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(57)  Beidem Verfahren nach der Erfindung wird ein
erster Falzbogen (12) mit zwei Seiten durch Falzen des
Bogens (11) um eine zur Zuflhrtransportrichtung (30)
quer verlaufende Falzlinie (21) gefalzt. Weiterlaufend in
Zufuihrtransportrichtung erfolgen die Bildung des zwei-
ten und dritten Falzbogens durch Falzen um entspre-
chende langs der Zuflhrtransportrichtung verlaufende
Linien. Der dritte Falzbogen (14) kann dann um 90° um-
gelenkt und anschlieRend zu einem vierten Falzbogen
mit 32 Seiten um seine zur Weitertransportrichtung (31)
langs verlaufende Mittellinie (224, 22b) gefalzt werden.
Mit diesem Verfahren lassen sich sehr hohe Bogenver-
arbeitungsgeschwindigkeiten erreichen.

Verfahren zum Falzen eines Bogens zu einem Falzbogen mit wenigstens 16 Seiten
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Falzen
eines Bogens zu einem Falzbogen mit wenigstens 16
Seiten.

[0002] Aus der DE 33 12 931 C2 ist bereits ein Ver-
fahren zur Herstellung von wenigstens 16 Seiten auf-
weisenden Broschiiren aus einem Bogen bekannt, der
durch nacheinander angeordnete Ausrichte- und For-
dertische, Falzwalzen und Falztaschen sowie Leimdu-
sen aufweisende Falzwerke gefiihrt wird, an denen der
Bogen langs Falzlinien gefalzt wird, wobei vor dem Fal-
zen auf wenigstens einem Teil der Falzlinien Leim auf-
getragen wird und der gefalzte Bogen randseitig be-
schnitten wird.

[0003] Beiden bekannten Verfahren erfolgen die Bo-
genfalzungen in Taschenfalzwerken, die aufeinander-
folgend jeweils rechtwinklig zueinander angeordnet
sind. Bei einer Anordnung kénnen zwei Taschenfalz-
werke hintereinander mit gleicher Transportrichtung an-
geordnet werden, worauf ein drittes Falzwerk in recht-
winkliger Anordnung zu den ersten beiden folgt.
[0004] Neben Taschenfalzwerken finden beim Falzen
von Bogen auch Schwertfalzwerke bzw. Z-Falzwerke
sowie Pflugfalzwerke Verwendung.

[0005] Die Anordnung der verschiedenen Falzwerke
zu Falzanlagen machen die haufige rechtwinklige Um-
lenkung der gefalzten Bogen erforderlich, wodurch die
Bogenverarbeitungsgeschwindigkeiten der Anlage be-
eintrachtigt werden. Zur Erhéhung der Bogengeschwin-
digkeiten ist man deshalb dazu Ubergegangen, den
Strom der Falzbogen in zwei Stréme von weiter zu fal-
zenden Bogen aufzuteilen, was die Anlage apparativ
sehr aufwandig macht.

[0006] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
besteht darin, ein Verfahren bereitzustellen, mit dem auf
einfache Weise mit hoher Bogenverarbeitungsge-
schwindigkeit ein Falzbogen mit wenigstens 16 Seiten
gefalzt werden kann.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Falzen eines Bogens zu einem Falzbogen mit wenig-
stens 16 Seiten mit den Verfahrensschritten nach An-
spruch 1 geldst.

[0008] Das erfindungsgemale Verfahren ermdglicht
sehr hohe Bogengeschwindigkeiten, da bis zur Ausbil-
dung des dritten Falzbogens keine Umlenkung aus der
Zufuhrtransportrichtung erfolgt. Der dritte Falzbogen ist
verglichen mit dem Ausgangsbogen relativ klein und
stabil, so dass seine Umlenkung mit einer sehr hohen
Anlagengeschwindigkeit erfolgen kann, mit der dann
auch die Bildung eines vierten Falzbogens durchgefihrt
werden kann.

[0009] Vorteilhafterweise wird der dritte Falzbogen
vor seiner Umlenkung in der Zuflihrtransportrichtung
gepresst, wodurch sich seine Umlenkung mit der Anla-
gengeschwindigkeit und seine Ausrichtung und sein
Weitertransport zur Bildung des vierten Falzbogens préa-
zise durchgefiihrt werden kann.
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[0010] Die Falzungen werden dadurch erleichtert,
wenn in den Bogen langs der sich in der Zufihrtrans-
portrichtung erstreckenden Falzlinien bereits am An-
fang Perforationen ausgebildet werden.

