht vergrof3ert wird.

[0021] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher
beschrieben.

[0022] Es zeigen:

einen schematischen Querschnitt durch einen
Falzapparat;

Fig. 1

Fig. 2 einen vergroRerten Ausschnitt aus Fig. 1;

Fig. 3  einen schematischen Querschnitt durch einen
Falzapparat gemaR einer zweiten Ausgestal-
tung.

[0023] Der in Fig. 1 gezeigte Falzapparat umfasst im

wesentlichen drei Funktionsgruppen, eine Schneidein-
richtung 01 zum Zerschneiden einer in den Apparat ein-
geflhrten, eventuell lAngsgefalzten Materialbahn 04 in
einzelne Signaturen, eine Falzeinrichtung 02 zum Fal-
zen der zugeschnittenen Signaturen und eine Forder-
strecke 03, auf der Signaturen unter Umgehung der
Falzeinrichtung 02 direkt Auslageeinrichtungen 06; 07
zugefuhrt werden.

[0024] Die Schneideinrichtung 01 umfasst ein rotie-
rendes Messer 08 zur Langsbesaumung der Material-
bahn 04, eine Zugwalze 09 zum Aufrechterhalten einer
vorgegebenen Spannung der Materialbahn 04 und im
Anschluss daran Messer- und Nutzylinder 11 bzw. 12,
die mit jeder Umdrehung eine Signatur von der einlau-
fenden Materialbahn 04 abschneiden. Der Durchmes-
ser der Messerzylinder 11 und Nutzzylinder 12 ist ein-
stellbar, um die Schneideinrichtung 01 an die Verarbei-
tung von Signaturen unterschiedlicher Ladnge anzupas-
sen.

[0025] Die abgeschnittenen Signaturen werden von
einer ersten Bandférdereinrichtung 13 an einen Falz-
messerzylinder 14 herangeflhrt, wobei die Geschwin-
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digkeit der Bandférdereinrichtung 13 so an die relative
Phasenlage von Messerzylinder 11 und Nutzylinder 12
bzw. Falzmesserzylinder 14 angepasstist, dass ein fiih-
rendes Ende jeder Signatur auf einen Greifer 16 des
Falzmesserzylinders 14 trifft und von diesem einge-
klemmt wird. Mit Hilfe der Greifer 16 wird die Signatur
zu einem Spalt zwischen dem Falzmesserzylinder 14
und einem Falzklappenzylinder 18 beférdert. In diesem
Spalt werden Falzmesser 17 des Falzmesserzylinders
14 ausgeklappt, um die Signatur in eine Falzklappe 19
des Falzklappenzylinders 18 zu pressen. Durch Ein-
klemmen in der Falzklappe 19 wird die Signatur an den
Falzklappenzylinder 18 libergeben. Von diesem wird sie
an eine zweite Bandférdereinrichtung 21 weitergege-
ben, die den Strom von Signaturen Uber eine Signatur-
weiche 22 auf zwei Auslageeinrichtungen 23 verteilt.
[0026] Bei der in Fig 1 gezeigten Ausgestaltung der
Erfindung ist die Schneideinrichtung 01 z. B. durch Ab-
rucken der Messerzylinder 11 bzw. Nutzylinder 12 von
der Materialbahn 04 inaktivierbar. In Transportrichtung
hinter Messerzylinder 11 und Nutzylinder 12 befindet
sich ein Abzweig 24, an dem die Materialbahn 04 um
die erste Bandfordereinrichtung 13 herum einer zweiten
Schneideinrichtung 26 zufiihrbar ist. Der Aufbau dieser
Schneideinrichtung 26 ist analog zu dem der Schneid-
einnchtung 01 und wird daher nicht erneut beschrieben.
[0027] An die Schneideinrichtung 26 schlief3t sich die
Forderstrecke 03 an. Diese nimmt von der Schneidein-
richtung 26 geschnittene Signaturen auf und fiihrt sie
zunachst einer Signaturweiche 27 zu. Die Signaturwei-
che 27 umfasst zwei gegenliberliegende Walzen 28, die
jeweils von Bandern 29 der Bandférdereinrichtung 03
umschlungen sind, und die auf jeweils bis zur Halfte ih-
res Umfangs vorspringende Nocken 31 tragen, die in
der vergréRerten Darstellung der Fig. 2 genauer zu er-
kennen sind.

