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(54)  Vorrichtung und Verfahren zum Bearbeiten von Falzprodukten

(67)  Die Vorrichtung zum Bearbeiten von Falzpro-
dukten (2) umfasst eine erste Transportvorrichtung (4)
zum Foérdern von vereinzelten Falzprodukten (2), eine
Wendevorrichtung (6) zum Wenden eines jeden Falzpro-
dukts (2), eine zweite Transportvorrichtung (8) zum For-
dern der Falzprodukte (2) nach der Wendevorrichtung
(6) und eine VerschlieBvorrichtung (10) fur die Falzpro-
dukte (2) mittels Klebeetiketten (58). Die Wendevorrich-

tung (6) umfasst eine Anschlaglasche (40) zur Aufnahme
der von der ersten Transportvorrichtung (4) geférderten
Falzprodukte (2), ein bewegbares Schwert (46) und ein
Paar von gegensinnig angetriebenen Arbeitswalzen (48,
50), die zwischen sich einen Durchtrittsspalt fuir die Falz-
produkte (2) bilden. Die Klebeetiketten (58) werden auf
die in Forderrichtung der zweiten Transportvorrichtung
(8) vorderen Flanken der gewendeten Falzprodukte (2)
aufgebracht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Bearbeiten von Falzprodukten.

[0002] Informationsmaterial wie Beipackzettel, Bro-
schiren und Mailings wird in verschiedensten Industrie-
zweigen in Form von Falzprodukten bereitgestellt. Be-
sondere Formen von Falzprodukten sind sogenannte
Outserts, Inserts, Booklets oder Leaflets. Outserts bei-
spielsweise sind derart gefaltet und verschlossen, dass
sie als kompakte, leicht handhabbare und robuste Infor-
mationstrager aulRen auf dem jeweiligen Produkt ange-
bracht werden kénnen.

[0003] Zur Herstellung derartiger Falzprodukte exi-
stiert eine ganze Reihe vorbekannter Technologien. Bei-
spielsweise wird in EP 1 226 977 A2 eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Herstellen von Falzprodukten be-
schrieben, bei dem mehrere Falzungen in zwei zueinan-
der senkrechten Falzrichtungen durchgefiihrt werden.
Vor der letzten Falzung wird ein Kleber auf das Falzpro-
dukt aufgebracht, so dass durch die abschlieRende Fal-
zung ein geschlossenes Outsert ohne offene Kanten par-
allel zur letzten Falzkante ausgebildet wird. Die Klebe-
stelle liegt dabei innerhalb des Falzprodukts und dient
zum sicheren Verschluss desselben.

[0004] Ebenfalls bekannt ist die Herstellung von Falz-
produkten, die nach dem letzten Falzschrittdurch ein Kle-
beetikett verschlossen werden, welches Uber eine Kante
des Falzprodukts gelegt und auf dessen Oberseite und
Unterseite umgeschlagen wird.

[0005] Bei letzterem Verfahren werden die fertig ge-
falzten, aber noch unverschlossenen Falzprodukte von
der Falzmaschine Ublicherweise mitder zu verschlieen-
den Kante in Férderrichtung hinten geliefert. Somit mis-
sen die Klebeetiketten wahrend des Transportvorgangs
von hinten auf die riickwartige Kante des Falzprodukts
aufgebracht werden, was einen erheblichen mechani-
schen Aufwand bedeutet.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Be-
arbeiten von Falzprodukten zu schaffen, welche bei Falz-
produkten, bei denen die zu verschlieRende Kante riick-
seitig angeordnet ist, auf schnelle, mechanisch stabile
und wartungsfreundliche Weise einen sicheren Ver-
schluss ermdglichen.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 15 geldst.

[0008] Erfindungsgemal umfasst die Vorrichtung zum
Bearbeiten von Falzprodukten eine erste Transportvor-
richtung zum Foérdern von vereinzelten Falzprodukten
und eine Wendevorrichtung zum Wenden eines jeden
der von der ersten Transportvorrichtung geférderten
Falzprodukte, wobei die Wendevorrichtung eine An-
schlaglasche zur Aufnahme der von der ersten Trans-
portvorrichtung geférderten vereinzelten Falzprodukte,
ein bewegbares Schwert und ein Paar von gegensinnig
angetriebenen Arbeitswalzen, die zwischen sich einen
Durchtrittsspalt fir die Falzprodukte bilden, aufweist, wo-
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bei Anschlaglasche, Schwert und Arbeitswalzen derart
angeordnet sind, dass das Schwert auf einen in Férder-
richtung der ersten Transportvorrichtung riickwéartigen
Randabschnitt des jeweils in der Anschlaglasche aufge-
nommenen Falzprodukts driickt und diesen riickwéartigen
Randabschnitt dadurch in den Durchtrittsspalt zwischen
den Arbeitswalzen schiebt. AuRerdem umfasst die Vor-
richtung eine zweite Transportvorrichtung zum Férdern
der Falzprodukte nach der Wendevorrichtung sowie eine
VerschlieRBvorrichtung fiir die Falzprodukte, die einen
Spender fur Klebeetiketten und Umschlagmittel zum Um-
schlagen von Abschnitten der Klebeetiketten auf die
Oberseite und Unterseite der Falzprodukte aufweist, wo-
bei der Spender derart ausgestaltet ist, dass er die Kle-
beetiketten an einer Abgabeposition im Laufweg der
Falzprodukte bereitstellt und somit die in Férderrichtung
der zweiten Transportvorrichtung vorderen Kanten der
Falzprodukte mit den Klebeetiketten tiberdeckt.

