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@ Falzapparat.

@ Um bei einem Falzapparat mit einer eingangsseitig ange-
ordneten Querschneideinrichtung {6) und mindestens einer
dieser nachgeordneten Querfalzeinrichtung (8 bzw. 10) jede
Art von Falzklappen und Falzmessern zu vermeiden, ist jede
Querfalzeinrichtung (8 bzw. 10) als Stauchfalzeinrichtung aus-
gebildet, die jeweils drei zu den Zylindern der Querschneid-
einrichtungen (6) parallele, mit jeweils gleicher Umfangsge-
schwindigkeit angetriebene Walzen (12, 13, 14) umfaBt, von

FIG1

denen die beiden &uBeren, ihrerseits voneinander beabstan-
deten Walzen (12, 14) an die mittlere Walze (13) angestellt sind
und zwischen sich den Eingang eines Gber die ganze Waizen-
lange sich erstreckenden Stauchschachts (11) aufnehmen,
der aus voneinander distanzierten, den duBeren Walzen (12
bzw. 14) zugewandten Fihrungswandungen (18, 19} und ein-
em entlang dieser verstellbaren, ihren Abstand {iberbriicken-
den Anschlagsteg (20) besteht.
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Falzapparat

Die Erfindung betrifft einen an eine Rollenrotations-
druckmaschine angebauten Falzapparat mit einer eingangs-
seitig angeordneten Querschneideinrichtung und minde-
stens einer dieser nachgeordneten Querfalzeinrichtung.

Bei den bekannten Anordnungen dieser Art finden zur Bil-
dung von Querfalzeinrichtungen ausschlieBlich Klappen-
falzeinrichtungen Verwendung, die auf aufeinanderfol-
genden Zylindern angeordnete Falzmesser und mit diesen
zusammenwirkende Falzklappen aufweisen. Bel den
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Falzklappen und Falzmessern handelf es sich um gesteu-
erte Baugruppen. Die bekannten Anordnungen erweisen sich
daher als verhdltnismédBig aufwendig und stéranfdllig.
AuBerdem ergibt sich hierbei infolge der ruckartigen
Bewegung der gesteuerten Teile auch ein nicht unbetrdcht-
licher Ldrm sowie eine ungleichfdormige Antriebsbelastung.
Hinzu kommt, daB sich bei den bekannten Anordnungen auf-
grund der zur Aufnahme der Falzmesser und Falzklappen
bendtigten Zylinder auch ein hoher Platzbedarf sowie ei-
ne schlechte Zugdnglichkeit ergibt.

Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung, einen an eine Rollenrotationsdruckma-
schine angebauten Falzapparat eingangs erwdhnter Art zu
schaffen, der ohne Falzmesser und ohne Falzklappen aus-
kommt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch geldst, daB
jede Querfalzeinrichtung als Stauchfalzeinrichtung ausge-
bildet ist, die jeweils drei mit untereinander gleicher
Umfangsgeschwindigkeit angetriebene Walzen aufweist, von
denen die beiden duBeren, ihrerseits voneinander beab-
standeten Walzen unter Bildung von-Transportspalten an
die mitlere Walze angestellt sind und zwischen sich den
Eingang eines {iber die ganze Walzenldnge sich erstrecken-
den Stauchschachts aufnehmen, der aus voneinander distan-
zierten, den duBeren Walzen zugewandten Fiihrungswandun-
gen und einem entlang dieser verstellbaren, ihren Ab-
stand iiberbriickenden Anschlag besteht.

Bei den vorzugsweise zu den Zylindern der Querschneid-
einrichtung parallelen und hiermit gleichlangen Walzen
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der Stauchfalzeinrichtung bzw. -einrichtungen handelt

es sich um mit kontinuierlicher Drehzahl angetriebene
Baugruppen. Der Stauchschacht bildet ein stationdres,
iiberhaupt keinen Antrieb benttigendes Bauteil. Die er-
findungsgemdBen MaBnahmen ergeben daher einen einfachen
und {bersichtlichen Aufbau sowie eine hohe Robustheit

und damit auch eine hohe Wartungs- und Bedienungsfreund-
lichkeit. Gleichzeitig gewdhrleisten die erfindungsge-
mdBen MaBnahmen auch einen vergleichsweise ldarmarmen Be-
trieb. Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemdBen MaBnah-
men ist darin zu sehen, daB hier nichf nur jedes Format
verarbeitbar ist, sondern da& auch ohne weiteres jede ge-
wiilnschte Lage des Querfalzes verwirklichbar ist. Hierzu
ist lediglich der Anschlagsteg des Stauchschachts zu
verstellen. Dies ist in vorteilhafter Weise auch wdhrend
des éﬂufenden Betriebs méglich, so daB auch eine einfa-
che Kbrrektur der Falzlage moglich ist. Der mit den er-
findungsgemdBen MaBnahmen erzielbare technische Fortschritt
ist demnach insbesondere in der Vermeidung der Nachteile
der bekannten Anordnungen zu sehen.

Die Beaufschlagung der Stauchfalzeinrichtung bzw. -ein-
richtungen kann vorteilhaft mittels jeweils vorgeordne-
ter Bandfithrungen erfolgen, was eine hohe Freiziigigkeit
hinsichtlich der rdumlichen Anordnung der einzelnen Aggre-
gate ergibt. Diese Bandfiihrungen kdnnen ferner zur Bil-
dung einer Beschleunigungs- bzw. Verzdgerungseinrichtung
einfach mehrteilig ausgebildet sein. d. h. mehrere mit in
gewiinschter Weise gegeneinander abgestuften Geschwindig-
keiten angetriebene, miteinander verzahnte Abschnitte
aufweisen. .
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Zur weiteren Vervollkommnung der lbergeordneten MaBnahmen
kann zwischen der Querschneideinrichtung und der dieser
direkt nachgeordneten Stauchfalzeinrichtdng eine mit ge-
ringer Voreilung gegeniiber der Geschwindigkeit der zu ver-
arbeitenden Papierbahn angetriebene Bogenbeschleunigungs-
einrichtung vorgesehen sein. Diese MaBnahme fiihrt wdhrend
des Betriebs zu Liicken zwischen den mittels der Querschneid-
einrichtng von der Papierbahn heruntergeschnittenen Bogen,
was sich bei Verarbeitung eines nicht aufgesplitteten Bo-
genstroms vorteilhaft auf die Vermeidung von Kollisionen zwi-
schen aufeinanderfolgenden Bogen im Bereich der ersten
Stauchfalzeinrichtung und damit vorteilhaft auf die Erzie-
lung einer vollkommen stdrungsfreien Arbeitsweise auswirken kann.

