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(54) Falzapparat, Druckmaschine sowie Verfahren zur Erzeugung eines Druckproduktes

(57)  Die Erfindung betrifft einen Falzapparat (06) mit
mindestens einen ersten und einen zweiten Falzeinlauf
fur mindestens einen ersten und einen zweiten Falz-
strang (11;12) sowie mindestens eine erste und eine
zweite Querschneideinrichtung (28;29) zum Schneiden
des ersten und der zweiten Falzstrangs (11;12), wobei
auf einem dem ersten Falzeinlauf nachgeordneten Pro-
duktweg ein erster, im Sammelbetrieb betreibbarer und
Strangabschnitte (11a;11b) des ersten Falzstranges (11)
fuhrender Transportzylinder (21), und auf einem dem
zweiten Falzeinlauf nachgeordneten Produktweg ein
zweiter im Sammelbetrieb betreibbarer und Strangab-
schnitte (12a;12b) des zweiten Falzstranges (12) fiihren-
der Transportzylinder (22) vorgesehen ist, wobei strom-
abwarts der beiden Transportzylinder (21;22) ein Trans-
ferzylinder (23) vorgesehen ist, durch welchen von den
beiden Transportzylindern (21;22) kommende Strangab-
schnitte (11a;11b;12a;12b) aufnehmbar sind, und wel-
cher mit einem sich stromabwarts anschlieenden Falz-
klappenzylinder (31) einen Querfalz bildend zusammen-
wirkt.

Die Erfindung betrifft auch eine Druckmaschine und ein
Verfahren zur Erzeugung eines Druckproduktes (P), wo-
bei mindestens ein erster Bahnstrang (07) mit Druckbil-
dern eines ersten Druckseitenformates (f) bedruckt wird
und mindestens ein zweiter Bahnstrang (08) mit Druck-
bildern eines zweiten, zum ersten unterschiedlichen
Druckseitenformates (F) bedruckt wird, stromabwarts ein
erster Falzstrang (11) durch Langsfalzen mindestens ei-
nes ersten Bahnstranges (07) und ein zweiter Falzstrang
(12) durch Langsfalzen mindestens eines zweiten Bahn-
stranges (08) gebildet wird, stromabwarts der erste und
der zweite Falzstrang (11;12) in einen Falzapparat (06)
einlaufen, der erste und der zweite Falzstrang (11;12)
jeweils mittels einer Querschneideinrichtung (28;29) in
Strangabschnitte (11a;11b;12a;12b) geschnitten wer-

den, zumindest wenigstens zwei Strangabschnitte (11a;
11b) des ersten Falzstranges (11) auf einem ersten Vor-
sammelzylinder (21) als Blindel gesammelt werden, be-
vor das Biindel aus den mindestens zwei gesammelten
Strangabschnitten (11a;11b) des ersten Falzstrangs (11)
an einen Transferzylinder (23) abgegeben und auf die-
sem Transferzylinder (23) nachfolgend mit mindestens
einem Strangabschnitt (12a;12b) des zweiten Falzstran-
ges (12) versehen wird.

Fig. 2
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Falzapparat, eine
Druckmaschine sowie ein Verfahren zur Erzeugung ei-
nes Druckproduktes gemafR dem Oberbegriff des An-
spruches 1, 9 bzw. 18.

[0002] In der DE 10 2004 005 807 A1 ist ein Falzap-
parat offenbart, welcher einen ersten Sammelzylinder
zum Sammeln von ersten Signaturen sowie einen zwei-
ten Sammelzylinder zum Sammeln von zweiten Signa-
turen aufweist. Es ist zwischen den beiden Sammelzy-
lindern eine Ubergabevorrichtung zum Ubertragen von
ersten gesammelten Signaturen zum zweiten Sammel-
zylinder vorgesehen, wobei letzterer die Signaturen einer
Querfalzvorrichtung zufiihrt. Mit dieser Falzvorrichtung
kann einem Tabloidprodukt ein z. B. andersfarbiges ge-
sammeltes Tabloidteilprodukt als Einlage mittig einge-
bracht werden.

[0003] Die DE 195 09 947 A1 offenbart einen Falzap-
parat, wobei ein von einem Falztrichter kommender
Strang durch einen Querschneider in Strangabschnitte
geschnitten wird, welche Uber einen Transportzylinder
geflhrt entweder an einen ersten oder einen zweiten mit
dem Transportzylinder zusammenwirkenden Falzklap-
penzylinder abgegeben werden kdnnen.

[0004] Durch die DE 102005 031 010 A1 ist eine Vor-
richtung mit Formzylindern und einem Falzapparat zur
Herstellung von Produkten bekannt, wobei ein ungesam-
meltes Teilprodukt im Tabloidformat inline mit einem
Broadsheetteil zu einem Mischprodukt zusammengefiigt
wird.

[0005] Wenn bei einem fertigen Zeitungsprodukt im
Broadsheetformat ein innerer, durch Sammeln entstan-
dener Tabloid-Teil in einem Broadsheet-Teil angeordnet
sein soll, so missen die beiden Teile normaler Weise
separat gedruckt und gefalzt werden. Nach der Druck-
maschine und nach dem Falzapparat wird der gesam-
melte Tabloid-Teil dann mit einer separaten Maschine in
den gesammelten Broadsheet-Teil eingelegt.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Falzapparat, eine Druckmaschine sowie ein Verfah-
ren zur Erzeugung eines Mischproduktes zu schaffen
[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruches 1, 9 bzw. 18 gel6st.

[0008] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere in der einfachen Bereitstellung ei-
nes besonders interessanten Mischproduktes, insbe-
sondere mit einem Broadsheetteil und einem durch Sam-
meln gebildeten Tabloidteil.

[0009] Besonders vorteilhaft ist, dass ein Mischpro-
dukt aus einem ersten gesammelten Teil (z. B. Tabloid-
Teil) und einem zweiten, vorzugsweise ebenfalls gesam-
melten Teil, z. B. Broadsheet-Teil, inline, d. h. in einem
Arbeitsschritt, ermdglicht wird. Damit besteht bei der Her-
stellung wesentlich weniger Aufwand in der Nachverar-
beitung. Mischprodukte aus zumindest teilweise, insbe-
sondere jeweils gesammelten Teilprodukten missen
nicht mehr in einem zweiten Arbeitsgang ineinander ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

steckt werden.

[0010] Ein besonders interessantes Produkt stellt ein
Zeitungsprodukt im Broadsheetformat dar, welches ei-
nen mehrblattrigen - insbesondere mehr als zwei - In-
nenteil im Tabloidformat aufweist. Die Seiten des Innen-
teils weisendann z. B. eine um 90° gedrehte Orientierung
zur umhillenden Zeitung auf. Die Tabloidseiten weisen
hierbei vorteilhaft eine Breite auf, welche der halben Lan-
ge der einzelnen Zeitungsseite entspricht. Somit kdnnen
auf Druckwerken mit Formzylindern der selben Dimen-
sionierung oder gar dem selben Formzylinder wahlweise
oder ggf. sogar gleichzeitig Tabloid- und Zeitungsseiten
gedruckt werden.

