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(57) Zusammenfassung

Bei einer Vorrichtung zum Herstellen mehrlagiger lingsgefalzter Zeitungsprodukte mit einem seitenzahlvariierbaren Tabloidteil in einer

Lage des Zeitungsproduktes ist dem tabloidherstellenden Langsfalztrichter eine zusitzliche Sektionslangsschneideinrichtung zuordenbar.
Dazu wird gleichzeitig ein Verfahren beschrieben.
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Beschreibung

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von
mehrlagigen Zeitungsprodukten mit Tabloidteil

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von mehrlagigen, z. B.
vierlagigen, Zeitungsprodukten mit einem in ein
Zeitungsprodukt eingelegten Tabloidteil entsprechend den
Merkmalen des Oberbegriffes des Anspruches 1.

Es ist bekannt, bei einfacher, d. h. gesammelter
Produktion und unter Verwendung von z. B. zwei
Lidngsfalztrichtern, Druckprodukte herzustellen, welche
aus drei separaten Zeitungsteilen und aus einem
separaten Tabloidteil bestehen. Dabei wird die Dicke des
Tabloidteiles von der Dicke des Zeijtungsteiles, welches
Gber den gleichen Langsfalztrichter gefihrt wird,
bestimmt oder umgekehrt. Eine Einrichtung zum Herstellen
eines derartigen Druckproduktes ist in der

DE 43 19 806 A1 gezeigt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen von mehrlagigen

Zeitungsprodukten mit sog. Tabloid-Einlage zu schaffen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdp durch die Merkmale
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des kennzeichnenden Teils des Anspruches 1 gelost.

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen
insbesondere darin, dap die Seitenanzahl des von einer
Lage eines léngsgefalzten Zeitungsteils umgebenen
Tabloidteils variierbar ist. Dabei weist das so
kombinierte Produkt insgesamt die gleiche Blattanzahl
auf wie eine Lage eines ladngsgefalzten
Zeitungsproduktes, Ein Tabloidteil oder Magazinteil
weist gegenltber einem gleichdicken und gleichgropen
Zeitungsteil auf Grund seines halben Formates eine

doppelte Seitenanzahl auf.

Ein Ausfdhrungsbeispiel der Erfindung ist in der
Zeichnung in mehreren Arbeitsstellungen dargestellt und

wird im folgenden nédher beschrieben.

Es zeigen

Fig. 1 die schematische Seitenansicht eines
FalzwerkUberbaues mit einer erfindungsgemépen

Vorrichtung bei einer ersten Papierbahnflhrung;

Fig. 2 eine schematische Vorderansicht der
Lingsfalztrichter nach Fig. 1 mit Darstellung
des Lingsschnittverlaufes der Papierbahnen vor
dem Trichtereinlauf sowie die Darstellung der
Lingsfalzprodukte sowie deren Querschnitte nach

einem ersten sowie einem zweiten
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Querschneidevorgang ohne Papierleit-, -einzugs-

und Liéngsschneideinrichtung;

die schematische Seitenansicht des
Falzwerkiberbaues mit der erfindungsgeméapen

Vorrichtung bei einer zweiten Papierbahnflhrung;

die schematische Vorderansicht der
Lingsfalztrichter nach Fig. 3 mit Darstellung
des Lingsschnittveriaufes der Papierbahn am
Trichtereinlauf sowie die Darstellung der
Lingsfalzprodukte sowie deren Querschnitte nach
einem ersten sowie einem zweiten
Querschneidevorgang ohne Papierleit-, -einzugs-

und Liéngsschneideinrichtung;

die schematische Seitenansicht des
Falzwerk(Gberbaues mit der erfindungsgemédfen

Vorrichtung bei einer dritten Papierbahnflhrung;

die schematische Vorderansicht der
Langsfalztrichter nach Fig. 5 mit Darstellung
des Liéngsschnittverlaufes der Papierbahn am
Trichtereinlauf sowie die Darstellung der
Liangsfalzprodukte sowie deren Querschnitte nach
einem ersten sowie einem zweiten
Querschneidevorgang ohne Papierleit-, -einzugs-