Eine besonders einfache und zweckmdBige Ausgestaltung der
Beschleunigungseinrichtung kann darin bestehen, daB die
Querschneideinrichtung einen mit die Bahngeschwindigkeit
iibersteigender Geschwindigkeit angetriebenen Schneidnuten-

zylinder aufweist, dessen den Schneidspalt verlassender Um-

fangsbereich von einem hierauf aufliegenden Bdndersatz einer
mit ihrer Transportebene in den Transportspalt zwischen den
der Querschneideinrichtung zugewandten Walzen der der Quer-
schneideinrichtung nachgeordneten Stauchfalzeinrichtung
einlaufenden Bandfiihrung umfalt ist. Diese MaBnahmen er-
geben nicht nur eine Beschleunigung, sondern auch eine Straf-
fung der Produkte, was die Stauchfalzbildung erleichtert.

Sofern Produkte mit zwel parallelen Querfalzen hergestellt
werden sollten, kann mindestens eine als Stauchfalzeinrich-
tung ausgebildete zweite Querfalzeinrichtung zur Erzeugung
eines zweiten Querfalzes vorgesehen sein, deren Stauchschacht
eine groBere lichte Weite als der Stauchschacht der jeweils vorgeord-
neten ersten Stauchfalzeinrichtung zur Erzeugung eines ersten Querfalzes

-
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aufweist und die mit der vorgeordneten ersten Stauchfalz-
einrichtung mittels einer Bandfithrung verbunden ist, die
mit ihrer Transportebene in den Transportspalt zwischen
den beiden der vorgeordneten ersten Stauchfalzeinrichtung
zugewandten Walzen der zweiten Stauchfalzeinrichtung ein-
und aus dem Tramsportspalt zwischen den beiden, der zwei-
ten Stauchfalzeinrichtung zugewandten Walzen der vorge-
ordneten ersten Stauchfalzeinrichtung auslduft. Diese
MaBnahmen stellen sicher, daB auch bei Falzapparaten mit
zwei parallelen Querfalzen keine Falzmesser bzw. Falz-
klappen benttigt werden. Dasselbe gilt sinngemdB auch

fiir den Fall, daB mehrere Querfalze herzustellen sind.
Die bei der vorhergehenden Querfalzﬁng sich ergebenden
Liicken zwischen den einzelnen Produkten erlauben dabei
jeweils eine entsprechende Verz6gerung und damit eine
gr6Btmégliche Schonung der Produkte. Hierzu kann einfach
die entsprechende Bandflihrung als mehrteilige Bandfiih-
rung ausgebildet sein.

Eine weitere zweckmdBige MaBnahme kann darin bestehen,
daB die Walzen der Stauchfalzeinrichtung bzw. -einrich-
tungen als Umlenkwalzen fiur die Bdnder der ein- bzw. aus-
laufenden Bandfiihrungen ausgebildet sind, wobei der um
die mittlere Walze herumgefihrte Bdndersatz einlaufsei-
tig und auslaufseitig jeweils mit einem um die benach-
barte &uBerere Walze herumgefihrten Bdndersatz zusammen-
wirkt. Diese MaBnahmen gewdhrleisten einen zuverldssigen
Auszug der Produkte unter Bildung eines Querfalzes.

ZweckmdBig kOmmen zumindest die mittlere Walze der Stauch-
falzeinrichtung bzw. -einrichtungen und die auslaufsei-
tige duBere Walze mit den um sie herumlaufenden B&ndern
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zugeordneten Nuten versehen sein. Hierbei ergeben sich
im Bereich des Auslaufspalts glatte Oberfldchen, was
eine saubere Falzbildung gewdhrleistet.

Eine weitere zweckmdBige MaBnahme kann darin bestehen,
daB die beiden &uBeren Walzen der Stauchfalzeinrichtung
bzw. -einrichtungen um etwa 90° am Umfang der mittleren
Walze gegeneinander versetzt sind. Diese MaBnahme er-
gibt in vorteilhafter Weise einen libersichtlichen kom-
pakten Aufbau der Stauchfalzeinrichtung bzw. -einrich-
tungen, der eine einen stoérungsfreien Einlauf des vorde-
ren Bogenendes in den Stauchschacht sowie eine die Falz-
bildung unterstiitzende Lage des Stauchschachts beglinstigt.

Die beiden &duBeren Walzen jeder Stauchfalzeinrichtung
kdnnen zur Gewdhrleistung exakter Spaltweiten zweckmdBig
gegeniiber der mittleren Walze einstellbar sein. Dasselbe
gilt fir die lichte Weite des Stauchschachts. Hierdurch
ist eine einfache Anpassung an unterschiefiche Produkt-
dicken mdglich.

Zur Erhdohung der erzielbaren Produktvielfalt kann es vor-
teilhaft sein, wenn bei mindestens einer Stauchfalzein-
richtung, vorzugsweise bei der der ersen Querfalzeinrich-
tung nachgeordneten Stauchfalzeinrichtung, die von einem
auf ihrer mittleren Walze laufenden Bindersatz durchsetzt
ist, die auslaufseitige duBere Walze unter Aufhebung des
auslaufseitigen Transportspalts von der mittleren Walze
abschwenkbar und der Eingang des Stauchschachts aus der
Transportebene der den einlaufseitigen Transportspalt
bedienenden Bandfithrung herausschwenkbar sind. Hierdurch
ist es méglich, die betreffende Stauchfaizeinrithtung
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zu passivieren und dementsprechend lediglich einmal
quergefalzte Produkte herzustellen und nach der zweiten
Querfalzeinrichtung auszulegen.

Eine besonders einfache und schnelle Umstellung und damit
eine ausgezeichnete Bedienungsfreundlichkeit lassen sich
dabei dadurch erreichen, daB die auslaufseitige duBere
Walze und der Stauchschacht auf um die Achse der einlauf-
seitigen duBeren Walze schwenkbaren Lagerschilden aufge-
nommen sind. Die Verstellung der gesamten Baugruppe 1dBt
sich dabei auf einfache Weise mittels eines Stellglieds

in Form eines Zylinder-Kolbenaggregats oder einer Spindel
etc. bewerkstelligen.

Zur Erhohung der Betriebssicherheit und Stérungsfreiheit
kann der Eingang des Stauchschachts bei aufgehobenem aus-
laBseitigem Transportspalt durch vorzugsweise an den
schwenkbaren Lagerschilden l16sbar aufnehmbare, die beiden
duBeren Walzen iberbriickende Zungen verschlieBbar sein.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und zweckmédBige
Weiterbildungen der ilbergeordneten MaBnahmen ergeben sich
aus der nachstehenden Beschreibung eihiger Ausfithrungsbei-
spiele anhand der Zeichnung in Verbindung mit den rest-
lichen Unteranspriichen.

In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht eines erfindungsgemdRen
Falzapparats zur Herstellung eines zweimal
quergefalzten Produkts in schematischer Dar-
stellung,
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Figur 2 eine Seitenansicht einer Stauchfalzeinrich-
tung von der Antriebsseite aus gesehen in
gegeniiber Figur 1 vergrofBerter Darstellung,

Figur 3 eine Draufsicht auf den Stauchschacht der
Anordnung gemdB Figur 2 und

Figur 4 eine Seitenansicht einer passivierbaren Stauch-

falzeinrichtung.