[0011] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung sindinden
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden néa-
her beschrieben.

[0012] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer ersten
Ausflihrung einer Rollenrotationsdruckmaschi-
ne;

Fig. 2 eine Ausflihrung eines Falzapparates;

Fig. 3  a)-f): einzelne Sequenzen bei der Herstellung
eines Mischproduktes aus einem ersten Teil-
produkt und einem gesammelten zweiten Teil-
produkt;

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer zweiten
Ausflihrung einer Rollenrotationsdruckmaschi-
ne;

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer dritten
Ausflihrung einer Rollenrotationsdruckmaschi-
ne;

Fig. 6 einen exemplarisch dargestellten Doppelbo-
gen mit zwei ineinander angeordneten gefalz-
ten Broadsheet-Bogen.

[0013] Eine Druckmaschine, insbesondere Rollenro-
tationsdruckmaschine, weist eine oder mehrere Druck-
einheiten 01, in einer vorteilhafter Ausfiihrung minde-
stens eine erste Langsschneideinrichtung 02 (fiir einen
Trichtermittelschnitt an einer sog. Nebenschnittlinie),
mindestens zwei Falztrichter 03; 04, z. B. mindestens
einen ersten Falztrichter 03 und mindestens einen zwei-
ten Falztrichter 04, sowie stromabwaérts der Falztrichter
03; 04 einen Falzapparat 06 auf. Uber den ersten Falz-
trichter 03 ist zumindest ein erster Bahnstrang 07 gefiihrt
und verlasst den ersten Falztrichter 03 als ein erster Falz-
strang 11, und ber den zweiten Falztrichter 04 ist zu-
mindest ein zweiter Bahnstrang 08 fiihrbar bzw. gefiihrt
und verlasst den mindestens einen zweiten Falztrichter
04 als ein zweiter Falzstrang 12.

[0014] Derden beiden Falztrichtern 03; 04 nachgeord-
nete Falzapparat 06 weist mindestens einen ersten Falz-
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einlauf fur den ersten Falzstrang 11 und einen zweiten
Falzeinlauf fir den zweiten Falzstrang 12 auf. In Fig. 2
ist strichliert eine Variante dargestellt, wobei ein weiterer,
z.B. dritter Falzstrang 13 von einem weiteren, z. B. dritten
Falztrichter 14 in einen weiteren, z. B. dritten Falzeinlauf
des Falzapparates 06 einlaufen kann. Dieser kann dann
- je nach Produktion - vor der Weiterverarbeitung mit dem
ersten oder dem zweiten (hier dargestellt: dem zweiten)
Falzstrang 11; 13 zusammen gefasst werden. Im Bereich
des jeweiligen Falzeinlaufs kénnen jeweils eine Zugwal-
ze, vorteilhaft jeweils ein Zugwalzenpaar 16; 17; 18, vor-
gesehen sein. Die Anordnung der Falztrichter 03; 04; 14
in Fig. 2 ist lediglich schematisch. Selbstverstandlich
kdénnen bei Abwesenheit des dritten Falztrichters 14 die
beiden tbrigen Falztrichter 03; 04 direkt benachbart oder
auch Ubereinander angeordnet sein oder aber - wenn ein
dritter Falztrichter 14 vorhanden - z. B. zwei der Falz-
trichter 03; 04; 14 (z. B. Falztrichter 03 und 14) in einer
selben Maschinenebene nebeneinander, und der weite-
re (z. B. der erste) in einer anderen Ebene, z. B. iber
den beiden anderen angeordnet sein.

[0015] Stromabwarts der Falzeinlaufe weist der Falz-
apparat 06 nun einen ersten Transportzylinder 21 auf,
welcher vorzugsweise in der Betriebsart "Sammeln" als
sog. Sammelzylinder 21 betreibbar ausgefiihrt ist, und
vorteilhafter Weise auch einen zweiten Transportzylinder
21; 22, welcher vorzugsweise in der Betriebsart "Sam-
meln" als sog. Sammelzylinder 22 betreibbar ausgefiihrt
ist. Sie sind hier insbesondere als erster und zweiter VVor-
sammelzylinder 21; 22 bezeichnet, da sie beide jeweils
stromabwarts mit einem dritten Transferzylinder 23 in der
Weise zusammen wirken, dass der dritte Transferzylin-
der 23 Strangabschnitte 11a; 11b; 12a; 12b vom ersten
und vom zweiten Transferzylinder 21; 22 Gibernehmen
kann bzw. Gbernimmt. Bei Entfall eines der beiden Vor-
sammelzylinder 21; 22 (z. B. wenn nur eines der Teilpro-
dukte gesammelt werden soll) kbnnen dessen Abschnit-
te auch in anderer als dargestellter Weise Quergeschnit-
ten und direkt an den Transportzylinder 23 abgegeben
werden.

[0016] Die Vorsammelzylinder 21; 22 weisen jeweils
am Umfang hintereinander im wesentlichen &quidistant
beabstandet eine ungeradzahlige Anzahl n21; n22 von
Halteelementen 24; 26 auf (mit z. B. n21 = 3, 5 oder 7
und n22 = 3, 5 oder 7, insbesondere n21 = 5 = n22). Die
Halteelemente 24; 26 kdnnen prinzipiell z. B. als Greifer-
oder vorteilhaft als Punkturleisten mit Punkturnadeln
ausgebildet sein. In einer Variante sind beispielsweise
die Halteelemente 24 des ersten Vorsammelzylinders 21
als Greiferleisten und die Halteelementen 26 des zweiten
Vorsammelzylinders 22 als Punkturleisten ausgebildet.
[0017] Jedem der beiden Vorsammelzylinder 21; 22
ist eine Querschneideinrichtung 28; 29, z. B. ein mitdem
jeweiligen Vorsammelzylinder 21; 22 schneidend zu-
sammenwirkender Schneidzylinder 28; 29 zugeordnet.
Auf diesem Vorsammelzylinder wird das jeweilige Vor-
produkt abgeschnitten und gesammelt. Der Vorgang des
Abschneidens und Sammelns geschieht an jedem der
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Vorsammelzylinder 21; 22 hier fir jedes Teilprodukt T;
Z wie sonst in einem Ublichen Falzapparat fiir das ge-
samte Sammelprodukt. Die Querschneideinrichtung 28;
29 kénnte in anderer Ausfiihrung ggf. auch als dem Vor-
sammelzylinder 21; 22 auf dem Strangweg vorgeordnete
Schneidgruppe ausgebildet sein.

[0018] Der gemeinsame Transferzylinder 23, z. B. als
Transfer-Punkturzylinder 23, weist am Umfang hinterein-
ander im wesentlichen aquidistant beabstandet eine An-
zahl n23 von Halteelementen 27 auf (mit z. B. n23 = 3,
4,5, 6 oder 7, insbesondere n23 =7, bei n21 = 5 = n22).
Die Halteelemente 27 kénnen prinzipiell auch hier z. B.
als Greifer-, vorteilhaft jedoch als Punkturleisten mit
Punkturnadeln ausgebildet sein.