[0011] Beider Durchfihrung des erfindungsgemafien
Verfahrens wird flr die erste Falzung ein Taschenfalz-
werk, fir die zweite und dritte Falzung ein Pflugfalzwerk,
fur die Umlenkung ein Umlenktisch und fiir die vierte
Falzung ein Schwertfalzwerk verwendet.

[0012] Die beiden Pflugfalzwerke sind dabei vorteil-
hafterweise an ein und dem selben Bauelement kombi-
niert. Zwischen dem Pflugfalzwerk und dem Umlenk-
tisch wird vorzugsweise eine Kleinpresse angeordnet,
um den dritten Falzbogen flachgepresst und in genauer
Positionierung auf den Umlenktisch zu bringen, so dass
dort auch noch eine Beschneidung folgen kann.
[0013] Die Taktzeit kann verringert werden, wenn die
Langsseite des Bogens quer zur Zufiihrtransportrich-
tung verlauft, d.h. der Bogen als erstes um seine in
Langsrichtung verlaufende Mittellinie gefalzt wird.
[0014] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird
anhand von Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 in einer Draufsicht den Ablauf der Bogenfal-
zung,

Fig. 2 den Ablauf der Bogenfalzung von Fig. 1 per-
spektivisch und

Fig. 3  schematisch in der Draufsicht eine flr die Bo-
genfalzung verwendete Anlage.

[0015] Wie in Fig. 1 und 2 gezeigt ist, hat der einge-

setzte Bogen 11 eine bezogen auf seine Transportrich-
tung 30 quer verlaufende Mittellinie 21, die parallel zur
Langsseite des Bogens 11 verlauft, wodurch zwei Quer-
felder gebildet werden, von denen jedes seinerseits ei-
ne Quermittellinie 22a bzw. 22b hat. Der Bogen 11 hat
in Transportrichtung 30 eine Mittellinie 26, wodurch zwei
seitliche Felder gebildet werden, von denen jedes sei-
nerseits eine Langsmittellinie 27a bzw. 27b hat. Die
Langsmittellinien 26, 27a und 27b sind zweckmaRiger-
weise perforiert.

[0016] In einem ersten Falzschritt wird der Bogen 11
um seine zu seiner Zufiihrtransportrichtung 30 quer ver-
laufende Mittellinie 21 gefalzt, wodurch ein erster Falz-
bogen 12 mit vier Seiten gebildet wird. Daraufhin wird
der erste Falzbogen 12 um seine zur Zuflihrtransport-
richtung 30 langs verlaufende Mittellinie 26 gefalzt, wo-
durch ein zweiter Falzbogen 13 mit acht Seiten gebildet
wird.

[0017] AnschlieRend wird der zweite Falzbogen 13
um seine zur Zufuihrtransportrichtung 30 langs verlau-
fend Mittellinie 27a, 27b gefalzt, wodurch ein dritter
Falzbogen 14 mit sechzehn Seiten gebildet wird. Diese
Falzungen kénnen mit sehr hohen Bogentransportge-
schwindigkeiten durchgefiihrt werden, wobei der dritte
Falzbogen 14 gegeniiber dem Ausgangsbogen relativ
klein und durch die Falzungen sehr stabil ist, so dass er
mit der hohen Bogentransportgeschwindigkeit recht-



3 EP 1 460 014 A1 4

winklig in eine Weitertransportrichtung umgelenkt und
um seine zur Weitertransportrichtung langs verlaufende
Mittellinie gefalzt werden kann, wodurch ein vierter Falz-
bogen mit 32 Seiten gebildet wird, alles bei der gleich-
bleibenden konstanten Bogentransportgeschwindig-
keit. Die Stellung des Falzbogens 15 ist nicht in Fig. 1,
jedochin Fig. 2 und Fig. 3 gezeigt. Aus Fig. 1 und 2 sind
die aufeinanderliegenden Falzlinien jeweils durch die
Zuordnung der Buchstaben a und b erkennbar.