und Léngsschneideinrichtung.
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Zwei bekannten Lidngsfalztrichtern 1, 2 ist eine in einem
FalzwerkslUberbau angeordnete Papierleit-, -einzugs- und
Lidngsschneideinrichtung 3 vorgeschaltet. Diese aus der
DE 43 19 806 A1 bekannte Einrichtung 3 besteht aus
schrédg Ubereinander und in unterschiedlichen H&hen
befindlichen Papierleitwalzen 6, 7, 8, 9 zur Fuhrung von
2. B. vier 1/1-breiten Papierbahnen 11, 12, 13, 14. Die
Papierbahnen 11 bis 14 laufen (ber eine
Trichtervoreinlaufwalze 16, Uber Zugrollen 17, welche
gegen eine Zugwalze 18 anstellbar sind sowie Uber eine
Trichtereinlaufwalze 19, gegen welche eine
Lingsschneideinrichtung 21 arbeitet. Somit sind die
1/1-breiten Papierbahnen 11 bis 14 mittels der
Lédngsschneideinrichtung 21 in 1/2-breite Papierbahnen 22
bis 29 léngsgetrennt (Liangsvollschnitt). Auf der
ldngsfalztrichterfernen Seite der
Trichtervoreinlaufwalze 16 und auf etwa gleicher H&he
mit derselben befindet sich hinter dem ersten
Langsfalztrichter 1 eine zusdtzliche
Lingsteilschnitt-Einrichtung 32. Diese
Léangsteilschnitt-Einrichtung 32 besteht aus einer
Trichtervoreinlaufwalze 33 mit Schneidnut und einem an
die Trichtervoreinlaufwalze 33 anstellbarem
Lingsteilschneidmesser 34 (Skip-Slitter). Das
Langsteilschneidmesser 34 weist am Umfang eine
Schneidkante auf, welche sich etwas mehr als 180° Uber
den Umfang des drehbaren Messers 34 erstreckt und einen
Schnitt mit einer L&nge, die etwas langer ist (z. B.

16 mm) als die H8he einer Seite der Signatur, hat. Die
Walzen bzw. Rollen 6 bis 9, 16 bis 19 und 33 erstrecken
sich sich geteilt oder ungeteilt Gber die gesamte Breite
der 1/1 Papierbahnen 11 bis 14.
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Bei einer ersten Papierbahnflihrung (Fig. 1 und 2) wird
eine der 1/1-breiten Papierbahnen 14 zundchst Uber die
zus#tzliche Trichtervoreinlaufwalze 33 der
Léngsteilschnitt-Einrichtung 32 gefihrt und dann erst
zusammen mit den anderen Uber die
Trichtervoreinlaufwalze 16 gefluhrten 1/1-Bahnen 13, 12,
11 der auf die Trichtereinlaufwalze 19 wirkenden
Lédngsschneideinrichtung 21 zugeflhrt, welche alle
Papierbahnen 11 bis 14 mittig lLingstrennt. Dabei
entstehen die 1/2-breiten Papierbahnen 22 bis 29, wobei
die 1/2-breite Papierbahn 28 ggf. bereits mit einem
Schnitt, d. h. Schlitz versehen worden ist, wie
nachfolgend noch beschrieben wird. Bei der Herstellung
eines ladngsgefalzten, aus zwei Schnittldngen A, B beim
Querschneiden gesammelten Falzprodukten wird folgendes
vierlagiges lédngsgefalztes Produkt erzeugt:

bei der ersten Schnittlidnge A wird Uber den ersten
Lidngsfalztrichter 1 ein kombiniertes Produkt A1 erzeugt,
welches aus einem ersten achtseitigen Tabloidteil 36 und
einem zweiten, zwdélfseitigen langsgefalzten Zeitungsteil
37 besteht, welches das Tabloidteil 36 umgibt. Dabei
arbeitet das Langsteilschneidmesser 34 der
Léangsteilschnitt-Einrichtung 32, so dap die 1/2-breite
Papierbahn 28 in zwei 1/4 breite Papierbahnen Uber eine
Schnittlédnge A léngsgetrennt wird. Vom zweiten
Léngsfalztrichter 2 wird bei der ersten Schnittlinge A
ein lédngsgefalztes 16-seitiges Zeitungsteil A2 erzeugt.
Bei einer zweiten Schnittlénge B wird sowohl Gber den
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ersten Falztrichter 1 als auch Uber den zweiten
Falztrichter 2 jeweils ein 16-seitiges, lingsgefalztes
Zeitungsteil B1, B2 erzeugt, wobei die
Lidngsteilschnitt-Einrichtung 32 nicht wirksam wird. Es
entsteht nach dem Sammeln auf einem nichtdargestellten
Sammelzylinder des Falzapparates ein vierlagiges
Falzprodukt A1, A2, B1, B2, welches aus einem
kombinierten achtseitigen Tabloid- und einem
2wélfseitigen Zeitungsteil A1 und aus dreji jeweils
16-seitigen, ldngsgefalzten Zeitungsteilen A2, B1, B2
besteht. Eine Schnittldnge A oder B entsteht wdhrend des
Laufes der Maschine in einem Zeitraum zwischen den
Querschneidevorgidngen mittels der nichtdargestellten

