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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Falzen von Bégen

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Falzen von Bdgen (2), insbesondere
von bedruckten Bdgen. Ein in einer Zuférderebene (7)
liegend zugefdrderter Bogen (7) wird durch ein senk-
recht zur Zuférderebene (7) bewegbares gerades
Schwert (6) wenigstens zwei Anfalzrollen (4) zugefihrt
und zur Bildung eines Falzes (8) zwischen den Anfalz-

rollen (4) aufgenommen. Der Bogen wird anschliessend
in Richtung des Falzes weggefordert, ohne dass erganz
geschlossen wird. Zum Wegférdern dienen wenigstens
zwei Wegférderrollen (5), mit denen auch der Falz voll-
endet wird. In vorteilhafter Weise werden das Falzen
und das Wegférdern in einem Verfahrensschritt reali-
siert, wobei ein zusatzlicher Of‘fnungsschritt vor der
Weiterverarbeitung des Bogens entfallt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Falzen
von Bbégen nach dem Oberbegriff von Anspruch 1. Die
Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zum Falzen
von Bdgen nach dem Oberbegriff von Anspruch 8.
[0002] Zum Falzen von Bdgen, z.B. im Rahmen der
Herstellung eines ineinandergesteckten und/oder ge-
bundenen Druckereierzeugnisses, ist es bekannt, eine
Bogenhalfte auf die andere umzuschlagen und den Bo-
gen entlang der Knicklinie zu glatten. Des weiteren sind
Schwertanfalzer bekannt, bei denen ein ebener Bogen
durch ein gerades Schwert von unten oder oben aufge-
bogen, zwischen zwei oder mehr parallel zueinander
und zum Schwert orientierten Rollen aufgenommen und
durch Drehung der Rollen zwischen diesen hindurch ge-
fordert wird. Indem die Rollen jeweils paarweise gegen-
einander gedriickt werden, wird beim Hindurchférdern
des Bogens ein Falz gebildet. Bei derartigen Falzgera-
ten ist die Férderrichtung des gefalzten Bogens senk-
recht zur urspiinglichen Foérderebene. Der gefalzte Bo-
gen muss daher in einem weiteren Arbeitsschritt wieder
der urspriinglichen Férderebene zugefiihrt werden. Des
weiteren ist zur Weiterverarbeitung des Bogens, z.B.
zum Ineinanderstecken mehrerer Bégen und gegebe-
nenfalls zum anschliessendem Heften, in der Regel not-
wendig, dass die nach dem Falzen aufeinander liegen-
den Bogenhalften wieder gedffnet sind, was einen zu-
satzlichen Arbeitsschritt erfordert. Ein weiteres Problem
mit bekannten Schwertfalzern ist, dass das aktivierte
Schwert die Anfalzrollen auseinander driickt, so dass
zum sauberen Falzen weitere parallel zu den Anfalzrol-
len angeordnete Rollen notwendig sind. Dies ist insbe-
sondere bei dickeren Bdgen problematisch, die aus
mehreren Ubereinanderliegenden Einzelblattern oder
aus starkem Papier bestehen.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Falzen ei-
nes Bogens anzugeben, bei welchem bzw. mit welcher
die genannten Probleme vermieden werden. Insbeson-
dere soll das Verfahren bzw. die Vorrichtung mit einer
moglichst geringen Anzahl von Arbeitsschritten und
Komponenten auskommen.

[0004] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum Falzen von Bbégen mit den Merkmalen von An-
spruch 1. Die Aufgabe wird weiterhin gel6st durch eine
Vorrichtung zum Falzen von Bégen mit den Merkmalen
von Anspruch 8. Vorteilhafte Weiterbildungen des Ver-
fahrens und der Vorrichtung sind in den Unteranspri-
chen, der Beschreibung und der Zeichnung beschrie-
ben.

