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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Falzen von Bogen

(57) Die Erfindung betrifft eine Falzmaschine (1) und
ein Verfahren zum überschuppten Falzen von Bogen (7)
aus Papier, Pappe und dergleichen, in einer Falzmaschi-
ne mit mindestens einer ersten (3) und einer zweiten (4)
Falzstation, welche jeweils angetriebene Falzwalzen

(15) aufweisen und einer zwischen erster (3) und zweiter
(4) Falzstation angeordneten Transporteinrichtung (9)
mit einem Antrieb, wobei die Antriebe mit einer gemein-
samen Steuereinheit verbunden sind. Die Produkte wer-
den zwischen erster (3) und zweiter (4) Falzstation über-
schuppend transportiert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Falzen
von Bogen gemäß Anspruch 1 und eine Falzmaschine
zum Falzen von Bogen gemäß dem Oberbegriff von An-
spruch 5.

Stand der Technik

[0002] Aus dem Stand sind zum einen Taschenfalz-
maschinen bekannt. Der Aufbau einer Taschenfalzma-
schine mit einer Vielzahl von Taschenfalzwerken geht
aus der DE 10 2004 041 471 A1 hervor. Ein jeweiliges
Taschenfalzwerk besteht dabei aus einer Falztasche und
drei Falzwalzen, welche in zwei Falzwalzenpaaren an-
geordnet sind. Weiter sind Schwertfalzmaschinen be-
kannt. Aus der DE 29 40 360 A1 ist ein Einzelschwert-
falzwerk zum Falzen von bedruckten und vorgefalzten
Bogen bekannt. In Kombifalzmaschinen werden Ta-
schenfalzwerke und Schwertfalzwerke kombiniert. Da-
bei werden in einer ersten Falzstation in Taschenfalz-
werken Parallelbrüche und in einer nachfolgenden Falz-
station in Schwertfalzwerken Kreuzbrüche gefalzt. Die
DE 10 2006 055 301 A1 zeigt Kombifalzmaschinen mit
einer Mehrzahl von Taschenfalzwerken und nachranging
angeordneten Schwertfalzwerken.
[0003] Um die Ausbringung von Falzmaschinen,
sprich deren Produktivität, zu erhöhen, wird die Durch-
laufgeschwindigkeit der Bogen durch die Falzmaschine
üblicherweise erhöht. Durch die Erhöhung der Ge-
schwindigkeit erfährt ein jeweiliger Falzbogen jedoch De-
formierungen und Beschädigungen, was zu deutlichen
Qualitätseinbußen führt.
[0004] Aus der DE 103 36 757 A1 gehen Verfahren
zum Falzen von sich schuppenstromartig überlappend
zugeführten Bogen hervor. Durch die Anwendung der
Verfahren soll die Produktivität der Falzmaschinen ge-
steigert werden, ohne die Durchlaufgeschwindigkeit der
Bogen durch die Maschine zu erhöhen. Dazu werden die
Falzspaltweiten der einziehenden Falzwalzen in Teilpha-
sen eines kontinuierlichen Falzvorgangs falzzyklusab-
hängig vergrößert bzw. verkleinert. Ein derartiges Vor-
gehen ist nachteilig, da zur Anpassung der Falzspaltwei-
te zum einen eine komplizierte mechanische Lagerung
der Falzwalzen als auch eine aufwendige Ansteuerung
der Antriebe zur Anpassung der Falzspaltweite notwen-
dig sind. Weiter nachteilig ist, dass sich aufeinander fol-
gende Bogen in den Falzwerken begegnen und mit einer
Relativgeschwindigkeit zueinander bewegt werden. Da-
bei können die Bogen beschädigt werden und es kann
zu sogenannten Markierungen kommen. Durch die Re-
lativbewegung beider Bogen können erhöhte Falztole-
ranzen, elektrostatische Aufladung und Störungen im
Bereich des Tascheneinlaufs verursacht werden.