[0028] Die Férdergeschwindigkeit der Foérderstrecke
03 im Bereich der Walzen 28 bzw. die Bahngeschwin-
digkeit der Bander 29 ist so gewahlt, dass der Abstand
zwischen den fihrenden Kanten 32 der Nocken 31 je-
weils dem Abstand zwischen den filhrenden Kanten 32
von auf der Forderstrecke 03 im Bereich der Bander 29
gefoérderten Signaturen entspricht. Die Nocken 31 steu-
ern eine Hin- und Herbewegung eines im Ausgangs-
zwickel des Spalts zwischen den zwei Walzen 28 ange-
ordneten Keils 33 zwischen zwei Positionen, in denen
er die den Spalt passierenden Signaturen in jeweils ei-
nen von zwei Férderkanalen 34, 36 lenkt.

[0029] Die Férderkanale 34; 36 sind in einem ersten
Abschnitt durch Bander 29 definiert, die um die Walzen
28 geschlungen sind, und deren Bahngeschwindigkeit
folglich der Umfangsgeschwindigkeit der Walzen 28
entspricht. Eine Verzdgerungseinrichtung 35 ist jeweils
in einem zweiten Abschnitt der Férderkanéle 34 bzw. 36
durch Bénder 37 gebildet, die sich mit einer geringeren
Geschwindigkeit bewegen und die die Signaturen ab-
bremsen. Die Verzdgerungseinrichtungen 35 kénnen
auch mehrere von Bandern 37 mit sukzessive abneh-
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mender Geschwindigkeit gebildete Abschnitte zum stu-
fenweisen Verlangsamen der Signaturen aufweisen.
[0030] Die Forderkanale 34; 36 fuhren jeweils zu ei-
nem Schaufelrad 38 bzw. 39, in dessen Schaufeln die
gefoérderten Signaturen hineinfallen. Das dem Foérder-
kanal 34 zugeordnete, linke Schaufelrad 38 dreht sich
im Uhrzeigersinn und legt auf ein nach links laufendes
Forderband 41 aus; das rechte Schaufelrad 39 rotiert
im Gegenuhrzeigersinn und legt auf ein nach rechts lau-
fendes Forderband 42 aus. Die Geschwindigkeiten von
Schaufelrad 38 bzw. 39 und Férderband 41 bzw. 42 sind
jeweils so aufeinander abgestimmt, dass die Umfangs-
geschwindigkeit des Schaufelrades 38; 39 in dem Be-
reich, wo die eingeworfenen Signaturen das Forder-
band 41 oder 42 berlihren, im wesentlichen der Trans-
portgeschwindigkeit des Forderbandes entspricht. Die
Auslage der Signaturen auf das Foérderband 41; 42
kommt daher nicht durch eine Zugwirkung des Forder-
bandes 41; 42 an den Signaturen sondern
ausschlieBlich durch den Schub eines Auslegerarms
zustande, der jeweils ortsfest an den Schaufelrddern
38; 39 angeordnet ist und in einen Spalt der Schaufeln
eingreift, so dass beim Vorbeirotieren der Schaufeln an
dem Auslegerarm dieser die Signaturen aus den Schau-
feln herausschiebt. Auf diese Weise wird auch bei einer
hohen Arbeitsgeschwindigkeit der Schaufelrader 38; 39
eine absolut zuverlassige und gleichmanRige geschupp-
te Auslage der Signaturen erreicht.

