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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Falzen von Druckbogen

(57) Vorrichtung (2, 2’, 2", 2"’) zum Falzen von Druck-
bogen (1, 1’, 1") mit einer Drucklufteinrichtung (10), wel-
che mit einer Druckluftquelle (14) sowie mit einer Steu-
ereinheit (16) verbunden ist und mindestens eine auf den
Falzspalt (7) der Falzwalzen (5) gerichtete Austrittsöff-
nung (11, 11’, 11") für Druckluft (12) aufweist. Die Druck-
lufteinrichtung (10) besitzt mindestens zwei, jeweils min-

destens eine mit einer Querschnittsfläche (19, 19’, 19")
versehene Austrittsöffnung (11, 11’, 11") aufweisende
Segmente (32, 32’, 32"), wobei jedes Segment (32, 32’,
32") mit der Druckluftquelle (14) und der Steuereinheit
(16) verbunden ist, mindestens ein Steuerelement (17,
18, 20; 17’, 17", 20’) aufweist und separat mit Druckluft
(12) ansteuerbar ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Falzen von Druckbogen nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 bzw. nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 11.
[0002] Zur Weiterverarbeitung von bedruckten Papier-
bogen, sogenannten Druckbogen, die zwei oder mehrere
Druckseiten aufweisen, werden diese Druckbogen min-
destens einmal an einer durch Perforieren oder Rillieren
vorbereiteten oder auch an einer nicht vorbereiteten
Falzlinie entsprechend eines vorgegebenen Falzsche-
mas unter Druckeinwirkung scharfkantig umgebogen, d.
h. auf das Format des späteren Druckprodukts gefalzt.
Bezogen auf die Zuführrichtung der Druckbogen kom-
men dazu sowohl Quer- als auch Längsfalzvorrichtungen
zum Einsatz, welche einfach, mehrfach und auch mitein-
ander kombiniert in einer Falzmaschine angeordnet sein
können. Das Falzen erfolgt dabei mittels eines soge-
nannten Taschen- und/oder Schwertfalzprinzips. Unab-
hängig von der Art der verwendeten Vorrichtung und dem
entsprechenden Verfahren ist dabei die Genauigkeit je-
des einzelnen Falzes entscheidend für die Qualität des
herzustellenden Druckprodukts.
[0003] Aus der DE3544495 A1 ist eine nach dem
Schwertfalzprinzip arbeitende Falzvorrichtung zum
Querfalzen bekannt, bei welcher jeweils ein Druckbogen
mittels Zuführrollen in Zuführrichtung auf einen Falztisch
und dort gegen einen Anschlag gefördert wird. Der Falz-
tisch weist eine quer zur Zuführrichtung ausgebildete
Ausnehmung auf, über welcher ein mechanisch ange-
triebenes Falzschwert angeordnet ist. Unterhalb des
Falztisches sind im Bereich der Ausnehmung zwei par-
allel zu dieser ausgerichtete Falzwalzen angeordnet. So-
bald die in Zuführrichtung vordere Kante des zu falzen-
den Druckbogens an einem den Falztisch nach oben
überragenden Anschlag anstösst, wird das Herabsenken
des Falzschwertes auf den auf dem Falztisch befindli-
chen Druckbogen ausgelöst. Das Falzschwert drückt ge-
gen die Falzlinie, d.h. gegen eine gedachte Gerade des
Druckbogens, an welcher dieser gefalzt werden soll, und
führt den Druckbogen damit durch die Ausnehmung des
Falztisches hindurch zu den Falzrollen. Daraufhin wird
der Druckbogen von den Falzrollen erfasst und in den
zwischen diesen ausgebildeten Falzspalt hineingezo-
gen, dabei an der Falzlinie umgebogen sowie abge-
presst. Der somit gefalzte Druckbogen wird anschlies-
send mittels der Falzrollen nach unten abtransportiert.
Es sind auch Falzmaschinen mit einem unterhalb des
Falztisches angeordneten Falzschwert und mit oberhalb
des Falztisches angeordneten Falzwalzen bekannt, bei
denen der gefalzte Druckbogen jeweils nach oben ab-
geführt wird.
[0004] Unabhängig von seiner konkreten Anordnung
erfordert ein solches mechanisches Falzschwert sehr
präzise und aufwändige geometrische Einstellungen.
Ebenso ist die Länge des Falzschwertes zwecks Anpas-
sung an das Format der Druckbogen nur mit grossem

Aufwand variabel konstruierbar. Zudem benötigt ein me-
chanisches Falzschwert einen relativ grossen Bauraum
und weist dennoch eine schlechte Zugänglichkeit auf.
Aufgrund der erforderlichen hohen Falzleistung muss
das Falzschwert möglichst schnell bewegt werden und
trifft daher mit relativ grosser Geschwindigkeit auf den
Druckbogen auf. Um nicht in Kontakt mit den Falzrollen
zu gelangen und den Platz auf dem Falztisch möglichst
schnell für die Zufuhr des nächsten Druckbogens freizu-
geben, muss das Falzschwert bereits rechtzeitig vor Er-
reichen der Falzrollen eine dem vorherigen Absenken
entgegengesetzte Bewegung ausführen. Daher befindet
sich der zu falzende Druckbogen kurz vor der Übernah-
me durch die Falzrollen in einer undefinierten Bewegung.
Der Druckbogen kann somit von der vorgesehenen Be-
wegungsbahn abweichen und ggf. nicht von den Falzwal-
zen erfasst werden. Daher besteht eine permanente
Staugefahr aufeinander folgend zugeführter Druckbo-
gen. Zudem können gegenüber ihrer Falzposition ver-
schobene Druckbogen nur mit grösserem technischen
Aufwand an der vorgesehenen Falzlinie gefalzt werden.
Schliesslich ist das Ausbilden von sogenannten Esels-
ohren, d.h. das Umschlagen der Enden des Druckbo-
gens bei hohen Geschwindigkeiten kaum beherrschbar,
weil entsprechende Führungselemente aufgrund des
Platzbedarfs des mechanischen Schwerts nur be-
schränkt verwendbar sind. Demnach kann bei Verwen-
dung eines mechanischen Schwerts die Gefahr einer Be-
einträchtigung der Qualität des späteren Druckprodukts
zwar mit einem hohen technischen Aufwand vermindert
aber nicht eliminiert werden.
[0005] Mit einem ebenfalls bekannten, für hohe Falz-
leistungen geeigneten, rotierenden Falzschwert kann
der Falzzeitpunkt wegen der Masseträgheit der Vorrich-
tung kaum variiert werden.
[0006] Die DE10238502 A1 offenbart ein zum Quer-
oder Längsfalzen jeweils eines Druckbogens geeignetes
Verfahren und eine Vorrichtung, wobei statt eines me-
chanischen ein pneumatisches Schwert, d.h. eine Druck-
lufteinrichtung bestehend aus einem Rohr mit vorzugs-
weise nach unten gerichteten Austrittsöffnungen Ver-
wendung findet. Der Druckbogen wird dieser Vorrichtung
in einer Führungsebene zugeführt und dabei in einer
Falzposition bereitgestellt, in der sich dessen vorgese-
henen Falzlinie unterhalb der Austrittsöffnungen der
Drucklufteinrichtung befindet. In diesem Moment erhält
die Drucklufteinrichtung über eine Steuereinheit einen
Auslöseimpuls für einen auf die Falzlinie des Druckbo-
gens gerichteten, kräftigen Druckluftstoss von beispiels-
weise einigen hundert bar. Durch Einwirkung dieses
Druckluftstosses wird der Druckbogen an seiner Falzlinie
in den zwischen den Falzrollen befindlichen Falzspalt ge-
führt. Da auf diese Weise eine undefinierte Bewegungs-
bahn der Druckbogen ausgeschlossen ist, kann die Ge-
fahr einer Beeinträchtigung der Qualität des späteren
Druckprodukts gegenüber einer Lösung mit einem me-
chanischen Schwert verringert werden.
[0007] Aufgrund der Anordnung und Ausbildung der

1 2 



EP 2 727 869 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Drucklufteinrichtung erlaubt diese Lösung jedoch keine
Anpassung an unterschiedliche Formate nacheinander
zu falzender Druckbogen. So würde sich beispielsweise
ein auf einen kleinformatigen Druckbogen nachfolgender
Druckbogen bereits im Bereich der Drucklufteinrichtung
befinden, bevor der vorherige Druckbogen zu den
Falzwalzen weitergeleitet worden wäre. Demzufolge
müsste die Drucklufteinrichtung ausgetauscht werden,
was jedoch zeit- und kostenaufwändig wäre. Alternativ
könnte auch der Abstand aufeinanderfolgender Druck-
bogen an das sich ändernde Format angepasst werden.
Dies würde jedoch höhere Transportgeschwindigkeiten
erfordern und somit Prozessnachteile nach sich ziehen.
[0008] Wird unmittelbar vor einem Längsfalz auch
noch ein Querfalz erzeugt, entsteht durch das Querfalzen
sowohl bei mechanischen als auch beim pneumatischen
Schwert eine Lücke zwischen den gefalzten Druckbo-
gen, welche der Länge des jeweiligen Druckbogens ent-
spricht. Bei variablem Format, d.h. variabler Länge der
nacheinander zu falzenden Druckbogen kann die relativ
stabile Falzkante des Querfalzes nicht in eine zur Über-
gabe an die Folgemaschine vorteilhafte definierte Fixpo-
sition verbracht werden, weil sich die Falzkante eines
nachfolgenden, kürzeren Druckbogens ansonsten be-
reits im Falzbereich des Schwertes befinden und damit
das alleinige Falzen des vorherigen Druckbogens ver-
unmöglichen würde. Demzufolge ist ein aufwändiger,
verstellbarer Anschlag erforderlich. Zudem behindert so-
wohl das abgesenkte mechanische Schwert als auch der
aus der Drucklufteinrichtung auf das zu falzende Druck-
produkt gerichtete Druckluftstrom des pneumatischen
Schwerts eine umgehende Zuführung des nächsten
Druckbogens und damit eine schnellere Fertigung.
[0009] Gerade bei der Weiterverarbeitung von mittels
Digitaldruckmaschinen sequenziell bedruckten Druck-
bogen, mit denen Druckbogen in der vorgegebenen Rei-
henfolge des fertigen Druckprodukts bedruckt und dabei
in relativ kleinen Stückzahlen bis hin zu einem Exemplar
hergestellt werden, kommt es im Vergleich zu herkömm-
lichen Druckverfahren, wie beispielsweise dem Offset-
druck, jedoch sehr häufig zu aufeinander folgenden
Druckbogen mit unterschiedlichem Format, welche mit
den aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtun-
gen und Verfahren nur nach einem Austausch der Druck-
lufteinrichtung oder nach einer Anpassung des Abstands
aufeinander folgender Druckbogen gefalzt werden kön-
nen. Neben den bereits oben genannten Nachteilen des
pneumatischen Schwerts wird somit auch eine Automa-
tisierung des Falzprozesses erschwert oder verunmög-
licht.
[0010] Schliesslich bedrucken Digitaldruckmaschi-
nen, bei denen das Druckbild ohne Verwendung stati-
scher Druckformen direkt von einem Computer in die
Druckmaschine übertragen wird, heutzutage pro Zeitein-
heit immer grössere Mengen an Bedruckstoff, was so-
wohl an die Qualität als auch an die Leistung der zur
Weiterverarbeitung eingesetzten Vorrichtungen, wie bei-
spielsweise der Falzvorrichtungen, deutlich höhere An-