Aufgabenstellung

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es des-

halb, ein Falzverfahren zu beschreiben und eine Falz-
maschine zu schaffen, welche die Nachteile des Standes
der Technik behebt und keine konstruktiven Abänderun-
gen bestehender Falzwerke erfordert.
[0006] Gelöst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Falzen gemäß Anspruch 1 und eine Falzmaschine
mit den kennzeichnenden Merkmalen von Anspruch 5.
[0007] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum über-
schuppten Falzen von bogenförmigen Elementen, ins-
besondere von bedruckten Bogen aus Papier, Pappe
und dergleichen in einer Falzmaschine. Die Falzmaschi-
ne weist dazu mindestens eine Falzstation mit minde-
stens einem Falzwerk auf. Die bogenförmigen Elemente
werden in einer Transportrichtung mit ihrer Vorderkante
voraus mit einer Überschuppung der Falzstation zuge-
führt. Die Überschuppung entspricht dabei erfindungs-
gemäß maximal der ersten Falzlänge. In dem Falzwerk
wird in einem jeweiligen bogenförmigen Element ein
Falzbruch quer zur Transportrichtung erzeugt und die
bogenförmigen Elemente werden mit einer ersten Falz-
länge nach oben gefalzt, d.h. die Vorderkante eines je-
weiligen bogenförmigen Elements wird auf dessen Ober-
seite abgelegt. Dabei ist der Falz derart, dass der Ab-
stand zwischen der abgelegten Vorderkante eines ersten
bogenförmigen Elements und der Vorderkante eines
nachfolgenden noch nicht gefalzten bogenförmigen Ele-
ments größer oder gleich Null ist. D.h. die Vorderkanten
sind auch nach dem ersten Falz beabstandet voneinan-
der oder liegen im Grenzfall aufeinander. Die Vorderkan-
te eines ersten bogenförmigen Elements liegt damit in
Transportrichtung betrachtet stromabwärtig der Vorder-
kante eines nachfolgenden noch nicht gefalzten bogen-
förmigen Elements. Damit ist sichergestellt, dass sich ein
erstes einlaufendes bogenförmiges Element und ein
nachfolgend einlaufendes zweites bogenförmiges Ele-
ment nicht begegnen.
[0008] Das erfindungsgemäße überschuppte Falzen
kann dabei in einer Taschenfalzstation oder einer Paral-
lelschwertfalzstation durchgeführt werden. Die Parallel-
schwertfalzstation weist dabei ein erstes oberes und von
oben wirkendes Falzschwert auf. Nach dem oben be-
schriebenen überschuppten Falzen kann das dabei er-
zeugte Falzprodukt durch weiteres Falzen, sei es in
nachfolgenden Falzwerken derselben Falzstation und /
oder in nachfolgenden Falzstationen, weiter bearbeitet
werden.
[0009] Beim Falzen von Bogen in ungeschuppter Wei-
se nach dem Stand der Technik muss zwischen den ei-
nem Falzwerk zugeführten Bogen jeweils ein Abstand
von ca. 5 bis 8 cm vorliegen. Dadurch wird erreicht, dass
der Falzvorgang im ersten Falzwerk bereits abgeschlos-
sen ist, bevor ein nachfolgender Bogen in das Falzwerk
einläuft. Durch Anwendung des erfindungsgemäßen
Verfahrens kann auf den Abstand der Bogen beim Ein-
lauf in die zweite Falzstation verzichtet werden, die Bo-
gen werden sogar mit einer Überschuppung gefahren.
Durch die Überschuppung der Bogen können bei glei-
cher Geschwindigkeit und Qualität mehr Bogen gefalzt
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werden und die Ausbringung der Falzmaschine wird er-
höht. Eine Anpassung der Falzwerke ist dabei nicht not-
wendig.
[0010] Die Erfindung betrifft auch eine Falzmaschine
zum Falzen von Bogen aus Papier, Pappe und derglei-
chen mit mindestens einer ersten und einer zweiten Falz-
station. Zwischen der ersten und der zweiten Falzstation
ist eine Transporteinrichtung angeordnet. Die Falzstatio-
nen weisen jeweils von Antrieben angetriebene Falzwal-
zen auf; die Transporteinrichtung verfügt ebenfalls über
einen Antrieb. Die Antriebe sind jeweils mit einer gemein-
samen Steuereinheit verbunden und werden von dieser
angesteuert. Die Transportgeschwindigkeit der ersten
Falzstation ist dabei größer als die Transportgeschwin-
digkeit von Transporteinrichtung und zweiter Falzstation.
In vorteilhafter Weise werden dadurch die Produkte zwi-
schen erster und zweiter Falzstation überschuppend
transportiert.
[0011] In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgemäßen Falzmaschine ist der zweiten Falzstati-
on eine dritte Falzstation nachgeordnet. Diese kann Ta-
schenfalzwerke oder Schwertfalzwerke aufweisen.
In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsgemä-
ßen Falzmaschine ist mindestens einer Falzstation eine
Vorrichtung zum Aufbringen von Klebstoff auf die Pro-
dukte vorangestellt. In einer weiteren vorteilhaften Aus-
führungsform ist mindestens einer Falzstation eine Vor-
richtung zum Beschneiden der Produkte nachgeordnet.
Durch die Vorrichtung zum Aufbringen von Klebstoff und
die Vorrichtung zum Beschneiden der Produkte ist es in
vorteilhafter Weise möglich, aus den Bogen kleine Bü-
cher, sogenannte Booklets, herzustellen.
In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsgemä-
ßen Falzmaschine ist mindestens einer Falzstation eine
Vorrichtung zum Pressen der Produkte nachgeordnet.
Durch ein Abpressen der Produkte kann in vorteilhafter
Weise ein Aufbauchen der Produkte verhindert werden.
[0012] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteransprüche sowie die
Beschreibung eines Ausführungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen verwiesen.