[0019] Dem Transferzylinder 23 ist stromabwarts des
Produktstromes eine Querfalzeinrichtung, hier vorteilhaft
ein Falzklappenzylinder 31 zur Bildung eines Querfalzes
nachgeordnet, welcher z. B. auf seinem Umfang hinter-
einander im wesentlichen aquidistant beabstandet eine
Anzahl n31 von Falzklappen 32 aufweist (mit z. B. n31
=3, 4,5, 6 oder 7, insbesondere n31 = n23, z. B. n31 =
7 =n23), wovon jedoch lediglich eine in Fig. 2 dargestellt
ist. Der Transferzylinder 23 hierbei als Falzmesserzylin-
der mit nicht dargestellten, jeweils am Umfang zwischen
zwei Halteelemente 27 angeodneten ausfahrbaren Falz-
messern ausgebildet. Nach der Bildung des Querfalzes
wird das nun quergefalzte Mischprodukt P z. B. Uber ein
Schaufelrad 33 an eine Auslage 34, z. B. ein Auslage-
band 34 abgegeben. In einer Weiterbildung des Falzap-
parates 06 kann zwischen dem zweiten Vorsammelzy-
linder 22 und dem folgenden Zwickel eine weitere Heft-
einrichtung 42 vorgesehen sein. Mit dieser kann fir den
Fall einer Ersatz-Tabloidproduktion Uber den zweiten
Vorsammelzylinder 22 (anstelle des ersten) ein gehefte-
tes Tabloid-Produkt einzeln (d. h. ohne Broadsheet-Teil)
hergestellt werden.

[0020] Die beiden Vorsammelzylinder 21; 22 ermogli-
chen fir zwei einlaufende Falzstrange 11; 12 ein vonein-
ander unabhdngiges Sammeln von Strangabschnitten
11a; 11b; 12a; 12b. Bei einem herzustellenden Misch-
produkt P aus zwei Teilprodukten B; T, z. B. einem Broad-
sheet-Teil Z und einen Tabloid-Teil T, ist fiir jeden der
beiden Teile ein Vorsammelzylinder 21; 22 vorgesehen.
Der Sammelvorgang auf einem der beiden oder vorzugs-
weise an beiden Vorsammelzylindern 21; 22 ist rAumlich
entkoppelt vom Querfalzen des zusammengeflgten
Mischproduktes P mittels des Falzklappenzylinders 31.
Nachdem die Lagen des ersten Teilproduktes T, z. B.
des Tabloid-Teils T als Biindel, und zweiten Teilproduk-
tes B, z. B. des Broadsheet-Teils B als Blindel, vorge-
sammelt sind, werden die vorgesammelten Teile (Bun-
del) an den Transferzylinder 23 tGbergeben.

[0021] Zumindest auf dem Produktweg einer der bei-
den Falzstrange 11; 12, insbesondere vor der Stelle des
Zusammenfassens von Strangabschnitten 11a; 11b;
12a; 12b, welche von den beiden Vorsammelzylinder 21;
22 kommen, und/oder insbesondere zumindest am Pro-
duktweg desjenigen Falzstranges 11; 12, von welchem
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deraufdem gemeinsamen Transferzylinder 23 zuunterst
zu liegende Strangabschnitt 11a; 11b; 12a; 12b herrihrt,
ist eine Querhefteinrichtung 36 vorgesehen. Die Quer-
hefteinrichtung 36 ist z. B. als Heftzylinder 36 ausgebil-
det, welcher mit dem Mantel des Transferzylinder 23 zu-
sammen wirkt. Alternativ kdnnte die Querhefteinrichtung
36 auch am Umfang des ersten Transportzylinders 21 in
Drehrichtung betrachtetim Winkelbereich zwischen dem
Nip zur Produktaufnahme (Schneidzylinder 28) und dem
Nip zur Produktabgabe (Transferzylinder 23) angeordnet
sein, wobei jedoch immer nur eine Heftung nach voll-
stédndig gesammelter Lagenzahl (hier: zwei) erfolgen
darf. Vorzugsweise ist der Heftzylinder 36 am Umfang
des Transferzylinder 23 in Drehrichtung hinter dem die
innerste Lage (d. h. den zuunterst liegenden Strangab-
schnitt) auf dem Transferzylinder 23 liefernden Vorsam-
melzylinder 21 und vor dem zweiten Vorsammelzylinder
22 angeordnet. Somit kdnnen die gesammelten Lagen
des ersten Teilproduktes T zunachst miteinander ver-
bunden, insbesondere geheftet werden, bevor sie durch
die Lagen des anderen Teilproduktes Z ergénzt bzw. ab-
gedeckt werden. Auf dem Weg des Tabloid-Teils T vom
Vorsammelzylinder 21 (Tabloid-Sammelzylinder) auf
dem Transfer-Punkturzylinder 23 zum Vorsammelzylin-
der 22 (Broadsheet-Sammelzylinder) kann der gesam-
melte Tabloid-Teil T somit geheftet werden. Vom Trans-
fer-Punkturzylinder 23 zum Falzklappenzylinder 31 wird
dann der Querfalz hergestellt und das Produkt P dem
Schaufelrad 34 zugefihrt.

[0022] Auch auf dem Strangweg des zweiten Falz-
stranges 12 kann vor Ubergabe des Biindels an den
Transferzylinder 23 (z. B. hinter dem Schneidzylinder 29
und vor dem Transferzylinder 23 liegenden Umfangseg-
ment des Transportzylinders 22) eine nicht dargestellte
Hefteinrichtung vorgesehen sein. In diesem Fall kénnen
beispielsweise ber den zweiten Bahnstrang 08, den
zweiten Falzstrang ebenfalls Abschnittim TabloidFormat
(z. B. dem selben wie dem ersten) erzeugt werden und
mit dem Falzapparat 06 bzw. der Druckmaschine ein ge-
sammeltes und geheftetes innen liegendes Tabloid-Teil-
produkt T in einem gesammelten und gehefteten aulRen
liegenden Tabloid-Teilprodukt (nicht dargestellt) erzeugt
werden. In diesem Fall ist auch der mit dem zweiten
Bahnstrang 08 zusammen wirkende Formzylinder 38
bzw. Teil des Formzylinders 38 mit Druckbildernin einem
Tabloidformat oder dem Tabloidformat f belegt.