[0005] Erfindungsgemass wird ein in einer Zuférdere-
bene liegend zugeférderter Bogen durch ein senkrecht
zur Zuférderebene bewegbares gerades Schwert we-
nigstens zwei Anfalzrollen zugefiihrt und zur Bildung ei-
nes Falzes zwischen den Anfalzrollen aufgenommen.
Der Bogen wird anschliessend in Richtung des Falzes
weggefordert, ohne dass er ganz geschlossen wird.
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Zum Wegférdern dienen wenigstens zwei Wegforderrol-
len, mit denen auch der Falz vollendet werden kann. In
vorteilhafter Weise werden bei der Erfindung das Falzen
und das Wegférdern in einem Verfahrensschritt reali-
siert, wobei ein zusatzlicher Offnungsschritt vor der
Weiterverarbeitung des Bogens entfallt. Unter Bogen
wird im Zusammenhang mit der Erfindung ein einzelnes
Blatt, mehrere Ubereinandergelegte Blatter oder ein be-
reits wenigstens einmal gefalzter Bogen verstanden.
[0006] Das Schwertist beispielsweise horizontal aus-
gerichtet, und hebt den Bogen von unten nach oben zu
den Anfalzrollen oder umgekehrt. Die vorzugsweise
parallel zueinander angeordneten Anfalzrollen sind um
eine Drehachse drehbar, die parallel zum Schwert ver-
lauft. Sie bilden einen Falz, der parallel zum Schwertes
ausgerichtet ist. Von den Anfalzrollen wird der Bogen
weiter senkrecht zur Zuférderebene, z.B. nach oben
bzw. nach unten, geférdert. Dabei liegen seine Enden
jedoch beispielsweise auf einer Auflage auf, insbeson-
dere einer zum Zuférdern verwendeten Zuférdereinrich-
tung, so dass der Bogen nicht vollstdndig geschlossen
wird. Anschliessend wird der Bogen zwischen wenig-
stens zwei Wegforderrollen aufgenommen und von die-
sen in Richtung des Falzes, d.h. parallel zu den Anfalz-
rollen bzw. zur Zuférderebene, weggefordert. Die Dreh-
achsen der Wegfdérderrollen sind senkrecht zur Zufor-
derebene gerichtet. Die Wegfdrderrollen kbénnen ober-
halb bzw. unterhalb der Anfalzrollen angeordnet sein.
Alternativ oder zusatzlich kdnnen Wegférderrollen seit-
lich von den Anfalzrollen angeordnet sein, so dass diese
einen von den Anfalzrollen aufgenommenen Bogen
nicht oberhalb oder unterhalb der Anfalzrollen sondern
in Falzrichtung hinter den Anfalzrollen aufnehmen. Die-
ses ist besonders fiir solche Papierformate geeignet,
bei denen die halbe Bogenbreite kleiner als der Abstand
der Zuférderebene von der der Zuférderebene abge-
wandten Seite der Anfalzrollen ist, so dass der Bogen
beim Aufnehmen durch an dieser Seite angeordnete
Wegfdrderrollen geschlossen wiirde.

[0007] Indem der Bogen beim Falzen nicht vollsténdig
geschlossen wird, kann ein Offnungsschritt vor der Wei-
terverarbeitung des Bogens entfallen. Vorzgsweise wird
der gefalzte, nicht vollstandig geschlossene Bogen
beim Wegférdern direkt auf einen Sattel aufgeschoben.
[0008] Indem die Wegfdrderrollen funktional von den
Anfalzrollen getrennt sind, kann auf vorteilhafte Weise
ein Wegfdrdern auch in der urspiinglichen Zuférderrich-
tung realisiert werden. Dieses ist besonders vorteilhaft
fir kontinuierlich arbeitende Verarbeitungseinrichtun-
gen, bei denen ein Wechsel der Stromrichtung vermie-
den werden soll. Alternativ kann der Bogen jedoch auch
senkrecht zur Schwert- bzw. Falzrichtung zugefiihrt
werden.