Ausführungsbeispiel

[0013] Das erfindungsgemäße Verfahren zum über-
schuppten Falzen von Bogen aus Papier, Pappe und der-
gleichen in einer Falzmaschine kann beispielsweise wie
folgt umgesetzt sein:

In einem ersten Schritt werden Bogen in einer ersten
Transportrichtung zu einer ersten Falzstation trans-
portiert. Die kürzeren Seiten eines jeweiligen Bo-
gens befinden sich dabei parallel zur ersten Trans-
portrichtung. In einem zweiten Schritt erfolgt das
Querfalzen der Bogen in der ersten Falzstation. Da-
bei entstehen erste Falzprodukte. In einem dritten
Schritt werden die ersten Falzprodukte mittels einer
Transporteinrichtung in eine zweite Transportrich-

tung umgelenkt und nachfolgend weitertransportiert.
Die zweite Transportrichtung ist senkrecht zur ersten
Transportrichtung. Die längeren Seiten eines jewei-
ligen ersten Falzprodukts sind dabei parallel zur
zweiten Transportrichtung ausgerichtet. Die Falz-
produkte werden von der Transporteinrichtung so
weiter transportiert und einer Taschenfalzwerke auf-
weisenden zweiten Falzstation zugeführt, dass sich
die Falzprodukte überschuppen. D. h. das stromauf-
wärtige Ende eines ersten Falzproduktes wird von
einem nachfolgenden zweiten Falzprodukt über-
deckt. In einem vierten Schritt erfolgt in der zweiten
Falzstation ein zweimaliges Falzen. Bei den Falzen
handelt es sich dabei um außermittige Zick-Zack-
oder Zick-Zack-Wickel oder Wickelfalze mit Falzbrü-
chen in gleichen Abständen. D. h. alle Falztaschen
habe die gleiche Einlauflänge. Zur Erzeugung des
ersten Falzes in dieser Falzstation läuft das erste
Falzprodukt in eine obere Falztasche ein. Während
dieses vierten Schrittes entstehen zweite Falzpro-
dukte.
Das zweite Falzprodukt kann anschließend mittels
einer zweiten Transporteinrichtung weitertranspor-
tiert und einer dritten Falzstation zugeführt werden.
Dort wird das zweite Falzprodukt quer zur längeren
Seite des zweiten Falzprodukts mittig gefalzt, wobei
ein drittes Falzprodukt entsteht. Der Falz kann dabei
in einem Taschenfalzwerk oder einem Schwertfalz-
werk erzeugt werden.

[0014] Die Erfindung soll anhand eines Ausführungs-
beispiels noch näher erläutert werden. Es zeigen in sche-
matischer Darstellung

Fig. 1 a zwei beabstandete Signaturen
Fig. 1b zwei überschuppte Signaturen
Fig. 2a die Situation beim Einlaufen einer ersten Si-

gnatur in die Falzstation
Fig. 2b die Situation beim Einlaufen einer zweiten Si-

gnatur in die Falzstation
Fig. 2c die Situation mit beiden Signaturen in der

Falzstation
Fig. 3a eine erste mögliche Falzwerksanordnung
Fig. 3b eine zweite mögliche Falzwerksanordnung
Fig. 3c eine dritte mögliche Falzwerksanordnung

