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_digkeit umlaufenden Forderband (11) und wenigstens

69 Verfahren und Vorrichtung zum Zick-Zack-Falten endloser Materialbahnen.

@ Die Vorrichtung zum Zick-Zack-Falten einer endlo-

sen Bahn (9) aus Papier, welche aus aneinanderhin-
genden, durch querverlaufende Schwichungslinien (39)
begrenzten Bahnabschnitten (41) besteht, weist Forderbén-
der (4, 7) zum Heranférdern der Bahn mit einer vorgegebe-
nen ersten Geschwindigkeit sowie eine Faltstation (2) auf.
Die Faltstation (2) besteht aus einem auf die ersten Férder-
binder (4, 7) folgenden zweiten mit niedrigerer Geschwin-

einem im Ubergangsbereich von den ersten zum zweiten
Férderband angeordneten Ablenkmittel (12, 14). Damit
wird wenigstens ein Teilabschnitt eines jeden zweiten
Bahnabschnitts (41) aus der Forderebene der ersten For-
derbinder (4, 7) abgelenkt und mit einer kleineren zweiten
Geschwindigkeit des zweiten Forderbandes (11) weiterge-
fordert. Der an den abgelenkten Bahnabschnitt (41)
anschliessende Bahnabschnitt wird mit der hoheren ersten
Geschwindigkeit weitergeférdert und dabei unter Bildung
einer Uberrollschleife (42) iiber den vorangehenden, lang-
samer gefdrderten Bahnabschnitt (41) geschoben.
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1. Verfahren zum Zickzack-Falten einer endlosen, mit einer vor-
gegebenen ersten Geschwindigkeit gefdrderten Bahn aus Papier oder
einem &hnlichen Material, die aus aneinanderhingenden, durch quer
verlaufende Schwéchungslinien begrenzten Bahnabschnitten besteht,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Teilabschnitt eines
jeden zweiten Bahnabschnitts aus der Forderebene abgelenkt und
mit einer kleineren zweiten Geschwindigkeit weitergefordert wird,
dass der an den abgelenkten Bahnabschnitt anschliessende Bahnab-
schnitt mit der hoheren ersten Geschwindigkeit weitergefordert wird
und dass er dabei durch Uberrollen iiber den vorangehenden, lang-
samer geforderten Bahnabschnitt geschoben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das nachlaufende Ende jedes zweiten Bahnabschnitts mittels getate-
ter Saugluft aus der Forderbahn nach unten abgelenkt und wenig-
stens wihrend des Beginns des Uberrollvorgangs durch den folgen-
den Bahnabschnitt auf einem mit der kleineren zweiten Geschwin-
digkeit umlaufenden Forderer festgehalten wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Geschwindigkeit jedes nach unten abgelenkten Bahnab-
schnitts nach der Einleitung des Uberrollvorgangs durch den folgen-
den Bahnabschnitt kontinuierlich oder in Stufen herabgesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder iiberrollende Bahnabschnitt durch Angrei-
fen einer Schubkraft mit einer die Geschwindigkeit des iiberrollten
Bahnabschnitts iibersteigenden Geschwindigkeit weitergeschoben
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
jeder iiberrollende Bahnabschnitt wenigstens zeitweise mittels
Saugzug an einem umlaufenden oberen Uberholférderer festgehal-
ten wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wihrend des Uberrollvorgangs wenigstens zeit-
weise eine Luftstrdmung in die Uberrolischleife eingefiihrt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Uberrollvorgang fortgesetzt wird, bis der
iiberrollende Bahnabschnitt wenigstens nahezu vollstindig auf dem
vorangehenden langsameren Bahnabschnitt liegt und dass die iiber-
einandergefalteten Bahnabschnitte auf einen Stapel abgelegt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Erreichen einer vorgegebenen Bahnabschnittszahl im Stapel
zwischen aufeinanderfolgenden Bahnabschnitten ein Trennmittel
eingebracht und die Bahn entlang der zugehdrigen Schwéichungslinie
abgetrennt wird.