Der in Figur 1 jeweils durch strichpunktierte UmriBlinien
angedeutete Falzapparat 1 ist in an sich bekannter Weise
an der vorderen Stirnseite einer ebenfalls durch eine
strichpunktierte UmriBlinie angedeuteten Rollenrotations-
druckmaschine 2 angeordnet. Eine in der Rollenrotations-
druckmaschine bedruckte Papieibahn 3 bzw. ein Strang aus
mehreren, lbereinandergelegten Bahnen wird im dargestdl-
ten Ausfihrungsbeispiel unter Bildung eines Ldngsfalzes
iiber einen am Maschinengestell der Rollenrotationsdruck-
maschine 2 befestigten Trichter 4 gezogen. Der Zug re-
folgt mittels den Falzapparateinlauf bildender Zugwalzen
5. Im Falzapparat 1 wird die Papierbahn 3 in bogenférmige
Produkte unterteilt. Diese werden hier mit einem oder
zwel parallelen Querfalzen versehen und anschlieBend in
Form eines Schuppenstroms ausgelegt. Die Unterteilung
der Papierbahn 3 erfolgt mittels einer in an sich bekann-
ter Weise aus einem Messerzylinder und einem Nutenzylin-
der bestehenden Querschneideinrichtung 6, die {iber eine
Bandfihrung 7 mit einer nachgeordneten eréten Querfalz-
einrichtung 8 verbunden ist. Die erste:Querfalzeinrich-
tung 8 ist durch eine Bandfiihrung 9 mit einer nachgeord-
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neten zweiten Querfalzeinrichtung 10 verbunden.

Die Querfalzeinrichtungen 8 bzw. 10 sind als Stauchfalz-
einrichtungen ausgebildet, die jeweils, wie am besten

aus Figur 2 erkennbar ist, aus einem praktisch eine
Sackgasse fiir die iiber die jeweils vorgeordnete Band-
fithrung 7 bzw. 9 ankommenden Produkte bildenden Stauch-
schacht 11 sowie aus drei mit jeweils gleicher Umfangs-
geschwindigkeit angetriebenen Walzen 12, 13, 14 beste-
hen, die so angeordnet und aneinander angestellt sind,
daB sich am Umfang der mittleren Walze 13 um weniger als
180°, hier um 90°, gegeneinander versetzte, dem Eingangs-
querschnitt des Stauchschachts 11 gegeniiberliegende Trans-
portspalte 15 bzw. 16, im Bereich derer eine Mitnahme

der Produkte erfolgt, umdein dem Stauchschacht 11 zuge-
ordnetes, der mittleren Walze -13.gegeniiberliegendes, von
den beiden &uBeren Walzen 12, 14, die umfangsseitig von-
einander beabstandet sind, begrenztes Durchtrittsfenster
17 ergeben, im Bereich dessen die Produkte von den Walzen
12 bzw. 14 nicht erfaBt werden.

Die Walzen 12, 13, 14 werden so angetrieben, daB jeweils
ein Transportspalt, hier der dem vorgeordneten Querschnei-
der bzw. der vorgeordneten Querfalzeinrichtung zugewandte
Transportspalt 15 zwischen den Walzen 12 und 13 als Ein-
zugsspalt wirkt, in den die Transportebene der Bandfiih-
rung 7 bzw. 9 einléduft. Der hiergegeniiber um einen Winkel
von 90° versetzte, durch die Walzen 13 und 14 begrenzte
Transportspalt 15 wirkt dementsprechend als Auszugsspalt.
Die beiden duBeren Walzen 12 und 14 sind :zur Anpassung
der lichten Weite der Transportspalte 15 und 16 und da-
mit zur Anpassung der Transportspalte 15 und 16 an unter-
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schiedliche Produktdicken gegeniiber der mittleren Walze

13 verstellbar, wie in Figur 2 durch Doppelpfeile ange-’
deutet ist. Dasselbe gilt fir die lichte Weite des Stauch-
schachts 11. Der Durchmesser der im Bereich der Trans-
portspalte 15, 16 aneinander angestellten Walzen 12, 13,
14 ist so bemessen, daB sich zwischen den beiden duBeren,
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am Umfang der mittleren Walze 13 um 90° ggeneinander
versetzten Walzen 12 und 14 ein grdéBerer, das Durch-
trittsfenster 17 bildender Abstand ergibt. Das Durch-
trittsfenster 17 bildet den Eingang zu dem es hinter-
fassenden, zur mittleren Walze 13 hin offenen, zwischen
den beiden duBeren Walzen 12 und 14 aufgenommenen Stauch-

schacht 11.

Der (iber die ganze Maschinenbreite durchgehende Stauch-
schacht 11 ist aus der in den Transportspalt 15 einlau-
fenden Bandfiihrungs-Transportebene herausgeneigt. Im
dargestellten Ausfithrungsbeispiel betrdgt diese Neigung
etwa 45°, d. h. der Stauchschacht 11 ist mit seiner die
Bandfiihrungs-Transportebene fortsetzenden Mittelebene
etwa lotrecht zu der die Achsen der beiden &uBeren Walzen
12, 14 enthaltenden Ebene angeordnet. Der Stauchschacht
11 kann dabei genau mittig zwischen den beiden &uBeren
Walzen 12 und 14 angeordnet sein. Im dargestellten Aus-
flihrungsbeispiel ist der Stauchschacht 11 gegeniiber einer
deratigen mittigen Anordnung:leicht zu der dem als Aus-
zugsspalt wirkenden Transportspalt 16 zugeordneten dus-
seren Walze 14 hin versetzt, um einen guten Ein- und Aus-
lauf der Produkte zu gewdhrleisten.

Der Stauchschacht 11 ergibt sich als Innenraum einer im
Ldngsschnitt etwa U-formigen, zur mittleren Walze 13 hin
offenen Konfiguration, die durch die parallelen Schenkel
bildende, voneinander distanzierte, liber die ganze Ma-
schinenbreite reichende Fiihrungswandungen 18, 19 und
einen den Abstand der Fithrungswandungen 18, 19 iiberbriik-
kenden, die Tiefe des Stauchschachts 11 begrenzenden,
ebenfalls iiber die ganze Maschinenbreite reichenden An-
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schlagsteg 20 gebildet wird. Die parallelen Fihrungs-
wandungen 18, 19 sind durch eine im Breich ihrer wal-
zenfernen Enden angeordnete, zwischengelegte Distanz-
leiste 21 voneinander distanziert und auf einer am
Falzapparat-Maschinengestell befestigten Traverse 22
aufgenommen. Die lichte Weite zwischen den Fiihrungswan-
dungen 18, 19 ist der Dicke der in den Stauchschacht 11
einlaufenden Produkte angepaBt. Dementsprechend ist die
lichte Weite des Stauchschachts 11 im Bereich der zwei-
ten Querfalzeinrichtungen 10 etwa doppelt so hoch wie
im Bereich der ersten Querfalzeinrichtungen 8. Die Di-
stanzleiste 21 ist adswechselbar, was eine Anpassung
der lichten Weite des Stauchschachts 20 an die jeweili-
ge Produktdicke mdglich macht. Im Bereich der walzen-
nahen Enden sind die Fihrungswandungen 18, 19 verjiingt
und zur Bildung eines V-férmig zur mittleren Walze 13
hin sich d6ffnenden Ein- bzw. Auslaufspalts aufgebogen.