[0015] In Fig. 1a sind zwei bogenförmige Elemente,
hier zwei Signaturen 7a, 7b dargestellt, welche in Trans-
portrichtung T von einer ersten Falzstation 3 zu einer
zweiten Falzstation 4 transportiert werden. Der Abstand
b zwischen erster Signatur 7a und zweiter Signatur 7b
liegt üblicherweise im Bereich von 5 bis 8 cm. In der nach-
folgenden zweiten Falzstation 4 werden die Signaturen
7a und 7b dreimal gefalzt, wobei Bogenteile mit gleicher
Abmessung entstehen. Die Bogenteile sind in Fig. 1a
angedeutet: durch die Falze in der zweiten Falzstation 4
wird eine jeweilige Signatur 7a, 7b in vier gleichgroße
Teile geteilt.
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[0016] In Fig. 1b sind zwei Signaturen 7a, 7b darge-
stellt, welche von einer ersten Falzstation 3 kommend in
Transportrichtung T zu einer zweiten Falzstation 4 trans-
portiert werden. Die Signaturen 7a und 7b werden dabei
überschuppt transportiert. Die zweite Signatur 7b über-
deckt das stromaufwärtige Ende der Signatur 7a. Im Bei-
spiel von Fig. 1b werden drei Falze erzeugt, so dass eine
jeweilige Signatur 7a, 7b in vier gleiche Bogenteile geteilt
wird. Die Überschuppung c beträgt ein Viertel der Länge
der Signaturen 7a, 7b. Im Gegensatz zum in Fig. 1a dar-
gestellten beabstandeten Transport der zwei Signaturen
7a und 7b wurde für den überschuppten Transport ge-
mäß Fig. 1b die zweite Signatur 7b um die Summe aus
Signaturabstand b und Überschuppung c in Transport-
richtung T verschoben. Um die Signaturen 7a, 7b in der
zweiten Falzstation 4 zu falzen, müssen die Signaturen
7a, 7b eine geringere Wegstrecke zurücklegen. D. h. bei
gleichbleibender Maschinengeschwindigkeit, d.h. Trans-
portgeschwindigkeit, können mehr Signaturen zu ferti-
gen Falzprodukten verarbeitet werden und die Ausbrin-
gung der Falzmaschine 1 kann erhöht werden. Alternativ
kann die Ausbringung der Falzmaschine 1 beibehalten
werden und die Transportgeschwindigkeit der Signatu-
ren 7a, 7b reduziert werden, insbesondere dann, wenn
es sich um schwierig zu verarbeitendes Material handelt,
welches zur Sicherstellung einer hohen Qualität der Pro-
dukte eine geringere Transportgeschwindigkeit erfor-
dert.
[0017] In den Fig. 2a bis 2c ist dargestellt, wie die über-
schuppten Signaturen 7a, 7b in den Taschenfalzwerken
der zweiten Falzstation 4 gefalzt werden. In Fig. 2a ist
eine erste Momentaufnahme dargestellt. Die Signaturen
7a, 7b werden von einer ersten Falzstation 3 kommend
über einen Zuführtisch 9 in Transportrichtung T der zwei-
ten Falzstation 4 zugeführt. Die Signaturen 7a, 7b weisen
dabei eine Überschuppung c auf. Die erste Signatur 7a
ist bereits in die erste, oben liegende Falztasche 11 ein-
gelaufen. Der Taschenanschlag 12 der Falztasche 11
wurde auf eine Einlauflänge (Falzlänge) 14 eingestellt.
Die Einlauflänge 14 entspricht hier einem Drittel der Län-
ge der Signaturen 7a, 7b. In Fig. 2b ist eine zweite Mo-
mentaufnahme dargestellt. Die erste Signatur 7a hat die
erste oben liegende Falztasche 11 bereits verlassen,
durch die Falzwalzen 15 wurde ein erster Falzbruch er-
zeugt und die erste Signatur 7a befindet sich bereits in
der zweiten, unten liegenden, Falztasche 11. Die zweite
Signatur 7b läuft gerade in die erste, oben liegende, Falz-
tasche 11 ein. Durch die gezeigte Einstellung der Ein-
lauflängen 14 der Falztaschen 11 ist sichergestellt, dass
die Signaturen 7a und 7b sich nicht so in der zweiten
Falzstation 4 begegnen, dass es zu Relativgeschwindig-
keiten zwischen erster Signatur 7a und zweiter Signatur
7b kommt. Im Einlaufbereich der zweiten Falzstation 4
unterhalb der Transportwalze 16 berühren sich erste Si-
gnatur 7a und zweite Signatur 7b, werden allerdings mit
der gleichen Geschwindigkeit bewegt. Da es zu keinen
Relativgeschwindigkeiten zwischen erster Signatur 7a
und zweiter Signatur 7b kommt, werden Markierungen

