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(54) Falzmaschine mit Transportvorrichtung

(57) Die Erfindung betrifft eine Falzmaschine (10)
zum Erzeugen von Signaturen aus bogenförmigen Ele-
menten (B1, B3, Br, B1) mit mindestens zwei Schwert-
falzstationen (1, 4) und mit mindestens einer Aufnahme-
einrichtung (6) für eine Falztasche (3). Die Falzmaschine
(10) hat eine Transportvorrichtung (5) zum Auslegen von

Signaturen (Br) und die Transportvorrichtung (5) ist der-
art von der mindestens einen Aufnahmeeinrichtung (6)
gehalten, dass die Transportrichtung (T) der auszulegen-
den Signaturen (Br) in der Transportvorrichtung (5) par-
allel zur Aufnahmeebene der Aufnahmeeinrichtung (6)
ist.
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Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Aus dem Stand der Technik sind Taschenfalz-
maschinen und Schwertfalzmaschinen bekannt. Die
Kombination von Taschenfalzmaschinen mit Schwert-
falzmaschinen ist als Kombifalzmaschine geläufig. Dabei
werden in Taschenfalzwerken Parallelbrüche und in den
nachfolgenden Schwertfalzwerken Kreuzbrüche gefalzt.
Der Bogen durchläuft dabei in Durchlaufrichtung der
Kombifalzmaschine mindestens folgende Stationen: An-
leger, Übergabetisch, Taschenfalzwerk, Schwertfalz-
werk, Ausleger.
[0002] Der Aufbau einer Taschenfalzmaschine mit ei-
ner 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 angeordnet sind. Aus
der DE 29 40 360 A1 ist ein Einzelschwertfalzwerk zum
Falzen von bedruckten und vorgefalzten Bogen bekannt.
In Kombifalzmaschinen werden Taschenfalzwerke und
Schwertfalzwerke kombiniert. Dabei werden in einer er-
sten Falzstation in Taschenfalzwerken Parallelbrüche
und in einer nachfolgenden Falzstation in Schwertfalz-
werken Kreuzbrüche gefalzt. Die DE 31 47 064 A1 und
die DE 10 2006 055 301 A1 zeigen Kombifalzmaschinen
mit einer Mehrzahl von Taschenfalzwerken und nach-
ranging angeordneten Schwertfalzwerken.
[0003] Aus der DE 10 2006 055 301 A1 ist eine
Schwertfalzmaschine bekannt, welche zwischen erstem
und zweitem Schwertfalzwerk eine Aufnahmeeinrich-
tung für eine Falztasche aufweist. Solche Schwertfalz-
maschinen werden als KTL-Maschinen bezeichnet. So
ist es möglich, an dieser Stelle zusätzlich einen Taschen-
falz zu erzeugen. Alternativ kann in die Taschenaufnah-
me eine Wendetasche eingeschoben werden, welche
keine zusätzliche Falzung, sondern ein Wenden eines
zugeführten Bogens bewirkt.
[0004] Nachteilig an derartigen Schwertfalzmaschi-
nen ist, dass selbst wenn nur eine Schwertfalzstation ge-
nutzt wird, die nachfolgende Schwertfalzstation ohne
Durchführung einer Bearbeitung durchfahren werden
muss, bevor die erzeugten Signaturen ausgelegt oder
nachgeordneten Weiterverarbeitungseinheiten (z.B. Fa-
densiegelmaschine) zugeführt werden können.
[0005] Weiter nachteilig ist, dass die Richtung, in wel-
che die Signaturen ausgelegt bzw. weitergegeben wer-
den, durch die Maschinenkonfiguration festgelegt ist. So
können beispielsweise bei einer KL-Maschine Signatu-
ren, welche nur einen Kreuzbruch erfahren haben, indem
sie unter dem zweiten Falzschwert unbearbeitet passie-
ren, nur nach links ausgelegt werden. Dies kann zu Pro-
blemen führen, wenn auf Grund von Beschränkungen
der zur Verfügung stehenden Fläche in einer Buchbin-
derei an dieser Stelle keine Auslage oder Weiterverar-
beitungseinheit positioniert werden kann. Auch ist es
nachteilig, die Auslage oder Weiterverarbeitungseinheit

in Abhängigkeit von dem Falzmuster und damit dem Ort
der Auslage der Signaturen durch die Falzmaschine um-
stellen zu müssen.

