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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf einen Falzappa-
rat an Rollenrotationsdruckmaschinen gemaR
dem Oberbegriff des Anspruches 1. Derartige
Falzapparate (DE—OS 32 24173) werden zur Her-
stellung sogenannter Falzprodukte insbesondere
Zeitschriften verwendet und sind entsprechend
den geforderten Falzarten umstelibar. Sobald
jedoch die Forderung besteht, daR neben den
tiblichen Falzprodukten auch ledigiich langsge-
falzte Produkte mit halber Formatlange und gerin-
ger Seitenzahl hergestellt werden sollen, entste-
hen Probleme, die nur durch einen groReren
technischen Aufwand gelGst werden. So besteht
auch hédufig die Forderung, diese lediglich langs
- gefalzten Produkte mit vier Seiten zu sammeln,
um ein fertiges Produkt von zweimal vier Seiten
zu erhalten. Es handelt sich hierbei meistens um
Umschldge oder um Werbeschriften, die z.B. Zei-
tungen beigefligt werden kénnen.

Zur Herstellung derartiger gesammelter Pro-
dukte ist bei der bekannten Ausflihrung ein
zusatzlicher Sammelzylinder, ein zusétzliches
Schaufelrad und ein zusétzlicher Gurtausleger
erforderlich, die in einem separaten Gestell gela-
gert sind. Neben dem zuséatzlichen technischen
und finanziellen Aufwand erfordert das Umstellen
des Falzapparates von einer auf die andere Pro-
duktionsart einen erheblichen zeitlichen Auf-
wand.

Einen weiteren Falzapparat fiir langs- und quer-
gefalzte Produkte zeigt die DE—OS 2 517 000, bei
dem fiir die Herstellung nur ldngsgefalzter Pro-
dukte unterhalb des Falzmesserzylinders ein
zusétzlicher Schneid-Sammelzylinder angeordnet
ist, der die gesammelten und langsgefalzten Pro-
dukte einem separaten Bogenausleger zufiihrt.
Neben dem zusétzlichen technischen Aufwand
missen die fur die Weiterflihrung der fertigen
Falzprodukte vorgesehenen Anlagen fiir beide in
entgegengesetzter Richtung vorgesehene Bogen-
auslagen anschlieBbar sein. Auch hierdurch ent-
steht ein zusatzlicher Kostenfaktor, der fur die
Gesamtbeurteilung eines derartigen Faizappara-
tes von Nachteil ist.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
einen normalen Falzapparat zum Schneiden auf
volle Formatldnge und zum Herstellen eines
ersten und zweiten Querfalzes sowie eines Delta-
Falzes so auszubilden, daf ohne hohe Kosten und
aufwendige Umstellarbeiten auch zweimal vier
Seiten gesammelt mit halber Formatlange und
langsgefalzt ausgelegt werden kénnen.

Die Aufgabe wird mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruches 1 geldst. Der wesent-
liche Vorteil hiervon ist, dal ein ganz normaler
Falzapparat fiir die erwdhnten Produktionsarten
Verwendung finden kann, bei dem keine zusétzli-
chen Aggregate erforderlich sind, die die Bedie-
nung desselben erschweren und erhebliche
Zusatzkosten verursachen. Auch ist bei Produk-
tionsumsteliung kein grolRer Montageaufwand
erforderlich, so dal’ die Stillstandszeiten der
Maschine verkirzt werden kdnnen.
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In den Unteranspriichen sind vorteilhafte Aus-
gestaltungen der Erfindung wiedergegeben.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
anhand der Zeichnungen erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Falzapparates fiir
normale Produktion,

Fig. 2 eine Seitenansicht eines Falzapparates fir
zweimal vier Seiten langsgefalzt,

Fig. 3 eine Falzklappen Falzmesseranordnung,

Fig. 4 eine umgerlistete Greiferpunkturenan-
ordnung.

Bei dem in Fig. 1 wiedergegebenen Schema
eines Falzapparates wird die Papierbahn 1 Uber
einen Trichter 2 ldngsgefalzt und (iber Zugorgane
3 dem Nuten- Sammelzylinder 4 zugeflhrt. Dieser
hat einen Umfang von drei halben Formatidngen
und ist an seinem Umfang entsprechend mit drei
Gummischienen 5 ausgestattet. Hierbei sind die
Gummischienen 5 jeweils um 120° gegeneinan-
der versetzt. In Drehrichtung gesehen unmittelbar
nach den Gummischienen 5 sind gesteuerte
Punkturenreihen 6 vorgesehen, die bei der Aus-
fuhrung gem. Fig. 1 stiligesetzt sind.