verhindert. Durch den ersten Falz wird die Vorderkante
30a der ersten Signatur 7a so abgelegt, dass der Abstand
zur Vorderkante 30b der nachfolgenden Signatur 7b grö-
ßer Null ist. Fig. 2c stellt eine dritte Momentaufnahme
dar. Die erste Signatur 7a ist bereits fertig gefalzt und
wird an einer dritten Falztasche vorbeitransportiert und
aus der zweiten Falzstation 4 ausgeschleust. Eine Bo-
genweiche 13 verhindert dabei den Einlauf der ersten
Signatur 7a in die dritte Falztasche 11. In der zweiten
Signatur 7b wird durch die Falzwalzen 15 ein erster Falz-
bruch erzeugt. Auch hier begegnen sich erste Signatur
7a und zweite Signatur 7b nicht und es kommt zu keiner
Relativbewegung zwischen beiden Signaturen 7a, 7b.
Die dargestellte Falzstation 4 weist drei Falztaschen 11
auf. Erfindungsgemäß könnte die Falzstation 4 aber eine
beliebige Anzahl an Falztaschen 11 aufweisen.
[0018] In den Figuren 3a, 3b und 3c sind beispielhaft
zwei mögliche Varianten für den Aufbau einer Falzma-
schine 1 dargestellt. Die Falzmaschine gemäß Fig. 3a
besitzt eine erste Falzstation 3, welche als Taschenfalz-
werk mit einer Tasche ausgeführt ist, eine zweite Falz-
station 4, welche als Taschenfalzstation mit mindestens
drei Falztaschen ausgeführt ist und eine dritte Falzstation
5, welche als Taschenfalzwerk mit mindestens einer
Falztasche ausgeführt ist. Die Einlauflängen der jeweili-
gen Falztaschen sind in Klammern angegeben und be-
ziehen sich auf die Länge eines jeweils einlaufenden Bo-
gens. In der ersten Falzstation 3 wird ein Quermittenfalz
erzeugt. Die erzeugte Signatur wird über einen Schrä-
grollentisch 10 der zweiten Falzstation 4 zugeführt.
Durch die Abstimmung der Transportgeschwindigkeit in
der ersten Falzstation 3 und des Schrägrollentischs 10
wird erreicht, dass die Signaturen durch den Schrägrol-
lentisch 10 in überschuppter Weise - wie in Fig. 1b dar-
gestellt - der zweiten Falzstation 4 zugeführt werden.
Dort werden drei Zick-Zack-Falze erzeugt, wobei der er-
ste Zick-Zack-Falz in der ersten oberen Falztasche er-
zeugt wird. Über einen weiteren Schrägrollentisch 10
können die Signaturen von der zweiten Falzstation zu
einer dritten Falzstation 5 weitertransportiert werden, wo
ein Quermittenfalz als Abschlussfalz erzeugt wird. In Fig.
3b ist ein alternativer Aufbau der Falzmaschine 1 zur
Herstellung desselben Produkts dargestellt. Anstelle des
zweiten Schrägrollentischs 10 und dem nachfolgenden
Taschenfalzwerk wird hier ein Schwertfalzwerk 5 einge-
setzt. In Fig. 3c ist ein weiterer alternativer Aufbau der
Falzmaschine 1 dargestellt. Die zweite Falzstation 4 ist
dabei als Parallelschwertfalzwerk ausgeführt. Die Signa-
turen werden dem Parallelschwertfalzwerk vom Schrä-
grollentisch 10 in überschuppter Weise zugeführt. Um in
dieser Station mehrere Parallelfalze ausführen zu kön-
nen, können nach dem dargestellten Parallelschwertfalz-
werk noch weitere Parallelschwertfalzwerke oder Ta-
schenfalzwerke folgen.
[0019] In Abhängigkeit vom Papierformat und der Ma-
schinenkonfiguration sowie durch unterschiedliche
Überschuppungen können durch die Anwendung der Er-
findung verschiedenartigste Signaturen hergestellt wer-
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den:

So kann ein 32-Seiter durch einen Mittenfalz, nach-
folgend drei Zick-Zack-Falze, nachfolgend einen
Mittenfalz bei einer Überschuppung von maximal 1/4
oder ein 16-Seiter durch einen Mittenfalz, zwei nach-
folgende Zick-Zack-Falze und einen Wickelfalz bei
einer Überschuppung von maximal 1/4, ein 12-Seiter
durch einen ersten Mittenfalz, nachfolgend zwei
Wickelfalze bei einer Überschuppung von maximal
1/3 oder ein 24-Seiter durch einen ersten Mittenfalz,
nachfolgend zwei Zick-Zack-Falze, nachfolgend ei-
nen Mittenfalz bei einer Überschuppung von maxi-
mal 1/3 hergestellt werden. Die Angaben zur Über-
schuppung beziehen sich dabei jeweils auf die zwei-
te Falzstation.
Diese Aufzählung ist dabei nicht als abschließend
zu verstehen, sondern soll vielmehr die vielfältigen
Möglichkeiten bei Anwendung der Erfindung illu-
strieren. Eine Überschuppung von 1/4 ist in der Fig.
1b dargestellt, in Fig. 2a beträgt die Überschuppung
1/3.

Bezugszeichenliste

[0020]

1 Falzmaschine

3 1. Falzstation
4 2. Falzstation
5 3. Falzstation

7 Bogen
7a erstes bogenförmiges Element (erster Bogen / er-

ste Signatur)
7b zweites bogenförmiges Element (zweiter Bogen /

zweite Signatur)

9 Zuführtisch
10 Transporttisch

11 Falztasche
12 Taschenanschlag
13 Bogenweiche
14 Einlauflänge Falztasche / Falzlänge
15 Falzwalze
16 Transportwalze

30a Vorderkante erstes bogenförmiges Element
30b Vorderkante zweites bogenförmiges Element

b Bogenabstand / Signaturabstand
c Überschuppung

T Transportrichtung

Patentansprüche

1. Verfahren zum Falzen von bogenförmigen Elemen-
ten (7) in einer mindestens ein Falzwerk aufweisen-
den Falzstation (3, 4, 5) einer Falzmaschine (1),
wobei die bogenförmigen Elemente (7) in einer
Transportrichtung (T) mit ihrer Vorderkante (30a,
30b) voraus mit einer Überschuppung (c) der Falz-
station (4) zugeführt werden,
dadurch gekennzeichnet,
dass die bogenförmigen Elemente (7a, 7b) in dem
zumindest einen Falzwerk (4) mit einer ersten Falz-
länge (14) nach oben gefalzt werden,
wobei ein Falzbruch quer zur Transportrichtung (T)
erzeugt wird und wobei ein erstes Falzprodukt ent-
steht,
so dass jeweils der Abstand zwischen der Vorder-
kante (30a) eines ersten gefalzten bogenförmigen
Elements (7a) und der Vorderkante (30b) eines
nachfolgenden bogenförmigen Elements (7b) grö-
ßer oder gleich Null ist,
und wobei die Überschuppung (c) maximal der er-
sten Falzlänge (14) entspricht.

2. Verfahren zum Falzen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass es sich bei dem mindestens einen Falzwerk
um ein Taschenfalzwerk handelt.

3. Verfahren zum Falzen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass es sich bei dem mindestens einen Falzwerk
um ein Parallelschwertfalzwerk handelt.

4. Verfahren zum Falzen nach einem der vorangehen-
den Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Falzprodukt durch nachfolgendes
weiteres Falzen weiterverarbeitet wird.

5. Falzmaschine (1) zum Falzen von bogenförmigen
Elementen (7) aus Papier, Pappe und dergleichen,
insbesondere zur Durchführung des Verfahrens
nach Anspruch 1, mit mindestens einer ersten (3)
und einer zweiten (4) Falzstation, welche jeweils von
mindestens einem Antrieb angetriebene Falzwalzen
(15) aufweisen und einer zwischen erster (3) und
zweiter (4) Falzstation angeordneten Transportein-
richtung (10) mit einem Antrieb, wobei die Antriebe
mit einer gemeinsamen Steuereinheit verbunden
sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Produkte zwischen erster (3) und zweiter
(4) Falzstation überschuppend transportiert werden.
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