Die iiber die in den Einzugsspalt einlaufende Bandfiihrung
ankommenden, im Bereich des Einzugsspalts, hier des;Trans-
portspalts 15, eingezogenen Produkte gehen mit ihrer Vor-
derkante zundchst lber den gegaiiber dem Trahsportspalt 15
um 90° versetzten, als Auszugsspalt wirkenden Transport-
spalt 16 hinweg und schieBen Uber das Durchtrittsfenster
17 in den Stauchschacht 11 ein, wie in Figur 2 durch den
Pfeil 23 angedeutet iét. Sobald die Produktvorderkante

an dem die Tiefe des Stauchschachts 11 begrenzenden An-
schlagsteg 20 anlduft, wird der den Abstand zwischen dem
Transportspalt 15 und dem Durchtrittsfenster 17 iiber-
brickende Bereich des jeweiligen Produkts aufgrund des
durch die den Einzugsspalt bildenden Transportspalt 15
begrenzenden Walzen 12 und 13 bewirkten, kontinuierlichen
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Nachschubs in den einen Auszugsspalt bildenden Transport-
spalt 16 hineingestaucht, wie in Figur 2 durch die Pfei-
le 24 angedeutet ist. Hierbei erfolgt eine Mitnahme

durch die den Transportspalt 16 begrenzenden Walzen 13
und 14, wobei sich der iiber den Transportspalt 15 nach-
geschobene Produktabschnitt unter Bildung eines Quer-
falzes auf den aus dem Stauchschacht 11 wieder auslau-
fenden Produktabschnitt legt. Die Lage dieses Querfal-
zes hdngt dabei von der Tiefe des Stauchschachts 11 ab.
Der die Tiefe des Stauchschachts 11 begrenzende Anschlag-
steg 20 ist dementsprechend iiber der Ldnge des Stauch-
schachts 11 verstellbar. Normalerweise wird der Anschlag-
steg 20 so eingestellt, daB der Querfalz in Produktmitte
erfolgt, d. h. daB sich die Mitte des Produkts oberhalb
des als Auszugsspalts wirkenden Transportsﬁalts 16 be-
findet, wenn die in Transportrichtung vordere Produkt-
kante an den Anschlagsteg 20 anlduft.

Um sicherzustellen, daB die Produkte zuverldssig in den
Transportspalt 16 hineingestaucht werden, reicﬁt das
zungenfdrmig ausgebilqéte, walzennahe Ende der vom Trans-
portspalt 16 entfernten Fihrungswandung 18 des Stauch-
schachts 11 weit in den Transpoftspalt 15 hinein, was
dadurch erleichtert wird, daB der Stauchschacht 11 ge-
genliber der Mitte zwischen den beiden &uBeren Walzen 12
und 14 zu der dem den Auszugsspalt bildenden Transport-
spalt 16 zugeordneten &duBeren Walze 14 hin versetzt ist.
Ein Ausweichen der Produkte in eine vom Spalt 16 wegfiih-
rende Richtung ist hierbei daher nicht méglich. Die die
lichte Weite des Stauchschachts 11 vorgebende Distanz-
leiste 21 ist so bemessen, daB'innerhdb des Stauchschachts
11 ebenfalls kein Ausweichen senkrecht zur Transportrich-
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tung mbglich ist. Infolge der Austauxhbarkeit der Distanz-
leiste 21 ist dies ohne weiteres méglich. Eine weitere
Anpassung an die bei Produkiten unterschiedlicher Dicke
sich ergebenden unterschiedlichen Verhéltnisse ist durch
eine Schwenkung bzw. Versetzung des gesamten Stauch-
schachts 11 moglich. Hierzu kann einfach die den Stauch-
schacht 11 aufnehmende Traverse 22 schwenkbar bzw. ver-
stellbar angeordnet sein.

Die iiber die ganze Maschinenbreite sich erstreckenden
Fihrungswandungen 18, 19 kdnnen als plattenfdrmige Ele-
mente ausgebildet sein. Im dargestellten Ausfiithrungsbei-
spiel bestehen die Fiihrungswandungen 18, 19, wie am besten
aus Figur 3 erkennbar ist, aus mit seitlichem Abstand
nebeneinander angeordneten Zungen 25, die mit ihren
walzenseitigen Enden bis in den Bereich der beiden dus-
seren Walzen 12 bzw. 14 reichen, wie Figur 2 am besten
zeigt. Der Anschlagsteg 20 besitzt zwischen die Zungen

25 eingreifende Laschen 26, die an einer Leiste 27 be-
festigt sind, welche an einer der Fiihrungswandungen 18
bzw. 19 verstellbar festlegbar ist. Die zwischen die
Zungen'25 eingreifenden Laschen 26 sind im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel einfach als abgebogene Randklauen

der Leiste 27 ausgebildet. Die Zungen 25 der traversen-
nahen Fihrungwandung, hier der unteren Fithrungswandung
19, kdnnen einzeln auf der Traverse 22 befestigt sein,
diefihrerseits am Maschinengestell des Falzapparats 1
festlegbar ist. Die Zungen 25 der gegeniiberliegenden Fiih-
rungswandung, hier der oberen Fihrungswandung 18, kdnnen
zur Gewdhrleistung einer einfachen und schnellen Aus-
tauschbarkeit der Distanzleiste 21 zu einem iiber die
ganze Maschinenbreite durchgehenden Rechen zusammenge-

. 'D205116
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Die mittels der Querschneideinfichtung 6 jeweils erzeug-
ten bogenférmigen Produkte besitzen zundchst keinen Ab-
stand. Zur Vermeidung von Kollisionen im Bereich der die
erste Querfalzeinrichtung 8 bildenden Stauchfalzeinrich-
tung werden zwischen den Bogen Liicken erzeugt. Bei der
Anordnung gemdB Figur 1, bei der der nach der Querschneid-
einrichtung 6 anfallende Bogenstrom nicht aufgesplittet
wird, werden diese Liicken mittels einer zwischen der
Querschneideinrichtung 6 und der ersten Querfalzeinrich-
tung 8 angeordneten, gegeniiber der Geschwindigkeit der
Papierbahn 3 eine entsprechende Voreilung aufweisenden
Beschleunigungseinrichtung 28 erzeugt. Diese wird hier
durch den Schneidnutenzylinder 6a der Querschneidein-
richtung 6 und die zur ersten Querfalzeinrichtung 8 fiih-
rende Bandfithrung 7 gebildet, welche mit Voreilung ge-
geniiber der Geschwindigkeit der Papierbahn 3 laufen.