Dem Nuten- Sammelzylinder 4 ist ein Messerzy-
linder 7 nachgeordnet, der um 180° versetzt zwei
Schneidmesser 8 tragt, die mit den Gummischie-
nen 5 am Nuten-Sammelzylinder 4 zusammen-
wirken. Hiermit ist es moglich von der Papierbahn
1 passerhaltig jeweils zwei volle Formatldngen
abzutrennen.

Gegeniiber den Schneidmessern 8 um 90° ver-
setzt sind im Messerzylinder 7 zwei (Uber eine
nicht dargestellte Kurve gesteuerte Falzmesser 9
vorgesehen. Aulzerdem sind im Messerzylinder 7
den Schneidmessern 8 nachgeordnet Punkturen-
reihen 10 eingebaut, die tiber Kurvenrolien 11 und
eine Steuerkurve 12 gesteuert werden.

Mit dem Messerzylinder 7 wirkt ein Falzklap-
penzylinder 13 zusammen, der um 180° versetzt
zwei Falzklappen 14 enthalt, von denen eine
Halfte gesteuert ist. Weiterhin sind den Falzklap-
pen 14 um 45° nachlaufend versetzt zwei Falzmes-
ser 15 zugeordnet, die liber eine Kurve 16 und
Steuerrollen 17 steuerbar sind.

Dem Falzklappenzylinder 13 ist ein zweiter
Querfalzzyiinder 18 nachordenbar, der an seinem
Umfang zwei um 180° versetzte Greiferreihen 19
tragt, die mit den Falzklappen 14 zusammenwir-
ken. Weiterhin sind um 45° gegentiber den Grei-
ferreihen nachlaufend gesteuerte Falzklappen 20
vorgesehen, die mit den Falzmessern 15 am
Falzklappenzylinder 13 zusammenwirken kénnen.

Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel ist dem
Querfalzzylinder 18 ein zweiter Langsfalz 21 nach-
geordnet, der Uber nicht dargestellte Schaufelré-
der die Falzprodukte auf dem Transportband 22
ablegt. Falls der zweite Langsfalz 21 nicht benétigt
wird, kénnen die quergefalzten Falzprodukte (iber
ein Schaufelrad 23 ebenfalls auf dem Transport-
band 22 abgelegt werden. Das Transportband 22
kann die fertigen Produkte z.B. (iber eine nicht
dargestellte Transportaniage der Weiterverarbei-
tung innerhalb der Druckerei zufiihren.

Bei diesem Falzapparat werden die bereits
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durch den Trichter 2 langsgefalzten-und durch die
Schneidmesser 8 abgeschnittenen Formatlédngen
von den Punkturenreihen 10 {ibernommen und
bis Uber die Zentrale zwischen Messerzylinder 7
und Falzklappenzylinder 13 transportiert. Sobald
das jeweils nachfolgende Falzmesser 9 in die
Zentrale zwischen beiden Zylindern kommt,
driickt es in der Mitte des abgeschnittenen Forma-
tes dieses in die zugehorige Falzklappe 14, die
sodann geschlossen wird und das gefalzte Pro-
dukt weitertransportiert. Hierbei bewegen sich die
Punkturenreihen 10 zurlick und geben den Bogen-
anfang frei. Das nunmehr auf dem Falzklappenzy-
linder 13 befindliche Falzprodukt kann (ber die
Greiferreihen 19 unmittelbar dem L&ngsfaiz 21
oder dem Schaufelrad 23 zugeflihrt werden. Wird
ein zweiter Querfalz bendtigt, so transportiert die
Falzklappe 14 das Falzprodukt bis tGber die Zen-
trale zwischen dem Falzklappenzylinder 13 und
dem zweiten Querfalzzylinder 18. Gelangt das
zugehorige Falzmesser 15 in die Zentrale
zwischen beiden Zylindern, wird das Falzprodukt
in seiner Mitte in die dazugehérige gedffnete
Falzklappe 20 eingedriickt. Nach deren Schliel3en
wird das zum zweitenmal quergefalzte Produkt
sodann in der beschriebenen Weise ausgelegt.