forderungen als bisher stellt.
[0011] Aufgabe der Erfindung war es daher, eine Vor-
richtung und ein Verfahren zum Falzen von Druckbogen
zu schaffen, welche bei hoher Falzqualität und -leistung
eine einfache und kostengünstige Anpassung an unter-
schiedliche Formate aufeinander folgender Druckbogen
sowie eine Automatisierung des Falzprozesses erlauben
und daher auch zur Weiterverarbeitung von mittels Di-
gitaldruckmaschinen sequenziell bedruckten Druckbo-
gen geeignet sind.
[0012] Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des kennzeichnenden Teils des An-
spruchs 1 sowie durch ein Verfahren mit den Merkmalen
des kennzeichnenden Teils des Anspruchs 11 gelöst.
Vorteilhafte Ausführungsformen sind in den jeweiligen
Unteransprüchen angegeben.
[0013] Die Drucklufteinrichtung der erfindungsgemäs-
sen Vorrichtung besitzt dazu mindestens zwei Segmen-
te, welche jeweils mindestens eine mit einer Quer-
schnittsfläche versehene Austrittsöffnung aufweisen. Je-
des Segment ist mit der Druckluftquelle und der Steuer-
einheit verbunden, weist mindestens ein Steuerelement
auf und ist separat mit Druckluft ansteuerbar ausgebildet.
[0014] Durch die Segmentierung der Drucklufteinrich-
tung können vorteilhaft mindestens zwei in Zuführrich-
tung nebeneinander oder hintereinander angeordnete
Bereiche der Vorrichtung individuell mit Druckluft beauf-
schlagt werden. Daher ist es möglich, immer nur das Seg-
ment oder die Segmente mit Druckluft zu versorgen, wel-
che dem Format des bereitgestellten Druckbogens ent-
sprechen. Bei einem kleinformatigen Druckbogen kann
somit beispielsweise lediglich ein Segment oder ein Teil
der Segmente mit Druckluft beaufschlagt werden, so
dass der Druckluftstoss auf den bereitgestellten Druck-
bogen lediglich aus den Austrittsöffnungen dieses einen
Segments oder dieses Teils der Segmente erfolgt. Eben-
so können innerhalb der Vorrichtung mindestens zwei
aufeinanderfolgend bereitgestellte Druckbogen entspre-
chend ihres Formats vorteilhaft sowohl gleich als auch
unterschiedlich behandelt werden. Bei entsprechender
Beaufschlagung mindestens eines der Steuerelemente
mindestens eines Segments kann der Druckluftstoss die-
ses mindestens eine Segments, mehrerer Segmente
oder der gesamten Drucklufteinrichtung einfach und
schnell entsprechend des Formats des in der jeweiligen
Falzposition bereitgestellten Druckbogens dosiert und
über das gesamte Spektrum zu falzender Druckbogen
sowohl eine gute Falzqualität als auch eine hohe Falz-
leistung erzielt werden.
[0015] Entsprechend des erfindungsgemässen Ver-
fahrens löst die Steuereinheit einen Druckluftstoss aus
der mindestens einen Austrittsöffnung mindestens eines
der Segmente der Drucklufteinrichtung auf den bereitge-
stellten Druckbogen aus. Durch entsprechendes Beauf-
schlagen mindestens eines der Segmente kann der
Druckluftstoss der Drucklufteinrichtung einfach und
schnell entsprechend des Formats eines in der Falzpo-
sition bereitgestellten, aktuell zu falzenden Druckbogens
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dosiert und über das gesamte Spektrum zu falzender
Druckbogen sowohl eine gute Falzqualität als auch eine
hohe Falzleistung erzielt werden.
[0016] Zudem können vorteilhaft auch asymmetrische
Druckbogen mit unterschiedlicher Massenverteilung, d.
h. Druckbogen mit unterschiedlichen Seitenzahlen beid-
seitig eines bereits bestehenden Falzes durch Beauf-
schlagen der entsprechendes Segmente gleichmässig
zu den Falzwalzen transportiert werden. Dadurch kön-
nen auch solche Druckbogen mit guter Falzqualität quer-
gefalzt werden.
[0017] Zudem weist die erfindungsgemässe Vorrich-
tung zum Bereitstellen des Druckbogens entweder eine
im Wesentlichen rechtwinklig oder eine im Wesentlichen
parallel zu den Drehachsen der Falzwalzen verlaufende,
erste oder zweite Zuführrichtung auf, wobei die Segmen-
te der Drucklufteinrichtung in der ersten Zuführrichtung
nebeneinander oder in der zweiten Zuführrichtung hin-
tereinander angeordnet sind. Damit kann der Druckbo-
gen vorteilhaft entweder in einer ersten, im Wesentlichen
parallel zu den Drehachsen der Falzwalzen verlaufenden
Zuführrichtung bereitgestellt und quer zur ersten Zuführ-
richtung mit dem Druckluftstoss beaufschlagt oder in ei-
ner zweiten, im Wesentlichen rechtwinklig zu den Dreh-
achsen der Falzwalzen verlaufenden Zuführrichtung be-
reitgestellt und längs zur zweiten Zuführrichtung mit dem
Druckluftstoss beaufschlagt werden. Dementsprechend
wird der Druckbogen entweder quer- oder längsgefalzt.
[0018] In einer Ausführungsform der erfindungsge-
mässen Vorrichtung ist im Wesentlichen in der Führungs-
ebene mindestens ein erstes Führungselement für den
Druckbogen angeordnet. Zudem ist mindestens ein
zweites Führungselement für den Druckbogen ausgebil-
det, welches zwischen dem mindestens einen, ersten
Führungselement und der Drucklufteinrichtung angeord-
net ist und bis unmittelbar in den Bereich der Austritts-
öffnungen der Segmente reicht. Dadurch können auch
die beiden nachlaufenden Enden eines in den Falzspalt
zwischen die Falzwalzen geförderten Druckbogens de-
finiert geführt werden.
[0019] Gemäss einer weiteren Ausführungsform der
erfindungsgemässen Vorrichtung sind in der zweiten Zu-
führrichtung hintereinander mindestens eine erste und
eine zweite in der Führungsebene angeordnete Falzpo-
sitionen ausgebildet und beabstandet voneinander an-
geordnet. Stromab der Falzwalzen sind mindestens zwei
Abtransportstrecken für Druckbogen angeordnet. Dabei
ist die erste Abtransportstrecke mindestens einen in der
ersten Falzpositionen bereitgestellten Druckbogen und
die zweite Abtransportstrecke mindestens einen in der
zweiten Falzpositionen bereitgestellten Druckbogen auf-
nehmbar ausgebildet. Dementsprechend wird der Druck-
bogen in einer weiteren Ausführungsform des erfin-
dungsgemässen Verfahrens in einer von mindestens
zwei in der zweiten Zuführrichtung hintereinander vorge-
sehenen Falzpositionen bereitgestellt. Die jeweilige
Falzposition wird entsprechend eines vorgegebenen
Fertigungsauftrags ausgewählt und der Druckluftstoss

erfolgt lediglich auf den in der in Falzposition bereitge-
stellten Druckbogen. Dabei wird der Druckbogen nach
dem Falzen von einer von mindestens zwei Abtransport-
strecken aufgenommen.
[0020] Schliesslich werden in einer weiteren Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemässen Verfahrens mindes-
tens zwei aufeinander folgende Druckbogen jeweils in
einer anderen der mindestens zwei vorgesehenen Falz-
positionen bereitgestellt und nach dem Falzen von je-
weils einer anderen der mindestens zwei Abtransport-
strecken aufgenommen.
[0021] Aufgrund der Ausbildung der Vorrichtung mit
mindestens zwei Falzpositionen und mit mindestens
zwei mit den Falzpositionen zusammenwirkenden Ab-
transportstrecken sowie aufgrund der segmentweisen
Beaufschlagung der Drucklufteinrichtung kann ein nach-
folgender Druckbogen vorteilhaft bereits dann in die Vor-
richtung transportiert werden, wenn ein vorlaufender
Druckbogen seine Falzposition noch nicht erreicht hat.
Damit ist eine deutliche Leistungssteigung des erfin-
dungsgemässen Verfahrens möglich. Zudem können die
Druckbogen mit dieser Lösung besonders einfach auf
mindestens zwei Produktströme aufgeteilt werden, wo-
durch eine entsprechende Weichenfunktion einer vor-
oder nachgelagerten Vorrichtung eingespart werden
kann. Ebenso ist beispielsweise mittels der zweiten Falz-
position und der mit dieser zusammenwirkenden Ab-
transportstrecke ein Ausschleusen nicht den Qualitäts-
anforderungen entsprechender Druckbogen möglich,
während parallel dazu die Produktion über die erste Falz-
position und die mit dieser zusammenwirkenden Ab-
transportstrecke weiterläuft.
[0022] Gemäss einer weiteren Ausführungsform der
erfindungsgemässen Vorrichtung sind in der Führungs-
ebene, in der zweiten Zuführrichtung hintereinander,
mindestens eine erste und eine zweite Falzposition aus-
gebildet und einander überlappend angeordnet. Dabei
ist stromab der Falzwalzen eine gemeinsame Abtrans-
portstrecke angeordnet, welche mindestens einen in der
ersten Falzposition bereitgestellten Druckbogen und
mindestens einen in der zweiten Falzposition bereitge-
stellten Druckbogen einander in der zweiten Zuführrich-
tung überlappend aufnehmbar ausgebildet ist. Beim Be-
trieb dieser Vorrichtung werden mindestens zwei aufein-
ander folgende Druckbogen jeweils in einer anderen von
mindestens zwei in der zweiten Zuführrichtung hinterein-
ander vorgesehenen Falzpositionen einander überlap-
pend bereitgestellt. Dazu wird die jeweilige Falzposition
entsprechend eines vorgegebenen Fertigungsauftrags
ausgewählt. Der Druckluftstoss erfolgt jeweils lediglich
auf in der Falzposition befindliche Druckbogen. Die
Druckbogen werden schliesslich nach dem Falzen von
einer gemeinsamen Abtransportstrecke einander über-
lappend aufgenommen. Dadurch können vorteilhaft min-
destens zwei einander überlappende Produktströme ge-
falzter Druckbogen gebildet, gemeinsam transportiert
und gemeinsam oder getrennt weiterverarbeitet werden.
[0023] In einer weiteren Ausgestaltungsform der erfin-
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dungsgemässen Vorrichtung weist diese mindestens ei-
nen ersten und mindestens einen zweiten, jeweils in der
Führungsebene angeordneten Anschlag auf, wobei der
zweite Anschlag in der zweiten Zuführrichtung stromauf
des ersten Anschlags angeordnet ist, Beide Anschläge
sind über die Führungsebene anhebbar und/oder unter
die Führungsebene absenkbar ausgebildet. Diese opti-
onalen Anschläge dienen zur Unterstützung der Bereit-
stellung des Druckbogens in der jeweiligen Falzposition.
[0024] Gemäss einer weiteren Ausführungsform der
erfindungsgemässen Vorrichtung weist die Druckluftein-
richtung eine parallel und beabstandet zur Führungse-
bene verlaufende Ausrichtebene auf und ist in dieser
Ausrichtebene verschiebbar und/oder schwenkbar an-
geordnet. Dadurch kann die Drucklufteinrichtung parallel
zur Führungsebene verschoben und/oder geschwenkt
und ein verdreht zugeführter bzw. positionierter Druck-
bogen mittels eines aus entsprechend ausgerichteten
Austrittsöffnungen erfolgenden Druckluftstosses den-
noch optimal zu den Falzwalzen gefördert werden.
[0025] In einer weiteren Ausführungsform des erfin-
dungsgemässen Verfahrens erfolgt nach dem Druck-
luftstoss mindestens ein zweiter auf den gleichen Druck-
bogen gerichteter Druckluftstoss, wobei der Druck
und/oder die Zeitdauer des zweiten Druckluftstosses ge-
genüber dem ersten Druckluftstoss vorzugsweise unter-
schiedlich gewählt wird. Damit kann die Falzqualität des
Druckbogens weiter verbessert werden. Insbesondere
bei Druckbogen mit asymmetrischer Geometrie, d.h. bei
Druckbogen mit ungleicher Seitenanzahl, kann das Ent-
stehen von Eselsohren an den nachlaufenden Enden des
gefalzten Druckbogens durch mindestens einen solchen,
weiteren Druckluftstoss vermieden werden.
[0026] In einer weiteren Ausführungsform des erfin-
dungsgemässen Verfahrens wird der Druckluftstoss auf
einen bereitgestellten Druckbogen unterdrückt und die-
ser Druckbogen in der Führungsebene ausgeschleust.
Auf diese Weise kann das Ausschleusen von nicht den
Qualitätsanforderungen entsprechenden Druckbogen
vorteilhaft ohne eine zusätzliche Vorrichtung, d.h. ein-
fach und kostengünstig realisiert werden. Gemäss einer
weiteren Ausführungsform der erfindungsgemässen
Vorrichtung ist das mindestens eine Steuerelement min-
destens eines Segments der Drucklufteinrichtung über
die Steuereinheit derart ansteuerbar, dass eine Zeitdau-
er der Beaufschlagung der mindestens einen Austritts-
öffnung dieses Segments mit Druckluft und/oder eine
Querschnittsfläche dieser Austrittsöffnung und/oder ein
Druck der dieser Austrittsöffnung zuführbaren Druckluft
an die Eigenschaften des bereitgestellten Druckbogens
anpassbar sind.
[0027] Dazu wird beim erfindungsgemässen Verfah-
ren die Zeitdauer der Beaufschlagung der mindestens
einen Austrittsöffnung mindestens eines Segments der
Drucklufteinrichtung mit Druckluft und/oder die Quer-
schnittsfläche dieser Austrittsöffnung und/oder der Druck
der dieser Austrittsöffnung zugeführten Druckluft mittels
der Steuereinheit verändert und die Steuereinheit löst