Aufgabenstellung

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Falz-
maschine zu schaffen, welche die Nachteile des Standes
der Technik zumindest behebt, und eine verbesserte
Auslage bzw. einen verbesserten Weitertransport er-
möglicht.
[0007] Gelöst wird diese Aufgabe durch eine Falzma-
schine mit den Merkmalen von Anspruch 1. Die Falzma-
schine dient dem Erzeugen von Signaturen durch Falzen
aus bogenförmigen Elementen aus Papier, Pappe oder
ähnlichem mit mindestens zwei Schwertfalzstationen
und mindestens einer Aufnahmeeinrichtung für eine
Falztasche. Die Aufnahmeeinrichtung für eine Falzta-
sche kann auch als Falztaschenaufnahme bezeichnet
werden. Eine jeweilige Falztasche ist in einer jeweiligen
Aufnahmeeinrichtung in einer Aufnahmeebene ein-
schiebbar und einfach wieder daraus herausziehbar. Er-
findungsgemäß besitzt die Falzmaschine eine Trans-
portvorrichtung zum Auslegen von Signaturen, wobei die
Transportvorrichtung von der Aufnahmeeinrichtung ge-
halten wird. In einer besonders vorteilhaften und daher
bevorzugten Ausführungsform wird die Transportvor-
richtung derart von der mindestens einen Aufnahmeein-
richtung gehalten wird, dass die Transportrichtung der
auszulegenden Signaturen in der Transportvorrichtung
im Wesentlichen parallel zur Aufnahmeebene der Auf-
nahmeeinrichtung ist. In anderen Worten: die Transport-
vorrichtung kann einfach in die Falztaschenaufnahme
eingeschoben und wieder daraus herausgezogen wer-
den, um so einen einfachen Austausch zwischen Falz-
tasche und Transportvorrichtung zu ermöglichen. Durch
die Anordnung der Transportvorrichtung anstelle der
Falztasche wird in vorteilhafter Weise ein Auslegen der
Signaturen bzw. Weitergeben der Signaturen an der Po-
sition der Falztaschenaufnahme ermöglicht. Damit wird
erreicht, dass auszulegende Signaturen nicht weiter
durch nachfolgende Schwertfalzwerke transportiert wer-
den müssen. Das Auslegen bzw. Weitergeben der Si-
gnaturen kann dadurch wesentlich verbessert werden.
[0008] In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgemäßen Falzmaschine ist die Aufnahmeeinrich-
tung zum Halten der Transportvorrichtung zwischen zwei
Schwertfalzstationen angeordnet. Dies ermöglicht es, an
der Position entweder eine übliche Falztasche zu ver-
wenden, um einen Falz ausführen zu können, oder die
Transportvorrichtung einzuschieben, um ein Auslegen
bzw. Weitergeben von Signaturen zu ermöglichen.
[0009] Vorteilhafterweise besitzt die Transportvorrich-
tung in ihrem Einlaufbereich eine - insbesondere schalt-
bare - Bogenweiche, um festzulegen, ob die auszulegen-
den Signaturen die Transportvorrichtung durchlaufen
sollen oder nicht. Derartige Bogenweichen sind dem
Fachmann bekannt.
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[0010] In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgemäßen Falzmaschine weist die Transportvor-
richtung eine obere und eine untere Leitfläche auf zum
Leiten der auszulegenden Signaturen zwischen den Leit-
flächen, wobei sich die Leitflächen insbesondere im We-
sentlichen parallel zur Aufnahmeebene der Aufnahme-
einrichtung erstrecken. Den durch die Transportvorrich-
tung transportierten Signaturen wird somit ein definierter
Transportweg vorgegeben.
[0011] In einer vorteilhaften und daher besonders be-
vorzugten Ausführungsform weist die Transportvorrich-
tung der erfindungsgemäßen Falzmaschine mindestens
ein Transportelement auf zum Transportieren der aus-
zulegenden Signaturen, wobei die auszulegenden Si-
gnaturen durch das Transportelement eine Kraft in
Transportrichtung erfahren. In anderen Worten: Das min-
destens eine Transportelement bewirkt, dass die Signa-
turen durch die Transportvorrichtung hindurch getrieben
werden. Um einen Materialstau an Signaturen in der
Transportvorrichtung zu vermeiden, kann die Geschwin-
digkeit in der Transportrichtung mindestens der Trans-
portgeschwindigkeit in den vorgelagerten Stationen der
Falzmaschine entsprechen.
[0012] Für das Transportelement sind verschiedene
Ausführungsvarianten denkbar: das Transportelement
kann entweder als angetriebenes Transportband, als an-
getriebene Transportrolle oder als Blasluftelement aus-
geführt sein. Auch der Einsatz einer Mehrzahl an Trans-
portelementen, welche auch verschiedenartig ausge-
führt sein können, kann vorteilhaft sein.
[0013] Aufgrund seiner einfachen Ausführungsform
und einer leichten Handhabbarkeit wird die Ausführungs-
variante des Blasluftelements bevorzugt. Das Blasluft-
element kann dabei einen Düsenbalken mit einer Mehr-
zahl von Blasluftdüsen besitzen, wobei ein Luftstrom er-
zeugt wird, der im Wesentlichen parallel zu den Leitflä-
chen ausgerichtet ist. Für die weitere Ausgestaltung die-
ses Blasluftelements wird hiermit voll inhaltlich Bezug
genommen auf die in der EP 1 577 244 B1 in den Absät-
zen [0024 bis 0031] beschriebene Blasvorrichtung.
[0014] In vorteilhafter Weiterbildung können die Blas-
luftdüsen auch als Venturi-Düsen ausgeführt sein, was
einen besonders sicheren Transport der Signaturen er-
möglicht.
[0015] In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgemäßen Falzmaschine ist den oben beschriebe-
nen Falzstationen eine weitere Falzstation vor- oder
nachgeordnet. Diese kann Taschenfalzwerke oder
Schwertfalzwerke aufweisen.
[0016] Die beschriebene Erfindung und die beschrie-
benen vorteilhaften Weiterbildungen der Erfindung stel-
len auch in beliebiger Kombination miteinander vorteil-
hafte Weiterbildungen der Erfindung dar.
[0017] Hinsichtlich weiterer Vorteile und vorteilhafter
Ausgestaltungen der Erfindung wird auf die Unteransprü-
che sowie die Beschreibung eines Ausführungsbeispiels
unter Bezugnahme auf die beiliegenden Zeichnungen
verwiesen.