Mit der Ausfihrung gem. Fig. 2 sollen zwei
durch den Trichter 2 bereits l&ngsgefalzte Pro-
dukte mit jeweils vier Seiten aufeinandergesam-
melt werden, so dal® ein Produkt mit insgesamt
acht Seiten entsteht. Hierzu sind im Messerzylin-
der 7 zwei um 90° gegenliber den Schneidmes-
sern 8 versetzte herausnehmbare Schneidmesser
24 vorgesehen. Auch diese wirken mit den Gum-
mischienen 5 des Nuten- Sammelzylinders 4
zusammen. Hiermit ist es mdglich, die Papier-
bahn 1 auf halbe Formatidnge zu schneiden. Der
erste Bahnabschnitt mit halber Formatlange wird
sodann von einer Punkturenreihe 6 ibernommen
und um 360° um den Nuten- Sammelizylinder 4
herumgefiihrt. Hier wird sodann in der Zentrale
zwischen Nuten- Sammelzylinder 4 und Messer-
zylinder 7 der zweite Bahnabschnitt auf den
ersten aufgelegt. Die zugehorige Punkturenreihe
6 wird so gesteuert, dal} der erste Bahnabschnitt
freigegeben wird und gleichzeitig Ubernimmt die
Punkturenreihe 10 im Messerzylinder 7 beide
Bahnabschnitte und transportiert sie weiter.
Durch das néchstfolgende Schneidmesser 8 oder
24 wird sodann die zweite Abschnittldnge eben-
falls auf halbe Formatlange geschnitten.

Sowohl die zuséatziichen herausnehmbaren
Schneidmesser 24 als auch die beiden Falzmesser
9 auf dem Messerzylinder 7 sind beiderseits auf
einem jeweils in 90° -Arbeitsstellung schwenkba-
ren Tréger 25 angeordnet. Das Verschwenken
geschieht hierbei liber eine verklemmbare Stell-
einrichtung 26.

Am Falzklappenzylinder 13 ist bei dem
beschriebenen Ausfilihrungsbeispiel an jeder Falz-
messerspindel 27 das Falzmesser 15 entfernt und
auf der nachlaufenden Seite eine herausnehm-
bare Punkturenreihen 28 angeordnet. Die Steue-
rung der Falzmesserspindel 27 erfolgt hierbei
iber dieselbe Steuerkurve 16, wobei diese ledig-
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lich um einen kieinen Betrag verdreht wird. Das
gleiche gilt auch fur den Falzklappenzylinder
selbst, wobei dies z.B. durch Lésen der Klemm-
schrauben am Antriebsrad erfolgen kann. In der
Zentrale zwischen Messerzylinder 7 und Falzklap-
penzylinder 13 Gbernimmt sodann die Punkturen-
reihe 28 das Sammelprodukt von der Punkturen-
reihe 10, wobei beide Punkturenreihen so darge-
stelit sind, dal? sie in gleicher Flucht liegen, aber
nebeneinander versetzte Punkturen aufweisen.
Der Falzklappenzylinder 13 dient sodann fir das
Sammelprodukt lediglich als Transportmittel zum
nachfolgenden zweiten Querfalzzylinder 18.

Der zweite Querfalzzylinder 18 tragt zwei
gesteuerte Falzklappenspindeln 30, die bei der
Ausflihrung gem. Fig. 1 die gesteuerten Falzklap-
penhaélften 31 tragen. Bei der Ausfihrung gem.
Fig. 2 werden anstelle der Falzklappenhélften 31
eine Greiferreihe 32 befestigt, die iiber Kurvenrol-
len 33 und eine Steuerkurve 34 gesteuert werden.
Die Steuerkurve 34 dient im Ausflihrungsbeispiel
gem. Fig. 1 zum Steuern der Falzklappenhélfte.
Auch bei dem zweiten Querfalzzylinder ist es
erforderlich den Zylinderkérper und die Steuer-
kurve 34 so in Arbeitsposition zu verschwenken,
dal} sie mit der Punkturenreihe 28 des Falzklap-
penzylinders 13 zusammenwirken kénnen. Somit
kénnen die von der Punkturenreihe 28 zugefiihr-
ten Sammelprodukte von der jeweils zugehdren-
den Greiferreihe 32 (ibernommen werden und
tiber eine nicht dargestellte Bandleitung dem
Schaufelrad 23 zugefiihrt werden, das sie sodann
auf dem Transportband 22 ablegt. Die Erzeugung
eines zweiten Langsfalzes ist bei diesen Sammel-
pradukten nicht angebracht.