Der Schneidnutenzylinder 6a besitzt hierbei keine Punk-
turnadeln oder Greifer zur Erfassung des jeweiligen
Bahnanfangs, sondern ist im Bereich seines den Schneid-
spalt verlasenden Umfangsbereichs von einem hierauf auf-
liegenden Bédndersatz 7a der geschwindigkeitsgleichen
Bandfihrung 7 umfaBt. Die mittels der Querschneidein-
richtung 6 erzeugten Produkte laufen mit ihrer Produkt-
vorderkante in den Keil zwischen dem Schneidnutenzylin-
der 6a und dem diesen umfassenden Bdndersatz 7a der Band-
fihrung 7 ein. Bis zur Abtrennung des jeweiligen Bogens
von der Bahn 3 erfolgt hierbei aufgrund der Voreilung

des Schneidnutenzylinders 6a und der Bandflihrung 7 eine
gewisse Bogenstraffung. Nach erfolgtem Schnitt ergibt
sich die erwiinschte Beschleunigung. Der Bédndersatz 7a ist
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gegeniliber dem Schneidnutenzylinder 6a einstellbar und
wird so eingestellt, daB sich aufgrund der Relativge-
schwindigkeit zwischen den einlaufenden Produktahféngen
und dem mir Voreilung angetriebenen Schneidnutenzylin- |
der 6a bzw. dem mit gleicher Voreilung laufenden Bédnder-
satz 7a keine Beschddigung der in der Regel bedruckten
Oberfldche der Bogen ergibt.

Die Walzen der die erste Querfalzeinrichtung 8 bilden-
den Stauchfalzeinrichtung dienen im dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel als Umlenkwalzen fiir die Bdnder der Band-
fiihrungen 7 bzw. 9 und werden dementsprechend mit einer
der gewiinschten Bandgeschwindigkeit entspreéhenden Um-
fangsgeschwindigkeit angetrieben. Es wdre aber auch ohne
weiteres denkbar, separate Bandumlenkwalzen vorzusehen
und die Walzen der Stauchfalzeinrichtung mit hiervon un-
abhdngiger Geschwindigkeit anzutreiben, so daB im Bereich
der Ubergabe der Produkte von der Bandfiihrung 7 an die
nachgeordnete Stauchfalzeinrichtung eine Anderung der
Geschwindigkeit der Produkte bewerkstelligt werden k&énn-
te. Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel ist der den
Schneidnutenzylinder 6a umfassende Bdndersatz 7a um

die mittlere Walze 13 herumgefiihrt und durchsetzt so-

mit beide Transportspalte 15 bzw. 16. Zur Bildung der

Bandflihrung 7 ist dem Bdndersatz 7a ein im Bereich einer

an den Schneidnutenzylinder 6 angestellten Leiteinrich-
tung 29 umgelenkter weiterer Bindersatz zugeordnet, der
um die einlaufseitige duBere Walze 12 als andere Umlenk-
walze herumgelenkt ist.

Zur Bildung der von der ersten Querschneideinrichtung 8
zur zweiten Querschneideinrichtung 10 vorgesehenen Band-



10

15

20

25

30

filhrung 9 ist dem von der mittleren Walze 13 ablaufen-
den Abschnitt des Bdndersatzes 7a ein iber die auslauf-
seitige, dubBere Walze 14 umgelenkter weiterer Bédndersatz
zugeordnet. Bei Falzapparaten mit lediglich einem Quer-
falz fihrt die der ersten Querfalzeinrichtung 8 nachge-
ordnete Bandfihrung 9 direkt zu einer Auslegeeinrichtung.
Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel 1duft die Bandfiih-
rung 9 mit ihrer Transportebene in die die zweit Quer-
falzeinrichtung 10 bildende Stauchfalzeinrichtung ein.
Fiir den Fall, daf® auch hier lediglich einmal quergefalzte
Produkte ausgelegt werden sollen, ist ein im Bereich ei-
ner der ersten Querfalzeinrichtung nachgeordneten Weiche
30 von der Bandfiihrung 9 abzweigender Auslegeast 31 vor-
gesehen, mittels dessen die einmal quergefalzten Pro-
dukte in ein unterhalb hiervon angeordnetes Schaufel-

rad 32 eingeworfen werden kdnnen, das die Produkte in
Form eins Schuppenstroms auf einem zugeordndten Auslege-
band ablegt. Hierzu ist eine den um die mittlere Walze 13
herumgefiihrten Bédndersatz 7a zum Schneidnutenzylinder 6a
zuriickfithrende Umlenkwalze 33 vorgesehen, die mit die
Weiche 30 bildenden Zungen etc. zusammenwirkt. Der lber
die Umlenkwalze 33 umgelenkte Abschnitt des Bdndersatzes
7a wirkt zur Bildung des Auslegeasts 31 mit einem im Be-
reich der die Weiche 30 bildenden Zungen umgelenkten wei-
teren Bindersatz zusammen. Der zur zweiten Querfalzein-
richtung 10 fiihrende, iliber die auslaufseitige, &duBere
Walze 14 der ersten Querfalzeinrichtung umgelenkte Bén-
dersatz der Bandfithrung 9 geht {iber die die Weiche 30
bildenden Zungen hinweg und wirkt im Bereich hinter den
Zungen mit einem ebenfalls im Bereich der Zungen umge-
lenkten weiteren Bdndersatz zusammen.
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Beim dargestelltén Ausfihrungsbeispiel besteht auch die
Mdglichkeit zur Herstellung von Produkten mit einem
zweiten Lé&ngsfalz. Hierzu fihrt die Bandfithrung 9 durch
eine in an sich bekannter Weise mit einem Falzschwert
und diesem zugeordneten Falzwalzen sowie einem hierzu
parallelen, mit einem Auslegeband zusammenwirkenden
Schaufelrad versehene Ldngsfalzeinrichtung 34 an sich
bekannter Bauart hindurch. Fiir den Fall, daB zweimal
quergefalzte Produkfe hergestellt werden sollen, sind
der Auslegeast 31 und die Langsfalzeinrichtung 34 passi-
viert. Die Produkte werden dementsprechend durch die
Bandfithrung 9 in die zweite Querfalzeinrichtung 10 ein-
gefihrt. Der Aufbau der die zweite Querfalzeinrichtung
10 bildenden Stauchfalzeinrichtung entspricht dem Auf-
bau der die erste Querfalzeinrichtung 8 bildenden Stauch-
falzeinrichtung. Es ist lediglich eine der durch den er-
sten Querfalz erfolgten Verdickung der Produkte Rechnung
tragende, groBere lichie Weite des Stauchschachts 11
vorgesehen.