[0031] Die Foérderstrecke 03 und die ihr zugeordnete
Schneideinrichtung 26 bilden eine modulare Baugrup-
pe, die unter einen herkdmmlichen Falzapparat mit ge-
ringfligigen Anpassungen des letzteren wie etwa der
nachtraglichen Anbringung des Abzweigs 24, unterge-
baut werden kann, ohne dass hierfur zusatzlicher Stell-
platz erforderlich ist. Dies wird insbesondere mdglich
durch den asymmetrischen Aufbau des Moduls: Ein her-
kémmlicher Falzapparat wird von den Signaturen in ei-
ner Richtung, bezogen auf Fig. 1 von links nach rechts,
durchlaufen. Die modulare Baugruppe passt sich dem
an, indem der Eingang 43 fur das zu verarbeitende Ma-
terial, hier der Eingang der zweiten Schneideinrichtung
26, in einem ersten Endbereich der Baugruppe (dem lin-
ken Endbereich in Fig. 1) angeordnetist, und dass beide
Schaufelrader 38; 39 bezogen auf diesen Eingang 43
in Richtung des anderen Endbereichs (in Fig. 1 nach
rechts) versetzt liegen. Genauso wie beim Falzapparat
wird somit links vom Eingang 43 keine Stellflache bend-
tigt. Darlber hinaus erlaubt die gegensinnig rotierende
Anordnung der zwei Schaufelrdder 38; 39 das Heraus-
fuhren der Produkte in zwei Richtungen lber Ausgange
44; 46 auf einer Ebene, so dass nur eine geringe Bau-
héhe bendtigt wird.

[0032] Grundséatzlich ware auch eine platzsparende
Anordnung denkbar, bei der die Baugruppe der Forder-
strecke 03 Uber der der Falzeinrichtung 02 montiert ist.
Die oben beschriebene und in Fig. 1 gezeigte Anord-
nung ist jedoch bevorzugt, weil die Falzeinrichtung 02,
die mehr Wartungs- und Justageaufwand erfordert als
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die Forderstrecke 02, leichter zuganglich ist.

[0033] Bei der hier beschriebenen Ausgestaltung ist
der Forderstrecke 03 eine eigene Schneideinrichtung
26 vorgeschaltet, um eine einfache Nachristbarkeit be-
stehender Falzapparate durch die Férderstrecke 03 und
die zwei Auslageeinrichtungen 06; 07 zu erreichen.
[0034] Selbstverstandlichist es auch méglich, die bei-
den Funktionen des Schneidens und des Falzens des
Falzapparats starker miteinander zu integrieren, indem
nur eine Schneideinrichtung vorgesehen wird und am
Ausgang dieser Schneideinrichtung eine Signaturwei-
che vorgesehen wird, die es erlaubt, die geschnittenen
Signaturen wahlweise der Falzeinrichtung oder der For-
derstrecke zuzufihren.

[0035] Immer dann, wenn die Foérderstrecke 03 in Be-
trieb ist, kann die Falzeinrichtung 02 komplett abge-
schaltet werden. Dies fiihrt zum einen zu einer verrin-
gerten Leistungsaufnahme des Falzapparates, zum an-
deren wird dadurch der Verschlei® an den empfindli-
chen Teilen des Falzapparates reduziert, und dariiber
hinaus kann der Falzapparat mit einer héheren Ge-
schwindigkeit gefahren werden, als dies beim Betrieb
der Falzeinrichtung 02 mdéglich ware.

[0036] Fig. 3 zeigt in einem zu Fig. 1 analogen Quer-
schnitt einen Falzapparat gemaR einer zweiten Ausge-
staltung der Erfindung. Elemente, die in Aufbau und
Funktion bereits mit Bezug auf die Fig. 1 und 2 beschrie-
benen Elementen entsprechen, tragen die gleichen Be-
zugszeichen.

[0037] Dieser Falzapparat besitzt zwei Eingédnge in
Form zweier Falztrichter 51; 52. Die zu verarbeitende
Materialbahn 04 ist wahlweise Uber einen dieser zwei
Falztrichter 51; 52 zuflhrbar, sie kann aber auch erst
innerhalb des Falzapparates dadurch entstehen, dass
Uber die zwei Falztrichter 51; 52 gleichzeitig zugefiihrte
Teil-Materialbahnen mit Hilfe von Walzen 53 umgelenkt
und zur Materialbahn 04 Ubereinander gelegt werden.
[0038] Die Materialbahn 04 passiert anschlieend ei-
ne Zugwalze 09 und ein Messer 08 zur Langsbesau-
mung. Quer- und Langsperforationseinheiten 54; 56 fir
die Quer- und Langsperforation der Materialbahn 04
sind im Anschluss an das Messer 08, vor einer zweiten
Zugwalze 09 angeordnet.