einen entsprechend den Eigenschaften des bereitge-
stellten Druckbogens modifizierten Druckluftstoss aus.
[0028] Gemäss einer weiteren Ausführungsform der
erfindungsgemässen Vorrichtung weisen die Segmente
der Drucklufteinrichtung vorteilhaft jeweils mindestens
ein erstes Steuerelement zum Verändern der Zeitdauer
der Beaufschlagung der mindestens einen Austrittsöff-
nung mit Druckluft und/oder mindestens ein zweites
Steuerelement zum Verändern der Querschnittsfläche
dieser Austrittsöffnung und/oder mindestens ein drittes
Steuerelement zum Verändern eines Druckes der dieser
Austrittsöffnung zuführbaren Druckluft auf.
[0029] In einer weiteren Ausführungsform der erfin-
dungsgemässen Vorrichtung weist mindestens ein Seg-
ment der Drucklufteinrichtung mindestens zwei erste
Austrittsöffnungen mit gleich grossen Querschnittsflä-
chen und mindestens zwei zweite Austrittsöffnungen mit
gleich grossen Querschnittsflächen auf, wobei die Quer-
schnittsflächen der ersten Austrittsöffnungen vorzugs-
weise eine unterschiedliche Grösse zu den Querschnitts-
flächen der zweiten Austrittsöffnungen besitzen. Weiter-
hin besitzt dieses Segment mindestens ein Steuerele-
ment und mindestens ein anderes Steuerelement zum
Verändern der Zeitdauer der Beaufschlagung der Aus-
trittsöffnungen mit Druckluft und zum Verändern der
Querschnittsflächen der Austrittsöffnungen, wobei die
ersten Austrittsöffnungen mit dem einen Steuerelement
und die zweiten Austrittsöffnungen mit dem anderen
Steuerelement verbunden sind. Zusätzlich zu diesen
Steuerelementen besitzt dieses Segment mindestens
ein mit den Austrittsöffnungen verbundenes, weiteres
Steuerelement zum Verändern eines Druckes der den
Austrittsöffnungen zuführbaren Druckluft.
[0030] Die Zeitdauer der Beaufschlagung der ersten
und zweiten Austrittsöffnungen mit Druckluft und die
Querschnittsflächen der Austrittsöffnungen werden je-
weils dadurch verändert, dass die ersten Austrittsöffnun-
gen durch das eine Steuerelement und die zweiten Aus-
trittsöffnungen durch das andere Steuerelement entspre-
chend den Eigenschaften des bereitgestellten, zu falzen-
den Druckbogens beaufschlagt werden, wobei zudem
wahlweise ein Druck der den Austrittsöffnungen zuge-
führten Druckluft durch Beaufschlagen des mindestens
einen, mit den Austrittsöffnungen verbundenen, weiteren
Steuerelements verändert wird.
[0031] Mit dieser Vorrichtung bzw. mit dem entspre-
chenden Verfahren können sowohl die Querschnittsflä-
chen der Austrittsöffnungen der Drucklufteinrichtung als
auch die Zeitdauer der Druckluftbeaufschlagung dieser
Austrittsöffnungen besonders einfach, schnell und prä-
zise verändert werden, wodurch sowohl die Falzqualität
als auch die Falzleistung auf eine kostengünstige Weise
weiter verbessert werden können.
[0032] Nachstehend wird die Erfindung anhand von Fi-
guren näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 schematische Vorderansicht eines ersten
Ausführungsbeispiels der erfindungsgemä-
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ßen Vorrichtung, für quer zur Zuführrichtung
zu falzende Druckbogen,

Fig. 2 schematische Vorderansicht eines zweiten
Ausführungsbeispiels der erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung, für längs zur Zuführrichtung
zu falzende Druckbogen,

Fig. 3 eine auszugsweise, schematische Seitenan-
sicht der Vorrichtung aus Figur 2, jedoch in
einem weiteren Ausführungsbeispiel mit drei
Segmenten der Drucklufteinrichtung und mit
einer Falzposition für die Druckbogen,

Fig. 4 eine vergrösserte, schematische Darstellung
eines Schnitts durch eines der in Fig. 3 dar-
gestellten Segmente der Drucklufteinrich-
tung, mit mehreren in einer Reihe angeordne-
ten Austrittsöffnungen,

Fig. 5a eine auszugsweise, schematische Seitenan-
sicht der Vorrichtung in ähnlicher Darstellung
wie in Fig. 3, jedoch in einem weiteren Aus-
führungsbeispiel, ausgestattet mit sechs Seg-
menten der Drucklufteinrichtung und mit zwei
voneinander beabstandeten Falzpositionen
für die Druckbogen, in einem ersten Verfah-
rensschritt,

Fig. 5b eine Ansicht entsprechend Fig. 5a, jedoch in
einem zweiten Verfahrensschritt,

Fig. 5c eine Ansicht entsprechend Fig. 5a, jedoch in
einem weiteren Ausführungsbeispiel mit zwei
einander überlappenden Falzpositionen für
die Druckbogen,

Fig. 5d eine Ansicht entsprechend Fig. 5c, jedoch in
einem zweiten Verfahrensschritt und zusätz-
licher Darstellung von in einer ersten Zuführ-
richtung überlappend abtransportierten
Druckprodukten,

Fig. 6 eine von unten betrachtete Ansicht der Druck-
lufteinrichtung gemäss Fig. 3, mit in einer Rei-
he angeordneten Austrittsöffnungen und ei-
nem verdreht zugeführten, zu falzenden
Druckbogen,

Fig. 7 Eine Ansicht eines weiteren Ausführungsbei-
spiels funktionell ähnlich der Fig. 6, jedoch mit
in drei Reihen angeordneten Austrittsöffnun-
gen der Drucklufteinrichtung und einem ver-
dreht zugeführten, zu falzenden Druckbogen.

[0033] Gemäss dem in Fig. 1 dargestellten ersten Aus-
führungsbeispiel, weist eine zum Querfalzen von jeweils
mindestens zwei Druckseiten aufweisenden Druckbo-