9. Vorrichtung zur Ausfithrung des Verfahrens geméss An-
spruch 1 zum Zickzack-Falten einer endlosen Bahn aus Papier oder
einem dhnlichen Material, welche aus aneinanderhingenden, durch
quer verlaufende Schwichungslinien begrenzten Bahnabschnitten
besteht, mit Fordermitteln zum Heranf6rdern der Bahn mit einer
vorgegebenen ersten Geschwindigkeit und mit einer Faltstation,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faltstation (2) aus einem auf die
ersten Fordermittel (4, 7) folgenden zweiten, mit niedrigerer Ge-
schwindigkeit umlaufenden Férdermittel (11) und wenigstens einem
im Ubergangsbereich von dem ersten zum zweiten Férdermittel an-
geordneten Ablenkmittel (12, 14) besteht, welches Taktmittel 21,
22) zum getakteten Ablenken wenigstens eines Teilabschnitts jedes
zweiten Bahnabschnitts (41) aus der Forderebene der ersten Forder-
mittel aufweist und dass sich jeder auf einen abgelenkten langsame-
ren Bahnabschnitt folgende, schneller geférderte Bahnabschnitt
unter Bildung einer Uberrollschleife (42) in einem der beiden Bahn-
abschnitte fiber den abgelenkten Bahnabschnitt schiebt.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Forderebene des zweiten Fordermittels (11) gegeniiber der des
ersten (4, 7) in Richtung der Forderernormalen versetzt ist, so dass
im Ubergang vom ersten zum zweiten Fordermittel eine Stufe (12)
gebildet ist und dass das Ablenkmittel (14) dem Anfang des zweiten
Fordermittels zugeordnet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als zweites Fordermittel (11) ein Saugbandférderer
mit luftdurchldssigen Férderbindern vorgesehen ist und dass dem
Saugbandforderer als Ablenkmittel eine getaktete Unterdruckkam-

s mer (14) zugeordnet ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an den zweiten Forderer (11) weitere, mit abneh-
mender Geschwindigkeit angetriebene Fordermittel (24a bis 24¢) an-
geschlossen sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass dem zweiten (11) und den weiteren Fordermitteln (24a bis 24¢)
gegeniiber wenigstens ein Uberholférderer (31) angeordnet ist,
welcher mit hherer Geschwindigkeit umléuft als der gegeniiberlie-
gende zweite oder weitere Forderer, und dass dieser Uberholfrderer
(31) die Uberrollschieifen (42) mit einer schiebenden Kraft beauf-
schlagt.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 und 13, dadurch
gekennzeichnet, dass den weiteren Férdermitteln (24a bis 24e)
und/oder wenigstens einem Uberholférderer (31) wenigstens eine
Unterdruckkammer (28 bzw. 29) zum Anlegen eines Saugzugs und
zum Festhalten der Bahn (9) bzw. der Uberrollschleifen (42) zuge-
ordnet ist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass das zweite Férdermittel (11) bzw. die weiteren
Férdermittel (24a bis 24¢) in eine Stapelbildungsstation (3) miinden.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
dass der Stapelbildungsstation (3) eine Trenneinrichtung (37) zum
Abtrennen der Bahn (9) bei Erreichen einer vorgegebenen Anzahl
von Bahnabschnitten (41) im Stapel (43) zugeordnet ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die ersten (4, 7) und zweiten Fordermittel (11)
sowie gegebenenfalls die weiteren Fordermittel (24a bis 24e) im we-
sentlichen horizontal verlaufen. '

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass dem zweiten Férdermittel (11) und/oder den
weiteren Fordermitteln (24a bis 24e) Blasmittel (33, 34) zum Erzeu-
gen eines Luftpolsters in den Uberrollschieifen (42) zugeordnet sind.
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40 BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zickzack-Falten einer
endlosen, mit einer vorgegebenen ersten Geschwindigkeit geforder-
ten Bahn aus Papier oder einem #hnlichen Material, die aus anein-
anderhéngenden, durch quer verlaufende Schwichungslinien be-
grenzten Bahnabschnitten besteht.