[0018] Wie teilweise aus Fig. 1 und 2 und schema-
tisch aus Fig. 3 zu ersehen ist, ist der erste Falzbogen
12 aus dem Ausgangsbogen 11 in einem Taschenfalz-
werk 33 gefalzt, in das der Ausgangsbogen 11 quer, d.
h. mit seiner Langsseite voraus einlauft. Das Taschen-
falzwerk 33 gibt den Bogen in der Zuflihrtransportrich-
tung 30 an ein kombiniertes Bauelement 34 ab, bei dem
in der Zufuhrtransportrichtung 30 hintereinander ent-
sprechend der Anordnung zwei Pflugfalzwerke 34a, 34b
vorgesehen sind, mit denen der zweite Falzbogen 13
und der dritte Falzbogen 14 gebildet werden. Der dritte
Falzbogen 14 durchlauft dann eine Kleinpresse 35, wo-
durch ein flacher stabiler dritter Falzbogen gebildet wird,
der dann auf den Umlenk- und Schneidetisch 36 trans-
portiert wird, an dem er langs eines Fuhrungslineals 37
in genauer Ausrichtung in der Weitertransportrichtung
31 weitertransportiert wird, die zur Zufihrtransportrich-
tung 30 senkrechtist. Der beschnittene dritte Falzbogen
14 wird dann in der Weitertransportrichtung zu einem
Schwertfalzwerk 38 transportiert, auf dem der vierte
Falzbogen mit 32 Seiten gebildet wird, der dann in be-
kannter Weise an eine Auslage 39 mit einer Transport-
richtung 32 gegeben wird, die zur Zufiihrtransportrich-
tung 30 parallel, jedoch entgegengesetzt ist.

[0019] Mit dem erfindungsgeméaRen Verfahren lasst
sich, verglichen mit den konventionellen Verfahren die
Bogentransportgeschwindigkeit verdoppeln, indem bis
zum dritten Falzbogen die Bogentransportrichtung un-
verandert bleibt. Da der Bogen quer in das Taschenfalz-
werk einlduft, kann die Zeit zwischen zwei aufeinander
folgenden Bogen verkiirzt werden.

[0020] Bei dem beschriebenen Verfahren wird der er-
ste Falzbogen 13 zur Bildung des dritten Falzbogens 14
um die Mittelinie 26 und dann um die Mittellinie 27a, 27b
gefalzt. Es ist jedoch auch méglich, zundchst um die Li-
nie 27a und anschlieRend um eine weitere in Zufuhrt-
ransportrichtung 30 verlaufende Linie 26 oder 27b nach
oben oder nach unten zu falzen. Es kann auch, zu-
nachst um die Linie 27b und anschlieRend um eine wei-
tere in ZufUhrtransportrichtung verlaufende Linie 26
oder 27a nach oben oder nach unten gefalzt werden.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Falzen eines Bogens (11) zu einem

Falzbogen mit wenigstens 16 Seiten, bei welchem
unmittelbar aufeinanderfolgend
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a) der Bogen (11) um seine zu seiner Zuflhrt-
ransportrichtung (30) quer verlaufende Mittelli-
nie (21) gefalzt wird, wodurch ein erster Falz-
bogen (12) mit vier Seiten gebildet wird,

b) der erste Falzbogen (12) um eine zur Zu-
fuhrtransportrichtung (30) langs verlaufende
Falzlinie (26) gefalzt wird, wodurch ein zweiter
Falzbogen (13) mit acht Seiten gebildet wird,
c) der zweite Falzbogen (13) um eine zur Zu-
fuhrtransportrichtung (30) langs verlaufende
Falzlinie (27a, 27b) gefalzt wird, wodurch ein
dritter Falzbogen (14) mit sechzehn Seiten ge-
bildet wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

d) der dritte Falzbogen (14) in eine Weitertrans-
portrichtung (31) umgelenkt wird, die zur Zu-
fuhrtransportrichtung (30) im Wesentlichen
rechtwinklig verlauft, und

e) der dritte Falzbogen (14) um seine zur Wei-
tertransportrichtung (31) langs verlaufenden
Mittellinie (22a, 22b) gefalzt wird, wodurch ein
vierter Falzbogen mit 32 Seiten gebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem der
dritte Falzbogen (14) in der Zuflhrtransportrichtung
(30) gepresst wird, bevor er in die Weitertransport-
richtung (31) umgelenkt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, bei welchem
in dem Bogen (11) langs der sich in der Zufuhrtrans-
portrichtung (30) erstreckenden Falzlinien (26, 27a,
27b) Perforationen ausgebildet werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che 2 bis 4, bei welchem fiir die Falzung nach a) ein
Taschenfalzwerk (33), fur die Falzung nach b) und
c) jeweils ein Pflugfalzwerk (34a, 34b), fur die Um-
lenkung nach d) ein Umlenktisch (36) und fir die
Falzung nach e) ein Schwertfalzwerk (38) verwen-
det werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, bei welchem ein die
beiden Pflugfalzwerke (34a, 34b) kombinierendes
Bauelement (34) verwendet wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, bei welchem
zwischen dem Pflugfalzwerk (34) und dem Umlenk-
tisch (36) eine Kleinpresse (35) angeordnet ist, die
von dem dritten Falzbogen (14) in der ZuflUhrtrans-
portrichtung (30) durchlaufen wird.

8. Verfahren nach einem dervorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Langs-
seite des Bogens (11) quer zur Zufiihrtransportrich-
tung verlauft.
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