Die einmal quergefalzten. Produkte kdnnen mit einer der
Auszugsgeschwindigkeit im Bereich der ersten Querfalz-
einrichtung 8 entsprechenden Geschwindigkeit in die
zZzweite Querfalzeinrichtung 10 einlaufen. Im dargestell-
ten Ausfihrungsbeispiel sollen die einmal quergefalzten
Produkte jedoch im Bereich vor der zweiten Querfalz-
einrichtung 10 so weit verzodgert werden, daB die nach
dem ersten Querfalz sich ergebenden Liicken zwischen
aufeinanderfolgenden Produkten bis auf einen kleinen
Rest in der GrdBenordnung der durch die Beschleunigungs-
einrichtung 28 erzeugten Liicken, also von etwa 3 bis 5 mm
verschwinden. Die Walzen der die zweite Querfalzeinrich-
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tung 10 bildenden Stauchfalzeinrichtung werden dement-

sprechend mit einer gegenlber der Geschwindigkeit der

Walzen der die erste

Querfalzeinrichtung 8 bildenden

Stauchfalzeinrichtung um fast 50% reduzierten Geschwin-

digkeit angetrieben.

Hierdurch ergeben sich besonders

geringe Geschwindigkeiten der in den Stauchschacht 11
der zweiten Querfalzeinrichtung 10 einlaufenden, bereits

einmal quergefalzten

Produkte, was eine schonende Pro-

dukt-behandlung gewdhrleistet. Zur Bewerkstelligung die-
ser Verzdgerung ist im Bereich der Bandfihrung 9 eine
Verz6gerungseinrichtung 35 vorgesehen. Hierzu besitzt
die Bandfihrung 9 einfach zwei aufeinanderfolgende, im

Bereich ihrer einander zugewandten Enden miteinander

verzahnte Abschnitte

9a, 9b, die mit gegeneinander ab-

gestuften Geschwindgkeiten laufen. Die Bdnder der beiden

Bandfihrungsabschnitte 9a, 9b sind seitlich gegeneinan-

der versetzt und auf

Liicke gesetzt, so daB eine gegen-

seitige Verzahnung der beiden Bandfihrungsabschnitte mog-
lich ist. Die Bdnder des hinteren Bandfihrungsabschnitts
9a laufen mit der Walzengeschwindigkeit der ersten Quer-

falzeinrichtung 8. Die Bédnder des vorderen Bandfihrungs-
abschnitts 9b laufen hier mit der Walzengeschwindigkeit
der zweiten Querfalzeinrichtung 10 und kdnnen daher &hn-

lich wie die Bdnder der ersten Bandfihrung:.7 um die ein-
laufseitigen Walzen 12, 13 der zugeordneten Querfalzein-

richtung, hier der zweiten Querfalzeinrichtung 10, umge-

lenkt werden. Die um die mittlere Walze 13 herumgefihr-

ten Bdnder laufen dabei Uber eine weitere, unterhalb der
Walze 13 angeordnete Umlenkwalze 36 und wirken zur Bil-
dung einer zu einem Schauferad 37 fiihrenden Auswurfstrecke
38 mit um die auslaufseitige duBere Walze 14 herumgefiihr-

ten Bdndern zusammen,

die ebenfalls liber eine unterhalb
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der ihre obefe Umlenkwalze -bildenden duBeren Walze 14
angeordnete Umlenkwalze laufen.

Die als Bandumlenkwalzen dienenden Walzen der ersten
bzw. zweiten Querfalzeinrichtung 8 bzw. 10 k&nnen zur
Erzielung einer glatten Arbeitsoberflédche mit den um sie
herumgefiihrten Badndern zugeordneten Nuten versehen sein.
Im dargestellten Ausfithrungsbeispiel sind, wie aus Fi-
gur 2 erkennbar ist, die den auslaufseitigen Transport-
spalt 16 begrenzenden Walzen 13 und 14 mit den um sie
herumgefihrten Bdndern zugeordneten Nuten 40 versehen,
so daB sich im Bereich des auslaufseitigen Transport-
spalts 16, im Bereich dessen die Falzbildung stattfin-
det, eine glatte Arbeitsoberfldche ergibt. Die Walzen
12, 13, 14 der zur Bildung der ersten bzw. zweiten Quer-
falzeinrichtung 8 bzw. 10 vorgesehenen Stauchfalzwerke
sind angetrieben. Hierdurch erhalten auch die um diese
Walzen herumgefiihrten Bdnder ihren Antrieb. Die Walzen .
12, 13, 14 sind, wie Figur 2 weiter zeigt, mit im Bereich
einer Maschinenseite angeordneten, hier als Zahnrdder
ausgebildeten Antriebsrddern 12a, 13a, 14a versehen,

die mit einem doppelseitig verzahnten Zahnriemen 41 im
Eingriff sind. Der Zahnriemen 41 wird mittels eines auf
einer angetriebenen Welle angeordneten Ritzels 42 ange-
trieben. Solche Bédnder, die nicht lber eine Walze eines
Stauchfalzwerks umgelenkt sind und mit hiervon unter-
schiedlicher Geschwindigkeit angetrieben werden miissen,
wie bei der Ausfihrung gemdB Figur 1 die mit dem B&nder-
satz 7a zur Bildung des Auswurfasts 31 zusammenwirken-
den Bdnder oder der untere Bédndersatz des hinteren Band-
fiihrungsabschnitts 9a, konnen ebenfalls mittels eines
Zahnriemens 43 und eines dem Ritzel 42 benachbarten An-
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triebsrads 44 angetrieben werden, wie Figur 2 weiter
erkennen 1&Bt.

Die Ausfihrung gemdB Figur 4 bietet die MOglichkeit, le-
diglich einmal quergefalzte Produkte nach der zweiten
Querfalzeinrichtung 10 auszulegen. Hierzu ist die der
ersten Querfalzeinrichtung 8 nachgeordnete Stauchfalz-
einrichtung passivierbar. Die hier als zweite Querfalz-
einrichtung 10 ausgebildete Stauchfalzeinrichtung ist

von dem auf ihrer mittleren Walze 13 laufenden, unteren
Bdndersatz 50 des vorderen Bandfilihrungsabschnitts 9b durch-
setzt. Der Bindersatz 50 wirkt einlaufseitig mit um die
einlaufseitige duBere Walze 12 herumgefihrten und auslauf-
seitig mit um die auslaufseitige duBere Walze 14 herumge-
filhrten B&ndern zusammen. Insoweit liegt Ubereinstimmung
mit der Anordnung gemdf Figur 1 vor, so daB fiir gleiche
Teile der Einfachheit halber die gleichen Bezugszeichen
Verwendung finden.