[0023] Vorzugsweise erfolgt die Ubergabe von den
Vorsammelzylindern 21; 22 zum Transfer-Punkturzylin-
der 23 als Punktur-zu-Punktur-Ubergabe. Dabei l4uft die
ausgefahrene Punktur des Transfer-Punkturzylinders 23
in die Nipstelle zum jeweiligen Vorsammelzylinder 21;
22 ein. Dabei zieht sich die Punktur des Vorsammelzy-
linders 21; 22 zurlick und Gbergibt damit das vorgesam-
melte Produkt auf den Transfer-Punkturzylinder 23.
[0024] Unter o.g. "Sammelbetrieb" bzw. "Sammeln"
wird Ublicherweise der Vorgang bezeichnet, dass ein
vom entsprechenden Transport- oder Sammelzylinder
21; 22 aufgenommener Strangabschnitt 11a; 11b; 12a;
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12b nach der Aufnahme an einem Aufnahmeabschnitt
(hier: etwa im Bereich der Nipstelle zum Schneidzylinder
28; 29) mindest einmal die Nipstelle zum stromabwarts
nachstfolgenden Zylinder (hier dem Transferzylinder 23)
ohne Abgabe des Strangabschnittes 11a; 11b; 12a; 12b
durchlauft, und bei mindestens einem erneuten Durch-
gang durch die Aufnahmestelle einen weiteren (i.d.R.
vom ersten Strangabschnitt 11a; 11b; 12a; 12b verschie-
denen) zweiten Strangabschnitt 11a; 11b; 12a; 12b auf
dem ersten Strangabschnitt 11a; 11b; 12a; 12b auf-
nimmt. Um dies gewahrleisten kdnnen vorteilhaft Halte-
elemente 24; 26 entsprechend ausgebildet sein (z. B. als
Punkturnadeln oder Greiferleisten) und entsprechende
Steuermechanismen zur erforderlichen Taktung der Hal-
te- und Abgabebewegungen vorgesehen sein. Bei zwei-
fachem Sammeln erfolgt das erneute Umlaufen und Auf-
nehmen vor der Abgabe ein weiteres mal.

[0025] Anhand der Figuren Fig. 3 a) bis Fig. 3 f) wird
der Vorgang zur Herstellung eines Mischproduktes aus
zwei gesammelten Teilprodukten verdeutlicht. Grund-
satzlich kann ein von einem weiteren Falztrichter 14 kom-
mender Falzstrang 13 dem einen oder anderen Falz-
strang 11; 12 je nach Druckbild und Zugehérigkeit zu
einem der beiden Teilprodukte Z; T zugeschlagen sein.
Die nachfolgenden Fig. 3 a) bis 3 f) erldutern die Herstel-
lung des Produktes anhand lediglich zweier Falzstréange
11;12. Inden Fig. 3 a) bis 3 f) wurde der Ubersichtlichkeit
wegen auf die doppellagige Darstellung der vom ersten
Falztrichter 03 kommenden, ldngsgeschnittenen Stran-
gabschnitte 11a und 11 b verzichtet. In den Darstellun-
gen der Fig. 3 waren die Strangabschnitte 11aund 11 b
doppellagig anzusehen:

In Fig. 3 a) durchlauft ein erster Strangabschnitt 12a
des zweiten Falzstranges 12 (z. B. Broadsheetstran-
ges) gerade die Querschneideinrichtung 29 und wur-
de mit dem vorlaufenden Ende durch ein Haltemittel
26 des zweiten Vorsammelzylinders 22 aufgenom-
men, wahrend ein erster Strangabschnitt 11a des
ersten Falzstranges 11(z. B. Tabloidstranges) be-
reits geschnitten den Umfang des ersten Vorsam-
melzylinders 21 umlauft. Dieser Strangabschnitt 11a
passiert soeben den Zwickel zum Transferzylinder
23, ohne jedoch an den Transferzylinder 23 abge-
geben worden zu sein.

Fig. 3 b) zeigt eine Momentaufnahme nach einer wei-
teren Drehung der Vorsammelzylinder 21; 22, hier
um ca. 3/5 des Umfangs. Der Strangabschnitt 12a
des zweiten Falzstranges 12 hat mittlerweile den
Zwickel zum Transferzylinder 23 passiert, ohne je-
doch an ihn abgegeben worden zu sein. Am ersten
Vorsammelzylinder 21 steht ein zweiter Strangab-
schnitt 11 b des ersten Falzstranges 11 kurz davor,
auf den ersten Strangabschnitt 11a gefiihrt und ge-
meinsam mit diesem vom Haltemittel 24 auf dem
ersten Vorsammelzylinder 21 gehalten zu werden.
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Fig. 3 c) zeigt die Situation in gegeniiber der Fig. 3
a) um eine volle Umdrehung der Vorsammelzylinder
21; 22 weiter gedrehten Lage. Ein zweiter Strang-
abschnitt 12b des zweiten Falzstranges wurde so-
eben auf dem ersten Strangabschnitt 12a durch den
zweiten Vorsammelzylinder 22 aufgenommen, wah-
rend die beiden gesammelten Strangabschnitte 11a;
11b des ersten Falzstranges 11 bereits an den
Transferzylinder 23 abgegeben wurden.

[0026] Nach einer weiteren Drehung um z. B. 1/5 des
Umfangs der Vorsammelzylinder 21; 22 (Fig. 3 d)) pas-
sierten die gesammelten Strangabschnitte 11a; 11 b des
ersten Falzstranges 11 bereits die Querhefteinrichtung
36, erhielten eine Heftung 37 und werden im Zwickel des
Transferzylinders 23 mit dem zweiten Vorsammelzylin-
der 22 eben mit den beiden gesammelten Strangab-
schnitte 12a; 12b des zweiten Falzstranges 12 belegt.
Dabei werden die nun vier Strangabschnitte 11a; 11b;
12a; 12b vom Haltemittel 27 des Transferzylinders 23
gehalten.

[0027] InFig. 3 e) lauft der Stapel aus den gesammel-
ten Strangabschnitte 11a; 11b; 12a; 12b gerade in den
Zwickel zwischen Transferzylinder 23 und Falzklappen-
zylinder 31 ein, wobei er nach Durchtritt der halben Ab-
schnittslange z. B. im Zusammenspiel zwischen einem
nicht dargestellten Falzmesser des Transferzylinders 23
und einer nicht dargestellten Falzklappe des Falzklap-
penzylinders 31 durch die Falzklappe 32 mittig gegriffen,
quergefalzt und weitertransportiert wird.

[0028] In Fig. 3 f)ist das nun Quergefalzte Produkt am
Umfang des Falzklappenzylinders 31 schematisch an-
gedeutet bevor es in das Schaufelrad 33 und von dort
auf das Auslageband 34 geférdert wird.

[0029] Der Falzapparat 06 ist vorteilhaft immer dort
einsetzbar, wo ein Produkt P aus Strangabschnitten 11a;
11b; 12a; 12b mindestens zweier Falztrichter 03; 04 ge-
bildet werden soll, wobei fiir mindestens einen der Falz-
strange 11; 12 Strangabschnitten 11a; 11b; 12a; 12b vor
dem Zusammenfiigen mit dem anderen Teilprodukt zu
einem gesammelten Teilprodukt gesammelt werden soll.
[0030] Besonders von Vorteil ist der Falzapparat 06
i.V.m. einem Mischprodukt P, wobei ein Teil einen im
Broadsheet-Format bedruckten, z. B. gesammelten, Teil
und der andere Teil einen durch Sammeln erzeugten Ta-
bloid-Teil darstellt.