[0009] Mitdieser Ausgestaltungistes mdglich, die von
einer Falzmaschine gelieferten, noch nicht verklebten
Falzprodukte an ihrem riickwartigen Ende auf vorteilhaf-
te Weise zu verschlieRen bzw. gegen ungewolites Offnen
zu sichern, wobei gleichzeitig die Sicherheit und Robust-
heit der Anlage gewahrleistet ist und hohe Durchsatzra-
ten moglich sind.

[0010] Vorzugsweise ist die Anschlaglasche oberhalb
der vorderen Arbeitswalze des Paars von Arbeitswalzen
angeordnet. Auf diese Weise gelingt eine exakte Posi-
tionierung des jeweiligen Falzprodukts vor dem Wende-
vorgang.

[0011] Umdie Einfihrung des jeweiligen Falzprodukts
in die Anschlaglasche trotz des gegenlaufigen Antriebs
der vorderen Arbeitswalze sicherzustellen, weist die An-
schlaglasche vorzugsweise Uber der vorderen Arbeits-
walze eine Fiihrungsschiene auf, aufder das Falzprodukt
aufliegt.

[0012] Umsicherzustellen, dass das jeweilige Falzpro-
dukt mit seinem rlickwartigen Randabschnitt voran durch
den Durchtrittsspalt zwischen den Arbeitswalzen gefor-
dert wird, ist das Schwert vorzugsweise tUiber dem Durch-
trittsspalt und ein wenig seitlich versetzt in Richtung der
Seite der hinteren Antriebswalze angeordnet.

[0013] Vorzugsweise ist das Schwert horizontal ver-
schiebbar gelagert, um eine Anpassung an verschiedene
ProduktgrofRen zu gewahrleisten. Ebenso ist es vorteil-
haft, wenn die vordere Arbeitswalze horizontal ver-
schiebbar ist.

[0014] Um sicherzustellen, dass der rickwartige
Randabschnitt des Falzprodukts tief genug in den Durch-
trittsspalt zwischen den Arbeitswalzen geschoben wird,
fuhrt das Schwert vorzugsweise einen Vertikalhub von
20 mm bis 30 mm, besonders bevorzugt 25 mm, aus.
[0015] Um einerseits eine ausreichende Reibkraft zwi-
schen den Arbeitswalzen und den Falzprodukten herzu-
stellen und andererseits eine ausreichende Stabilitatund
Haltekraft zu gewahrleisten, weisen die Arbeitswalzen
vorzugsweise eine Mantelflache auf, die abschnittsweise
aus Stahl und abschnittsweise aus Gummi besteht.
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[0016] In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung
sind die erste Transportvorrichtung und die zweite Trans-
portvorrichtung umlaufend ausgestaltet und kontinuier-
lich angetrieben. Dadurch wird auf einfache Weise ein
kontinuierlicher Betrieb der Vorrichtung sichergestellt.
[0017] Vorzugsweise weist sowohl die erste Trans-
portvorrichtung als auch die zweite Transportvorrichtung
jeweils mindestens ein Paar von seitlich versetzt zuein-
ander angeordneten Oberbandern und mindestens ein
Paar von seitlich versetzt zueinander angeordneten Un-
terbandern auf, wobei zwischen dem Paar von Oberban-
dern ein oberer Zwischenraum gebildetist und wobei zwi-
schen dem Paar von Unterbadndern ein unterer Zwi-
schenraum gebildet ist. Auf diese Weise wird einerseits
die sichere Fihrung der Falzprodukte in der Vorrichtung
gewabhrleistet, wahrend andererseits aufgrund der Aus-
bildung der oberen und unteren Zwischenrdume ein
Funktionsraum flr die Anwendung beispielsweise des
Schwertes und des Etikettenspenders auf die Falzpro-
dukte geschaffen wird.

[0018] Besonders bevorzugt ist es, wenn die erste
Transportvorrichtung, die Arbeitswalzen und die zweite
Transportvorrichtung Giber denselben Motor angetrieben
sind. Auf diese Weise gelingt es, die Fordergeschwin-
digkeit innerhalb der Vorrichtung konstant zu halten und
gleichzeitig den steuerungstechnischen und motori-
schen Aufwand méglichst gering zu halten.

[0019] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weisen
die Umschlagmittel der VerschlieRvorrichtung eine obe-
re, vertikal angeordnete Gummilippe auf. Auf diese Wei-
se kann ein oberer Abschnitt des Klebeetiketts nur auf-
grund der Férderbewegung des Falzprodukts auf dessen
Oberseite umgeschlagen werden.

[0020] Ahnliche Vorteile ergeben sich, wenn die Um-
schlagmittel eine untere, vertikal angeordnete Gummil-
ippe aufweisen.

[0021] Wenndie untere, vertikal angeordnete Gummil-
ippe mit einem gewissen Abstand zum jeweiligen Falz-
produkt angeordnetist und lediglich eine Vorformung des
unteren Abschnitts des Klebeetiketts leistet, kdnnen vor-
zugsweise die Umschlagmittel auRerdem eine untere
Umschlagleiste mit abgeschragter Einlaufflache aufwei-
sen, welche dafiir sorgt, dass der untere Abschnitt des
Klebeetiketts an die Unterseite des Falzprodukts ange-
driickt wird.