Die auslaufseitige duBere Walze 14 und der Stauchschacht 11
sind hier auf gemeinesamen, um die Achse 55 der einlauf-
seitigen duBeren Walze 12 schwenkbaren Lagerschilden 51
aufgenommen. In der Betriebsstellung zur Erzeugung eines
zWeiten Querfalzes ist die auslaufseitige duBere Walze 14
an die stationdr angeordnete mittlere Walze 13 angeschwenkt
und wirkt mit dieser zur Bildung des auslaufseitigen Trans-
portspalts zusammen, der gegeniiber dem einlaufseitigen
Transportspalt 24 um etwa 90° versetzt ist. Zum Passivie-
ren der vorliegenden Stauchfalzeinrichtung werden die La-
gerschilde 51 in die der Figur 4 zugrundeliegende Stellung
hochgeschwenkt, in der die auslaufseitige duBere Walze 14
von der mittleren Walze 13 so weit abgehoben ist, daB sich
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zwischen diesen beiden Walzen kein Transportspalt mehr
ergibt, und in der der Stauchschacht 11 so weit ange-
hoben ist, daB sich sein Eingang 17 oberhalb der in den
einlaufseitigen Transportspalt 15 einlaufenden Bandfiih-
rung 9b befindet. Die Schwenkstellung der verschwenkba-
ren Baugruppe ist dabei so gewdhlt, daB der den Stauch-
schachteingang 17 unterfahrende Bdndersatz 50 im Bereich
der mittleren Walze 13 keine Umlenkung erfdhrt, d. h.

daB sich die Transportebene der Bandfithrung 9b ohne Um-
lenkung im Bereich der mittleren Walze 13 unter den beiden
duBeren Walzen 12 und 14 hinwegerstreckt. Die Verstellung
der verstellbaren Baugruppe kann durch an den Lagerschil-
den 51 angreifende Stellorgane, etwa im Form eines Zylin-
der-Kolbenaggregats 52 oder eines Spindeltriebs.etc. er-
folgen.

Zur weiteren Sicherung ist der Stauchschachteingang 17
hier durch eine den Abstand der beiden mit Abstand neben-
einanderliegenden, &duBeren Walzen 12 und 14 {berbriickende
Leiteinrichtung 53 verschlieBbar, die in Form eines an

den schwenkbaren Lagerschilden 51 l&sbar festlegbaren,

aus nebeneinanderliegenden Zungen bestehenden Rechens aus-
gebildet sein kann.

Zur Gewdhrleistung eines zuverldssigen Transporis der Pro-
dukte im Bereich der passivierbaren Stauchfalzeinrichtung
in jeder Stellung der verschwenkbaren Baugruppe ist eine
der auslaufseitigen duBeren Walze 14 nachgeordnete Umlenk-
walze 54 vorgesehen, die zusammen mit der benachbarten
duBeren Walze 14 und dem Stauchschacht 11 auf den um die
Achse 55 der eingangsseitigen duBeren Walze 12 schwenkba-
ren Lagerschilden 51 aufgenommen ist und die in die die
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Stauchfalzeinrichtung verlassende, durch den auf der mitt-
leren Walze 13 laufenden Bédndersatz 50 und den um die aus-
laufseitige duBere Walze 14 herumgefihrten Bdndersatz ge-
bildete Bandfihrung unter Bildung eines Bé&nderknicks 56
eingreift, durch den eine Stabilisierung der gefdrderten
Produkte bewerkstelligt wird. In der der Figur 4 zugrun-
deliegenden, hochgeschwenkten Stellung, in der die einmal
quergefalzten Produkte p die passivierte Stauchfalzein-
richtung einfach durchlaufen sollen, wird durch die Um-
lenkwalze 54 im Zusammenwirken mit einer nachgeordneten
stationdren Umlenkwalze 57 und den beiden &duBeren Walzen
12 und 14 der Stauchfalzeinrichtung nur noch ein vergleichs-
weise flacher Bdnderknick gebildet. Dieser wird beim Ab-
schwenken der schwenkbaren Baugruppe in Richtung des Pfeils
58 immer schédrfer und erreicht in der gewilinschten Arbeits-
stellung, die durch Anschlédge definiert sein kann, die
grofBte Bdnderumschlingung, was einen besonders zuverlédssi-
gen Transport ergibt. Der Abstand der Umlenkwalze 54

von der benachbarten duBeren Walze 14 ist dabei so gewdhlt,
daB die Ldnge des durch die Umlenkwalze 54 und die benach-
barte duBere Walze 14 begrenzten Bandfiihrungsabschnitts
zumindest der Tiefe des Stauchschachts 11 entspricht.
Hierdurch ist sichergestellt, daBl bei Stauchfalzbetrieb
die Produkte im Bereich des Banderknicks 56 erst umgelenkt
werden, wenn sie die Stauchfalzeinrichtung verlassen ha-
ben, was sich positiv auf die Vermeidung von Stdrungen
auswirkt. Der die Stauchfalzeinrihctung 10 durchsetzende,
auf der mittleren Walze 13 laufende Bédndersatz 50 sowie
die hiermit zusammenwirkenden:ein- und auslaufseitigen
Bdndersdtze laufen iiber schwenkbar gelagerte Ausgleichs-
walzen 59, welche neben der Staplteinstellung auch die
oben geschilderte Lageverdnderung der schwenkbaren Bau-
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gruppe ermdglichen. Wie die zweite Stauchfalzeinrichtung

10 kénnte auch die erste Stauchfalzeinrichtung 8 der An-
ordnung gemdB Figur 1 zusdtzlich oder alternativ passivier-
bar sein.
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Patentanspriiche

An eine Rollenrotationsdruckmaschine angebauter Falz-
apparat mit einer eingangsseitig angeordneten Quer-
schneideinrichtung (6) und mindestens einer dieser
nachgeordneten Querfalzeinrichtung (8 bzw. 10), da-
durch :gekennzeichnet, daB jede Querfalzeinrichtung

(8 bzw. 10) als Stauchfalzeinrichtung ausgebildet ist,
die jeweils drei mit untereinander gleicher Umfangs-
geschwindigkeit angetriebene Walzen (12, 13, 14) um-
faBt, von denen die beiden duBeren, ihrerseits von-
einander beabstandeten Walzen (12, 14) unter Bildung
von Transportspalten (15, 16) an die mittlere Walze
(13) angestellt sind und zwischen sich den Eingang
eines liber die ganze Walzenldnge sich erstreckenden
Stauchschachts (11) aufnehmen, der aus voneinander
distanzierten, den duBeren Walzen (12 bzw. 14) zuge-
wandten Fihrungswandungen (18, 19) und einem entlang
dieser verstellbaren, ihren Abstand Uberbriickenden
Anschlagsteg (20) besteht.

Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB jede als Stauchfalzeinrichtung ausgebildete Quer-
falzeinrichtung (8 bzw. 10) mittels einer jeweils vor-

geordneten, mit ihrer Transportebene in den jeweils
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zugewandten Transportspalt (15) einlaufenden Band-
fiithrung (7 bzw, 9) beaufschlagbar ist, wobei zwischen
der Querschneideinrichtung {6) und der dieser direkt
nachgeordneten als Stauchfalzeinrichtung ausgebildeten
Querfalzeinrichtung (8) eine mit die Bahngeschwindig-
keit iibersteigender Geschwindigkeit angetriebene Bo-
genbeschleunigungseinrichtung (28) vorgesehen ist.