[0031] Wie in den Fig. 2 und 3 dargelegt, wird das
Mischprodukt P im Falzapparat 06 aus mindestens ei-
nem von einem ersten Falztrichter 03 kommenden ersten
Falzstrang 11 und mindestens einem aus einem zweiten
Falztrichter 04 kommenden zweiten Falzstrang 12 gebil-
det. Fir die Herkunft des mindestens einen ersten und
mindestens einen zweiten Falzstranges 11; 12 sind im
Folgenden vorteilhafte Ausfihrungen der Druckmaschi-
ne dargelegt.

[0032] Hierbei ist der erste Bahnstrang 07 quer zur
Bahnlaufrichtung mit mehreren, insbesondere zwei,
Druckbildern eines ersten Druckseitenformats f, insbe-
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sondere nebeneinander mit Druckbildern zweier Druck-
seiten in einem liegenden Tabloidformat f, bedruckt. Der,
hinsichtlich seines Druckseitenformates f z. B. zunachst
zweiseitenbreite, erste Bahnstrang 07 wird vor oder nach
dem zugeordneten Falztrichter 03 mittels der ersten
Langsschneideinrichtung 02 im Bereich des zu bilden-
den bzw. gebildeten Falzriickens langs aufgeschnitten,
so dass im ersten Falzstrang 11 vor dem Falzapparat 06
einseitenbreite Teilbahnstrange aufeinander zu liegen
kommen.

[0033] Der zweite Bahnstrang 08 ist quer zur Bahn-
laufrichtung mit mehreren, insbesondere zwei, Druckbil-
dern eines zweiten Druckseitenformats F, insbesondere
nebeneinander mit Druckbildern zweier Druckseiten in
einem stehenden Broadsheetformat F, bedruckt.
[0034] Wie in Fig. 1 dargestellt, kbnnen der erste und
der zweite Bahnstrang 07; 08 in einer ersten Ausfihrung
aus einer mehrfachbreiten Bahn 09, z. B. Papierbahn 09,
stammen, welche in einer selben mehrfachbreiten
Druckeinheit 01 z. B. beidseitig ein- oder insbesondere
mehrfarbig durch Druckwerke mit doppeltgrof’en Form-
zylindern 38 bedruckt sind. In allen Ausfiihrungsbeispie-
len wird die jeweilige Bahn 09 (bzw. bei einfachbreiter
Bahn 09 der der jeweilige der Bahn 09 entsprechende
Bahnstrang 07; 08; 41) stromaufwarts der jeweiligen
Druckeinheit 01 von einem nicht dargestellten Rollen-
wechsler abgewickelt. Durch sich dem Bedrucken bei
mehrfachbreiten Druckeinheiten 01 / Bahnen 09 strom-
abwarts anschlieBendes Langsschneiden mittels einer
zweiten Langsschneideinrichtung 19 (im Bereich einer
Hauptschnittlinie zwischen zwei zu trennenden Bahn-
strangen 07; 08) vor den Falztrichtern 03; 04 kénnen die
entstehenden Bahnstrange 07; 08 auf die beiden Falz-
trichter 03; 04 geflhrt, und als Falzstrdange 11; 12 wie
oben beschrieben zu einem Mischprodukt aus einem au-
Beren Broadsheet-Teil Z und einem gesammelten und
ggf. gehefteten inneren Tabloid-Teil T weiterverarbeitet
werden. Zumindest der erste Bahnstrang 07 wird in
Langsrichtung betrachtet vorzugsweise mit mindestens
vier aufeinander folgenden Druckbilder unterschiedli-
chen Inhalts, zumindest jedoch mit zwei jeweils zwei
Druckseiten enthaltenden Druckbildabschnitten a; b un-
terschiedlichen Inhalts bedruckt, welche als Strangab-
schnitte 11a; 11b stromabwarts im Falzapparat 06 ge-
sammelt werden. Der Formzylinder 38 tragt die beiden
Druckbildabschnitte a; b in Umfangsrichtung hinterein-
ander. Die Druckeinheit 01 ist hierbei mehrfachbreit, z.
B. doppeltbreit, ausgefihrt. Sie tragt nebeneinander min-
destens zwei liegende Druckseiten im Tabloidformat f
und mindestens zwei stehende Druckseiten, z. B. Zei-
tungsseiten, im Broadsheet-Format F. Dies ist an der ex-
emplarisch als ein einzelnes Offsetdruckwerk 01 darge-
stellten Druckeinheit 01 an einem die Druckbilder bzw.
Druckformen tragenden Formzylinder 39 dargestellt. In
Umfangsrichtung ist der Formzylinder mindestens dop-
peltgrofd ausgebildet, d. h. er tragt in Umfangsrichtung
betrachtet hintereinander mindestens vier (insbesonde-
re unterschiedliche) Druckbilder von liegenden Drucksei-
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ten im Tabloidformat f und/oder mindestens zwei (insbe-
sondere unterschiedliche) Druckbilder von Druckseiten
im Broadsheet-Format F. Zumindest der erste Bahn-
strang 07 wird in Langsrichtung betrachtet somit vorzugs-
weise mit mindestens vier aufeinander folgenden Druck-
bildern unterschiedlichen Inhalts, zumindest jedoch mit
zwei jeweils zwei Druckseiten enthaltenden Druckbild-
abschnitten a; b unterschiedlichen Inhalts bedruckt, wel-
che als Strangabschnitte 11 a; 11b stromabwaérts im Fal-
zapparat 06 gesammelt werden. Vorzugsweise wird
auch der zweite Bahnstrang 07 in Langsrichtung betrach-
tet mit mindestens zwei jeweils eine Druckseite enthal-
tenden Druckbildabschnitten A; B unterschiedlichen In-
halts bedruckt, deren Druckvorlagen auf dem betreffen-
den Formzylinder 38 in Umfangsrichtung hintereinander
angeordnet sind, und welche als Strangabschnitte 12a;
12b stromabwarts im Falzapparat 06 gesammelt werden.
[0035] Inder Ausfuhrung nach Fig. 1 ist die Besonder-
heit, dass der Formzylinder 38 gleichzeitig nebeneinan-
der zu Ubertragende Druckbilder zweier unterschiedli-
cher Formate f; F tragt. Der nach dem Bedrucken mit
dem einen Format f; F und Langsschneiden erzeugte
eine Bahnstrang 07; 08 wird wie beschrieben zum einen
Teilprodukt B; T, und der nach dem Bedrucken mit dem
anderen Format F; f und Langsschneiden erzeugte an-
dere Bahnstrang 08; 07 zum anderen Teilprodukt T; Z
verarbeitet und zum Mischprodukt zusammen gefiigt.
Die symbolisch als Offsetdruckeinheit 01 (mit einem die
Druckfarbe zwischen Formzylinder 38 und Bahn 09 Giber-
tragenden Ubertragungszylinder 39 und einem nicht be-
zeichneten Gegendruckzylinder) dargestellte Druckein-
heit 01 kann auch in anderer Weise, z. B. als Druckturm
mit Doppeldruckwerken (der dargestellte Gegendruck-
zylinder ist dann Ubertragungszylinder eines zweiten
Offsetdruckwerks), als Satellitendruckeinheiten oder
auch als Druckeinheit eines Direktdruckverfahrens ohne
Ubertragungszylinder ausgebildet sein. Der Ubertra-
gungszylinder weist in Umfangsrichtung jeweils minde-
stens die selbe GréRe (z. B. doppelt groR®) auf oder ist
gar groler (z. B. dreifach- oder vierfachgroR). Bei Mehr-
farbendruck weist die mit einer Bahn 09 zusammen wir-
kende Druckeinheit 01 mehrere Druckwerke im Bahn-
weg nacheinander auf. Fig. 1 zeigt eine doppeltbreite (n-
fachbreit, mit n = 2) Ausfiihrung der Druckmaschine, d.
h. mitinsgesamt vier (2*n) nebeneinander auf dem Form-
zylinder 38 bzw. auf der bedruckten Bahn 09 angeord-
neten Druckbildern. Vorzugsweise ist fiir die n-fachbrei-
ten Druckeinheit(en) 01 ein n-fachbreiter Trichteraufbau
mit n (= 2) Falztrichtern 03; 04 nebeneinander vorgese-
hen.