gen 1 ausgebildete, erfindungsgemässe Vorrichtung 2
eine Führungsebene 3 auf, in der jeweils ein Druckbogen
1 zugeführt sowie zum Falzen bereitgestellt und von der
aus der Druckbogen 1 zum Falzen weitergeleitet wird.
Die hier horizontal verlaufend dargestellte Führungsebe-
ne 3 kann natürlich auch vertikal oder in einem beliebigen
Winkel im Raum angeordnet sein, was je nach den kon-
kreten Einsatzbedingungen eine Vielzahl baulicher Op-
tionen ermöglicht. Obwohl hier und auch nachfolgend
aus Vereinfachungsgründen jeweils nur ein einziger
Druckbogen 1 beschrieben und in den Figuren auch je-
weils nur ein einziger Druckbogen 1 gezeigt wird, handelt
es sich dabei jeweils um mindestens einen Druckbogen
1, d.h. entweder tatsächlich um einen einzigen oder um
mehrere übereinander liegende Druckbogen 1.
[0034] Auf einer ersten Seite 4 der Führungsebene 3,
welche im in ersten Ausführungsbeispiel aus zeichneri-
schen Gründen unterhalb der Führungsebene 3 darge-
stellt ist, sind zwei Falzwalzen 5 angeordnet. Diese wei-
sen jeweils einen Drehachse 6 auf und bilden zwischen
sich einen Falzspalt 7 für den an einer vorbereiteten oder
auch an einer nicht vorbereiteten Falzlinie 8 zu falzenden
Druckbogen 1 aus. Die Drehachsen 6 der Falzwalzen 5
sind sowohl parallel zueinander als auch parallel zur Füh-
rungsebene 3 ausgerichtet. Auf einer der ersten Seite 4
der Führungsebene 3 gegenüberliegenden, zweiten Sei-
te 9 der Führungsebene 3, welche in dem in Fig. 1 ge-
zeigten ersten Ausführungsbeispiel oberhalb der Füh-
rungsebene 3 dargestellt ist, ist im Bereich des Falzspalts
7 eine Drucklufteinrichtung 10 angeordnet. Die Druck-
lufteinrichtung 10 der Vorrichtung 2 ist segmentiert aus-
gebildet. Sie besitzt mindestens zwei, vorzugsweise je-
doch mehr als zwei, in einer im Wesentlichen rechtwinklig
zu den Drehachsen 6 der Falzwalzen 5 verlaufenden,
ersten Zuführrichtung 26 nebeneinander angeordnete
Segmente 32. Jedes Segment 32 weist mindestens eine,
vorzugsweise jedoch mehrere auf den Falzspalt 7 ge-
richtete Austrittsöffnungen 11 für Druckluft 12 auf und ist
über eine Druckluftleitung 13 mit einer Druckluftquelle 14
und diese ihrerseits über eine Steuerleitung 15 mit einer
Steuereinheit 16 der Vorrichtung 2 verbunden. Zudem
besitzt jedes Segment 32 ein beispielsweise als Magnet-
ventil ausgebildetes, erstes Steuerelement 17 zum Ver-
ändern der Zeitdauer der Beaufschlagung der mindes-
tens einen Austrittsöffnung 11 mit Druckluft 12, ein hier
beispielsweise als Schieber ausgebildetes, zweites
Steuerelement 18 zum Verändern einer Querschnittsflä-
che 19 dieser Austrittsöffnung 11 und ein beispielsweise
als Druckminderventil ausgebildetes, in der Druckluftlei-
tung 13 angeordnetes, drittes Steuerelement 20 zum
Verändern eines Druckes der dieser Austrittsöffnung 11
zuführbaren Druckluft 12. Die Steuerelemente 17, 18, 20
sind über jeweils eine Steuerleitung 15 mit der Steuer-
einheit 16 verbunden.
[0035] Im Wesentlichen in der Führungsebene 3 der
Vorrichtung 2 ist ein erstes Führungselement 21 für den
auf diesem während des Bereitstellens aufliegenden
Druckbogen 1 angeordnet und mit einer im Bereich des
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Falzspalts 7 ausgebildeten Ausnehmung 22 für den
Druckbogen 1 und für die aus den Austrittsöffnungen 11
jeweils in Form eines Druckluftstosses 12’ ausgestosse-
ne Druckluft 12 versehen. Zusätzlich zum ersten Füh-
rungselement 21 ist ein zweites Führungselement 23 für
den Druckbogen 1 vorgesehen, welches zwischen dem
ersten Führungselement 21 sowie der Drucklufteinrich-
tung 10 angeordnet ist und ggf. mit dem ersten Führungs-
element 21 zusammenwirkt.
[0036] Als erstes Führungselement 21 kann beispiels-
weise ein Führungstisch verwendet werden. Natürlich
können statt eines einzigen Führungstischs auch meh-
rere schmale Führungselemente beabstandet zueinan-
der, d.h. neben- und/oder hintereinander angeordnet
sein. Wie in Fig. 1 dargestellt, kann das erste Führungs-
element 21 im Bereich seiner Ausnehmung 22 aus der
Führungsebene 3 bis nahe an den Bereich der Falzwal-
zen 5 verlängert sein, um eine bessere Führung des
Druckbogens 1 zu den Falzwalzen 5 zu gewährleisten.
Als zweites Führungselement 23 kann ebenfalls ein fest-
stehendes Element, wie beispielsweise ein Führungs-
blech, Verwendung finden. Das zweite Führungselement
23 reicht bis unmittelbar in den Bereich der Austrittsöff-
nungen 11 der Segmente 32, so dass vorteilhaft auch
die beiden nachlaufenden Enden des in den Falzspalt 7
zwischen die Falzwalzen 5 geförderten Druckbogens 1
durch das zweite Führungselement 23 definiert geführt
werden können. Natürlich kann auch das zweite Füh-
rungselement 23 mehrere schmale Einzelelemente auf-
weisen, die beabstandet zueinander, neben- und/oder
hintereinander angeordnet sind. Wie die Führungsebene
3 der Vorrichtung 2, können auch das erste und das zwei-
te Führungselement 21, 23 je nach den konkreten Ein-
satzbedingungen horizontal, vertikal oder in einem be-
liebigen Winkel im Raum angeordnet sein.
[0037] Schliesslich weist die Vorrichtung 2 eine Trans-
porteinheit 24, bestehend aus einem oberen Transport-
band 25 sowie zwei umlaufenden unteren Transportbän-
dern 25’, 25" auf, mit der die Druckbogen 1 in der im
Wesentlichen rechtwinklig zu den Drehachsen 6 der
Falzwalzen 5 verlaufenden, ersten Zuführrichtung 26 be-
reitgestellt werden. Damit kann die Vorrichtung 2 zum
Querfalzen von Druckbogen 1 eingesetzt werden.
[0038] Entsprechend eines in Fig. 2 dargestellten,
zweiten Ausführungsbeispiels, weist eine zum Längsfal-
zen von jeweils mindestens zwei Druckseiten aufweisen-
den Druckbogen 1 ausgebildete, erfindungsgemässe
Vorrichtung 2’ eine parallel zu den Drehachsen 6 der
Falzwalzen 5 verlaufende, zweite Zuführrichtung 26’ für
den Druckbogen 1 und dementsprechend eine ebenfalls
parallel zu den Drehachsen 6 der Falzwalzen 5 verlau-
fende, zweite Transporteinheit 24’ mit oberen und unte-
ren Transportbändern 27, 27’ auf. Die weiteren Bauteile
der Vorrichtung 2’ entsprechen im Wesentlichen der zum
ersten Ausführungsbeispiel beschriebenen Vorrichtung
2, wobei die Segmente 32 der Drucklufteinrichtung 10 in
der zweiten Zuführrichtung 26’ des Druckbogens 1 hin-
tereinander angeordnet sind.

[0039] Beim Betrieb der in den Fig. 1 und 2 dargestell-
ten Vorrichtungen 2, 2’ erhalten die Segmente 32 der
Drucklufteinrichtung 10 über die Steuereinheit 16 jeweils
einen Auslöseimpuls für einen auf die Falzlinie 8 des je-
weiligen Druckbogens 1 gerichteten Druckluftstoss 12’
durch die mindestens eine Austrittsöffnung 11. Dabei
wird eine Zeitdauer der Beaufschlagung der mindestens
einen Austrittsöffnung 11 der Segmente 32 mit Druckluft
12 und/oder eine Querschnittsfläche 19 dieser Austritts-
öffnung 11 und/oder ein Druck der dieser Austrittsöffnung
11 zugeführten Druckluft 12 an die Eigenschaften des
bereitgestellten Druckbogens 1 angepasst und dazu mit-
tels der Steuereinheit 16 verändert. Die Eigenschaften
der zugeführten Druckbogen 1 sind der Steuereinheit 16
im Voraus bekannt, welche bei sich ändernden Eigen-
schaften der zu falzenden Druckbogen 1 das erste Steu-
erelement 17 und/oder das zweite Steuerelement 18
und/oder das dritte Steuerelement 20 aktiviert. Dabei
wird die Zeitdauer der Beaufschlagung der mindestens
einen Austrittsöffnung 11 der Segmente 32 mit Druckluft
12 jeweils durch Aktivieren des ersten Steuerelements
17 verändert. Die Querschnittsfläche 19 dieser Austritt-
söffnung 11 wird jeweils durch Aktivieren des zweiten
Steuerelements 18 verändert. Das Verändern eines Dru-
ckes der dieser Austrittsöffnung 11 zuführbaren Druckluft
12 erfolgt jeweils durch Aktivieren des dritten Steuerele-
ments 20.
[0040] Dabei kann der Druckluftstoss 12’ entspre-
chend der der Steuereinheit 16 jeweils bekannten Zu-
führgeschwindigkeit eines Druckbogens 1 ausgelöst
werden, wobei die Zeitdauer bis zum Auftreffen der
Druckluft 12 auf die Falzlinie 8 dieses Druckbogens 1
einzubeziehen ist. Natürlich kann der Druckluftstoss 12’
auch aufgrund einer beispielsweise mittels eines nicht
dargestellten Sensors detektierten Ist-Position des
Druckbogens 1 ausgelöst werden. Zusätzlich dazu kann
der Auslösezeitpunkt des Druckluftstosses 12’ auch va-
riiert werden. Auf diese Weise können aufeinanderfol-
gende Druckbogen 1 in unterschiedlichen Falzpositionen
bereitgestellt werden, so dass die gefalzten Druckbogen
1 einander in der ersten oder in der zweiten Zuführrich-
tung 26, 26’ überlappen und zur Weiterverarbeitung bei
Bedarf an den Überlappungsstellen getrennt werden
können.
[0041] Unter Wirkung des erfolgten Druckluftstosses
12’ wird der Druckbogen 1 an seiner Falzlinie 8 in den
zwischen den Falzwalzen 5 befindlichen Falzspalt 7 ge-
führt und dort entweder quergefalzt (Fig. 1) oder längs-
gefalzt (Fig. 2). Die Falzwalzen 5 transportieren den ge-
falzten Druckbogen 1 anschliessend zu einer nicht näher
dargestellten Abtransportstrecke 28.
[0042] Stromab der Falzwalzen 5 kann ein nicht dar-
gestellter Sensor angeordnet sein, welcher Eselsohren,
Verfalzungen usw. erkennt und entsprechende Signale
an die mit ihm verbunden Steuereinheit 16 weiterleitet.
Nach automatischer Auswertung dieser Informationen
können die Segmente 32 der Drucklufteinrichtung 10
bzw. der jeweilige Druckluftstoss 12’ entsprechend an-
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gesteuert werden, um derartige Qualitätsmängel zukünf-
tig zu vermeiden. Somit ist die Drucklufteinrichtung 10
und damit die gesamte Vorrichtung 2, 2’ selbstlernend
ausgebildet.
[0043] Wird in der Vorrichtung 2, 2’ ein den Qualitäts-
anforderungen nicht entsprechender Druckbogen 1 be-
reitgestellt und dieser beispielsweise mittels eines nicht
dargestellten Sensors detektiert, kann die Steuereinheit
16 den jeweiligen Auslöseimpuls für einen Druckluftstoss
12’ unterdrücken, so dass dieser Druckbogen 1 mittels
der jeweiligen Transporteinheit 24, 24’ in der Führungs-
ebene 3 zu einer nicht näher dargestellten Ausschleus-
strecke 29 (Fig. 1) weitertransportiert und damit aus der
Vorrichtung 2, 2’ ausgeschleust wird. Daher kann vorteil-
haft eine entsprechende Weichenfunktion einer vor- oder
nachgelagerten Vorrichtung eingespart werden.
[0044] Gemäss einem in Fig. 3 gezeigten, weiteren
Ausführungsbeispiel der Vorrichtung 2’ weisen sowohl
die Drucklufteinrichtung 10 als auch die Falzwalzen 5
jeweils eine Längserstreckung a, b auf, welche im We-
sentlichen gleich gross ausgebildet sind aber natürlich
auch unterschiedlich gross ausgebildet sein können. Die
segmentierte Drucklufteinrichtung 10 der Vorrichtung 2’
besitzt drei Segmente 32, welche in der zweiten Zuführ-
richtung 26’ der Vorrichtung 2’ hintereinander angeord-
net sind. Natürlich können auch Drucklufteinrichtungen
10 mit lediglich zwei oder mit mehr als drei Segmenten
32 verwendet werden. Jedes Segment 32 der Druckluft-
einrichtung 10 ist separat mit Druckluft 12 ansteuerbar
ausgebildet und weist eine Austrittsöffnung 11 für die
Druckluft 12 auf. Natürlich können pro Segment 32 auch
mehrere Austrittsöffnungen 11 verwendet und in mindes-
tens einer Reihe 31 (Fig. 4) angeordnet werden.
[0045] Wie in Fig. 3 dargestellt, sind die Segmente 32
beispielsweise jeweils über ein eigenes, ebenfalls als
Magnetventil ausgebildetes, erstes Steuerelement 17
sowie über jeweils eine Druckluftleitung 13 mit der Druck-
luftquelle 14 verbunden. Zudem weisen die Segmente
32 jeweils ein zweites, beispielsweise als Schieber aus-
gebildetes Steuerelement 18 und jeweils ein drittes, als
Druckminderventil ausgebildetes Steuerelement 20 auf.
Aus Übersichtlichkeitsgründen sind hier zwar alle Steu-
erleitungen 15 von der Steuereinheit 16 zu den ersten
Steuerelementen 17 bzw. zur Druckluftquelle 14 gezeigt,
während von den Steuerleitungen 15 zu den zweiten und
zu den dritten Steuerelementen 18, 20 exemplarisch je-
weils nur eine dargestellt worden ist. Natürlich kann statt
jeweils einer Druckluftleitung 13 pro Segment 32 auch
lediglich eine einzige Druckluftleitung 13 für alle Segmen-
te 32 angeordnet sein, oder die Segmente 32 können
gruppiert und mehrere Segmente 32 über eine gemein-
same Druckluftleitung 13 versorgt werden. In diesem Fall
sorgen entsprechend angeordnete, hier nicht dargestell-
te Steuerelemente für die erforderliche Beaufschlagung
der Segmente 32 bzw. deren Austrittsöffnungen 11 mit
Druckluft 12.
[0046] Die Austrittsöffnungen 11 der Segmente 32
weisen jeweils eine Querschnittsfläche 19 auf, wobei die