Die Erfindung betrifft ausserdem eine Vorrichtung zur Ausfith-
rung des Verfahrens mit Férdermitteln zum Heranférdern der Bahn
mit einer vorgegebenen ersten Geschwindigkeit und mit einer Falt-
50 station.

Verfahren und Vorrichtungen zum Zickzack-Falten endloser Pa-
pierbahnen sind bekannt. Diese Papierbahnen sind in regelméssigen
Abstéinden mit quer verlaufenden Schwéchungslinien versehen, so
dass sie aus deckungsgleichen Bahnabschnitten bestehen, die von

55 den Schwichungslinien, in der Regel Perforationen, begrenzt sind.
Nach dem Falten wird die Papierbahn in einem Stapel abgelegt, der
leicht handhabbar ist. Bei einer bekannten Faltvorrichtung wird eine
endlose Bahn vertikal von oben zugefithrt und an zwei keilformig
auseinanderlaufende Forderbinder iibergeben, welche Greifmittel

60 tragen, mit denen sie abwechselnd die Papierbahn an aufeinander-

folgenden Faltstellen, also im Bereich der Schwichungslinien erfas-
sen. Beim Abwirtsfordern erhalten die Bahnabschnitte auf diese

Weise die gewiinschte Zickzack-Orientierung, in der sie auf einen

Stapel abgeworfen werden (DE-OS 22 64 633).

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art anzu-
geben, welche mit einfachen Mitteln ein schnelles und zuverléssiges
Zickzack-Falten endloser Papierbahnen erlauben.
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Gelost wird diese Aufgabe bei einem Verfahren der eingangs be-
schriebenen Art erfindungsgemiss dadurch, dass wenigstens ein Teil-
abschnitt eines jeden zweiten Bahnabschnitts aus der Forderebene
abgelenkt und mit einer kleineren zweiten Geschwindigkeit weiterge-
fordert wird, dass der an den abgelenkten Bahnabschnitt anschlies-
sende Bahnabschnitt mit der hoheren ersten Geschwindigkeit weiter-
geférdert wird, und dass er dabei durch Uberrollen iiber den voran-
gehenden, langsamer geforderten Bahnabschnitt geschoben wird.
Durch das Ablenken eines Bahnabschnitts aus seiner urspriinglichen
Forderebene und das langsamere Weiterfordern diese Bahnab-
schnitts wird der folgende Bahnabschnitt mit der urspriinglichen Ge-
schwindigkeit {iber den abgelenkten Bahnabschnitt geschoben,
wobei entweder der iiberholende oder der iiberholte Bahnabschnitt
eine Uberrollschleife bildet, welche ein knickfreies Uberholen des
langsameren durch den schnelleren Bahnabschnitt und ein sauberes
Ubereinanderlegen aufeinanderfolgender Bahnabschnitte gewdhr-
leistet. .

Weiterbildungen und vorteilhafte Ausgestaltungen des erfin-
dungsgemiss vorgeschlagenen Verfahrens sind in den Anspriichen 2
bis 8 enthalten. Die Merkmale des Anspruchs 2 dienen der sicheren
Bildung der Uberrollschieife in einer bevorzugten Ausfithrung des
erfindungsgeméss vorgeschlagenen Verfahrens. Die Anspriiche 3
und 4 enthalten Massnahmen zur Unterstiitzung des Uberholvor-
gangs des langsameren durch den schnelleren Bahnabschnitt bis zur
volistindigen Auflage des nachfolgenden auf dem vorangehenden
Bahnabschnitt. Mit diesen Massnahmen wird die sichere Fiihrung
der einander iiberholenden Bahnabschnitte bis wenigstens nahezu
zur Beendigung der Zickzack-Faltung erreicht. Fiir die Unterstiit-
zung eines storungsfreien Uberollvorgangs dient die Formerhaltung
der Uberrollschleife gemiiss den Merkmalen der Anspriiche 5 und 6.
Durch die Massnahmen des Anspruchs 7 wird die gefaltete Bahn in
handlicher Form fiir die weitere Nutzung bereitgestellt. Fiir die Er-
zeugung handlicher Stapel mit einer jeweils vorgegebenen Bahnab-
schnittszahl ist der Anspruch 8 vorgesehen.