[0009] Die Wegfoérderrollen werden in vorteilhafter
Weise insbesondere bei dickeren oder aus mehreren
Lagen bestehenden Bdgen auch zum Endfalzen ge-
nutzt, indem sie den von den Anfalzrollen gebildeten
Falz zwischen sich aufnehmen und beim bzw. durch das
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Wegférdern in einem Arbeitsgang vollenden. Erfin-
dungsgemass kann daher eine Falzstation kompakt und
platzsparend in eine Verarbeitungsanlage fur Drucke-
reiprodukte integriert werden. Ein weiterer Vorteil ist,
dass die Falzbildung durch Rollen auch fiir Papierfor-
mate mit Faserausrichtung quer zum Falz geeignet ist.
Schliesslich kann das gefalzte Blatt bei der Erfindung
auf einfache Weise offengehalten werden, indem beide
dem Falz abgewandte Bogenenden auf einer Auflage-
flache aufliegen. Auf diese Weise wird der Bogen in ei-
nem V-formig gedffneten Zustand wegtransportiert und
kann so direkt ohne einen zusatzlichen Offnungsschritt
weiterverarbeitet werden.

[0010] Die Erfindung eignet sich besonders zum Fal-
zen von bedruckten Papierbdgen, die aus einem Digi-
taldrucksystem kommen. Solche Papierbahnen haben
Ublicherweise eine Breite von etwa 520 mm. Durch Fal-
zen wird ein Heft mit der halben Bahnbreite erzeugt.
Auch kleinere Heftbreiten kdnnen ohne Qualitatsein-
bussen hergestellt werden, da die erfindungsgeméasse
Falzvorrichtung unabhangig von der Faserausrichtung
innerhalb des Bogens, d.h. auch bei Faserausrichtung
quer zum Falz, gute Falze erzeugt.

[0011] Ausfihrungsbeispiele des Verfahrens bzw. der
Vorrichtung sind in den Zeichnungen dargestellt und im
folgenden beschrieben. Dabei zeigen rein schematisch:
Fig. 1a,b  eine erfindungsgemasse Vorrichtung zu
Beginn des Falzens eines Bogens im Quer-
schnitt und in Seitenansicht;

Fig. 2a,b  eine erfindungsgemasse Vorrichtung beim
Anfalzen eines Bogens im Querschnitt und
in Seitenansicht;

Fig. 3a,b  eine erfindungsgemasse Vorrichtung beim
Wegférdern eines Bogens im Querschnitt
und in Seitenansicht;

Fig. 4a,b  eine erfindungsgemasse Vorrichtungin An-
sicht von der Front und schrag von der Sei-
te.

[0012] In den Figuren 1a, 1b, 2a, 2b, 3a, 3b ist eine
erfindungsgemasse Vorrichtung 1 in verschiedenen
Stadien des erfindungsgemassen Falzverfahrens je-
weils im Querschnitt (Fig. 1a, 2a, 3a) und in der Ansicht
von der Seite (Fig. 1b, 2b, 3b) dargestellt. Gleiche Teile
sind mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0013] Ein Bogen 2 wird zum Falzen mit einer in For-
derrichtung F transportierenden Zuférdereinrichtung 3
in einer Zufoérderebene 7 liegend unter zwei Anfalzrollen
4 gebracht. Mittels eines nur in Figur 4a,b gezeigten An-
schlags 14, der stromabwarts von den Anfalzrollen 4 an-
geordnet ist, wird die vordere Kante 2a des Bogen 2
senkrecht zur Férderrichtung F ausgerichtet und unter-
halb des stromabwarts gelegenen Endes 4a der Anfalz-
rollen 4 positioniert. Vorzugsweise uUberschreitet die
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Lange des Bogens 2 nicht die Léange der Anfalzrollen 4.
Die Zuférdereinrichtung 3 umfasst wenigstens zwei in
der Zuférderebene 7 parallel zueinander angeordnete
Transportbander 3a, 3b, die in die parallel zu den Dreh-
achsen 9 der Anfalzrollen 4 verlaufende Forderrrichtung
F transportieren. In der Mitte zwischen den Transport-
bandern 3a, 3b ist ein flachiges ebenes Schwert 6 an-
geordnet. Seine obere Kante 6a ist in Forderrichtung F
ausgerichtet, die Schwertflache befindet sich in einer
durch die Mitte zwischen den Anfalzrollen 4 senkrecht
zur Zuférderebene 7 verlaufenden Mittelebene 11, in
der das Schwert 6 zum Anfalzen bewegt wird. Durch
Schwert 6 und Anfalzrollen 4 wird die Richtung des Fal-
zes 8 festgelegt. Die obere Kante 6a des Schwertes 6
befindet sich zunachst unterhalb der Zuférderebene 7
und somit unterhalb des Bogens 2, siehe Fig. 1a, 1b.
Hat der Bogen 2 die in Fig. 1b gezeigte Lage unterhalb
der Anfalzrollen 4 erreicht, wird die Zuférdereinrichtung
3 gestoppt. Der Bogen 2 kann auch mittels eines vertikal
verfahrbaren Anschlags in Position gehalten werden,
ohne die Zuférdereinrichtung 3 anzuhalten.