[0022] Das erfindungsgemafRe Verfahren zum Bear-
beiten von Falzprodukten umfasst folgende Schritte:

Férdern von vereinzelten Falzprodukten mittels ei-
ner ersten Transportvorrichtung;

[0023] Wenden eines jeden der von der ersten Trans-
portvorrichtung geférderten Falzprodukte mittels einer
Wendevorrichtung, wobei die Wendevorrichtung eine
Anschlaglasche zur Aufnahme der von der ersten Trans-
portvorrichtung geférderten vereinzelten Falzprodukte,
ein bewegbares Schwert und ein Paar von gegensinnig
angetriebenen Arbeitswalzen, die zwischen sich einen
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Durchtrittsspalt fir die Falzprodukte bilden, aufweist, wo-
bei das Schwert auf einen riickwartigen Randabschnitt
desjeweilsinder Anschlaglasche aufgenommenen Falz-
produkts driickt und diesen Abschnitt dadurch in den
Durchtrittsspalt zwischen den Arbeitswalzen schiebt;
[0024] Fordern der Falzprodukte nach der Wendevor-
richtung mittels einer zweiten Transportvorrichtung; und
VerschlieRen der Falzprodukte mittels einer
VerschlieRBvorrichtung, die einen Spender fiir Klebetiket-
ten und Umschlagelemente zum Umschlagen von Ab-
schnitten der Klebeetiketten auf die Oberseite und Un-
terseite der Falzprodukte aufweist, wobei der Spender
die Klebeetiketten an einer Abgabeposition im Laufweg
der Falzprodukte bereitstellt und somit die in Férderrich-
tung der zweiten Transportvorrichtung vorderen Kanten
der Falzprodukte mit den Klebeetiketten ausstattet.
[0025] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen.
Fig. 1 ist eine schematische Perspektivansicht einer
Ausfiihrungsform der erfindungsgemaRen
Vorrichtung zum Bearbeiten von Falzproduk-
ten;

ist eine schematische Seitenansicht eines
Eingangsbereichs der Vorrichtung aus Fig. 1;

Fig. 2

isteine schematische Seitenansicht eines Mit-
telbereichs der Vorrichtung aus Fig. 1;

Fig. 3

Fig. 4 ist eine vergrofRerte Seitenansicht der Wen-
devorrichtung der Vorrichtung aus Fig. 1 mit
einem in der Falzlasche aufgenommenen
Falzprodukt;

Fig. 5 ist eine vergroflerte Seitenansicht gemal Fig.
4, wobei das Schwert durch Absenkung den
Wendevorgang des Falzprodukts eingeleitet
hat;

Fig. 6 ist eine vergroflerte Seitenansicht geman Fig.
5, wobeider Wendevorgang des Falzprodukts
abgeschlossen ist;

Fig. 7 isteine schematische Perspektivansichteines
Ausgangsbereichs der Vorrichtung aus Fig. 1,
in dem die VerschlieBvorrichtung angeordnet
ist;

ist eine Seitenansicht gemaf Fig. 7;

Fig. 9 ist eine schematische Perspektivansicht ge-
maR Fig. 7 mit einem nahezu fertig verschlos-
senen Falzprodukt; und

Fig. 10  ist eine Seitenansicht gemaf Fig. 9.
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[0026] In Fig. 1 ist der Aufbau einer Ausfiihrungsform
der erfindungsgemaRen Vorrichtung zum Bearbeiten
von Falzprodukten 2 gesamthaft dargestellt. Die Falz-
produkte 2 werden im dargestellten Beispielsfall in allen
Figuren von rechts nach links durch die Vorrichtung ge-
fordert. Die Falzprodukte 2 sind vor dem Eintritt in die
erfindungsgemaRe Vorrichtung bereits vollstdndig gefal-
tet und vereinzelt, aber noch nicht verklebt oder ander-
weitig gegen ungewiinschtes Offnen gesichert. Als Falz-
produkte 2 kommen beispielsweise sogenannte Outs-
erts, Booklets oder Leaflets infrage. Bevorzugte Abmes-
sungen betragen in Langen- und Breitenrichtung jeweils
zwischen 25 mm und 100 mm, wobei die Hohe der Falz-
produkte 2 im Bereich von zwischen 1 mm und 20 mm
liegt.

[0027] Die Vorrichtung weist auf der rechten Seite ei-
nen Eingangsbereich A auf, daran anschlieRend einen
Mittelbereich B und schlief3lich einen Ausgangsbereich
C. Die Vorrichtung umfasst im Wesentlichen eine erste
Transportvorrichtung 4, welche die vereinzelten Falzpro-
dukte 2 im Eingangsbereich A der Vorrichtung vorwarts-
bewegt, eine Wendevorrichtung 6 zum Wenden eines
jeden der von der ersten Transportvorrichtung 4 gefor-
derten Falzprodukte 2 im Mittelbereich B der Vorrichtung,
einer zweiten Transportvorrichtung 8 zum Férdern der
Falzprodukte 4 nach der Wendevorrichtung 6 und einer
VerschlieBvorrichtung 10 fir die Falzprodukte 2 im Aus-
gangsbereich C der Vorrichtung. Der Eingangsbereich
A der Vorrichtung ist in Detailansicht in Fig. 2 dargestellt,
der Mittelbereich B in den Figuren 3 bis 6 und der Aus-
gangsbereich C in den Figuren 7 bis 10.