Bei einer Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art wird die
gestellte Aufgabe erfindungsgemaiss dadurch gelGst, dass die Faltsta-
tion aus einem auf die ersten Fordermittel folgenden zweiten, mit
niedrigerer Geschwindigkeit umlaufenden Fordermittel und wenig-
stens einem im Ubergangsbereich von den ersten zum zweiten For-
dermittel angeordneten Ablenkmittel besteht, welches Taktmittel
zum getakteten Ablenken wenigstens eines Teilabschnitts jedes
zweiten Bahnabschnitts aus der Férderebene der ersten Fordermittel
aufweist, und dass sich jeder auf einen abgelenkten langsameren
Bahnabschnitt folgende, schneller geférderte Bahnabschnitt unter
Bildung einer Uberrollschieife in einem der beiden Bahnabschnitte
iiber den abgelenkten Bahnabschnitt schiebt. Es handelt sich hierbei
um eine Faltvorrichtung dusserst einfachen Aufbaus, welche die
Durchfiihrung des erfindungsgeméss vorgeschlagenen Verfahrens
erlaubt. Die Anspriiche 10 und 11 enthalten bevorzugte Ausgestal-
tungen der erfindungsgeméss vorgeschlagenen Vorrichtung, deren
besonderer Vorteil in der Einfachheit der Faltmittel besteht. Hierfiir
sind praktisch nur mit unterschiedlicher Geschwindigkeit angetrie-
bene Fordermittel sowie als Ablenkmittel eine getaktete Saugein-
richtung erforderlich. Mit der Ausgestaltung nach Anspruch 12 wird
die sichere Uberlappung aufeinanderfolgender Bahnabschnitte ge-
wihrleistet. Demselben Ziel dient auch die Ausfiihrung des An-
spruchs 13. Um einen mdglichst storungsfreien Uberrollvorgang zu
gewihrleisten, sind die Merkmale des Anspruchs 14 vorgesehen. Die
Anspriiche 15 und 16 enthalten Merkmale, die sich auf die Bereit-
stellung der gefalteten Bahn in handlichen Stapeln beziehen. Beson-
ders vorteithaft ist die Ausgestaltung der Vorrichtung nach der Er-
findung geméss Anspruch 17, da die dort vorgeschlagene Anord-
nung den leichten Zugang zu allen Elementen der Vorrichtung
erlaubt. Das Merkmal des Anspruchs 18 unterstiitzt die Stabilitit
der Uberrollschleifen und bezweckt damit einen sicheren und std-
rungsfreien Ablauf des Uberrollvorgangs.

Der besondere Vorteil der Erfindung besteht darin, dass ohne
grossen Aufwand, im Prinzip nur unter Einsatz von unterschiedlich
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schnell angetriebenen Fordermitteln und Unterdruckkammern ein
schnelles und zuverldssiges Zickzack-Falten endloser Bahnen ermog-
licht wird. Hin- und hergehende oder schwingende bzw. sonstige
Greifmittel mit komplizierter Mechanik sind nicht erforderlich. Der
Faltvorgang findet vorzugsweise in einer horizontalen Ebene statt,
was den Vorteil geringer Bauhdhe der Maschine und leichter Bedie-
nung und Wartung bietet. Das Abtrennen von Bahnpartien fiir die
Bildung von Stapeln vorgegebener Bahnabschnittszahl macht bei
dem Verfahren und der Vorrichtung nach der Erfindung keine
Schwierigkeiten.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung néher erldutert.
Die einzige Figur zeigt eine schematische Seitenansicht einer Vor-
richtung nach der Erfindung, die auch den Ablauf des Verfahrens er-
kennen l4sst.