In Fig. 3 ist eine Ausflihrung mit Falzmesser 15
und Falzklappe 20 gezeigt, die der in Fig. 1
gezeigten Ausfihrung entspricht. Hier ibernimmt
die gesteuerte Falzklappenhélfte 31 das nicht
dargestellte Falzprodukt vom Falzmesser 15 des
Falzklappenzylinders 13.

In Fig. 4 ist ebenfalls der Falzklappenzylinder 13
und der zweite Querfalzzylinder 18 in einem Aus-
schnitt gezeigt, der Fig. 2 entspricht. Hier ist an
der Falzmesserspindel 27 anstelle des Falzmes-
sers 15 auf der nachlaufenden Seite eine Punktu-
renreihe 28 auf einer Leiste 35 befestigt. Die Leiste
35 wiederum ist auf einfache Weise mit der
Falzmesserspindel 27 verschraubbar. Mit der
Punkturenreihe 28 wirkt im gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel Fig. 4 eine Greiferreihe 32 zusam-
men, die an der gesteuerten Falzklappenspindel
30 am zweiten Querfalzzylinder 18 befestigt ist.
Hierzu werden die Halterungen der entfernten
Falzklappenhélfte 31 benutzt. Die Steuerung
sowohl der Falzmesserspindel 27 als auch der
Falzklappenspindel 30 erfolgen {ber die zuvor
beschriebenen Steuerkurven 16 und 34.

Zur Herstellung z.B. eines Delta -Falzes sind die
beiden Falzklappen 14 am Falzkiappenzylinder 13
auf, gegeniiber dem Zylinderkdrper schwenkba-
ren Tragern 36 angeordnet. Zum selben Zweck
kann auch die mit der Falzklappe 14 des Falzklap-
penzylinders 13 zusammenwirkende Greiferreihe
19 des zweiten Querfalzzylinders 18 auf einem
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gegeniiber dem Zylinderkérper schwenkbaren
Trager 37 angeordnet sein. Diese Ausgestaltung
kann alternativ bei der Ausfiihrung gem Fig. 1
Verwendung finden.

Patentanspriiche

1. Falzapparat an Rollenrotationsdruckmaschi-
nen mit einem Nuten-Sammelzylinder (4), einem
Messerzylinder (7) mit zwei Schneidmessern (8)
am Umfang zum Abtrennen von jeweils vollen
Formatlangen und mit mittig zweischen den
Schneidmessern (8) versetzten {iber eine Kurve
gesteuerten Falzmessern (9), einem Falzklappen-
zylinder (13) mit zwei am Umfang vorgesehenen
gesteuerten Falzklappen {14), gegeniber denen
um ein Viertel des Falzklappen abstands versetzt
nachlaufend zwei Uber eine Kurve gesteuerte
Falzmesser (15) vorgesehen sind, und mit einem
zweiten Querfalzzylinder (18), dadurch gekenn-
zeichnet, dal® der zweite Querfalizzylinder (18), an
sienem Umfang mit zwei mit den Falzklappen (14)
des Falzklappenzylinders (13) zusammenwirken-
den Greiferreihen und mit zwei gegen(iber diesen
nachlaufend versetzte gesteuerte Falzklappen (20)
aufweist, die mit den Falzmessern {15) des Falz-
klappenzylinders {13) zusammenwirken da der
Nuten-Sammelzylinder (4) drei halbe Formatian-
gen im Umfang aufnimmt und zum Sammeln drei
Punkturenreihen (6} mit gleichem Abstand auf-
weist, dall der Messerzylinder (8) und die Falz-
klappenzylinder (13, 18) einen zweiformatlangen
Umfang aufweisen dall der Messerzylinder (7)
zwei zusatzliche herausnehmbare Schneidmesser
{24) aufweist, die um 90° zu den festeingebauten
Messern (8) versetzt angeordnet sind und
gemeinsam mit den Falzmessern (9) auf einem
jeweils in Arbeitsstellung schwenkbaren Trager
{25) angeordnet sind,

dal3 an den steuerbaren Falzmesserspindeln
(27) des Falzklappenzylinders (13) gegeniberlie-
gend jeweils vorlaufend ein Falzmesser (15) oder
auf der nachlaufenden Seite eine herausnehm-
bare Punkturenreihe (28) angeordnet ist, wobei
der Falzklappenzylinder (13) und die Steuerkurve
(16) je nach Produkt in Arbeitsposition schwenk-
bar ist,

und daB der zweite Querfalzzylinder (18) zwei
gesteuerte Falzklappenspindeln (30) tragt, die je
nach herzustellendem Produkt anstelle der Falz-
klappenhaélfte (31) eine Greiferreihe (32) aufneh-
men, wobei durch Verdrehen des Zylinderkdrpers
und der Steuerkurve (34) die Falzklappe (20) mit
dem Falzmesser (15) des Falzklappenzylinders
(13) oder die Greiferreihe (32) mit der Punkturen-
reihe (28) des Falzklappenzylinders in Wirkverbin-
dung bringbar ist.

2. Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dal3 die beiden Falzklappen (14)
am Falzklappenzylinder (13) auf gegenliber dem
Zylinderkérper schwenkbaren Tragern (36) ange-
ordnet sind.

3. Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dafd die mit den Falzklappen (14)
des Falzklappenzylinders (13) zusammenwirken-
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den Greiferreihen (19) des zweiten Querfalzzylin-
ders (18) auf gegeniiber dem Zylinderkorper
schwenkbaren Triagern (37) angeordnet sind.

4. Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB jede herausnehmbare Punk-
turenreihe (28) am Falzkiappenzylinder (13) auf
einer Leiste (35) angeordnet ist, die an der Falz-
klappenspindel (27) befestigbar ist.

5. Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die mit der Punkturenreihe
(28) des Falzklappenzylinders (13) zusammenwir-
kende Greiferreihe (32) auf dem zweiten Querfalz-
zylinder (18) an der gesteuerten Falzklappenspin-
del (30) an den Halterungen der entfernten Falz-
klappenhilfte (31) befestigt sind.

Revendications

1. Plieuse pour presse & imprimer rotative a
bobines comprenant un cylindre collecteur & rai-
nures {4), un cylindre porte-lames {7) comprenant
deux lames de coupe (8) sur sa périphérie pour
couper a chaque fois des longueurs de format
pleines et des lames de pliage (9) décalées au
milieu entre les lames de coupe (8), commandés
par une came, un cylindre porte-volets de pliage
(13) possédant deux volets de pliage commandés
(14) prévus sur sa circonférence, par rapport
auxquels sont prévus, dans des positions déca-
iées en arriére d'un quart de la distance d’écarte-
ment entre volet de pliage, deux lames de pliage
(15) commandées par une came, et un déuxiéme
cylindre de pliage en travers (18), caractérisée

en ce que le deuxieme cylindre de pliage en
travers (18) présente a sa périphérie des rangées
de pinces qui cooperent avec les volets de pliage
(14) du cylindre portevolets de pliage {13), et deux
volets de pliage (20) commandés, décalés en
arriére par rapport a ces rangées de pinces, et qui
coopérent avec des lames de pliage {15) du
cylindre porte-volets de pliage (13);

en ce que le cylindre collecteur a rainures (4)
recoit trois demi-longueurs de format sur sa
circonférence et présente pour I’ assemblage trois
rangees de perforateurs (6) espacés d'écarte-
ments égaux;

en ce que le cylindre porte-lames (8) et le
cylindre porte-volets de pliage {13, 18) présentent
une circonférence correspondant a deux lon-
gueurs de format,

en ce que le cylindre porte-lames (7) présente
deux lames de coupe additionnelles amovibles
{(24) qui sont décaiées de 90° par rapport aux
lames (18) montées fixes, et sont disposées,
conjointement avec les lames de pliage (9) sur un
support (25} qui peut &tre amené 3 la position de
travail par pivotement,

en ce que, sur les arbres porte-lames de pliage
commandées (27) du cylindre porte-volets de
pliage (13), est disposée, soit en face et en avant,
une lame de pliage (15), soit, sur le coté situé en
arriére, une rangée de perforateurs amovibles
(28), le cylindre porte-volets de pliage (13) et la
came de commande (16) pouvant étre amenées a
la position de travail en fonction du produit, et en
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ce que le deuxieme cylindre de pliage en travers
(18) porte deux arbres porte-volets de pliage (30)
qui, selon le produit a fabriquer, peuvent recevoir
une rangée de pinces (32) en remplacement des
demi-volets de pliage (31), cependant que, par
rotation du corps du cylindre et de la came (34),
soit e volet de pliage (20} peut étre mis en
position de coopération avec la lame de pliage
{15) du cylindre porte-volets de pliage (13), soit la
rangée de pinces (32) peut étre mise en position
de coopération avec la rangée de perforateurs
(28) du cylindre porte-volets de pliage.