[0036] Fig. 4 zeigt ein zu Fig. 1 weitergebildetes Aus-
fuhrungsbeispiel mit einer dreifachbreiten (n = 3) Druck-
einheit 01 (insgesamt 2*n = 6 Druckseiten in der Breite
nebeneinander) und einem dreifachbreitem Trichterauf-
bau (mit drei Falztrichtern 03; 04; 14 nebeneinander).
Der Formzylinder 38 weist auf seiner Mantelflache in
axialer Richtung nebeneinander insgesamt sechs Druck-
bilder, z. B. zwei Druckbilder des ersten Druckseitenfor-
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mates f und vier Druckbilder des zweiten Druckseiten-
formates F, auf. In Umfangsrichtung ist der Formzylinder
38 wieder doppeltgro® ausgebildet und weist in Um-
fangsrichtung z. B. vier Druckseiten des ersten Formats
f und zwei Druckseiten des zweiten Formats F auf. Die
Bahn 09 wird hierbei nach dem Bedrucken durch zwei
zweite Langsschneideinrichtungen 19 (Hauptschnittlini-
en) in drei Bahnstrange 07; 08; 41 geschnitten. Es kann
einerder Bahnstrange 07; 08; 41 nebeneinander mitzwei
Druckseiten des ersten Druckseitenformats f und die bei-
den anderen jeweils nebeneinander mit zwei Drucksei-
ten des zweiten Druckseitenformats F bedruckt sein, und
letztere - wie in Fig. 3 optional dargestellt, im Falzapparat
06 zum zweiten Teilprodukt Z zusammen gefasst wer-
den. Der mittlere Bahnstrang 41 kann bei Bedarf (z. B.
seitenstarkeres Innenteilprodukt) auch mit dem ersten
Druckseitenformat bedruckt sein und im Falzapparat 06
dem ersten Teilprodukt T zugeschlagen sein. In der
Druckmaschine nach Fig. 5 kénnen in einer Variante
auch eine von den beiden mit dem selben Druckseiten-
format F (f) bedruckten Bahnstrange 07; 07; 41 auf die
Flucht des anderen der beiden Bahnstrange gewendet
werden und gemeinsam Uber einen selben Falztrichter
03; 04; 14 gefuhrt werden. Dies gilt auch fir mehr als
zwei Bahnstrange 07; 08; 14, insbesondere fir den Fall
von einer Mehrzahl von auf den selben Trichteraufbau
produzierenden Druckeinheiten 01. Hierbei kénnen dann
auch aus unterschiedlichen Druckeinheiten 01 stam-
mende Bahnstrange 07; 08; 41 mit den selben Drucksei-
tenformaten f; F auf einen selben Falztrichter 03; 04; 14
Ubereinander geflhrt sein. Fir den Fall, dass Bahnstran-
ge 07; 08; 41 des zweiten Druckseitenformates F (ohne
Trichtermittelschnitt) tbereinander gefihrt sind bzw.
werden, sind die vom entsprechenden Falztrichter 03;
04 stammenden Bogen des zweiten Teilproduktes nicht
wie in Fig. 1, 4 und 5 als einfacher langsgefalzter Bogen,
sondern als l&ngsgefalzter Doppelbogen mit zwei inein-
ander angeordneten gefalzten Bogen ausgebildet (in Fig.
6 beispielhaft und losgeldst vom restlichen Produkt ver-
anschaulicht).

[0037] Im Gegensatz zur Ausflihrung nach Fig. 1 und
Fig. 4, kbnnen die beiden unterschiedlich bedrulckten
Bahnstrange 07; 08 auch aus unterschiedlichen Druck-
einheiten 01 kommen (Fig. 5). Hierbei ist beispielsweise
ein Formzylinder 38 der einen Druckeinheit 01 neben-
einander mit mindestens zwei, und in Umfangsrichtung
mit mindestens vier liegenden Druckbildern im Tabloid-
format f belegt, wahrend ein Formzylinder 38 einer an-
deren Druckeinheit 01 nebeneinander mit mindestens
zwei, und in Umfangsrichtung mit (mindestens) zwei
Druckbildern im Broadsheet-Format F belegt ist.

[0038] Ineinernichtdargestellten Ausflihrung kanndie
in Fig. 5 dargestellte Druckmaschine auch mehrfach-
bzw. n-fachbreit, z. B. doppelt- oder dreifachbreit (n = 2
oder 3) ausgebildet sein. Jede der beiden voneinander
verschiedene Druckseitenformate f; F tragenden Druck-
einheiten 01 weisen dann die in Fig. 5 dargestellt Bele-
gung der Formzylinder 38 bzw. der bedruckten Bahn-
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strange 07; 08 mehrmals, z. B. n-fach auf. Der Formzy-
linder 38 der (Tabloid-) Druckeinheit 01 weist als dop-
peltbreite Druckeinheit 01 dann z. B. nebeneinander vier
(bei n = 2) oder als dreifachbreite Druckeinheit 01 ne-
beneinander sechs (bei n = 3) liegende Druckbilder im
Tabloidformat f auf. Der Formzylinder 38 der (Broads-
heet-) Druckeinheit 01 weist als doppeltbreite Druckein-
heit dann nebeneinander z. B. vier (bei n = 2) oder als
dreifachbreite Druckeinheit 01 nebeneinander sechs (bei
n = 3) stehende Druckbilder im Broadsheetformat F auf.
Die beiden unterschiedlich belegten Druckeinheiten 01
kénnen je nach Produktanforderung auch unterschied-
lich breit ausgebildet sein. So kann beispielsweise die
(Broadsheet-) Druckeinheit 01 dreifachbreit, und die (Ta-
bloid-) Druckeinheit 01 einfach- oder doppeltbreit ausge-
bildet sein. Bei den mehrfachbreiten Druckeinheiten 01
mit jeweils homogener Druckformatbelegung kann es
wie oben bereits erwahnt von Vorteil sein, wenn ein aus
einer selben Druckeinheit 01 oder einer Druckeinheit 01
der selben Formatbelegung resultierender Bahnstrang
07; 08; 41 durch Wenden auf die Flucht eines anderen
Bahnstranges 07; 08; 14 des selben Druckseitenformats
f; F gebracht und mit einem oder mehreren derartiger
Bahnstrange 07; 08; 41 Uber einem selben Falztrichter
03; 04; 14 zu einem Falzstrang 11; 12 verarbeitet und in
den Falzapparat 06 gefihrt wird.