[0028] Bezug nehmend auf Fig. 1 und 2 soll zun&chst
die Funktionsweise einer bevorzugten Ausgestaltung der
ersten Transportvorrichtung 4 naher beschrieben wer-
den. Die erste Transportvorrichtung 4 ist umlaufend aus-
gestaltet und kontinuierlich angetrieben. Die Falzproduk-
te 2 werden von der ersten Transportvorrichtung 4 im
Wesentlichen in horizontaler Richtung geférdert. Die Ge-
schwindigkeit der ersten Transportvorrichtung 4 liegt in
der Regel zwischen 20 m/min und 150 m/min.

[0029] In der dargestellten Ausfiihrungsform weist die
erste Transportvorrichtung 4 ein Paar von seitlich ver-
setzt zueinander angeordneten Oberbandern 12 und ein
Paar von seitlich versetzt zueinander angeordneten Un-
terbandern 14 auf. Die Falzprodukte 2 werden dabei zwi-
schen den Oberbandern 12 und den Unterbéndern 14
gehalten und vorwarts bewegt.

[0030] Zwischendem Paarvon Oberbandern 12istein
oberer Zwischenraum 16 gebildet und zwischen dem
Paar von Unterbandern 14 ist ein unterer Zwischenraum
18 gebildet, siehe Fig. 1. Diese Zwischenrdume 16, 18
sind in Fig. 2 nicht erkennbar, da die Oberbander 12 und
die Unterbander 14 jeweils in der Zeichenebene hinter-
einander angeordnet sind. Es kdnnen auch mehr als zwei
Oberbéander 12 und mehr als zwei Unterbander 14 ne-
beneinander vorgesehen sein. Das Material der Ober-
bander 12 und Unterbander 14 ist Ublicherweise ein mit
Gummi beschichtetes gewebtes Tuch. Jedes der Ober-
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bander 12 und Unterbéander 14 ist vorzugsweise zwi-
schen 10 mm und 20 mm breit.

[0031] Die Oberbander 12 und Unterbander 14 laufen
mit derselben Geschwindigkeit jeweils um mehrere Um-
lenkrollen, von denen einige passive Umlenkrollen 22
sind, wahrend andere aktive Umlenkrollen 24 sind, die
von einem Motor (nicht dargestellt) angetrieben werden.
Die Anordnung der aktiven Umlenkrollen 24 und passi-
ven Umlenkrollen 22 kann naturlich auch anders als in
Fig. 1 und 2 dargestellt sein.

[0032] Die Oberbander 12 und Unterbdnder 14 sind
jeweils direkt Ubereinander angeordnet und zwar bevor-
zugt derart, dass der obere Zwischenraum 16 mit dem
unteren Zwischenraum 18 in Vertikalrichtung ausgerich-
tetist. Die Falzprodukte 2 werden somit lediglich inihrem
linken und rechten Randbereich von den Oberbéandern
12 und Unterb&ndern 14 geflihrt und sind in ihrem Mit-
telbereich zur weiteren Bearbeitung zuganglich.

[0033] Die erste Transportvorrichtung 4 hat auch Ein-
stellmittel zur Verstellung des Abstands zwischen Ober-
bandern 12 und Unterbandern 14 zur Anpassung an un-
terschiedliche Hohen der Falzprodukte 2. Im dargestell-
ten Beispielsfall umfassen die Einstelimittel einen
Schwenkhebel 26, der mittels einer federnd gelagerten
Schraubverbindung 28 ein wenig nach oben und unten
verschwenkt werden kann, wodurch die im duf3ersten
Rand des Eingangsbereichs A befindliche passive Um-
lenkrolle 22 fiir die Oberbander 12 nach oben angehoben
oder nach unten abgesenkt werden kann. Ein entspre-
chendes Einstellmittel mit Schwenkhebel 26 und federnd
gelagerter Schraubverbindung 28 ist auch fiir eine Ver-
stellung einer Umlenkrolle 22 im anderen Endbereich der
Umlaufstrecke der Oberbander 12 vorgesehen (siehe
Fig. 1). Selbstverstandlich kénnen auch andere Einstell-
mittel vorgesehen sein.

[0034] Wie in Fig. 3 dargestellt ist, ist im Mittelbereich
B der Vorrichtung eine Wendevorrichtung 6 angeordnet,
welche die von der ersten Transportvorrichtung 4 in ho-
rizontaler Richtung herantransportierten Falzprodukte 2
zunachst um 90° umlenkt, wobei die zuvor riickwartige
Flanke der Falzprodukte 2 nach Durchlaufen der Wen-
devorrichtung 6 nunmehr die in Férderrichtung vordere
Flanke der Falzprodukte 2 bildet.

[0035] Die zweite Transportvorrichtung 8, welche die
gewendeten Falzprodukte 2 aufnimmt und weiter durch
die Vorrichtung transportiert, ist vorzugsweise wiederum
aus einem Paar von seitlich versetzt zueinander ange-
ordneten Oberbandern 32 und einem Paar von seitlich
versetzt zueinander angeordneten Unterbandern 34 ge-
bildet, wobei zwischen dem Paar von Oberbéandern 32
wieder ein oberer Zwischenraum 16 und zwischen dem
Paar von Unterbandern 34 wieder ein unterer Zwischen-
raum 18 gebildet ist (siehe Fig. 7). Es sei darauf hinge-
wiesen, dass in der vergleichbaren Darstellung in Fig. 9
das zweite Oberband 32 und das zweite Unterband 34
aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht eingezeichnet
ist.