Falzapparat nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,

daB die Querschneideinrichtung (6) einen mit die Bahn-

geschwindigkeit libersteigender Geschwindigkeit ange-~
triebenen, vorzugsweise punktur- und greiferlosen
Schneidnutenzylinder (6a) aufweist, desseﬂ?gchneid-
spalt verlassender Umfangsbereich von einem hierauf
aufliegenden Bdndersatz (7a) einer mit ihrer Transport-
ebene in den Transportspalt (15) zwischen den der Quer-
schneideinrichtung (6) zugewandten Walzen (12, 13) der
der Querschneideinrichtung (6) nachgeordneten, als
Stauchfalzeinrichtung ausgebildeten Querfalzeinrich-

- tung (8) einlaufenden Bandfithrung:(7) umfaBt ist.

Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine als Stauch-

falzeinrichtung ausgebildete zweite Querfalzeinrich-
tung (10) zur Erzeugung eines zweiten Querfalzes vor-
gesehen ist, deren Stauchschacht (11) eine gréBere lich-
te Weite als der Stauchschacht (11) der jeweils vorge-
ordneten ersten Querfalzeinrichtung (8) zur Erzeugung
eines ersten Querfalzes aufweist und die mit der vor-
geordneten ersten Querfalzeinrichtung (8) mittels einer
vorzugsweise eine L&ngsfalzeinrichtung (34) durchsetzen-
den Bandfiihrung (9) verbunden ist, von der vorzugsweise



10

15

20

25

30

o l . , .
ot § - F ~ S
L 0205116 ¢

ein Auswurfast (31) abzweigt und die mit ihrer Trans-
portebene in den Transportspalt (15) zwischen den bei-
den der vorgeordneten ersten Querfalzeinrichtung (8)
zugewandten Walzen (12, 13) der zweiten Querfalzein-
richtung (10) ein- und aus dem Transportspalt (16)
zwischen den beiden der zweiten Querfalzeinrichtung
(10) zugewandten Walzen (13, 14) der vorgeordneten er-
sten Querfalzeinrichtung (8) auslduft, wobei jeder mit
auf Liicke gesetzten Produkten beaufschlagbaren Quer-
falzeinrichtung (9) eine Verzdgerungseinrichtung (9a,
9b) vorgeordnet ist, die vorzugsweise als mehrteilige
Bandfithrung (9) ausgebildet ist, die mehrere, mitein-
ander verzahnte Abschnitte (%a, 9b) aufweist, welche
unterschiedliche, in Transportrichtung abnehmende Ge-
schwindigkeiten aufweisen.

Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Walzen (12, 13, 14)

der die Querfalzeinrichtung (8 bzw. 10) jeweils bil-
denden Stauchfalzeinrichtungen als Umlenkwalzen fiir
die Bdnder der ein- bzw. auslaufenden Bandfithrungen
ausgebildet sind, wobei der um die mittlere Walze (13)
herumgefiihrte Bdndersatz einlaufseitig aus auslaufsei-
tig jeweils mit einem um eine &uBere Walze (12 bzw. 14)
herumgefiithrten Bdndersatz zusammenwirkt und wobei vor-
zugsweise zumindest die mittlere Walze (13) und die
auslaufseitige duBere Walze (14) mit den um sie herum-
laufenden Bindern zugeordneten Nuten (40) versehen
sind.

Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden &uBeren Walzen
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(12, 14) jeder Stauchfalzeinrihctung die vorzugsweise
um einen Winkel von etwa 90° am Umfang der mittleren
Walze (13) gegeneinander versetzt sind, gegeniiber der
mittleren, stationdren Walze (13) verstellbar sind und
daB der Stauchschacht (11), dessen Neigung und lichte
Weite vorzugsweise einstellbar sind, mit seiner fiih-
rungswandparallelen Mittelebene etwa lotrecht zu einer
die Achsen der beiden &uBeren Walzen (12, 14) enthal-
tenden Ebene angeordnet ist, wobeli vorzugsweise ein
Versatz des Stauchschachts (11) gegeniiber der Walzen-
umfangsmitte zur auslaufseitigen, duBeren Walze (14)
hin 'vorgesehen ist.

Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daB die Fiilhrungswandungen (18,
19) des Stauchschachts (11) im Bereich ihrer walzen-

. fernen Enden an einer Traverse (22) aufgenommen und

durch eine austauschbare Distanzleiste (21) voneinan-
der beabstandet sind und im Bereich ihrer walzennahen
Enden einen zu den beiden duBeren Walzen (12, 14) hin
V-formig sich erweiternden Ein- bzw. Auslaufkeil be-
grenzen, und daB die Fihrungswandungen (18, 19) vorzugs-
weise aus mit seitlichem Abstand nebeneinander angeord-
neten Zungen (25) bestehen, die mit ihren walzennahen
Enden zwischen die um die duBeren Walzen (12 bzw. 14)
herumgefithrten Bdnder eingreifen, wobei der Anschlag-
steg (20) des Stauchschachts (11) zwischen die die Fiih-
rungswandungen (18, 19) bildenden Zungen (25) eingrei-
fende Laschen (26) aufweist, die an einer an einer der
Fiithrungswandungen (18, 19) losbar festlegbaren Leiste
(27) befestigt sind.
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Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Walzen (12, 13, 14)
der Querfalzeinrichtungen (8, 10) mit seitlich an-
gesetzten Ritzeln (12a, 13a, 14a) versehen sind, die
mittels eines doppelseitig verzahnten Zahnriemens
(41) antreibbar sind.

Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB bei mindestens einer-Stauch-

falzeinrichtung, vorzugsweise bei der der ersten Quer-
falzeinrichtung (8) nachgeordneten Stauchfalzeinrich-
tung, die von einem auf ihrer mittleren Walze (13)
laufenden Bdndersatz (50) durchsetzt ist, die aus-
laufseitige duBere Walze (14) unter Aufhebung des
auslaufseitigen Transportspalts von der mittleren

Walze (13) abschwenkbar und der Eingang (17) des Stauch-
schachts (11) aus der Transportebene der den einlauf-
seitigen Transportspalt (15) bedienenden Bandfiithrung
herausschwenkbar sind. '

Falzapparat nach Anspruch®, dadurch gekennzeichnet,

daB die auslaufseitige duBere Walze (14) und der Stauch-
schacht (11) auf vorzugsweise um die Achse (55) der
einlaufseitigen duBeren Walze (12) schwenkbaren, ge-
meinsamen Lagerschilden (51) aufgenommen sind.

FalZapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche

9 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der auslauf-
seitigen duBeren Walze (23) eine mit ihr schwenkbare,
auf den Lagerschilden (51) aufgenommene Umlenkwalze (54)
nachgeordnet ist, die in die auslaufseitige Bandfithrung
unter Bildung eines Bédnderknicks (56) eingreift und
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deren bandfiihrungsseitiger Abstand von der benachbar-
ten duBeren Walze (14) vorzugsweise zumindest der ma-
ximalen Tiefe des Stauchschachts (11) entspricht.

Falzapparat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB der Eingang (17) des Sauch-

schachts (11) bei aufgehobenem auslaBseitigem Trans-
portspalt durch vorzugsweise an den schwenkbaren La-
gerschilden (51) 16sbar aufnehmbare, die beiden &uBeren
Walzen (12, 14) iUberbriickende Zungen (53) verschlieB-
bar ist.
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