[0039] Die vorstehenden Ausfiihrungen sind auch auf
gréRere als doppelt grofle Formzylinder 38 ausgebildete
Formzylinder 38 anzuwenden. Hierbei kann bei dreifach
grofRer Ausbildung der Formzylinder 38 in Umfangsrich-
tung sechs liegende Seiten des ersten Formates f und/
oder drei stehende Druckseiten des zweiten Formates
F, und bei vierfach grof3er Ausbildung der Formzylinder
38 in Umfangsrichtung gar acht liegende Seiten des er-
sten Formates und/oder vier stehende Druckseiten des
zweiten Formates F aufweisen. Im ersteren Fall sind auf
den Vorsammelzylindern 21; 22 dann jeweils drei Stran-
gabschnitte 11a, 11b (11c); 12a, 12b (12c), im zweiten
Fall gar jeweils vier Strangabschnitte 11a,11b (11c, 11d);
12a, 12b (12c¢, 12d) zu sammeln, bevor die gesammelten
Lagen jeweils an den gemeinsamen Transferzylinder 23
abgegeben werden.

[0040] Aufdie genantenLehrenistzusatzlichdie Lehre
der DE 10 2005 031 010 A1 bzgl. der Herstellung von
"Pop-Ups", d. h. der seitlichen Ubersténde bei Mischpro-
dukten, anwendbar, wobei beispielsweise das Tabloid-
format f eine grofRere (oder ggf. auch kleinere) Seiten-
lange haben kann als die Seitenbreite des Broadsheet-
Formates F. In diesem Fall sind die zugehdrigen Bahn-
strange nicht wie bei obigen Ausfiihrungen der Fall gleich
breit, sondern unterschiedlich breit ausgebildet. Gleiches
gilt fir die Dimensionierung und/oder die Bewegbarkeit
der Falztrichter entsprechend der DE 10 2005 031 010
Al.
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01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

12
Druckeinheit
Langsschneideinrichtung, erste
Falztrichter, erster

Falztrichter, zweiter

Falzapparat
Bahnstrang, erster
Bahnstrang, zweiter

Bahn, Papierbahn

Falzstrang, erster
Falzstrang, zweiter
Falzstrang, weiterer, dritter

Falztrichter, weiterer, dritter

Zugwalzenpaar
Zugwalzenpaar
Zugwalzenpaar

Langsschneideinrichtung, zweite

Transportzylinder, Vorsammelzylinder, erster
Transportzylinder, Vorsammelzylinder, zweiter
Transferzylinder, Transfer-Punkturzylinder

Halteelement

Halteelement
Halteelement
Querschneideinrichtung, Schneidzylinder

Querschneideinrichtung, Schneidzylinder
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30 -

31 Falzklappenzylinder

32 Falzklappe

33 Schaufelrad

34 Auslage, Auslageband

35 -

36 Querhefteinrichtung, Heftzylinder

37 Heftung

38 Formzylinder

39 Ubertragungszylinder

40 -

41 Bahnstrang, weiterer, dritter

42 Hefteinrichtung

f  Format, Druckseitenformat, erstes, Tabloidformat

F  Format, Druckseitenformat, zweites, Broadsheet-
Format

a  Druckbildabschnitt

b  Druckbildabschnitt

A Druckbildabschnitt

B Druckbildabschnitt

Z  Teilprodukt, erstes, Broadsheet-Tell,

T  Teilprodukt, zweites, Tabloid-Teil

P Mischprodukt

Patentanspriiche

1. Falzapparat (06) mit mindestens einen ersten und

einen zweiten Falzeinlauf fir mindestens einen er-
sten und einen zweiten Falzstrang (11; 12) sowie
mindestens eine erste und eine zweite Querschneid-
einrichtung (28; 29) zum Schneiden des ersten und
der zweiten Falzstrangs (11; 12), wobei auf einem
dem ersten Falzeinlauf nachgeordneten Produkt-
weg ein erster, im Sammelbetrieb betreibbarer und
Strangabschnitte (11a; 11 b) des ersten Falzstran-
ges (11) fuhrender Transportzylinder (21), und auf
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einem dem zweiten Falzeinlauf nachgeordneten
Produktweg ein zweiter im Sammelbetrieb betreib-
barer und Strangabschnitte (12a; 12b) des zweiten
Falzstranges (12) fiihrender Transportzylinder (22)
vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass
stromabwarts der beiden Transportzylinder (21; 22)
ein Transferzylinder (23) vorgesehen ist, durch wel-
chen von den beiden Transportzylindern (21; 22)
kommende Strangabschnitte (11a; 11b; 12a; 12b)
aufnehmbar sind, und welcher mit einem sich strom-
abwarts anschlieenden Falzklappenzylinder (31)
einen Querfalz bildend zusammenwirkt.

Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dererste und/oder zweite Transport-
zylinder (21; 22) mit als Punkturnadeln ausgebilde-
ten Halteelementen (24; 26) ausgefuhrt ist.

Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Transferzylinder (23) mit als
Punkturnadeln ausgebildeten Halteelementen (27)
ausgefihrt ist.

Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste und/oder zweite Quer-
schneideinrichtung (28; 29) als ein mit einer Schnei-
denut des ersten bzw. zweiten Transportzylinders
(21; 22) zusammenwirkender Schneidzylinder (28;
29) ausgebildet ist.

Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Umfang des ersten Transport-
zylinders (21) oder am Umfang des Transferzylin-
ders (23) eine Querhefteinrichtung (36) vorgesehen
ist.

Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass einer der beiden Transportzylinder
(21; 22) zusatzlich mit Strangabschnitten eines von
einem dritten Falzeinlauf stammenden Falzstranges
(13) beaufschlagbar ist.

Falzapparat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Falzstrang (11) Druckbil-
der eines Druckseitenformates (f) aufweist, dessen
langere Seite quer zur Transportrichtung verlauft.

Falzapparat nach Anspruch 1 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zweite Falzstrang (11)
Druckbilder eines Druckseitenformates (F) aufweist,
dessen langere Seite in Transportrichtung verlauft.