[0036] Hinsichtlich der konkreten Ausgestaltung von
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Oberbéandern 32 und Unterbandern 34 wird auf die oben
unter Bezugnahme auf die Oberbander 12 und Unter-
bander 14 der ersten Transportvorrichtung 4 getatigten
Aussagen verwiesen. Auch die Oberbander 32 und Un-
terbander 34 der zweiten Transportvorrichtung 8 sind
mittels aktiver Umlenkrollen 31 angetrieben und werden
auBerdem Uber eine Reihe von passiven Umlenkrollen
30 gefiihrt, wie aus Fig. 1 und 3 hervorgeht. Die Ge-
schwindigkeit der zweiten Transportvorrichtung 8 ent-
spricht der Geschwindigkeit der ersten Transportvorrich-
tung 4. Es kdnnen wiederum Einstellmittel, vorzugsweise
bestehend aus Schwenkhebel 36 und federnd gelagerter
Schraubverbindung 38, zur Héhenverstellung der Ober-
bander 32 gegenulber den Unterbandern 34 vorgesehen
sein (siehe Fig. 1).

[0037] Wie aus Fig. 3 hervorgeht, wird jedes in der
Wendevorrichtung 6 um 90° gewendete Falzprodukt 2
nach unten in den Zwischenraum zwischen den Ober-
bandern 32 und den Unterbandern 34 abgegeben. Von
dort aus verlauft die Transportstrecke der zweiten Trans-
portvorrichtung 8 im Wesentlichen schréag nach unten,
geht dann in eine im Wesentlichen horizontale Ausrich-
tung Uber, bis anschlieRend wieder eine Erstreckung
nach oben hin zu einem im Wesentlichen horizontalen
Plateau stattfindet. Dieses horizontale Plateau am Ende
des Mittelbereichs B liegt im Wesentlichen wieder auf
demselben Niveau wie die Transportstrecke der ersten
Transportvorrichtung 4. Selbstverstandlich kdnnen auch
andere Banderfliihrungen vorgesehen sein.

[0038] Unter Bezugnahme auf Fig. 4 bis 6 wird nun der
Aufbau und die Funktionsweise der Wendevorrichtung 6
im Detail beschrieben. Die Wendevorrichtung 6 weist zu-
nachst eine Anschlaglasche 40 auf, in der jedes von der
ersten Transportvorrichtung 4 bereitgestellte Falzpro-
dukt 2 fir den Wendevorgang voriibergehend aufgenom-
men wird. Die Anschlaglasche 40 wird vorzugsweise von
unten durch eine Fiihrungsschiene 42 begrenzt, die eine
Auflageflache fiir das Falzprodukt 2 bildet und im We-
sentlichen horizontal verlauft. Der eigentliche Anschlag
wird durch einen Stopper 44 gebildet, der im dargestell-
ten Beispielsfall als Federbligel ausgebildet ist. Der obe-
re Bereich der Anschlaglasche 40 wird durch den unteren
Randbereich des unteren Trums der Oberbander 12 der
ersten Transportvorrichtung 4 gebildet.

[0039] Die Wendevorrichtung 6 umfasst neben der An-
schlaglasche 40 ein vertikal bewegbares Schwert 46 und
ein Paar von gegensinnig angetriebenen Arbeitswalzen
48, 50. Im dargestellten Beispielsfall ist die vordere Ar-
beitswalze 48 im Uhrzeigersinn angetrieben, wahrend
die hintere Arbeitswalze 50 gegen den Uhrzeigersinn an-
getrieben ist. Beim Heranférdern der Falzprodukte 2 mit-
tels der ersten Transportvorrichtung 4 erfolgt somit eine
Ubergabe der Falzprodukte 2 von den Unterbéndern 14
auf die hintere Arbeitswalze 50, welche zusammen mit
den bis zur Anschlaglasche 40 verlaufenden Oberban-
dern 12 das Falzprodukt in die Anschlaglasche 40 for-
dert. Dabei ist die oberhalb der vorderen Arbeitswalze
48 angeordnete Fihrungsschiene 42 der Anschlagla-
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sche 40 hilfreich, weil damit verhindert wird, dass das
Falzprodukt 2 mit der gegenlaufig angetriebenen vorde-
ren Arbeitswalze 48 in Beriihrung kommt.

[0040] Die beiden Arbeitswalzen 48, 50 sind vorzugs-
weise auf derselben H6he unmittelbar nebeneinander
angeordnet und bilden zwischen sich einen Durchtritts-
spalt fir die Falzprodukte 2. Die Arbeitswalzen 48, 50
weisen eine Mantelflache auf, die vorzugsweise ab-
schnittsweise aus Stahl und abschnittsweise aus Gummi
besteht. Auf diese Weise wird eine deutlich héhere Frik-
tion am Falzprodukt 2 erzielt als durch das Oberband 12,
wahrend gleichzeitig eine erhebliche Haltekraft aufgrund
der Harte des Stahls gewabhrleistet ist. Das Material des
Schwerts 46 ist vorzugsweise Stahl.