Ausführungsbeispiel:

[0018] Die Erfindung soll anhand eines Ausführungs-
beispiels noch näher erläutert werden. Es zeigen in sche-
matischer Darstellung:

Fig. 1 eine Übersichtsdarstellung einer Falzmaschi-
ne

Fig. 2 die Schwertfalzstationen einer Falzmaschine
nach dem Stand der Technik

Fig. 3a eine erste Ausführungsvariante einer Trans-
portvorrichtung

Fig. 3b eine zweite Ausführungsvariante einer Trans-
portvorrichtung

Fig. 4 die Ausführung eines Düsenbalkens in einer
Detaildarstellung

Fig. 1 zeigt eine Konfiguration einer Kombifalzma-
schine 10, welche als Ausgangspunkt für die vorlie-
gende Erfindung dient. Die Kombifalzmaschine ist
mit mehreren Taschenfalzwerken und drei Schwert-
falzwerken ausgestattet, wobei zwischen dem er-
sten Schwertfalzwerk und dem zweiten Schwertfalz-
werk eine Falztasche oder alternativ eine Transport-
vorrichtung angebracht sein kann. Ein zweites und
drittes Schwertfalzwerk befinden sich in Bogen-
durchlaufrichtung links.

Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt aus einer Falzmaschine
10 nach dem Stand der Technik. Die dargestellte
Falzmaschine 10 besitzt einen ersten Kreuzbruch 1
(auch als erstes Schwertfalzwerk bezeichnet) sowie
einen zweiten Kreuzbruch 4 (auch als zweites
Schwertfalzwerk bezeichnet). In Transportrichtung
gesehen dazwischen angeordnet ist eine Falztasche
3. Ein Bogen B1 wird im ersten Kreuzbruch 1 vom
Schwert des ersten Kreuzbruchs 1.1 gefalzt, indem
der Bogen B1 zwischen zwei Falzwalzen 1.4 ge-
presst wird und dort einen Falzbruch erfährt. Von
einer Transportwalze 2.1 und einem Umlenkblech
2.2 wird der Bogen weiter in eine Falztasche 3 trans-
portiert. Die Falztasche 3 befindet sich in einem Falz-
tascheneinschub 6 und besitzt einen oberen Rah-
men 3.1 und einen unteren Rahmen 3.2, zwischen
welchen der Bogen B3 geführt wird. Zum Einstellen
der Falzlänge besitzt die Falztasche 3 einen verstell-
baren Anschlag 3.3. Durch die Falzwalzen 3.4 wird
im Bogen B3 ein Falzbruch erzeugt und die Signatur
über ein Umlenkblech 2.2 und das Transportband
4.3 des zweiten Kreuzbruchs 4 weiter transportiert.
Soll die Signatur keinen weiteren Falzbruch erfah-
ren, so wird das Schwert des zweiten Kreuzbruchs
4.1 stillgesetzt und der Bogen BL nach links ausge-
leitet. Soll die Signatur durch das Schwert des zwei-
ten Kreuzbruchs 4.1 eine weitere Falzung erfahren,
so wird das Schwert 4.1 betätigt und der Bogen B4
zwischen den Falzwalzen 4.4 hindurch weiter trans-
portiert und beispielsweise einem Ausleger oder ei-

3 4 
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ner nachfolgenden dritten Kreuzbruchstation zuge-
führt.

[0019] Indem die Falztasche 3 aus der Aufnahmeein-
richtung 6 herausgezogen wird, kann die Falztasche 3
einfach entfernt werden. An ihrer Stelle kann dann, wie