Querschneidevorrichtung (Fig. 1 und 2).

Bei einer zweiten Papierbahnfihrung (Fig. 3 und &)
werden zwei 1/1-breite Papierbahnen 14, 13 zundchst Uber
die zusdtzliche Trichtervoreinlaufwalze 33 der
Lingsteilschnitt-Einrichtung 32 gefuhrt. Nachfolgend
werden die Papierbahnen 14, 13 zusammen mit den Uber die
Trichtervoreinlaufwalze 16 geflUhrten 1/1-breiten
Papierbahnen 12, 11 mittels der Langsschneideinrichtung
21 in 1/2-breite Papierbahnen 22 bis 29 geschnitten. Es
wird bei Sammelproduktion mit den Schnittléingen A, B
folgendes vierlagiges Produkt erzeugt:

bei der ersten Schnittlidnge A wird Ober den ersten
Lédngsfalztrichter 1 ein kombiniertes Produkt A1 erzeugt,
welches aus einem ersten 16-seitigen Tabloidteil 38 und
einem zweiten, achtseitigen léngsgefalzten Zeitungsteil
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39 besteht, welches das Tabloidteil 38 umgibt. Wéhrend
der Herstellung der Schnittldnge A arbeitet die
Lédngsteilschnitt-Einrichtung 32. Vom zweiten
Liangsfalztrichter 2 wird hierbei ein Langsgefalztes
16-seitiges Zeitungsteil A2 erzeugt. Bei einer zweiten
Schnittldnge B wird analog der ersten Papierbahnflihrung
jeweils ein 16-seitiges langsgefalztes Zeitungsteil B1,
B2 erzeugt, wobei die Léngsteilschnitt-Einrichtung 32
hierbei nicht wirksam wird. Somit wird nach dem Sammeln
ein vierlagiges Falzprodukt A1, A2, B1, B2 erzeugt. Das
Falzprodukt besteht somit aus einem kombinierten Produkt
Al mit einem 16é-seitigen Tabloidteil 38 und einem
zwdlfseitigen Zeitungsteil 39 sowie aus jeweils drei
16-seitigen, langsgefalzten Zeitungsteilen A2, B1, B2
(Fig. 3 und 4).

Bei einer dritten Papierbahnfihrung (Fig. 5 und 6)
werden drei 1/1~-breite Papierbahnen 14, 13, 12 zundchst
Uber die zusdtzliche Trichtervoreinlaufwalze 33 der
Langsteilschnitt-Einrichtung 32 gefuhrt. Nachfolgend
werden die Papierbahnen 14, 13, 12 zusammen mit der Uber
die Trichtervoreinlaufwalze 16 gefihrten 1/1-breiten
Papierbahn 11 mittels der Lédngsschneideinrichtung 21 in
1/2-breite Papierbahnen 22 bis 29 geschnitten., Es wird
bei Sammelproduktion mit den Schnittlidngen A, B
folgendes vierlagiges Produkt erzeugt:

bei der ersten Schnittlidnge A wird Uber den ersten
Lingsfalztrichter 1 ein kombiniertes Produkt A1 erzeugt,