[0041] Anschlaglasche 40, Schwert46 und Arbeitswal-
zen 48, 50 sind derart angeordnet, dass das Schwert 46
vorzugsweise von oben auf einen in Forderrichtung der
ersten Transportvorrichtung 4 riickwértigen Randab-
schnitt des in der Anschlaglasche 40 aufgenommenen
Falzprodukts 2 driickt und diesen riickwartigen Randab-
schnitt dadurch in den Durchtrittsspalt zwischen den Ar-
beitswalzen 48, 50 schiebt. Das Schwert 46 soll hierbei
vorzugsweise in einem Bereich von zwischen 1 mm und
3 mm von der riickwartigen Kante des in der Anschlag-
lasche 40 befindlichen Falzprodukts 2 aufsetzen. Um ei-
ne optimale Einfihrung des riickwartigen Randab-
schnitts des Falzprodukts 2 in den Durchtrittsspalt zwi-
schen den Arbeitswalzen 48, 50 zu gewabhrleisten, ist
das Schwert 46 lber dem Durchtrittsspalt und vorzug-
weise ein wenig seitlich versetzt in Richtung der Seite
der hinteren Arbeitswalze 50 angeordnet. Zur Anpas-
sung an unterschiedliche GréRen der Falzprodukte 2 ist
das Schwert 46 vorzugsweise horizontal verschiebbar
gelagert. Um ein méglichst tiefes Einflihren des riickwar-
tigen Randabschnitts des Falzprodukts 2 in den Durch-
trittsspalt zwischen den Arbeitswalzen 48, 50 zu gewahr-
leisten, fuhrt das Schwert 46 einen Vertikalhub von bis
zu 30 mm, vorzugsweise von 20 mm bis 25 mm aus. Um
die Einfigung des riickwartigen Randabschnitts des
Falzprodukts 2 in den Durchtrittsspalt zwischen den Ar-
beitswalzen 48, 50 zu unterstitzen, ist die Flhrungs-
schiene 42 Uber der vorderen Arbeitswalze 48 vorzugs-
weise zusatzlich in ihrem dem Durchtrittsspalt zuge-
wandten Randabschnittin Richtung des Durchtrittsspalts
gekrimmt.

[0042] Das Schwert 46 fiihrt den getakteten Vertikal-
hub mit einer Taktzahl von 4.000 bis 12.000 Hiiben pro
Stunde aus. Als Antrieb fir das Schwert 46 ist vorzugs-
weise ein pneumatischer Zylinder vorgesehen. Da die
vereinzelten Falzprodukte 2 der Gesamtvorrichtung nicht
immer in konstanten Abstanden zugefiihrt werden, ist die
Auslésung des Schwerthubs vorzugsweise Uiber eine Fo-
tozelle gesteuert. Diese kann entweder im Bereich der
Anschlaglasche 40 angeordnet sein oder im Eingangs-
bereich A der Vorrichtung. Im letzteren Fall muss Uber
die bekannte Fordergeschwindigkeit der ersten Trans-
portvorrichtung 4 und die bis zur Anschlaglasche 40 zu-
rickzulegende Entfernung die Bewegung des Schwerts
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46 seitlich versetzt getriggert werden.

[0043] Sobald der rickwartige Randabschnitt des
Falzprodukts 2 in den Durchtrittsspalt zwischen den Ar-
beitswalzen 48, 50 eingedriickt ist, ibernehmen die Ar-
beitswalzen 48, 50 den weiteren Einzug des Falzpro-
dukts 2 in den Durchtrittsspalt und dessen Fdrderung in
Richtung der zweiten Transportvorrichtung 8 (siehe Fig.
6). Die Arbeitswalzen 48, 50 erstrecken sich mindestens
Uber die Breite der zu bearbeitenden Falzprodukte 2, vor-
zugsweise aber Uber die gesamte Breite der Gesamtvor-
richtung.

[0044] Fireine Anpassungan unterschiedliche Hohen
der Falzprodukte 2 ist es aulerdem vorteilhaft, wenn die
vordere Arbeitswalze 48 horizontal verschiebbar ist.
Hierzu ist die vordere Arbeitswalze 48 vorzugsweise in
einer verschiebbaren Lagerplatte (nicht dargestellt)
drehbar gelagert. Besonders vorteilhaft ist es, wenn in
dieser Lagerplatte zudem eine passive Umlenkrolle 30
der Oberbander 32 der zweiten Transportvorrichtung 8
drehbar gelagert ist. Dadurch wird bei Verschiebung der
vorderen Arbeitswalze 48 gleichzeitig diese Umlenkrolle
30 verschoben und somit der Abstand zwischen Ober-
bandern 32 und Unterbandern 34 der zweiten Transport-
vorrichtung 8 automatisch an die Breite des Durchtritts-
spalts zwischen den Arbeitswalzen 48, 50 und somit an
die Héhe der Falzprodukte 2 angepasst.

[0045] Besonders bevorzugt sind die beiden Arbeits-
walzen 48, 50, die erste Transportvorrichtung 4 und die
zweite Transportvorrichtung 8 lber geeignete Riemen-
fuhrungen mittels desselben Motors angetrieben und
fuhren somit alle eine kontinuierliche umlaufende Bewe-
gung mit derselben Geschwindigkeit aus.

[0046] Die VerschlieRvorrichtung 10 ist in Fig. 1 und
Fig. 7 bis 10 dargestellt. Die VerschlieBvorrichtung 10
umfasst einen Spender 56 (Fig. 1) fir Klebeetiketten 58
(Fig. 7) sowie ein Umschlagmittel zum Umschlagen von
Abschnitten der Klebeetiketten 58 auf die Oberseite und
Unterseite der Falzprodukte 2.