Grösse der Querschnittsflächen 19 beispielsweise durch
Verwendung entsprechend verstellbarer, hier nicht ge-
zeigter, durch das zweite Steuerelement 18 angesteuer-
ter Blenden verändert werden kann. Die Form der Quer-
schnittsflächen 19 ist frei wählbar, d.h. es können bei-
spielsweise runde, halbrunde oder elliptische, aber auch
rechteckige, dreieckige oder spaltförmige Querschnitts-
flächen 19 verwendet werden. Alternativ zur Verände-
rung der Grösse der Querschnittsflächen 19 oder auch
zusätzlich kann die Druckluft 12 den Austrittsöffnungen
11 jeweils durch ein entsprechendes, über die Steuer-
einheit 16 erfolgendes Ansteuern des dritten Steuerele-
ments 20 mit unterschiedlichem Druck zugeführt werden.
Ebenfalls alternativ oder zusätzlich kann schliesslich mit-
tels der ersten Steuerelemente 17 auch die Zeitdauer
der Beaufschlagung der Segmente 32 und damit deren
Austrittsöffnungen 11 mit Druckluft 12 verändert werden.
[0047] Soll mit der in Fig. 3 dargestellten Vorrichtung
2’ ein Längsfalz in einem Druckbogen 1 erzeugt werden,
wird der jeweilige Druckbogen 1 demnach in der zweiten
Zuführrichtung 26’ mittig und parallel zu den Drehachsen
6 der Falzwalzen 5 und damit auch parallel zur Druck-
lufteinrichtung 10 getaktet zugeführt und in einer Falz-
position 33 zum Falzen bereitgestellt. Dementsprechend
löst die Steuereinheit 16 über mit den ersten Steuerele-
menten 17 verbundene Steuerleitungen 15 einen Druck-
luftstoss 12’ durch die Austrittsöffnungen 11 der Seg-
mente 32 der Drucklufteinrichtung 10 aus, sobald der
jeweilige Druckbogen 1 die Falzposition 33 erreicht hat.
In Abhängigkeit von den der Steuereinheit 16 bekannten
Eigenschaften des Druckbogens 1, wie beispielsweise
dem Format, der Grammatur und der Geschwindigkeit,
ermittelt die Steuereinheit 16 den erforderlichen Druck
des zu erzeugenden Druckluftstosses 12’ und stellt die-
sen mittels des dritten Steuerelements 20 entsprechend
ein oder verstellt diesen bei Bedarf. Zudem oder alter-
nativ dazu können mittels der Steuereinheit 16 und über
das zweite Steuerelement 18 die Querschnittsflächen 19
der Austrittsöffnungen 11 und/oder über die erste Steu-
erelemente 17 auch die Zeitdauer der Beaufschlagung
des jeweiligen Segments 32 und damit die Dauer des
Druckluftstosses 12’ eingestellt werden. Dabei beträgt
die durchschnittliche Dauer eines Druckluftstosses 12’
etwa 5 bis 10 Millisekunden (ms) und der verwendete
Druck liegt im Bereich von etwa 300 bis 800 kPA (3 bis
8 bar). Durch die Kraft des Druckluftstosses 12’ wird der
zumeist mehrlagige Druckbogen 1 aus der Führungse-
bene 3 heraus zu den rotierenden Falzwalzen 5 trans-
portiert, d.h. nahezu flächig an die Falzwalzen 5 ge-
drückt. Dabei wird der Druckbogen 1 zunächst im Bereich
seiner durch den Aufprall der Druckluft 12 führenden
Falzlinie 8 und schliesslich komplett zwischen die
Falzwalzen 5, d.h. in deren Falzspalt 7 gezogen, dort an
der Falzlinie 8 abgepresst und schliesslich nach unten
zur nicht näher dargestellten Abtransportstrecke 28 wei-
tergeleitet.
[0048] Aufgrund der Veränderbarkeit der Grösse der
Querschnittsflächen 19 und der zusätzlichen oder auch
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alternativen, mit unterschiedlichem Druck und/oder Zeit-
dauer erfolgenden Zuführung der Druckluft 12 zu den
Austrittsöffnungen 11 kann die Vorrichtung 2’ relativ ein-
fach und schnell entsprechend den Eigenschaften des
jeweiligen Druckbogens 1 sowie gemäss den Anforde-
rungen eines aktuellen Fertigungsauftrags eingestellt
bzw. verstellt werden.
[0049] Die Fig. 4 zeigt in einer schematischen Darstel-
lung einen Schnitt durch ein in Fig. 3 dargestelltes Seg-
ment 32 der Drucklufteinrichtung 10. In dieser zusätzli-
chen Variante verfügt das Segment 32 über zwei sepa-
rate, mit der Druckluftquelle 14 verbundene und jeweils
mittels eines ebenfalls als Magnetventil ausgebildeten
Steuerelements 17’, 17" sowohl zum Verändern der Zeit-
dauer der Beaufschlagung der Austrittsöffnungen 11’,
11" mit Druckluft 12 als auch zum Verändern von Quer-
schnittsflächen 19’, 19" der Austrittsöffnungen 11’, 11"
versehene Druckluftleitungen 13’, 13". Zudem weist das
Segment 32 jeweils eine an die Druckluftleitungen 13’,
13" anschliessende, im Inneren des Segments 32 ange-
ordnete Verteilleitung 30’, 30" für jeweils vier erste bzw.
zweite Austrittsöffnungen 11’, 11" auf, wobei die ersten
Austrittsöffnungen 11’ mit dem einen Steuerelement 17’
und die zweiten Austrittsöffnungen 11" mit dem anderen
Steuerelement 17" verbunden sind. Statt der hier darge-
stellten jeweils vier Austrittsöffnungen 11’, 11" können
natürlich auch jeweils zwei, drei oder mehr als vier Aus-
trittsöffnungen mit der Verteilleitung 30’ bzw. mit der Ver-
teilleitung 30" verbunden sein. Die Querschnittsflächen
19’, 19" der zur gleichen Verteilleitung 30’, 30" gehören-
den Austrittsöffnungen 11’, 11" sind jeweils gleiche gross
ausgebildet, wobei sich deren Grösse von der Grösse
der vier zur jeweils anderen Verteilleitung 30’, 30" gehö-
renden Austrittsöffnungen 11 ", 11’ derart unterscheidet,
dass die vier ersten Austrittsöffnungen 11’ jeweils mit
einer grösseren Querschnittsfläche 19’ und die vier zwei-
ten Austrittsöffnungen 11" jeweils mit einer kleineren
Querschnittsfläche 19" ausgebildet sind.
[0050] Diese Variante erlaubt eine relativ einfache Do-
sierung des Druckluftstosses 12’ des Segments 32. Wer-
den beispielsweise beide Steuerelemente 17’,
17" geöffnet, resultiert daraus ein hoher Druck der im
Segment 32 verfügbaren Druckluft 12, d.h. ein relativ
starker Druckluftstoss 12’. Sind die beiden Steuerele-
mente 17’, 17" dagegen geschlossen, ist das Segment
32 inaktiv. Wird nur das mit den jeweils mit einer kleine
Querschnittsfläche 19" ausgestatteten Austrittsöffnun-
gen 11" verbundene Steuerelement 17" geöffnet, ergibt
sich ein schwacher Druckluftstoss 12’, während ein mit-
telstarker Druckluftstoss 12’ dann erzeugt wird, wenn le-
diglich das mit den jeweils mit einer grösseren Quer-
schnittsfläche 19’ ausgestatteten Austrittsöffnungen 11’
verbundene Steuerelement 17’ geöffnet ist. Durch Öff-
nen oder Schliessen beider Steuerelemente 17’, 17" wird
zudem die Zeitdauer der Beaufschlagung des Segments
32 mit Druckluft 12 verändert. Zusätzlich dazu kann die
Zufuhr der Druckluft 12 zu den Austrittsöffnungen 11’,
11" des Segments 32 mit unterschiedlichem Druck erfol-