in den Figuren 3a und 3b gezeigt, stattdessen eine Trans-
portvorrichtung 5 eingeschoben werden.
[0020] Fig. 3a zeigt den bereits anhand der Figur 2
beschriebenen Ausschnitt aus einer Falzmaschine 10,
nämlich eine erste Schwertfalzstation (1. Kreuzbruch 1)
und eine zweite Schwertfalzstation (2. Kreuzbruch 4).
Zwischen den Schwertfalzstationen 1, 4 befindet sich ei-
ne Aufnahmeeinrichtung 6, in welche eine Transportvor-
richtung 5 eingeschoben wurde. Die Transportvorrich-
tung 5 weist einen oberen Rahmen 5.1 und einen unteren
Rahmen 5.2 auf. Diese sind im Wesentlichen parallel zur
Aufnahmeebene, welche von der Aufnahmeeinrichtung
6 gebildet wird. Die in Fig. 3a dargestellte Transportvor-
richtung 5 besitzt einen Düsenbalken 5.4 mit Düsenkam-
mer, welcher über seine Blasluftdüsen einen Luftstrom
5.5 bereitstellt. Sollen nun im ersten Kreuzbruch 1 ge-
falzte Bogen B 1 nachfolgend direkt ausgelegt oder wei-
ter transportiert werden, und nicht den zweiten Kreuz-
bruch 4 durchlaufen, so wird eine sich in Position 5.3
befindliche Bogenweiche so geschaltet, dass die gefalz-
ten Bogen B1 in die Transportvorrichtung 5 einlaufen.
Ihre Transportrichtung T ist dabei durch den oberen Rah-
men und den unteren Rahmen 5.1, 5.2 vorgegeben, wel-
che als Leitflächen fungieren. Unterstützt wird der Trans-
port der Bogen durch die Blasluft 5.5, welche durch den
Düsenbalken 5.4 bereitgestellt wird. Die Bogen Br kön-
nen so wie dargestellt nach rechts ausgelegt oder weiter
transportiert werden.
[0021] Durch den Luftstrom 5.5 aus den Blasluftdüsen
des Düsenbalkens 5.4, der parallel zum Bogen Br und
parallel zu den Leitflächen 5.1 und 5.2 geleitet wird, ent-
steht ein Unterdruck, der den Bogen Br in Richtung der
Blasvorrichtung 5.4 ansaugt, sodass der Bogen Br ent-
lang des Luftstroms auf einem Luftpolster gehalten wird.
Gleichzeitig bewirkt dieser Luftstrom 5.5 eine zusätzliche
Kraft, die den Bogen Br nach rechts in Richtung der Bo-
genauslage oder einer nachfolgenden Weiterverarbei-
tungseinheit treibt.
[0022] Eine alternative Ausführungsvariante der
Transportvorrichtung 5 wird anhand der Figur 3b be-
schrieben. Als Transportelement, welches die Bogen Br
vorantreibt, besitzt die hier dargestellte Transportvorrich-
tung 5 keinen Düsenbalken 5.4, sondern stattdessen ei-
ne Transporteinheit 5.6 mit Transportband und Reibrad-
antrieb. Der Reibradantrieb bewirkt, dass das Transport-
band der Transporteinheit 5.6 von dem Transportband
4.3 des zweiten Kreuzbruchs 4 angetrieben wird. Dazu
wird das Reibrad durch eine Federkraft an das Trans-
portband 4.3 angepresst. Das Transportband der Trans-
porteinheit 5.6 und das Transportband 4.3 des zweiten
Kreuzbruchs 4 bewegen sich somit in etwa mit gleicher
Geschwindigkeit. Dadurch ist sichergestellt, dass die Bo-