2. Plieuse selon la revendication 1, caractérisée
en ce que les deux volets de pliage (14) sont
prévus sur le cylindre porte-volets de pliage {13)
sur des supports (36) que {‘'on peut faire pivoter
par rapport au corps du cylindre.

3. Plieuse selon la revendication 1, caractérisée
en ce que les rangées de pinces (19) du deuxiéme
cylindre de pliage en travers (18), qui coopeérent
avec les volets de pliage (14) du cylindre porte-
volets de pliage (13) sont disposées sur des
supports (37) qui peuvent pivoter par rapport au
corps du cylindre.

4. Plieuse selon la revendication 1 caractérisée
en ce que chaque rangée de perforateurs amovi-
bles (28) portée par le cylindre porte-volets de
pliage (13) est montée sur une barre (35) qui peut
étre fixée a l'arbre porte-volets de pliage (27).

B. Plieuse selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la rangée de pinces (32) qui coopére
avec la rangée de perforateurs (28) du cylindre
porte-volets de pliage (13) est fixée sur le
deuxiéme cylindre de pliage en travers (18} sur
I'arbre porte-volets de pliage commandé (30), sur
les fixations des demi-volets de pliage (31) qui ont
été enlevés.

Claims

1. Folder on a web-fed rotary printing machine
comprising a groove-type collecting cylinder (4), a
blade cylinder {7) with two cutting blades (8)
disposed on the circumference thereof for cutting
off full cutoff lengths and with cam-controllied
folding blades (9) being offset in the middle
between said cutting blades (8), a folding-jaw
cylinder {13) with two controlled folding jaws (14)
disposed on the circumference thereof, two cam-
controlled folding blades (15) being trailingly
offset by a quarter of the folding-jaw distance
with respect to said folding jaws (14), and a
second cross-folding cylinder (18), characterized
in

that said second cross-folding cylinder (18)
features on its circumference two gripper rows,
cooperating with said folding jaws (14} of said
folding-jaw cylinder (13), and two controlied fold-
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ing jaws (20) being trailingly offset with respect to
said gripper rows and cooperating with said
folding blades (15) of said folding-jaw cylinder
(13),

that the circumference of said groove-type col-
lecting cylinder {(4) accepts three half cutoff
lengths and features three equidistant puncture
rows (6) for the purpose of coliecting,

that said blade cylinder (7) and said folding-jaw
cylinders (13, 18) feature a respective circumfer-
ence of two cutoff lengths,

that said blade cylinder (7) features two
additional removable cutting blades (24) which
are offset by 90° with respect to said fixed blades
(8) and which are disposed together with said
folding blades (9) on a support {25) being pivot-
able into a working position,

that said folding-jaw cylinder (13) carries con-
trollable folding-blade spindles (27) selectively
with respective mutually opposing folding blades
(15) on a leading side thereof and removable
puncture rows (28) on a trailing side thereof, said
folding-jaw cylinder (13) and a control cam (16}
being pivotable into a working position depend-
ing on the respective product,

that said second cross-folding cylinder (18)
carries two controlled folding-jaw spindles (30)
which, instead of a folding-jaw half {31), accept a
gripper row {32) depending on the product to be
produced, whereby, by turning the cylinder body
and said control cam (34), said folding jaw (20} is
bringable into operative connection with said
folding blade (15) of said folding-jaw cylinder (13)
and said gripper row (32) is bringable into oper-
ative connection with said puncture row (28) of
said folding-jaw cylinder.

2. Folder according to Claim 1, characterized in
that said two folding jaws (14) of said folding-jaw
cylinder {13} are disposed on supports (36} being
pivotable with respect to the cylinder body.

3. Folder according to Claim 1, characterized in
that said gripper rows (19) of said second cross-
folding cylinder {18) cooperating with said folding
jaws (14) of said foliding-jaw cylinder (13) are
disposed on supports (37) being pivotable with
respect to the cylinder body.

4, Folder according to Claim 1, characterized in
that each removable puncture row (28) of said
foiding-jaw cylinder (13) is disposed on a bar (15}
fastenable to said folding-jaw spindle (27).

5. Folder according to Claim 1, characterized in
that said gripper row (32} of said second cross-
folding cylinder (18) is fastened to said controlied
folding-jaw spindle (30) on holders of said
removed folding-jaw half (31), said gripper row
(32) cooperating with said puncture row (28) of
said folding-jaw cylinder (13).
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