gen, indem ein in der zur Druckluftquelle 14 führenden
Druckluftleitung 13 angeordnetes, beispielsweise als
Druckminderventil ausgebildetes, weiteres Steuerele-
ment 20’ von der hier nicht dargestellten Steuereinheit
16 entsprechend beaufschlagt wird. In Fig. 4 ist mit strich-
punktierten Linien angedeutet, dass dazu die beiden
Druckluftleitungen 13’, 13" zur Druckluftleitung 13 zu-
sammengeführt sind.
[0051] Beim Betrieb der Vorrichtung 2’ werden somit
mehrere, jeweils mit dem gleichen Steuerelement 17’,
17" verbundene Austrittsöffnungen 11’, 11" eines Seg-
ments 32 gemeinsam mit Druckluft 12 angesteuert.
Durch entsprechendes Beaufschlagen der Steuerele-
mente 17’, 17", 20’ kann der Druckluftstoss 12’ eines
Segments 32, mehrerer oder aller Segmente 32 einfach
und schnell entsprechend den Eigenschaften des in der
Falzposition 33 bereitgestellten Druckbogens 1 dosiert
werden.
[0052] Natürlich können die Querschnittsflächen 19’,
19" der ersten und zweiten Austrittsöffnungen 11’, 11"
des Segments 32 der Drucklufteinrichtung 10 auch gleich
gross ausgebildet sein, wobei dann jedoch lediglich eine
geringere Abstufung der Dosierung eines Druckluftstos-
ses 12’ erreicht wird, als mit den zuvor beschriebenen,
unterschiedlich grossen Querschnittsflächen 19’, 19".
Ebenso können die Querschnittsflächen 19, 19’, 19" der
Austrittsöffnungen 11, 11’, 11" unterschiedlicher Seg-
mente 32 unterschiedlich gross ausgebildet und/oder
Druckluft 12 zu den Austrittsöffnungen 11, 11’, 11" un-
terschiedlicher Segmente 32 mit unterschiedlichem
Druck zugeführt und/oder die Zeitdauer der Beaufschla-
gung unterschiedlicher Segmente 32 mit Druckluft 12 un-
terschiedlich gewählt werden.
[0053] Durch Ergreifen zumindest einer dieser Mass-
nahmen können die Segmente 32 vorteilhaft jeweils glei-
che oder unterschiedliche Druckluftstösse 12’ auslösen.
Dadurch kann der Falzprozess optimal auf die bereits
oben angegebenen Eigenschaften eines aktuell zu fal-
zenden Druckbogens 1, wie Grammatur, Format, Reib-
wert, Porosität, Farbbelegung usw. abgestimmt und so-
mit eine konstant gute Falzqualität erzielt werden. Zudem
kann eine Abweichung zur Falzposition 33 des bereitge-
stellten Druckbogens 1 durch Einsatz zumindest einer
dieser Massnahmen mindestens teilweise korrigiert wer-
den. Beim Querfalzen können asymmetrisch gefalzte
Druckbogen 1, welche beispielsweise unterschiedliche
über den Druckbogen 1 verteilte Seitenanzahlen aufwei-
sen, mit entsprechend unterschiedlichen Druckluftstös-
sen 12’ beaufschlagt werden, d.h. an Stellen mit einer
kleineren Bogendicke erfolgen Druckluftstösse 12’ aus
der mindestens einen Austrittsöffnung 11" mit einer klei-
neren Querschnittsfläche 19" und/oder mit einem gerin-
geren Druck und/oder über eine geringere Zeitdauer als
an Stellen mit grösserer Bogendicke.
[0054] Wie in Fig. 4 und in Fig. 6 dargestellt, sind die
Austrittsöffnungen 11, 11’, 11" der Segmente 32 der
Drucklufteinrichtung 10 in einer Reihe 31 angeordnet,
welche in einer nicht dargestellten, im Wesentlichen
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senkrecht durch die Führungsebene 3 verlaufenden
Ebene ausgebildet ist. Dadurch kann ein in der Vorrich-
tung 2, 2’ in der ersten bzw. der zweiten Zuführrichtung
26, 26’ korrekt bereitgestellter Druckbogen 1 mittels der
jeweils erzeugten Druckluftstösse 12’ passgenau sowie
sicher zu den Falzwalzen 5 gefördert und dort in hoher
Qualität gefalzt werden.
[0055] Die Fig. 5a und 5b zeigen in einem weiteren
Ausführungsbeispiel jeweils eine schematische Seiten-
ansicht einer Vorrichtung 2" zum Längsfalzen von Druck-
bogen 1’, 1", wobei aus Übersichtlichkeitsgründen die
bereits in den Figuren 1 bis 4 dargestellten Steuerele-
mente weggelassen worden sind. Die Drucklufteinrich-
tung 10 dieser Vorrichtung 2" ist mit drei stromabwärti-
gen Segmenten 32’ sowie mit drei stromaufwärtigen Seg-
menten 32" ausgestattet und weist zwei in der zweiten
Zuführrichtung 26’ hintereinander angeordnete Falzpo-
sitionen 33’, 33" auf, in welche Druckbogen 1’, 1" mit der
hier nur angedeuteten, zweiten Transporteinheit 24’ und
auf dem ersten Führungselement 21 bereitgestellt wer-
den. Zur Unterstützung der Bereitstellung eines Druck-
bogens 1’ in der ersten Falzposition 33’ ist die Vorrichtung
2" mit einem ersten, in der Führungsebene 3 und an ei-
nem stromabwärtigen Ende 34 der Vorrichtung 2" ange-
ordneten Anschlag 35’ ausgestattet. Zur Unterstützung
der Bereitstellung eines Druckbogens 1" in der zweiten
Falzposition 33" ist stromauf des mindestens einen ers-
ten Anschlags 35’ mindestens ein weiterer Anschlag
35" angeordnet, und um einen überformatigen Wert vom
ersten Anschlag 35’ beabstandet. Beide Anschläge 35’,
35" sind über die Führungsebene 3 anhebbar und/oder
unter die Führungsebene 3 absenkbar ausgebildet. Ge-
genüber den in den Figuren 1 und 2 gezeigten Vorrich-
tungen 2, 2’ weist die Vorrichtung 2" zwei Abtransport-
strecken 28’, 28" für gefalzten Druckbogen 1’, 1" auf.
[0056] Analog der Vorrichtung 2’ wird der Vorrichtung
2" ein erster Druckbogen 1’ in der zweiten Zuführrichtung
26’ mittig und parallel zu den Drehachsen 6 der Falzwal-
zen 5 getaktet zugeführt, d.h. zum Falzen bereitgestellt.
Die Bereitstellung erfolgt hier jedoch in einer von min-
destens zwei in Zuführrichtung 26’ hintereinander vorge-
sehenen Falzpositionen 33’, 33". Die jeweilige Falzposi-
tion 33’, 33" wird entsprechend eines vorgegebenen Fer-
tigungsauftrags ausgewählt und der Druckluftstoss 12’
erfolgt jeweils lediglich auf in der Falzposition 33’, 33".
befindliche Druckbogen 1’, 1". Dementsprechend löst die
Steuereinheit 16 über das erste Steuerelement 17 einen
Druckluftstoss 12’ durch die Austrittsöffnungen 11 der
Segmente 32’ der Drucklufteinrichtung 10 aus, sobald
der Druckbogen 1’ die gewünschte Falzposition 33’ er-
reicht hat. Wie bei den Vorrichtungen 2, 2’ kann auch bei
dieser Lösung ein den Qualitätsanforderungen nicht ent-
sprechender Druckbogen 1’, 1" mittels der Transportein-
heit 24’ in der Führungsebene 3 zur Ausschleusstrecke
29 weitertransportiert und damit aus der Vorrichtung
2" ausgeschleust werden. Dazu wird der ersten An-
schlag 35’ entweder über die Führungsebene 3 angeho-
ben oder unter diese abgesenkt. Daher kann auch bei

diesem Ausführungsbeispiel eine entsprechende Wei-
chenfunktion einer vor- oder nachgelagerten Vorrichtung
eingespart werden.
[0057] In Fig. 5a ist die Vorrichtung 2" in einem ersten
Verfahrensschritt gezeigt, bei dem zunächst der erste,
in der Führungsebene 3 zugeführte Druckbogen 1’ in der
ersten Falzposition 33’ am ersten Anschlag 35’ bereitge-
stellt worden ist. Der zweite, nachfolgende Druckbogen
1" ist zu diesem Zeitpunkt ebenfalls bereits teilweise in
die Vorrichtung 2" eingeführt worden. Zum Auslösen ei-
nes Druckluftstosses 12’ und damit zum Zuführen des
ersten Druckbogens 1’ zu den Falzwalzen 5 werden
durch entsprechende Betätigung ihrer ersten Steuerele-
mente 17 lediglich die drei in Zuführrichtung 26’ strom-
abwärtigen Segmente 32’ der Drucklufteinrichtung 10 mit
Druckluft 12 beaufschlagt, während die drei stromauf-
wärtigen Segmente 32" abgestellt sind. Der gefalzte ers-
te Druckbogen 1’ wird sodann durch die Falzwalzen 5
zur ersten Abtransportstrecke 28’ weitergeleitet.
[0058] Aufgrund der Ausbildung der Vorrichtung 2 mit
zwei Falzpositionen 33’, 33" und zwei Abtransportstre-
cken 28’, 28" sowie aufgrund der segmentweisen Beauf-
schlagung der Drucklufteinrichtung 10 kann der nachfol-
gender Druckbogen 1" vorteilhaft bereits dann in die Vor-
richtung 2" transportiert werden, wenn der vorlaufende
Druckbogen 1’ seine Falzposition 33’ noch nicht erreicht
hat.
[0059] Der nachfolgende Druckbogen 1" kann dann
entweder bis zur gleichen Falzposition 33’ am ersten An-
schlag 35’ gefördert oder wie in Fig. 5b als zweiter Ver-
fahrensschritt gezeigt, in der weiter stromauf befindli-
chen, zweiten Falzposition 33" bereitgestellt werden,
nachdem zuvor der zweite Anschlag 35" in die Führungs-
ebene 3 der Vorrichtung 2" angehoben worden ist. Durch
entsprechende Beaufschlagung lediglich der stromauf-
wärtigen Segmente 32" der Drucklufteinrichtung 10 wird
dieser Druckbogen 1" anschliessend ebenfalls zu den
Falzwalzen 5 gefördert, dort gefalzt und der zweiten Ab-
transportstrecke 28" übergeben. Durch die auf diese
Weise erfolgende Aufteilung der Druckbogen 1 in zwei
separat zu falzende und an separate Abtransportstre-
cken 28’, 28" weiterzuleitende Produktströme können die
Druckbogen 1’, 1" in der Vorrichtung 2" bereits zur Bil-
dung jeweils zusammengehörender Druckbogen 1’, 1",
welche später jeweils einen gemeinsamen Buchblock er-
geben sollen, getrennt werden. Dabei kann die die Vor-
richtung 2" mittels der Steuereinheit 16 je nach aktuellem
Fertigungsauftrag derart betrieben werden, dass die
Druckbogen 1’, 1" jeweils alternativ in einer der beiden
Falzpositionen 33’, 33" bereitgestellt und damit der ent-
sprechenden Abtransportstrecke 28’, 28" zugeführt wer-
den. Zusätzlich zum bereits oben beschriebenen Aus-
schleusen ungefalzter Druckbogen 1’, 1" auf der Aus-
schleusstrecke 29 können hier auch bereits gefalzte, den
Qualitätsanforderungen nicht entsprechende Druckbo-
gen 1’, 1" auf einer der Abtransportstrecken 28’, 28" aus-
geschleust werden, während die Produktion auf der an-
deren Abtransportstrecke 28", 28’ weiter läuft.
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[0060] Die Fig. 5c und 5d zeigen ein weiteres ähnliches
Ausführungsbeispiel, mit einer Vorrichtung 2"’, mit der
statt der beiden voneinander beabstandeten Falzpositi-
onen 33’, 33" der Fig. 5a und 5b zwei einander in der
zweiten Zuführrichtung 26’ überlappende Falzpositionen
36’, 36" und eine gemeinsame Abtransportstrecke 37 für
einander überlappende Druckbogen 1’, 1" ausgebildet
sind. Dazu sind die beiden Anschläge 35’, 35" um einen
unterformatigen Wert beabstandet voneinander ange-
ordnet. Je nach anschliessender Weiterverarbeitung
kann damit auf der gemeinsamen Abtransportstrecke 37
vorteilhaft ein Produktstrom 38 aus einander in der zwei-
ten Zuführrichtung 26’ teilweise überlappenden (s. Dop-
pelpfeil), gefalzten Druckbogen 1’, 1" erzeugt werden,
welche später entweder einen gemeinsamen Buchblock
bilden oder aber wieder voneinander getrennt werden
sollen. Natürlich kann mit dieser Vorrichtung 2"’ durch
mehrmalig hintereinander erfolgendes Bereitstellen von
Druckbogen 1’ in der ersten Falzposition 36’ bzw. durch
mehrmalig hintereinander erfolgendes Bereitstellen von
Druckbogen 1" in der ersten Falzposition 36’ und/oder in
der zweiten Falzposition 36" auch ein nicht dargestellter,
zweiter Produktstrom aus einander in der zweiten Zu-
führrichtung 26’ teilweise überlappenden Druckbogen 1’,
1" erzeugt werden, bei dem sich mehrere aufeinander
folgende Druckbogen 1’ bzw. mehrere aufeinander fol-
gende Druckbogen 1" zudem quer zur zweiten Zuführ-
richtung 26’ teilweise überlappen.
[0061] Sowohl bei den in den Figuren 5a und 5b als
auch bei den in den Figuren 5c und 5d dargestellten Aus-
führungsbeispielen kann der Druckluftstoss 12’ auch vor
Erreichen der jeweiligen Falzposition 33, 33’, 33", 36’,
36" ausgelöst werden, um, den Druckbogen 1’, 1" durch
eine dementsprechende, quer zur Zuführrichtung 26’ er-
folgende Verformung derart zu versteifen, dass die durch
Anstossen des Druckbogens 1’, 1" an die Anschläge 35’,
35" bestehende Gefahr einer Verformung in Zuführrich-
tung 26’ ausgeschlossen werden kann.
[0062] Bei entsprechender Ausbildung der zweiten
Transporteinheit 24’, beispielsweise mit einem oberen
und mit unteren Transportbändern 25, 25’, 25", kann na-
türlich sowohl die Vorrichtung 5" (Figuren 5a und 5b) als
auch die Vorrichtung 2"’ (Figuren 5c und 5d) ohne die
Anschläge 35’, 35" betrieben werden. In diesem Fall er-
folgt die Bereitstellung der Druckbogen 1’, 1" in der je-
weiligen Falzposition 33’, 33", 36’, 36" ausschliesslich
mittels der zweiten Transporteinheit 24’ und der Füh-
rungselemente 21, 23. Die Anschläge 35’, 35" können
dann optional zur Unterstützung der Bereitstellung der
Druckbogen 1’, 1" dienen.
[0063] Wie in Fig. 6 durch Doppelpfeile angedeutet, ist
die ebenfalls drei Segmente 32 aufweisende Druckluft-
einrichtung 10 in einer parallel und beabstandet zur nicht
dargestellten Führungsebene 3 der Vorrichtung 2’ ver-
laufenden Ausrichtebene 39 beispielsweise motorisch
verschiebbar und/oder schwenkbar ausgebildet. Daher
kann auch ein der Vorrichtung 2’ etwas verschoben oder
verdreht zugeführter Druckbogen 1, dessen Falzlinie 8