[0039] Im Anschluss an die zweite Zugwalze 09 gibt
es zwei Wege, auf denen die Materialbahn 04 weiter ge-
fordert werden kann, zur Falzeinrichtung 02 oder zur
Forderstrecke 03. Falls die Materialbahn 04 aus zwei
jeweils Uber die zwei Falztrichter 51; 52 zugefiihrten
Teilbahnen zusammengesetzt ist, kbnnen beide Teil-
bahnen jeweils entweder der Falzeinrichtung 02 oder
der Forderstrecke 03 zugefiihrt werden, oder es kann
die Materialbahn 04 wieder in die Teilbahnen zerlegt
werden, und die Uber den Falztrichter 51 zugeflhrte
Teilbahn wird zur Forderstrecke 03 weitergeférdert, die
Uber den Falztrichter 52 zugefiihrte hingegen zur Falz-
einrichtung 02.

[0040] Den Eingang der Falzeinrichtung 02 bildet hier
ein Spalt zwischen einem Messerzylinder 57 und dem
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Falzmesserzylinder 14. Die Forderstrecke 03 weist an
ihrem Eingang 43, wie bereits mit Bezug auf Fig. 1 be-
schrieben, eine zweite Schneideinrichtung 26 zum Zer-
legen der zugeflihrten Materialbahn in Signaturen auf.
Die Lange dieser Signaturen ist nicht notwendigerweise
die gleiche wie die der vom Messerzylinder 57 geschnit-
tenen, insbesondere kénnen sie halb so lang oder klei-
ner wie letztere sein. Der sich an die Schneideinrichtung
26 anschlielende Aufbau der Forderstrecke entspricht
weitgehend dem mit Bezug auf Fig. 1 und 2 beschrie-
benen. Ein erster Unterschied ist jedoch, dass bei der
Ausgestaltung von Fig. 3 die Schaufelrader 38; 39
gleichsinnig rotieren. Ein zweiter, wichtiger Unterschied
ist, dass die Forderbander 41; 42, auf die die Schaufel-
rader 38; 39 auslegen, in einer zur Drehachse der
Schaufelrader 38; 39 parallelen Richtung orientiert sind,
d. h. sie férdern in einer zur Ebene der Zeichnung in Fig.
3 senkrechten Richtung. Die Forderrichtung ist fiir beide
Foérderbander 41; 42 die gleiche, und sie ist so gewahlt,
dass die erzeugten Signaturen, sofern sie einenim Falz-
zylinder 51 oder 52 erzeugten Langsfalz aufweisen, mit
dem Langsfalz voran ausgefordert werden.

[0041] Durch den Wechsel der Transportrichtung der
Signaturen aus der Ebene der Fig. 3 in eine zu dieser
Ebene senkrechte Richtung ist es mdglich, mit Hilfe von
in der Fig. nicht dargestellten Messern die auf den For-
derbandern 41; 42 ausgeférderten Signaturen kopf- und
fulseitig zu beschneiden, ohne das hierfiir Eckstatio-
nen erforderlich sind, in denen die Signaturen jeweils
abgebremst und um 90° gedreht werden, um ihre zu be-
schneidenden Rander in Transportrichtung auszurich-
ten.

[0042] Wie man sieht, erlaubt auch der Falzapparat
aus Fig. 3 die Verarbeitung einer zugefiihrten Material-
bahn zu einer Vielzahl unterschiedlicher Produktforma-
te. Eine Besonderheit dieses Falzapparates ist jedoch
die Moglichkeit, durch gleichzeitigen Betrieb von Falz-
einrichtung 02 und Foérderstrecke 03 Uber jeweils unter-
schiedliche Zwischenstufen identische Produkte herzu-
stellen und so fur diese Produkte eine sehr hohe Verar-
beitungsgeschwindigkeit zu erreichen. Um diese Be-
sonderheit zu nutzen, wird eine Materialbahn, wie etwa
eine bedruckte Papierbahn in einer dem Falzapparat
vorgeschalteten, an sich bekannten und deshalb hier
nicht dargestellten Langs-Schneidapparat in drei Teil-
bahnen geschnitten, deren Breiten sich zueinander
gleich verhalten. Zwei Teilbahnen werden ibereinander
dem Falzapparat Uber den Falztrichter 51 unter Ausbil-
dung eines Langsfalzes zugeflhrt; die andere Teilbahn
wird Uber den Falztrichter 52 ohne Langsfalz zugefiihrt.
In H6he der zweiten Zugwalze 09 werden die zwei Teil-
bahnen wieder getrennt, die breitere ohne Langsfalz
Teilbahn wird der Falzeinrichtung 02 zugefiihrt, dort in
Signaturen einer gegebenen Lange zerschnitten, und
die Signaturen werden einmal quer und im dritten Bruch
langs gefalzt, um ein Produkt mit der halben Lange der
Signaturen zu erhalten. Die zwei Ubereinanderliegen-
den Teilbahnen hingegen werden der Férderstrecke 03
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zugeflihrt, an deren Eingang sie unmittelbar in Signatu-
ren mit der besagten halben Lange zerschnitten wer-
den. Die so erhaltenen Signaturen werden mit der Si-
gnaturweiche 27 auf die zwei Férderbandern 41; 42 ver-
teilt. Der Falzapparat erzeugt somit in jedem Arbeitstakt
der Falzeinrichtung 02 drei Signaturen.