[0014] Das Schwert 6 wird nun in der Mittelebene 11
nach oben bewegt und driickt dadurch den Bogen 2 in
der Bogenmitte nach oben und zwischen die Anfalzrol-
len 4. Diese Situation ist in Fig. 2a, 2b gezeigt. Die An-
falzrollen 4 werden nun in eine gegenlaufige Drehbewe-
gung um ihre Drehachsen 9 versetzt und ziehen somit
den Bogen 2 unter Bildung eines Falzes 8 nach oben.
Sie kénnen auch kontinuierlich laufen. Die Anfalzrollen
4 werden zumindest in diesem Verfahrensstadium ge-
geneinander gedriickt gehalten, beispielsweise mittels
einer Spannvorrichtung, z.B. einer Feder. Nachdem der
Bogen von den Anfalzrollen 4 ergriffen wurde, wird das
Schwert 6 wieder in seine Ausgangslage bewegt. Die
Anfalzrollen 4 fordern den Bogen 2 weiter nach oben,
bis der Falz 8 von oberhalb der Anfalzrollen 4 angeord-
neten Wegforderrollen 5 ergriffen werden kann. Die
Wegférderrollen 5 sind mit méglichst geringem Abstand
zu den Anfalzrollen 4 angeordnet und um senkrecht zur
Zuférderebene 7 verlaufende Drehachsen 10 drehbar.
Vorliegend sind jeweils zwei Wegforderrollen 5 wie auch
die Anfalzrollen 4 symmetrisch zu einer durch die
Schwertflache verlaufenden Mittelebene 11 angeord-
net. Durch gegenlaufige Drehung jeweils zweier Weg-
férderrollen 5 wird der Bogen in der urspriinglichen Zu-
forderrichtung F weggefordert. Jeweils zwei den Bogen
2 bzw. den Falz 8 zwischen sich aufnehmende Wegfor-
derrollen 5 werden gegeneinander gedrickt. Beim Weg-
férdern wird damit in einem Arbeitsgang der Falz 8 ver-
bessert, und es ergibt sich ein sehr sauberer, scharf ge-
knickter Falz. Die Situation beim Wegfordern ist in Fig.
3a, 3b dargestellt.

[0015] Vorzugsweise werden die Anfalzrollen 4 beim
Anfalzen und Hochférdern eines Bogens 4 gegeneinan-
der gedriickt, wahrend sich zwischen den Wegférder-
rollen 5 ein Spalt befindet, der zur leichteren Aufnahme
des gefalzten Bogens 2 dient. Vor dem und beim Weg-
férdern werden die Wegférderrollen 5 gegeneinander
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gedrickt und die Anfalzrollen 4 auseinander bewegt,
damit der weggeférderte Bogen 2 leicht durch den Spalt
zwischen den Anfalzrollen 4 durchgezogen werden
kann.

[0016] WieausdenFig.2a,2b, 3a, 3b ersichtlich, wird
der Bogen 2 durch die Anfalzrollen 4 nicht vollstandig
durchgeférdert. Die parallel zum Falz 8 laufenden, in
Foérderrichtung F seitlichen Kanten 2c¢, 2d bleiben unter-
halb der Anfalzrollen 4 und liegen auch beim Wegfor-
dern aufden Transportbandern 3a, 3b auf. Dadurch wird
der Bogen 2 beim und nach dem Falzen auf einfache
Weise offengehalten. Er kann beispielsweise beim
Wegférdern direkt auf einen stromabwaérts von der Falz-
vorrichtung 1 angeordneten Sattel 16 (vgl. Fig. 4b) auf-
geschoben und im gedffneten bzw. nicht ganz geschlos-
senen Zustand weiterverarbeitet werden.