von der Reihe 31 der Austrittsöffnungen 11 abweicht,
durch entsprechendes Verschieben und/oder Schwen-
ken der Drucklufteinrichtung 10 genau an der Falzlinie 8
mit Druckluft 12 beaufschlagt und in den zwischen den
hier nicht dargestellten Falzwalzen 5 ausgebildeten Falz-
spalt 7 befördert werden. Der entsprechende Versatz, d.
h. der absolute Betrag, um den ein zu falzender Druck-
bogen 1 in der Führungsebene 3 verschoben oder ver-
dreht ist, wird dazu mittels nicht gezeigter Sensoren fest-
gestellt und an die Steuereinheit 16 weitergeleitet. Dar-
aufhin beaufschlagt die Steuereinheit 16 einen ebenfalls
nicht gezeigten Stellmotor, welcher die Drucklufteinrich-
tung 10 in der Ausrichtebene 39 verschiebt und/oder
schwenkt und somit den Versatz des Druckbogens 1 aus-
gleicht.
[0064] Alternativ zur Lösung gemäss Fig. 6 zeigt die
Fig. 7 ein weiteres Ausführungsbeispiel mit einer gleich-
falls drei Segmente 32 aufweisenden Drucklufteinrich-
tung 10, deren Austrittsöffnungen 11 in drei parallel zum
Falzspalt 7 verlaufenden Reihen 31’, 31", 31"’ angeord-
net sind. Wird hier mittels ebenfalls nicht gezeigten Sen-
soren ein Versatz des zu falzenden Druckbogens 1 in
der Führungsebene 3 festgestellt, muss die Druckluftein-
richtung 10 zur Anpassung der Position der Austrittsöff-
nungen 11 nicht wie bei dem in Fig. 6 gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiel in einer Ausrichtebene 39 verschoben
und/oder geschwenkt werden. Vielmehr genügt zum
Ausgleich des Versatzes eine entsprechende Ansteue-
rung der in den jeweiligen Reihen 31 31", 31"’ befindli-
chen Austrittsöffnungen 11, die dazu parallel zum Falz-
spalt 7 und segmentweise versetzt mit Druckluft 12 be-
aufschlagt werden. Bei dem in Fig. 7 gezeigten Versatz
des Druckbogens 1 könnten beispielsweise die in der
ersten Reihe 31’ angeordneten Austrittsöffnungen 11
des stromaufwärtigen Segments 32, die in der zweiten
Reihe 31" angeordneten Austrittsöffnungen 11 des mitt-
lerem Segments 32 und die in der dritten Reihe 31"’ an-
geordneten Austrittsöffnungen 11 des stromabwärtigen
Segments 32 mit Druckluft 12 angesteuert werden. Zur
Realisierung dieser Lösung können die Austrittsöffnun-
gen 11 der Drucklufteinrichtung 10 natürlich auch in zwei
oder in mehr als drei, jeweils parallel zum Falzspalt 7
ausgerichteten Reihen 31 und in mehr als drei Segmen-
ten 32 angeordnet sein.
[0065] Bei allen Ausführungsbeispielen kann zur Ver-
besserung der Falzqualität, insbesondere zur Vermei-
dung von Eselsohren im gefalzten Druckbogen 1, 1’, 1",
nach dem Druckluftstoss 12’ mindestens ein zweiter auf
den gleichen Druckbogen 1 gerichteter Druckluftstoss
12" erfolgen (vgl. Figuren 1 bis 5c), dessen Druck
und/oder Zeitdauer gegenüber dem ersten Drucklufts-
toss vorzugsweise unterschiedlich gewählt wird. Damit
kann die Falzqualität des Druckbogens weiter verbessert
werden.
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Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Falzen von Druckbogen,

• mit einer Führungsebene (3), in welcher ein
Druckbogen (1, 1’, 1") in einer Falzposition (33,
33’, 33’, 36’, 36") bereitstellbar ist,
• mit mindestens zwei auf einer ersten Seite (4)
der Führungsebene (3) angeordneten, jeweils
eine Drehachse (6) aufweisenden und zwischen
sich einen Falzspalt (7) für den zu falzenden
Druckbogen (1, 1’, 1") bildenden Falzwalzen (5),
deren Drehachsen (6) sowohl parallel zueinan-
der als auch im Wesentlichen parallel zur Füh-
rungsebene (3) ausgerichtet sind,
• mit einer im Wesentlichen parallel zu den Dreh-
achsen (6) der Falzwalzen (5) ausgerichteten,
auf einer der ersten Seite (4) der Führungsebe-
ne (3) gegenüberliegenden zweiten Seite (9) der
Führungsebene (3) und im Bereich des Falz-
spalts (7) angeordneten Drucklufteinrichtung
(10), welche mit einer Druckluftquelle (14) sowie
mit einer Steuereinheit (16) verbunden ist und
mindestens eine auf den Falzspalt (7) gerichtete
Austrittsöffnung (11, 11’, 11") für Druckluft (12)
aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Druckluftein-
richtung (10) mindestens zwei, jeweils mindestens
eine mit einer Querschnittsfläche (19, 19’, 19") ver-
sehene Austrittsöffnung (11, 11’, 11") aufweisende
Segmente (32, 32’, 32") besitzt, wobei jedes Seg-
ment (32, 32’, 32") mit der Druckluftquelle (14) und
der Steuereinheit (16) verbunden ist, mindestens ein
Steuerelement (17, 18, 20; 17’, 17", 20’) aufweist
und separat mit Druckluft (12) ansteuerbar ausge-
bildet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (2, 2’, 2", 2"’) zum
Bereitstellen des Druckbogens (1, 1’, 1") eine im We-
sentlichen rechtwinklig zu den Drehachsen (6) der
Falzwalzen (5) verlaufende, erste Zuführrichtung
(26) oder eine im Wesentlichen parallel zu den Dreh-
achsen (6) der Falzwalzen (5) verlaufende, zweite
Zuführrichtung (26’) aufweist und die Segmente (32,
32’, 32") der Drucklufteinrichtung (10) in der ersten
Zuführrichtung (26) nebeneinander oder in der zwei-
ten Zuführrichtung (26’) hintereinander angeordnet
sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Wesentlichen in der Füh-
rungsebene (3) mindestens ein erstes Führungse-
lement (21) für den Druckbogen (1, 1’, 1") und zwi-
schen dem mindestens einen, ersten Führungsele-
ment (21) sowie der Drucklufteinrichtung (10) min-
destens ein zweites Führungselement (23) für den

Druckbogen (1, 1’, 1") angeordnet ist, wobei das
zweite Führungselement (23) bis unmittelbar in den
Bereich der Austrittsöffnungen (11, 11’, 11") der
Segmente (32, 32’, 32") reicht.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Führungsebe-
ne (3), in der zweiten Zuführrichtung (26’) hinterein-
ander, mindestens eine erste und eine zweite Falz-
position (33’, 33") ausgebildet und die Falzpositio-
nen (33’, 33") beabstandet voneinander angeordnet
sind, wobei stromab der Falzwalzen (5) mindestens
zwei Abtransportstrecken (28’, 28") angeordnet
sind, und wobei eine erste Abtransportstrecke (28’)
mindestens einen in der ersten Falzpositionen (33’)
bereitgestellten Druckbogen (1’) und eine zweite Ab-
transportstrecke (28") mindestens einen in der zwei-
ten Falzpositionen (33") bereitgestellten Druckbo-
gen (1 ") aufnehmbar ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Führungsebe-
ne (3), in der zweiten Zuführrichtung (26’) hinterein-
ander, mindestens eine erste und eine zweite Falz-
position (36’, 36") ausgebildet und die Falzpositio-
nen (36’, 36") einander überlappend angeordnet
sind, wobei stromab der Falzwalzen (5) eine gemein-
same Abtransportstrecke (37) angeordnet ist, wel-
che mindestens einen in der ersten Falzposition (36’)
bereitgestellten Druckbogen (1’) und mindestens ei-
nen in der zweiten Falzposition (36") bereitgestellten
Druckbogen (1 ") einander in der zweiten Zuführrich-
tung (26’) überlappend aufnehmbar ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Führungsebe-
ne (3) mindestens ein erster und mindestens ein
zweiter Anschlag (35’, 35") ausgebildet sind, wobei
der zweite Anschlag (35") in der zweiten Zuführrich-
tung (26’) stromauf des ersten Anschlags (35’) an-
geordnet ist, und wobei beide Anschläge (35’, 35’)
über die Führungsebene (3) anhebbar und/oder un-
ter die Führungsebene (3) absenkbar ausgebildet
sind.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Drucklufteinrich-
tung (10) eine parallel und beabstandet zur Füh-
rungsebene (3) verlaufende Ausrichtebene (39) auf-
weist und in dieser Ausrichtebene (39) verschiebbar
und/oder schwenkbar angeordnet ist.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das mindestens eine
Steuerelement (17, 18, 20; 17’, 17", 20’) mindestens
eines Segments (32, 32’, 32") der Drucklufteinrich-
tung (10) über die Steuereinheit (16) derart ansteu-
erbar ist, dass eine Zeitdauer der Beaufschlagung
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der mindestens einen Austrittsöffnung (11, 11’, 11")
dieses Segments (32, 32’, 32") mit Druckluft (12)
und/oder eine Querschnittsfläche (19, 19’, 19") die-
ser Austrittsöffnung (11, 11’, 11") und/oder ein Druck
der dieser Austrittsöffnung (11, 11’, 11") zuführbaren
Druckluft (12) an die Eigenschaften des bereitge-
stellten Druckbogens (1, 1’, 1") anpassbar sind.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Segmente (32,
32’, 32") der Drucklufteinrichtung (10) jeweils min-
destens ein erstes Steuerelement (17) zum Verän-
dern der Zeitdauer der Beaufschlagung der mindes-
tens einen Austrittsöffnung (11) mit Druckluft (12)
und/oder mindestens ein zweites Steuerelement
(18) zum Verändern der Querschnittsfläche (19) die-
ser Austrittsöffnung (11) und/oder mindestens ein
drittes Steuerelement (20) zum Verändern eines
Druckes der dieser Austrittsöffnung (11) zuführba-
ren Druckluft (12) aufweisen.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens ein Seg-
ment (32, 32’, 32") der Drucklufteinrichtung (10)