gen Br durch die Transportvorrichtung 5 sicher weiter
transportiert werden und ein Materialstau vermieden
werden kann. Um sicher zu stellen, dass die Bogen Br
von dem Transportband der Transporteinheit 5.6 mit ge-
nommen und nach rechts weiter transportiert werden,
können Andruckrollen 5.7 vorgesehen sein, welche die
Bogen Br auf das Förderband pressen.
[0023] In einer alternativen, nicht dargestellten Aus-
führungsvariante besitzt die Transportvorrichtung 5 an-
getriebene Transportrollen. Beispielsweise könnte es
sich bei den in Figur 3b dargestellten Andruckrollen 5.7
um angetriebene Transportrollen handeln, welche die
Bogen Br vorantreiben.
[0024] Sollte nach einem Auftragswechsel keine Aus-
leitung der Bogen Br nach dem ersten Kreuzbruch 1 nach
rechts mehr gewünscht werden, so kann die Transport-
vorrichtung 5 wieder einfach entfernt und durch die in der
Figur 2 dargestellte Falztasche 3 ersetzt werden.
[0025] In der Ausführungsvariante Blasluftdüse - wie
an Hand von Fig. 3a beschrieben - sind vorteilhafterweise
eine Mehrzahl an Venturidüsen entlang der Einlaufkante
der Transportvorrichtung 5 angeordnet, so dass das Luft-
polster gleichmäßig über die Bogenbreite wirkt. Eine sol-
che Anordnung von mehreren Blasluftdüsen ist in Figur
4 beispielhaft gezeigt. Dort ist ein Düsenbalken 5.4, der
beispielsweise einstückig abgeformt werden kann, ge-
zeigt. Der Düsenbalken 5.4 besteht aus einer Mehrzahl
an Düsenkörpern 5.9, die baugleich nebeneinander an-
geordnet sind und eine gemeinsame Blasluftzuleitung
5.13 aufweisen, durch die Luft eingeblasen wird. In dem
Düsenkörper 5.9 ist eine halbkreisförmige Düsenkam-
mer 5.10 angeordnet. Die halbkreisförmige Düsenkam-
mer 5.10 verjüngt sich in ihrer Höhe zur Austrittsöffnung
5.11 hin. Im Boden der Düsenkammer 5.10 ist eine Ver-
bindung mit der Blasluftzuleitung 5.13 vorgesehen. Den
Deckel der Düsenkammer 5.10 bildet eine separate Plat-
te 5.12, die mit geeigneten Befestigungsmitteln, z. B.
Klebstoff, auf dem Düsenkörper 5.9 befestigt ist. Die se-
parate Platte 5.12 bildet dabei gleichzeitig auch einen
Teil der Austrittsöffnung 5.11, durch die ein Luftstrom 5.5
austritt.