Druckmaschine mit mindestens einer einen Form-
zylinder (38) aufweisenden Druckeinheit (01), min-
destens einem ersten und einem zweiten Falztrich-
ter (03; 04), mit einem ersten mit Druckbildern eines
ersten Druckseitenformates (f) bedruckten ersten
Bahnstrang (07) und mit einem zweiten, mit Druck-
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bildern eines zweiten Druckseitenformates (F) be-
druckten zweiten Bahnstrang (08) sowie mit einem
Falzapparat (06), dadurch gekennzeichnet, dass
der die Seiten des ersten Druckseitenformates (f)
auf den Bahnstrang (08) druckende Formzylinder
(28) in Umfangsrichtung hintereinander mindestens
vier verschiedene Druckbilder des ersten Drucksei-
tenformates (f) aufweist, und der Falzapparat (06)
im Produktweg eines ersten, zumindest einen Teil-
bahnstrang des ersten Bahnstrangs (07) enthalten-
den Falzstranges (07) einen Transferzylinder (23)
sowie einen vorgeordneten, als Vorsammelzylinder
(21) ausgebildeten Transportzylinder (21) aufweist.

Druckmaschine nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Falzapparat (06) mit min-
destens einem Falzeinlauf flir einen ersten Falz-
strang (11; 12), einer Querschneideinrichtung (28;
29) zum Querschneiden des Falzstranges (11; 12)
sowie mit dem am Umfang eine Anzahl Halte-
elemente (26; 27) aufweisenden Transferzylinder
(23) ausgebildet ist, welcher mit einem sich strom-
abwarts anschlieRenden Falzklappenzylinder (31)
einen Querfalz bildend zusammenwirkt.

Druckmaschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Falzapparat (06) min-
destens einen ersten und einen zweiten Falzeinlauf
fur mindestens einen ersten und einen zweiten Falz-
strang (11; 12) sowie mindestens eine erste und eine
zweite Querschneideinrichtung (28; 29) zum Schnei-
den des ersten und des zweiten Falzstrangs (11; 12)
aufweist, und dass zumindest auf dem Produktweg
zwischen dem ersten Falzeinlauf und dem Transfer-
zylinder (23) ein erster, im Sammelbetrieb betreib-
barer und Strangabschnitte (11 a; 11 b) des ersten
Falzstranges (11) fiihrender Transportzylinder (21)
vorgesehen ist.

Druckmaschine nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Falzapparat (06) auf dem
Produktweg zwischen dem zweiten Falzeinlauf und
dem Transferzylinder (23) ein zweiter im Sammel-
betrieb betreibbarer und Strangabschnitte (12a;
12b) des zweiten Falzstranges (12) fihrender Trans-
portzylinder (22) vorgesehen ist.

Druckmaschine nach Anspruch 12, gekennzeich-
net durch einen Falzapparat nach einem oder meh-
reren der Anspriiche 2 bis 8.

Druckmaschine nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mit Druckbildern eines er-
sten Druckseitenformates (f) bedruckten ersten
Bahnstrang (07) und der mit Druckbildern eines
zweiten Druckseitenformates (F) bedruckte zweite
Bahnstrang (08) durch Langsschnitt aus einer sel-
ben, in einer Druckeinheit (01) bedruckten Bahn (09)
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18.

19.

stammen.

Druckmaschine nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Formzylinder (38) der
Druckeinheit (01) auf seiner Mantelflache in axialer
Richtung nebeneinander sowohl zumindest zwei be-
nachbarte Druckbilder des ersten Druckseitenfor-
mates (f) als auch zumindest zwei benachbarte
Druckbilder des zweiten Druckseitenformates (F)
aufweist.

Druckmaschine nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mit Druckbildern eines er-
sten Druckseitenformates (f) bedruckten ersten
Bahnstrang (07) aus einer ersten Druckeinheit (01)
und der mit Druckbildern eines zweiten Druckseiten-
formates (F) bedruckten zweiten Bahnstrang (08)
aus einer von der ersten Druckeinheit (01) ver-
schiednen zweiten Druckeinheit (01) stammt.

Druckmaschine nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Formzylinder (38) der er-
sten Druckeinheit (01) auf seiner Mantelflache in
axialer Richtung nebeneinander zumindest zwei be-
nachbarte Druckbilder des ersten Druckseitenfor-
mates (f) und ein Formzylinder (38) der zweiten
Druckeinheit (01) zumindest zwei benachbarte
Druckbilder des zweiten Druckseitenformates (F)
aufweist.

Verfahren zur Erzeugung eines Druckproduktes (P),
wobei mindestens ein erster Bahnstrang (07) mit
Druckbildern eines ersten Druckseitenformates (f)
bedruckt wird und mindestens ein zweiter Bahn-
strang (08) mit Druckbildern eines zweiten, zum er-
sten unterschiedlichen Druckseitenformates (F) be-
druckt wird, stromabwarts ein erster Falzstrang (11)
durch Langsfalzen mindestens eines ersten Bahn-
stranges (07) und ein zweiter Falzstrang (12) durch
Langsfalzen mindestens eines zweiten Bahnstran-
ges (08) gebildet wird, stromabwarts der erste und
der zweite Falzstrang (11; 12) in einen Falzapparat
(06) einlaufen, der erste und der zweite Falzstrang
(11; 12) jeweils mittels einer Querschneideinrichtung
(28; 29) in Strangabschnitte (11a; 11b; 12a; 12b) ge-
schnitten werden, zumindestwenigstens zwei Stran-
gabschnitte (11a; 11b) des ersten Falzstranges (11)
auf einem ersten Vorsammelzylinder (21) als Blindel
gesammelt werden, bevor das Buindel aus den min-
destens zwei gesammelten Strangabschnitten (11a;
11 b) des ersten Falzstrangs (11) an einen Trans-
ferzylinder (23) abgegeben und auf diesem Trans-
ferzylinder (23) nachfolgend mit mindestens einem
Strangabschnitt (12a; 12b) des zweiten Falzstran-
ges (12) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens zwei Strangabschnitte
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(12a; 12b) des zweiten Falzstranges (12) auf einem
zweiten Vorsammelzylinder (22) als Biindel gesam-
melt werden, bevor das Biindel aus den mindestens
zwei gesammelten Strangabschnitten (11a; 11 b)
des zweiten Falzstrangs (12) an das bereits vom
Transferzylinder (23) aufgenommene Bindel aus
den mindestens zwei gesammelten Strangabschnit-
ten (11 a; 11 b) des ersten Falzstrangs (11) abge-
geben wird.

Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach Aufnahme der vom er-
sten und zweiten Falzstrang (11; 12) kommenden
Blndel von Strangabschnitte (11a; 11b; 12a; 12b)
auf dem Transferzylinder (23) ein Querfalzen des
gesamten Bundels erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Biindel aus den mindestens
zwei gesammelten Strangabschnitten (11a; 11 b)
des ersten Falzstrangs (11) nach dem Sammeln mit-
tels einer Querhefteinrichtung geheftet wird, bevor
es mit mindestens einem Strangabschnitt (12a; 12b)
des zweiten Falzstranges (12) versehen wird.
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Fig. 3b
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