Die Vorrichtung besteht aus einem ersten Férderer bzw. Zufor-
derer 1, einer Faltstation 2 und einer Stapelstation 3. Der Zuf6rde-
rer 1 besteht aus einem Oberband 4, das in Richtung eines Pfeiles 4a
um eine vordere Umlenkrolle 6 und weitere nicht gezeigte Umlenk-
rollen umlduft, sowie einem Unterband 7, welches um eine vordere
Umlenkrolle 8 und weitere nicht gezeigte Umlenkrollen ebenfalls in
Richtung des Pfeiles 42 umlduft. Sowohl das Oberband als auch das
Unterband sind iiber die Antriebsachsen 6a bzw. 8a ihrer vorderen
Umlenkrollen 6 bzw. 8 von einem Motor M1 mit einer ersten Ge-
schwindigkeit angetrieben. Die Binder 4 und 7 fordern eine Papier-
bahn 9 oder eine andere Bahn aus dhnlichem Material heran, welche
aus deckungsgleichen Bahnabschnitten besteht, die durch quer ver-
laufende Schwichungslinien, z. B. Perforationslinien, begrenzt sind.
Bei dem Ober- und dem Unterband 4 bzw. 7 handelt es sich in der
Regel nicht um einzelne Bénder, sondern um mehrere, gleichachsig
auf den Achsen 6a bzw. 8a angeordneter Umlenkrollen umlaufende
Binder, die auch breite Papierbahnen 9 sicher erfassen und fiihren.
Auch bei den spiter noch zu beschreibenden Forderern handelt es
sich jeweils um mehrere, in der Figur hintereinanderliegende Bander.

In der Faltstation 2 schliesst sich an den horizontal verlaufenden
Zuforderer bzw. ersten Forderer 1 ein zweiter horizontal verlaufen-
der umlaufender Forderer 11 an. Das der Papierbahn 9 zugewandte
obere Trum 11a des zweiten Forderers 11 ist in Richtung der Nor-
malen beider Férderebenen zur Foérderebene des ersten Forderers 1
versetzt, so dass zwischen der Férderebene des ersten Forderers 1
und der Forderebene des zweiten Forderers 11 eine Stufe 12 ent-
steht. Eine quer zu den Forderern und der Papierbahn 9 verlaufende
Leiste 13 bewirkt, dass diese Stufe 12 in dem Bereich des oberen
Trums 11a des zweiten Forderers 11 liegt.

Der zwei Forderer 11 besteht aus einem luftdurchldssigen For-
derband, dessen oberem Trum 11a eine Unterdruckkammer 14 zuge-
ordnet ist, derart, dass ein an die Unterdruckkammer 14 angelegter
Unterdruck durch den Forderer hindurch eine Saugwirkung auf die
Papierbahn ausiibt. Die Unterdruckkammer 14 ist mit einer Unter-
druckquelle 16 verbunden.

Mit 17 ist eine Klappe bzw. ein Schieber bezeichnet, welcher die
Offnungen der Unterdruckkammer 14 zum oberen Trum 11a des
zweiten Forderers 11 hin 6ffnet bzw. schliesst. Die Klappe 17 ist an
einer in einer stationdren Filhrung 18 gefithrten Schubstange 19 an-
gebracht und mittels eines Stevernockens 22, auf dem eine an der

-Schubstange 19 drehbar gelagerte Laufrolle 21 ablduft, betétigbar.

Der Steuernocken 22 wird synchron zum ersten Forderer bzw. Zu-
forderer 1 vom Motor M1 angetrieben und betétigt somit die
Klappe 17 im Takt der Bahnf6rderung.