Bezugszeichenliste

[0026]

1 Erster Kreuzbruch (1. KB)
1.1 Schwert 1. KB
1.2 Einlaufblech 1. KB
1.3 Transportband mit Antrieb 1. KB
1.4 Falzwalzenpaar 1. KB

2.1 Transportwalze
2.2 Umlenkbleche

3 Falztasche
3.1 Rahmen oben
3.2 Rahmen unten
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3.3 Anschlag verstellbar
3.4 Falzwalzen

4 Zweiter Kreuzbruch (2. KB)
4.1 Schwert 2. KB
4.2 Einlaufblech 2. KB
4.3 Transportband mit Antrieb 2. KB
4.4 Falzwalzenpaar 2. KB

5 Transportvorrichtung
5.1 Rahmen oben
5.2 Rahmen unten
5.3 Position Bogenweiche
5.4 Düsenbalken mit Düsenkammer
5.5 Luftstrom aus der Blasluftdüse
5.6 Transporteinheit mit Transportband und Reibrad-

antrieb
5.7 Anpressrollen
5.8 Luftstrom

5.9 Düsenkörper
5.10 Düsenkammer
5.11 Austrittöffnung
5.12 Deckplatte
5.13 Blasluftzuleitung

6 Aufnahmeeinrichtung (Einschub für Falztasche)

10 Falzmaschine

B1 Bogen im 1. KB
B3 Bogen in der Tasche
B4 im 2. KB gefalzter Bogen
Br Nach rechts ausgeleiteter Bogen
B1 Nach links ausgeleiteter Bogen

T Transportrichtung in der Transportvorrichtung

Patentansprüche

1. Falzmaschine (10) zum Erzeugen von Signaturen
aus bogenförmigen Elementen (B1, B3, Br, Bl) mit
mindestens einer Schwertfalzstation (1, 4) und mit
mindestens einer Aufnahmeeinrichtung (6) für eine
Falztasche (3), wobei eine Falztasche (3) in eine je-
weilige Aufnahmeeinrichtung (6) in einer Aufnah-
meebene einschiebbar und daraus herausziehbar
ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Falzmaschine (10) eine Transportvorrich-
tung (5) zum Auslegen von Signaturen (Br) aufweist
und die Transportvorrichtung (5) von der mindestens
einen Aufnahmeeinrichtung (6) gehalten wird.

2. Falzmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Transportrichtung (T) der auszulegenden

Signaturen (Br) in der Transportvorrichtung (5) im
Wesentlichen parallel zur Aufnahmeebene der Auf-
nahmeeinrichtung (6) ist.

3. Falzmaschine nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufnahmeeichrichtung (6) zum Halten der
Transportvorrichtung (5) nach der mindestens einen
Schwertfalzstation (1, 4) angeordnet ist.

4. Falzmaschine nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Transportvorrichtung (5) in ihrem Einlauf-
bereich eine Bogenweiche (5.3) aufweist.

5. Falzmaschine nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Transportvorrichtung (5) eine obere (5.1)
und eine untere (5.2) Leitfläche aufweist zum Leiten
der auszulegenden Signaturen (Br) zwischen den
Leitflächen (5.1, 5.2), wobei sich die Leitflächen (5.1,
5.2) insbesondere im Wesentlichen parallel zur Auf-
nahmeebene der Aufnahmeeinrichtung (6) erstrek-
ken.

6. Falzmaschine nach einem der vorangehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Transportvorrichtung (5) mindestens ein
Transportelement (5.4, 5.6, 5.7) aufweist zum Trans-
portieren der auszulegenden Signaturen (Br).

7. Falzmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement als Transportband (5.6)
ausgeführt ist.

8. Falzmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement als angetriebene Trans-
portrolle ausgeführt ist.

9. Falzmaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement als Blasluftelement
(5.4) ausgeführt ist.

10. Falzmaschine nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Blasluftelement (5.4) einen Düsenbalken
mit einer Mehrzahl von Blasluftdüsen (5.11) besitzt,
wobei ein Luftstrom (5.5) erzeugbar ist, der im We-
sentlichen parallel zu den Leitflächen (5.1, 5.2) aus-
gerichtet ist und die Blasluftdüsen (5.11) insbeson-
dere als Venturi-Düsen ausgeführt sind.
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