[0043] Dem Falzapparat sind mindestens zwei
Langsfalztrichter 51; 52 vorgeordnet. Von dem einen
Langsfalztrichter 52 ist ein erster Bahnweg zu der Falz-
einrichtung 02 vorgesehen und von dem anderen
Langsfalztrichter 51 ein zweiter Bahnweg zur Forder-
strecke. Der zweite Bahnweg verlduft unabhangig vom
ersten Bahnweg.

Bezugszeichenliste
[0044]

01 Schneideinrichtung, erste
02 Falzeinrichtung

03  Forderstrecke

04  Materialbahn

05 -

06  Auslageeinrichtung
07  Auslageeinrichtung
08 Messer

09 Zugwalze

10 -

11 Messerzylinder

12 Nutzylinder

13  Bandfdrdereinrichtung, erste
14  Falzmesserzylinder

15 -

16  Greifer

17  Falzmesser

18  Falzklappenzylinder

19  Falzklappe

20 -

21 Bandférdereinrichtung, zweite

22 Signaturweiche

23  Auslageeinrichtung

24  Abzweig

25 -

26  Schneideinrichtung, zweite
27  Signaturweiche

28 Walze

29 Band

30 -

31 Nocke

32 Kante, fihrende

33 Kaeil

34  Forderkanal

35  Verzdgerungseinrichtung
36  Fdrderkanal

37 Band

38 Schaufelrad

39  Schaufelrad

40 -

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

41 Férderband

42  Foérderband

43  Eingang

44  Ausgang

45 -

46  Ausgang

47 -

48 -

49 -

50 -

51 Falztrichter

52  Falztrichter

53 Walze

54  Querperforationseinheit
55  Langsperforationseinheit
56  Messerzylinde
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verwendung eines Falzapparates mit

einer Schneideinrichtung (01; 26), einer Falzein-
richtung (02) zum Querfalzen, einer Forderstrecke
(03) und wenigstens einer Auslageeinrichtung (06;
07; 23), wobei dem Falzapparat mindestens zwei
Langsfalztrichter (51; 52) vorgeordnet sind, wobei
von dem einen Langsfalztrichter (52) ein erster
Bahnweg zu der Falzeinrichtung (02) vorgesehen
ist, wobei von dem anderen Langsfalztrichter (51)
ein zweiter Bahnweg, der unabhangig vom ersten
Bahnweg verlauft, zur Férderstrecke (03) vorgese-
hen ist, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ma-
terialbahn in drei Teilbahnen geschnitten wird, dass
zwei Teilbahnen Ubereinander dem Falzapparat
Uber einen Falztrichter (51) unter Ausbildung eines
Langsfalzes zugefihrt werden, dass die andere
Teilbahn Uber den anderen Falztrichter (52) ohne
Langsfalz zugefiihrt wird, dass die keinen Langsfalz
aufweisende Teilbahn der Falzeinrichtung (02) zu-
gefiihrt, in Signaturen zerschnitten wird und diese
Signaturen einmal quer und im dritten Bruch langs-
gefalzt werden, dass die beiden ibereinander lie-
genden Teilbahnen der Foérderstrecke (03) zuge-
fuhrt und in Signaturen halber Léange zerschnitten
werden.
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