[0047] Der Spender 56 ist, wie in Fig. 1 dargestellt ist,
mit einer Vorratsrolle 60 bestlickt, die aus einer aufge-
wickelten Tragerschicht 62 besteht, auf der vorgestanzte
Klebeetiketten 58 aufgeklebt sind. Die Tragerschicht 62
besteht beispielsweise aus Silikonpapier. Auf einer Vor-
ratsrolle 60 kdnnen beispielsweise 10.000 Klebeetiket-
ten 58 enthalten sein. Die Tragerschicht 62 mit den Kle-
beetiketten 58 wird von der Vorratsrolle 60 tiber verschie-
dene Umlenkrollen von oben zu einer im Wesentlichen
senkrecht verlaufenden Abstreifleiste 64 herumgefihrt
und verlauft anschlieRend von dort nach oben zuriick zu
einer Sammelrolle 66 fir die nach Ablésung der Klebee-
tiketten 58 verbleibende Tragerschicht 62, die spater als
Abfall entsorgt wird. Der Gesamtprozess entspricht somit
dem Umspulen eines Tonbands, weil die Tragerschicht
von der Vorratsrolle 60 abgewickelt und nach Ablésung
der Klebeetiketten 58 wieder auf die Sammelrolle 66 auf-
gewickelt wird.

[0048] Eskoénnen natirlich auch andere Formen eines
Spenders 56 verwendet werden, solange der Spender
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56 derart ausgestaltet ist, dass er die Klebeetiketten 58
an einer Abgabeposition im Laufweg der Falzprodukte 2
bereitstellt und somit die in Foérderrichtung der zweiten
Transportvorrichtung 8 vorderen Kanten bzw. Flanken
der Falzprodukte 2 mit den Klebeetiketten 58 ausstattet.
[0049] In der dargestellten bevorzugten Ausfihrungs-
form des Spenders 56 werden die Klebeetiketten 58 al-
leine aufgrund der spitzwinkligen Umlenkung der Trager-
schicht 62 um die Abstreifleiste 64 von der Tragerschicht
62 geldst und somit in einer im Wesentlichen senkrech-
ten Position gehalten, bis das jeweilige Falzprodukt 2 in
das Klebeetikett 58 hineinlauft.

[0050] Die getaktete Bewegung der Tragerschicht er-
folgt vorzugsweise mittels eines Servomotors. Die ge-
taktete Bereitstellung der Klebeetiketten 58 wird vor-
zugsweise Uber eine Fotozelle gesteuert, die im Bereich
der zweiten Transportvorrichtung 8 vor der
VerschlieRBvorrichtung 10 im Laufweg der Falzprodukte
2 angeordnet ist.

[0051] Die Umschlagmittel zum Umschlagen der Kle-
beetiketten 58 auf die Oberseite und Unterseite der Falz-
produkte 2 sind im dargestellten Beispielsfall als obere
vertikal angeordnete Gummilippe 68, untere vertikal an-
geordnete Gummilippe 70 und/oder untere Umschlaglei-
ste 72 mit abgeschragter Einlaufflaiche 74 ausgebildet.
Die obere Gummilippe 68 erstreckt sich dabei bis gering-
fugig unterhalb des Niveaus der Oberbander 32, so dass
bei Durchlaufen der so gebildeten Schranke das Falz-
produkt 2 die obere Gummilippe 68 in Férderrichtung um-
biegt und bei Weiterférderung des Falzprodukts 2 die
obere Gummilippe 70 den oberen Abschnitt des Klebee-
tiketts 58 an die Oberseite des Falzprodukts 2 driickt.
[0052] Die untere Gummilippe 70 ist vorzugsweise in
vertikaler Richtung vom Falzprodukt beabstandet und
dient lediglich einer Vorbiegung des unteren Abschnitts
des Klebeetiketts 58. Sie kann aber auch ahnlich wie die
obere Gummilippe 68 arbeiten. Vorzugsweise sind beide
Gummilippen 68, 70, vor allem aber die obere Gummil-
ippe 68, vertikal verschiebbar gelagert.

[0053] Alternativ oder ergdnzend zur unteren Gummil-
ippe 70 kann die vorzugsweise aus Stahl gebildete Um-
schlagleiste 72 mit der schrag ausgebildeten Einlauffla-
che 74 den unteren Abschnitt des Klebeetiketts 58 an
die Unterseite des Falzprodukts 2 driicken.

[0054] Selbstverstandlich sind viele andere Ausgestal-
tungen des Umschlagmittels denkbar.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Bearbeiten von Falzprodukten (2),
mit
einer ersten Transportvorrichtung (4) zum Foérdern
von vereinzelten Falzprodukten (2);
einer Wendevorrichtung (6) zum Wenden eines je-
den der von der ersten Transportvorrichtung (4) ge-
férderten Falzprodukte (2), wobei die Wendevorrich-
tung (6) eine Anschlaglasche (40) zur Aufnahme der
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von der ersten Transportvorrichtung (4) geférderten
vereinzelten Falzprodukte (2), ein bewegbares
Schwert (46) und ein Paar von gegensinnig ange-
triebenen Arbeitswalzen (48, 50), die zwischen sich
einen Durchtrittsspalt fir die Falzprodukte (2) bilden,
aufweist, wobei Anschlaglasche (40), Schwert (46)
und Arbeitswalzen (48, 50) derart angeordnet sind,
dass das Schwert (46) auf einen in Forderrichtung
der ersten Transportvorrichtung (4) rickwartigen
Randabschnitt des jeweils in der Anschlaglasche
(40) aufgenommenen Falzprodukts (2) driickt und
diesen rickwartigen Randabschnitt dadurch in den
Durchtrittsspalt zwischen den Arbeitswalzen (48, 50)
schiebt;