• mindestens zwei erste Austrittsöffnungen (11’)
mit gleich grossen Querschnittsflächen (19’)
und mindestens zwei zweite Austrittsöffnungen
(11") mit gleich grossen Querschnittsflächen
(19") aufweist, wobei die Querschnittsflächen
(19’) der ersten Austrittsöffnungen (11’) vor-
zugsweise eine unterschiedliche Grösse zu den
Querschnittsflächen (19") der zweiten Austritts-
öffnungen (11 ") besitzen,
• mindestens ein Steuerelement (17’) und min-
destens ein anderes Steuerelement (17") zum
Verändern der Zeitdauer der Beaufschlagung
der Austrittsöffnungen (11’, 11") mit Druckluft
(12) und zum Verändern der Querschnittsflä-
chen (19’, 19") der Austrittsöffnungen (11’, 11")
aufweist, wobei die ersten Austrittsöffnungen
(11’) mit dem einen Steuerelement (17’) und die
zweiten Austrittsöffnungen (11 ") mit dem ande-
ren Steuerelement (17") verbunden sind,
• mindestens ein mit den Austrittsöffnungen (11’,
11") verbundenes, weiteres Steuerelement (20’)
zum Verändern eines Druckes der den Austritt-
söffnungen (11’, 11") zuführbaren Druckluft (12)
aufweist.

11. Verfahren zum Falzen von Druckbogen, bei dem

• ein Druckbogen (1, 1’, 1") in einer in einer Füh-
rungsebene (3) befindlichen Falzposition (33,
33’, 33", 36’, 36") bereitgestellt wird,
• der Druckbogen (1, 1’, 1") auf einer ersten Seite
(4) der Führungsebene (3) in einem Falzspalt
(7) zwischen mindestens zwei, jeweils eine

Drehachse (6) aufweisenden, rotierenden
Falzwalzen (5) gefalzt wird, wobei die Drehach-
sen (6) sowohl parallel zueinander als auch pa-
rallel zur Führungsebene (3) ausgerichtet sind,
• im Bereich des Falzspalts (7), von einer der
ersten Seite (4) gegenüberliegenden zweiten
Seite (9) der Führungsebene (3) aus, ein auf
den in der Falzposition (33, 33’, 33", 36’, 36")
bereitgestellten Druckbogen (1, 1’, 1") mit eben-
falls bereitgestellter Druckluft (12) gerichteter
Druckluftstoss (12’) aus mindestens einer Aus-
trittsöffnung (11, 11’, 11") einer mit einer Druck-
luftquelle (14) sowie mit einer Steuereinheit (16)
verbundenen Drucklufteinrichtung (10) ausge-
löst und der bereitgestellte Druckbogen (1, 1’,
1") unter Einwirkung des Druckluftstosses (12’)
aus der Führungsebene (3) heraus zu den ro-
tierenden Falzwalzen (5) transportiert wird,

dadurch gekennzeichnet, dass die Druckluftein-
richtung (10) mindestens zwei, jeweils mindestens
eine mit einer Querschnittsfläche (19, 19’, 19") ver-
sehene Austrittsöffnung (11, 11’, 11") aufweisende
Segmente (32, 32’, 32") besitzt, wobei jedes Seg-
ment (32, 32’, 32") mit der Druckluftquelle (14) sowie
der Steuereinheit (16) verbunden ist, mindestens ein
Steuerelement (17, 18, 20; 17’, 17", 20’) aufweist
sowie separat mit Druckluft (12) angesteuert wird,
und wobei die Steuereinheit (16) einen Drucklufts-
toss (12’) aus der mindestens einen Austrittsöffnung
(11, 11’, 11") mindestens eines der Segmente (32,
32’, 32") der Drucklufteinrichtung (10) auf den be-
reitgestellten Druckbogen (1, 1’, 1 ") auslöst.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druckbogen (1, 1’, 1") in einer
ersten, im Wesentlichen parallel zu den Drehachsen
(6) der Falzwalzen (5) verlaufenden Zuführrichtung
(26) bereitgestellt und quer zur ersten Zuführrich-
tung (26) mit dem Druckluftstoss (12’) beaufschlagt
oder in einer zweiten, im Wesentlichen rechtwinklig
zu den Drehachsen (6) der Falzwalzen (5) verlau-
fenden Zuführrichtung (26’) bereitgestellt und längs
zur zweiten Zuführrichtung (26’) mit dem Drucklufts-
toss (12’) beaufschlagt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drucklufteinrichtung (10) zum
Ausgleich eines in der Führungsebene (3) verscho-
ben und/oder geschwenkt zur Zuführrichtung (26,
26’) bereitgestellten Druckbogens (1, 1’, 1") dement-
sprechend parallel zur Führungsebene (3) verscho-
ben und/oder geschwenkt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Druckbogen (1, 1’, 1") in
einer von mindestens zwei in der zweiten Zuführrich-
tung (26’) hintereinander vorgesehenen Falzpositi-
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onen (33’, 33") bereitgestellt wird, wobei die jeweilige
Falzposition (33’, 33") entsprechend eines vorgege-
benen Fertigungsauftrags ausgewählt wird und der
Druckluftstoss (12’) lediglich auf den in der in Falz-
position (33’, 33") bereitgestellten Druckbogen (1,
1’, 1 ") erfolgt, und wobei der Druckbogen (1, 1’, 1")
nach dem Falzen von einer von mindestens zwei
Abtransportstrecken (28’, 28") aufgenommen wird.

15. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens zwei aufeinander
folgende Druckbogen (1’, 1") jeweils in einer anderen
von mindestens zwei in der zweiten Zuführrichtung
(26’) hintereinander vorgesehenen Falzpositionen
(33’, 33") beabstandet voneinander bereitgestellt
werden, wobei die jeweilige Falzposition (33’, 33")
entsprechend eines vorgegebenen Fertigungsauf-
trags ausgewählt wird und der Druckluftstoss (12’)
jeweils lediglich auf in der Falzposition (33’, 33") be-
findliche Druckbogen (1’, 1") erfolgt, und wobei die
Druckbogen (1’, 1") nach dem Falzen von jeweils
einer anderen von mindestens zwei Abtransportstre-
cken (28’, 28") aufgenommen werden.

16. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens zwei aufeinander
folgende Druckbogen (1’, 1") jeweils in einer anderen
von mindestens zwei in der zweiten Zuführrichtung
(26’) hintereinander vorgesehenen Falzpositionen
(36’, 36") einander überlappend bereitgestellt wer-
den, wobei die jeweilige Falzposition (36’, 36") ent-
sprechend eines vorgegebenen Fertigungsauftrags
ausgewählt wird und der Druckluftstoss (12’) jeweils
lediglich auf in der Falzposition (36’, 36") befindliche
Druckbogen (1’, 1") erfolgt, und wobei die Druckbo-
gen (1’, 1") nach dem Falzen von einer gemeinsa-
men Abtransportstrecke (37) einander überlappend
aufgenommen werden.

17. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Drucklufts-
toss (12’) mindestens ein zweiter auf den gleichen
Druckbogen (1, 1’, 1") gerichteter Druckluftstoss
(12") erfolgt, wobei vorzugsweise Druck und/oder
Zeitdauer des zweiten Druckluftstosses (12") gegen-
über dem Druckluftstoss (12’) verändert werden.

18. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass der Druckluftstoss
(12’) auf einen bereitgestellten Druckbogen (1, 1’,
1") unterdrückt und dieser Druckbogen (1, 1’, 1") in
der Führungsebene (3) ausgeschleust wird.

19. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Zeitdauer der
Beaufschlagung der mindestens einen Austrittsöff-
nung (11, 11’, 11") mindestens eines Segments (32,
32’, 32") der Drucklufteinrichtung (10) mit Druckluft

(12) und/oder eine Querschnittsfläche (19) dieser
Austrittsöffnung (11, 11’, 11") und/oder ein Druck der
dieser Austrittsöffnung (11, 11’, 11") zugeführten
Druckluft (12) an die Eigenschaften des bereitge-
stellten Druckbogens (1, 1’, 1") angepasst und dazu
mittels der Steuereinheit (16) verändert wird und die
Steuereinheit (16) einen entsprechend den Eigen-
schaften des bereitgestellten Druckbogens (1, 1’, 1")
modifizierten Druckluftstoss (12’) auslöst.

20. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass das mindestens eine
Segment (32, 32’, 32") der Drucklufteinrichtung (10)
mindestens zwei erste Austrittsöffnungen (11’) mit
gleich grossen Querschnittsflächen (19’) und min-
destens zwei zweite Austrittsöffnungen (11 ") mit
gleich grossen Querschnittsflächen (19") aufweist,
wobei die Querschnittsflächen (19’) der ersten Aus-
trittsöffnungen (11’) vorzugsweise eine unterschied-
liche Grösse zu den Querschnittsflächen (19") der
zweiten Austrittsöffnungen (11 ") besitzen, dass das
mindestens eine Segment (32, 32’, 32") mit mindes-
tens einem Steuerelement (17’) und mindestens ei-
nem anderen Steuerelement (17") zum Verändern
der Zeitdauer der Beaufschlagung der Austrittsöff-
nungen (11’, 11") mit Druckluft (12) und zum Verän-
dern der Querschnittsflächen (19’, 19") der Austritt-
söffnungen (11’, 11") verbunden ist, wobei die Zeit-
dauer der Beaufschlagung der ersten und zweiten
Austrittsöffnungen (11’, 11’) mit Druckluft (12) und
die Querschnittsflächen (19’, 19") der Austrittsöff-
nungen (11’, 11") jeweils dadurch verändert werden,
dass die ersten Austrittsöffnungen (11’, 11") durch
das eine Steuerelement (17’) und die zweiten Aus-
trittsöffnungen durch das andere Steuerelement
(17") beaufschlagt werden, wobei zudem wahlweise
ein Druck der den Austrittsöffnungen (11’, 11") zu-
geführten Druckluft (12) durch Beaufschlagen min-
destens eines mit den Austrittsöffnungen (11’, 11")
verbundenen, weiteren Steuerelements (20’) verän-
dert wird.
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