Der zweite Forderer 11 ist iiber seine untere Umlenkrolle 23 von

60 einem Motor M2 mit einer zweiten, niedrigeren Geschwindigkeit als

der erste Forderer 1 angetrieben. Er ist iiber frei laufende Umlenk-
rollen 23a und 23b gefiihrt.

An den zweiten Forderer 11 schliesst sich stromab horizontal
eine Bénderkaskade 24 an, die aus den aufeinanderfolgenden, luft-

65 durchléssigen Forderbéndern 24a bis 24e besteht. Die Antriebsrollen

dieser Forderbdnder sind auf von den Antrieben M3 bis M7 ange-
triebenen Achsen 26 fest angebracht. Die zugehdrigen Umlenkrollen
laufen auf den betreffenden Antriebsachsen frei um. Binderkaska-
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den dieser Bauart sind an sich bekannt und bediirfen daher keiner
néheren Beschreibung. Es sei nur bemerkt, dass die mit 26 bezeich-
neten sichtbaren Rollen der Banderkaskade 24 Antriebsrollen der
Binder 24b bzw. 24d sind, wihrend die Rollen 27 Umlenkrollen der
Bander 24b, 24d und 24e sind. Die Antriebsrolle des Bandes 24a
liegt hinter der Umlenkrolle 23b des zweiten Forderers 11 und ist
vom Antrieb M3 antreibbar. Die Antriebsgeschwindigkeit jedes
nachfolgenden Forderbandes der Binderkaskade 24 ist kleiner als
die des jeweils vorangehenden, so dass die Fordergeschwindigkeit
entlang der Binderkaskade 24 von links nach rechts abnimmt.

Jedem Forderband der Binderkaskade 24 ist eine Unterdruck-
kammer 28 zugeordnet, die mit der Unterdruckquelle 16 verbunden
ist. Die Unterdruckkammern 28 iiben durch die Férdertrume der
zugehorigen Forderbénder 24a bis 24e einen Saugzug auf die gefor-
derte Papierbahn aus. )

Zur Falistation gehdrt weiterhin eine mit der Unterdruckquelle
16 verbundene Unterdruckkammer 29, die dem Oberband 4 des
ersten Forderers 1 gegeniiber dem zweiten Forderer 11 zugeordnet
ist. Auch bei diesem Oberband 4 handelt es sich also um ein luft-
durchléssiges Forderband, so dass durch dieses Férderband hin-
durch ein Saugzug zur Unterdruckkammer 29 hin entsteht,

Die Faltstation 2 weist ausserdem einen sich an das Oberband 4
anschliessenden Uberholforderer 31 auf, der mit einer niedrigeren
Geschwindigkeit als der erste Forderer 1, aber mit einer hoheren Ge-
schwindigkeit als die Bander der Binderkaskade 24 angetrieben
wird. Vorzugsweise wird der Uberholférderer 31 iiber eine Antriebs-
rolle 32 vom Antrieb M2 mit derselben Geschwindigkeit angetrieben
wie der zweite Forderer 11.

Eine Blasdiisc 33, die mit einer Druckquelle 34 verbunden ist, ist
seitlich des Uberholférderers 31 und der Banderkaskade 24 ange-
ordnet und richtet einen Blasluftstrom in den Férderbereich zwi-
schen diesen beiden Forderanordnungen.

An die Faltstation schliesst sich die Stapelstation 3 an, die im we-
sentlichen aus einer Stapelvorrichtung 36 zum Aufnehmen der zick-
zack-gefalteten Papierbahn in einem Stapel 43 besteht. Derartige
Stapelvorrichtungen sind an sich bekannt.

Der Stapelvorrichtung 36 ist eine Trenneinrichtung 37 mit einem
Trennschwert 38 zugeordnet, mit dem nach Erreichen einer vorgege-
benen Bahnabschnittszahl im angesammelten Stapel die Bahn
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durchtrennt werden kann. Hierzu fihrt das Trennschwert 38 in eine 40

Falte zwischen zwei aufeinanderfolgenden Bahnabschnitten hinein
und bewirkt einen Trennschnitt entlang der zugehdrigen Schwi-
chungslinie.