[0017] Stromabwarts von den Anfalzrollen 4 sind wei-
tere Wegforderrollen 15 angeordnet (nur in Fig. 3b ge-
zeigt), deren Drehachsen ebenfalls senkrecht zur Zu-
foérderebene 7 sind. Der Abstand dieser weiteren Weg-
forderrollen 15 von der Zuférderebene 7 ist geringer als
der Abstand der oberhalb der Anfalzrollen 4 angeord-
neten Wegférderrollen 5. Die weiteren Wegférderrollen
15 werden insbesondere fiir schmalere Bogenformate
genutzt. Vorliegend erstrecken sich die weiteren Weg-
forderrollen Uber die gesamte Hohe der Anfalzrollen,
wobei ihr oberes Ende auf der Héhe der Wegforderrol-
len 5 liegt. Dieses hat den Vorteil, dass beliebige Pa-
pierformate mit den weiteren Wegférderrollen 15 weit-
gehend unabhéangig von der Héhe des Falzes endge-
falzt werden kdnnen. Falls nur kleine Bogenformate ver-
arbeitet werden sollen, kann auf die oberhalb der An-
falzrollen 4 angeordneten Wegférderrollen 5 auch ver-
zichtet werden.

[0018] Auf die geschilderte Weise lassen sich auch
mehrere nacheinander gefalzte B6gen sammeln, um
gemeinsam weiterverarbeitet zu werden.

[0019] Fig. 4a,b zeigt ein weiteres Beispiel flr eine er-
findungsgemasse Vorrichtung in einer Ansicht von der
Front und schrag von der Seite. Im unteren Bereich zwi-
schen zwei Anfalzrollen 4' befindet sich ein Schwert 6'
zum Hochdriicken von auf einer Zuférdereinrichtung 3'
mit wenigstens zwei parallelen Transportbandern 3a’,
3b' zugeférderten Bogen (nicht dargestellt). Die Zufor-
dereinrichtung 3' férdert in Férderrichtung F. Zugefor-
derte Bogen werden durch einen quer zur Forderrich-
tung F ausgerichteten vertikal verfahrbaren Anschlag
14 unterhalb der Anfalzrollen 4' positioniert. Oberhalb
der Anfalzrollen 4' befindet sich eine Mehrzahl von paar-
weise einander gegeniberliegenden Wegférderrollen
5'. Jeweils eine Wegforderrolle 5' eines Paars wird tber
eine Antriebsstange 12 angetrieben. Uber Zahnréader 13
wird die jeweils andere Wegforderrolle 5' mit zur ande-
ren gegensinnigem Drehsinn angetrieben. Andere An-
triebsvarianten sind denkbar. Die Zuférdereinrichtung 3'
erstreckt sich noch bis in den Bereich stromabwarts von
der Anordnung aus Anfalz- und Wegférderrollen 4', 5'
und dient auch zum Wegférdern des gefalzten Bogens
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in gedffnetem Zustand. Von den Wegforderrollen ' wer-
den die Bbégen auf einen Sattel 16 aufgeschoben, so
dass sie gedffnet bleiben. Zur Verarbeitung schmalerer
Bogenformate kénnen auch weitere Wegférderrollen,
wie in Fig. 3b gezeigt, vorhanden sein.