welches aus einem ersten 24-seitigen Tabloidteil 41 und
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einem zweiten, vierseitigen liangsgefalzten Zeitungsteil
42 besteht, welches das Tabloidteil 41 umgibt. Wahrend
der Herstellung der Schnittldnge A arbeitet die
Léngsteilschnitt-Einrichtung 32. Vom zweiten
Lidngsfalztrichter 2 wird hierbei ein lLiéngsgefalztes
16-seitiges Zeitungsteil A2 erzeugt. Bei einer zweiten
Schnittlédnge B wird analog der ersten und zweiten
Papierbahnflhrung jeweils ein 16-seitiges léngsgefalztes
Zeitungsteil B1, B2 erzeugt, wobei die
Lidngsteilschnitt-Einrichtung 32 hierbei nicht wirksam
wird. Nach dem Sammeln entsteht ein vierlagiges
Falzprodukt A1, A2, B1, B2 . Somit liegt die Anzahl der
der Léngsteilschnitt-Einrichtung 32 zuleitbaren bzw.
zumischbaren mit einem sog. "springenden Schnitt", d. h.
einem Lingsteilschnitt mit der Linge einer Seite der
Signaturen, versehenen Papierbahnen zwischen z. B einer
Papierbahn 14 (Fig. 1) und drei Papierbahnen 14, 13, 12
(n - 1) (Fig. 5), wobei die Gesamtanzahl n der
Papierbahnen 14 bis 11 gleich vier betragt. Die Lage der
Ubereinanderangeordneten Papierbahnen 11 bis 14, so wie
diese in den Fig. 2, 4, und 6 gezeigt ist, entspricht
der Lage der Papierbahnen 11 bis 14 zwischen den
Liangsfalztrichtern 1, 2 und der Trichtereinlaufwalze 19
nach Fig. 1, 3 und §S.

Sofern dem zweiten Lingsfalztrichter 2 ebenfalls eine
zusdtzliche Langsteilschnitt-Einrichtung 32 zugeordnet
werden wirde, kénnten auch die Liangsfalzprodukte A2 oder
B2 mit einem seitenzahlvariierbaren Tabloidteil versehen

werden.
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Es ist weiterhin auch méglich, bei Einsatz eines
Kreismessers anstelle eines Langsteilschneidmessers 34
in der zusdtzlichen Ldngsschneideinrichtung 32, jedes

Zeitungsteil A1, B1 mit einem Tabloidteil 2u versehen.

Diese Vorrichtung kann nattrlich auch bei Maschinen mit
zwei Schnittldngen am Umfang, welche nur einen
Léangsfalztrichter aufweisen, eingesetzt werden. Dabei
werden abwechselnd ein Zeitungsteil sowie ein

Zeitungsteil mit eingelegtem Tabloidteil hergestellt.
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28 Papierbahn 1/2 (14)

29 Papierbahn 1/2 (14)

30 -

31 -

32 Langsteilschnitt-Einrichtung (1)
33 Trichtervoreinlaufwalze
34 Langsteilschneidmesser
35 -

36 Tabloid, 8 Seiten

37 Zeitungsteil, 12 Seiten
38 Tabloid, 16 Seiten

39 Zeitungsteil, 8 Seiten
40 -~

41 Tabloid, 24 Seiten

42 Zeitungsteil, 4 Seiten

A, B Schnittlénge

A1 kombiniertes Produkt, Zeitungsteil, Tabloidteil

A2, B1, B2 Ldngsfalzprodukt, Zeitungsteil

h Anzahl (11; 12; 13; 14)
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Ansprliche

1. Verfahren zur Herstellung von mehrlagigen
Zeitungsprodukten (A1, A2, B1, B2) mit innenliegendem
Tabloidteil (36; 38; 41) unter Verwendung von mindestens
einem Langsfalztrichter (1; 2) und dem Liéngsfalztrichter
(1; 2), dadurch gekennzeichnet, dapP den einem
Lingsfalztrichter (1) 2uzufihrende/n eine oder mehrere
Papierbahnen (22, 24, 26, 28) eine variierbare Anzahl
von mit einem Lingsschnitt versehenen Papierbahnen (24,
26, 28; 26, 28; 28) zugemischt werden.

2. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dap in
Papierbahnlaufrichtung gesehen, vor einer
Trichtereinlaufwalze (19) bzw. vor einer
Trichtervoreinlaufwalze (16) des Lingsfalztrichters (1)

eine Léngsteilschnitt-Einrichtung (32) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dap die Langsteilschnitt-Einrichtung (32) aus einer
zweiten Trichtervoreinlaufwalze (33) mit Schneidnut und
einem an die zweite Trichtervoreinlaufwalze (33)

anstellbaren Lidngsteilschneidmesser (34) besteht,
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