Die Papierbahn 9, die aus zusammenh#ngenden, von querver-
laufenden Schwichungslinien 39 begrenzten Bahnabschnitten 41

besteht, wird vom ersten Forderer 1 mit einer vorgegebenen ersten
Geschwindigkeit herangeférdert. Sobald der Endabschnitt eines
jeden zweiten Bahnabschnitts 41 die Leiste 13 passiert hat, wird iiber
den umlaufenden Steuernocken 22 die Klappe 17 der Unterdruck-
kammer 14 gedffnet, so dass ein auf diesen Endabschnitt des Bahn-
abschnitts 41 wirkender Saugzug durch den zweiten Forderer 11 hin-
durchtritt. Der betreffende Bahnabschnitt 41 wird aus der urspriing-
lichen Férderbahn des ersten Férderers 1 iiber die Vorderkante der
Leiste 13 zum zweiten Forderer 11 hin abgelenkt, von dem zweiten
Férderer 11 festgehalten und mit der niedrigeren Geschwindigkeit
dieses Forderers weitergeférdert. Da der nachfolgende Bahn-
abschnitt mit der urspriinglichen Geschwindigkeit des ersten Forde-
rers weitergefrdert wird, schiebt sich dieser nachfolgende Bahn-
abschnitt {iber den abgelekten vorangehenden Bahnabschnitt 41 und
bildet dabei eine Uberrollschleife 42. Der nachfolgende Bahnab-
schnitt iiberholt also den vorangehenden Bahnabschnitt, wobei
wegen der entstehenden Uberrollschleife 42 den Uberholvorgang be-
hindernde Knicke nicht entstehen. Um dies zu unterstiitzen, wird die
entstandene Uberrollschleife 42 im Bereich der Unterdruckkammer
29 nach oben gesaugt, so dass die Uberrollschleife eine ausreichende
Stabilitéit erhalt. Im Bereich der Binderkaskade wird der Uberroll-
vorgang fortgesetzt, da der Uberholférderer 31 schneller Iauft als die
Biéinder der Binderkaskade 24. Um auch hier die Uberrollschleifen
zu stabilisieren, wird von der Seite her mittels einer oder mehrerer
Blasdiisen 33 Luft in die Uberrollschleifen 42 hineingeblasen, so
dass ein die Uberrollschleifen stabilisierendes Luftpolster entsteht.
Der Uberholforderer 31 unterstiitzt den Uberrollvorgang dadurch,
dass er eine schiebende Kraft auf die Uberrollschleifen iibertrigt, so
dass die Uberrollschleifen bildenden Bahnabschnitte die auf der
Bénderkaskade langsamer geférderien unteren Bahnabschnitte voll-
stédndig einholen kénnen, bis schliesslich die Faltung vollendet ist.
Am Ende der Binderkaskade 24 ist der Uberrollvorgang beendet
und die Zickzack-Faltung ist komplett. Die derart gefaltete Papier-
bahn wird in die Stapelvorrichtung 36 abgeworfen und in einem
Stapel 43 gesammelt. Es kann unter Umstéinden sinnvoll sein, auch
im Bereich des Uberholférderers 31 noch eine oder mehrere Unter-
druckkammer anzuordnen, um die Uberrollschleifen weiter zu stabi-
lisieren und den Uberrollvorgang zu unterstiitzen. Das wird auch
von den Papiereigenschaften, beispielsweise der Eigensteifigkeit der
Papierbahn, abhéngen.

Es kann sich auch als zweckmiissig erweisen, anstelle eines einzi-
gen Uberholforderers ebenfalls eine Binderkaskade einzusetzen.
Dabei ist darauf zu achten, dass jedes Band der oberen Binder-
kaskade schneller I4uft als das direkt gegeniiberliegende untere, um

45 den Uberrollvorgang zu unterstiitzen.

1 Blatt Zeichnung
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