Patentanspriiche

1. Verfahrenzum Falzen von Bégen (2), insbesondere
von bedruckten Papierbdgen, wobei ein in einer Zu-
férderebene (7) liegend in einer Zuforderrichtung
(F) zugeforderter Bogen (2) durch ein senkrecht zur
Zuférderebene (7) bewegbares gerades Schwert
(6, 6") wenigstens zwei Anfalzrollen (4, 4') zugefiihrt
und zur Bildung eines Falzes (8) zwischen diesen
aufgenommen wird, wobei der Bogen (2) anschlies-
send in Richtung des Falzes weggefordert wird,
ohne dass er ganz geschlossen wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bogen (2) beim Wegférdern auf
einen in Richtung des Falzes ausgerichteten Sattel
(16) aufgelegt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Bogen (2) nach dem Auf-
nehmen durch die Anfalzrollen (4, 4') von diesen
weiter senkrecht zur Zuférderebene (7) geférdert
wird und anschliessend zwischen wenigstens zwei
Wegférderrollen (5, 5') aufgenommen und von die-
sen in Richtung des Falzes weggefdrdert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wegférderrollen (4, 4') den Bo-
gen (2) im Bereich des Falzes (8) aufnehmen und
wegfordern, wahrend sich die seitlichen Rander
(2c, 2d) des Bogens (2) vorzugsweise wenigstens
teilweise zwischen der Zuférderebene (7) und den
Anfalzrollen (4, 4') befinden.

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
falzrollen (4, 4') beim Bewegen des Bogens (2)
durch die Anfalzrollen (4, 4') gegeneinander ge-
driickt werden und beim Wegférdern des Bogens
(2) vorzugsweise voneinander beabstandet sind.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wegforderrollen
(5, 5') beim Wegférdern des Bogens (2) gegenein-
ander gedriickt werden und beim Férdern des Bo-
gens (2) durch die Anfalzrollen (4, 4') vorzugsweise
voneinander beabstandet sind.

7. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zu-
forderrichtung (F) und die Richtung des Falzes
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Ubereinstimmen.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Zu-
fordereinrichtung (3, 3') zum Zuférdern des Bogens
(2) verwendet wird, die auch zum Wegférdern des
gefalzten Bogens in Zuférderrichtung (F) dient.

Vorrichtung zum Falzen von Bégen (2), insbeson-
dere von bedruckten Papierbdgen, mit einem
Schwert (6, 6'), das eine gerade, in einer Zuférde-
rebene (7) liegende obere Kante (6a) aufweist und
senkrecht zur Zuférderebene (7) beweglich ist, we-
nigstens zwei parallel zur Zuférderebene (7) ange-
ordnete Anfalzrollen (4, 4'), deren Drehachsen (9)
jeweils parallel zu der Kante (6a) verlaufen, und we-
nigstens zwei Wegférderrollen (5, 5'), deren Dreh-
achsen (10) senkrecht zur Zuférderebene (7) ver-
laufen und die auf der der Zuférderebene (7) abge-
wandten Seite der Anfalzrollen (4, 4') und/oder seit-
lich von den Anfalzrollen (4, 4') angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, gekennzeichnet
durch einen Sattel zur Aufnahme von gefalzten Bo-
gen (2), der stromabwéarts vom Schwert (6, 6') an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anfalzrollen (4, 4') derart
gegeneinander beweglich sind, dass zwischen ih-
nen ein Spalt gebildet wird, in dem der Bogen (2)
beim Wegférdern verschiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, ge-
kennzeichnet durch eine Zuférdereinrichtung (3,
3') zum Zuférdern eines liegenden Bogens (2) in ei-
ner Zuférderrichtung (F) in den Bereich zwischen
dem Schwert (6, 6') und den Anfalzrollen (4, 4).

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die obere Kante (6a) des Schwerts
(6, 6") in Zuforderrichtung (F) ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zuférdereinrichtung (3,
3') wenigstens zwei Transportbénder (3a, 3b, 3a',
3b'") umfasst, die seitlich vom Schwert (6) parallel
zu diesem angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, ge-
kennzeichnet durch einen Anschlag fur zugefor-
derte Bogen (2), der in der Zuférderebene (7)
stromabwarts vom Schwert (6, 6') senkrecht zur Zu-
férderrichtung (F) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand der
Wegforderrollen (5, 5') von der Zuférderebene (7)
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weniger als die halbe Bogenbreite betragt.

17. Verwendung der Vorrichtung nach einem der An-

spriche 9 bis 16 zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 8.

18. Verwendung der Vorrichtung nach einem der An-

spriiche 9 bis 16 zum Falzen von Papierbégen mit
einer Faserausrichtung quer zum Falz.
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