einer zweiten Transportvorrichtung (8) zum Férdern
derFalzprodukte (2) nach der Wendevorrichtung (6);
und

einer VerschlieRvorrichtung (10) fir die Falzproduk-
te (2), die einen Spender (56) fiir Klebeetiketten (58)
und Umschlagmittel (68, 70, 72) zum Umschlagen
von Abschnitten der Klebeetiketten (58) auf die
Oberseite und Unterseite der Falzprodukte (2) auf-
weist, wobei der Spender (56) derart ausgestaltet
ist, dass er die Klebeetiketten (58) an einer Abgabe-
position im Laufweg der Falzprodukte (2) bereitstellt
und somit die in Férderrichtung der zweiten Trans-
portvorrichtung (8) vorderen Flanken der Falzpro-
dukte (2) mit den Klebeetiketten (58) ausstattet.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anschlaglasche (40) oberhalb
der vorderen Arbeitswalze (48) des Paars von Ar-
beitswalzen (48, 50) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anschlaglasche (40) eine Flh-
rungsschiene (42) Uber der vorderen Arbeitswalze
(48) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schwert (46) Giber dem Durchtrittsspalt und ein we-
nig seitlich versetztin Richtung der Seite der hinteren
Arbeitswalze (50) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schwert (46) horizontal verschiebbar gelagert ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die vor-
dere Arbeitswalze (48) horizontal verschiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schwert (46) einen Vertikalhub von 20 mm bis 30
mm, vorzugsweise 25 mm, ausfihrt.
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ar-
beitswalzen (48, 50) eine Mantelflache aufweisen,
die abschnittsweise aus Stahl und abschnittsweise
aus Gummi besteht.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Transportvorrichtung (4) und die zweite Transport-
vorrichtung (8) umlaufend ausgestaltet und kontinu-
ierlich angetrieben sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Transportvorrichtung (4)
und die zweite Transportvorrichtung (8) jeweils min-
destens ein Paar von seitlich versetzt zueinander
angeordneten Oberbdndern (12, 32) und minde-
stens ein Paar von seitlich versetzt zueinander an-
geordneten Unterbandern (14, 34) aufweist, wobei
zwischen dem Paar von Oberbandern (12, 32) ein
oberer Zwischenraum (16) gebildet ist und wobei
zwischen dem Paar von Unterbandern (14, 34) ein
unterer Zwischenraum (18) gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Transportvorrichtung (4), die Arbeitswalzen (48, 50)
und die zweite Transportvorrichtung (8) Uber den-
selben Motor angetrieben sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Um-
schlagmittel (68, 70, 72) eine obere, vertikal ange-
ordnete Gummilippe (68) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Um-
schlagmittel (68, 70, 72) eine untere, vertikal ange-
ordnete Gummilippe (70) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Um-
schlagmittel (68, 70, 72) eine untere Umschlagleiste
(72) mitabgeschragter Einlaufflache (74) aufweisen.

Verfahren zum Bearbeiten von Falzprodukten (2),
mit folgenden Schritten:

Fordern von vereinzelten Falzprodukten (2) mit-
tels einer ersten Transportvorrichtung (4);

Wenden eines jeden der von der ersten Trans-
portvorrichtung (4) geférderten Falzprodukte (2)
mittels einer Wendevorrichtung (6), wobei die
Wendevorrichtung (6) eine Anschlaglasche (40)
zur Aufnahme der von der ersten Transportvor-
richtung (4) geférderten vereinzelten Falzpro-
dukte (2), ein bewegbares Schwert (46) und ein
Paar von gegensinnig angetriebenen Arbeits-
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walzen (48, 50), die zwischen sich einen Durch-
trittsspalt fur die Falzprodukte (2) bilden, auf-
weist, wobei das Schwert (46) auf einen riick-
wartigen Abschnitt des jeweils in der Anschlag-
lasche (40) aufgenommenen Falzprodukts (2)
driickt und diesen rickwartigen Abschnitt da-
durch in den Durchtrittsspalt zwischen den Ar-
beitswalzen (48, 50) schiebt;

Foérdern der Falzprodukte (2) nach der Wende-
vorrichtung (6) mittels einer zweiten Transport-
vorrichtung (8); und

VerschlieRen der Falzprodukte (2) mittels einer
VerschlieRvorrichtung (10), die einen Spender
(56) fur Klebeetiketten (58) und Umschlagmittel
(68, 70, 72) zum Umschlagen von Abschnitten
der Klebeetiketten (58) auf die Oberseite und
Unterseite der Falzprodukte (2) aufweist, wobei
der Spender (56) die Klebeetiketten (58) an ei-
ner Abgabepositionim Laufweg der Falzproduk-
te (2) bereitstellt und somit die in Férderrichtung
der zweiten Transportvorrichtung (8) vorderen
Flanken der Falzprodukte (2) mit den Klebeeti-
ketten (58) Uberdeckt.
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