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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Falzma-
schine mit einem Schwertfalzwerk und ein Verfahren
zum Falzen von Falzprodukten mittels eines Schwert-
falzwerks.

[0002] Falzmaschinen zum Herstellen von Falzpro-
dukten umfassen in der Regel eine Mehrzahl unter-
schiedlicher Falzwerke. Dabei wird im Allgemeinen un-
terschieden zwischen Taschenfalzwerken und Schwert-
falzwerken. Um ein wie gewiinscht gefalztes Produkt zu
erhalten, das unterschiedliche Falzrichtungen aufweist,
ist es Ublicherweise erforderlich, Taschenfalzwerke und
Schwertfalzwerke zu kombinieren. Beispielsweise er-
zeugt zunachst eine Vieltaschenfalzmaschine eine
Mehrzahl von Parallelbriichen im Falzprodukt. Der
Kreuzbruch wird dann in der Regel durch ein weiteres
Taschenfalzwerk erzeugt, an das zumindest ein
Schwertfalzwerk anschlieen kann. Taschenfalzwerke
sind jedoch in der Regel teuer in der Anschaffung und
erfordern verhaltnismafig lange Rustzeiten und viel Er-
fahrung bei ihrer Einstellung, die kaum automatisierbar
ist. Bekannte Schwertfalzwerke ermdglichen wiederum
die Einwirkung des Falzschwerts nur auf die Oberseite
des Falzprodukts, sodass ihr Einsatzbereich beschrankt
istund sie zur Erhhung der Flexibilitat der Falzmaschine
bzw. zur Erh6hung der Produktvielfalt mit Taschenfalz-
werken im Kreuzbruchbereich zu kombinieren sind.
[0003] Esisteine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Falzmaschine und ein Verfahren zum Falzen von
Falzprodukten bereitzustellen, die eine hohe Flexibilitat
und Vielfalt bei der Gestaltung von Falzprodukten und
zugleich eine Reduzierung von Kosten und erforderli-
chen Rustzeiten ermdglichen.

[0004] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der An-
spriiche 1 und 9 geldst. Bevorzugte Ausfiihrungsformen
sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche.

[0005] Erfindungsgemal umfasst eine Falzmaschine
ein erstes Schwertfalzwerk mit einer ersten und einer
zweiten Falzwalze, wobei die erste Falzwalze eine erste
Falzwalzenachse aufweistund die zweite Falzwalze eine
zweite Falzwalzenachse aufweist, die beabstandet und
parallel zur ersten Falzwalzenachse angeordnet ist, so-
dass die erste und die zweite Falzwalzenachse eine erste
Falzwalzenebene definieren. Das erste Schwertfalzwerk
umfasst weiterhin ein erstes Falzschwert, das in einer
ersten Falzschwertebene ausgerichtetund bewegbar ist,
wobei die erste Falzschwertebene senkrecht zur ersten
Falzwalzenebene ausgerichtet ist und die erste Falzwal-
zenebene in einer ersten Schnittgerade schneidet. Das
erste Falzschwert ist zwischen einer zuriickgezogenen
Position und einer ausgefahrenen Position bewegbar,
wobei das erste Falzschwert in der ausgefahrenen Po-
sition naher an der ersten Falzwalzenebene angeordnet
ist als in der zurlickgezogenen Position. Das erste Falz-
schwert ist in der zuriickgezogenen Position in oder un-
terhalb einer horizontalen Ebene angeordnet, die die ers-
te Schnittgerade umfasst.
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[0006] Auf diese Art und Weise wird eine Falzmaschi-
ne mit einem Schwertfalzwerk bereitgestellt, bei dem das
Falzschwert, ohne ein zu falzendes Falzprodukt vorher
aufwandig drehen zu missen, auf eine Unterseite des
Falzprodukts einwirkt, wahrend ein Falzschwert bislang
bekannter Schwertfalzwerke auf die Oberseite des Falz-
produkts einwirkt. Somit werden die Falzprodukte mittels
der erfindungsgemafen Falzmaschine im Vergleich zu
bislang bekannten Schwertfalzwerken in entgegenge-
setzte Richtung gefalzt, wodurch die Flexibilitat bei der
Gestaltung von Falzprodukten durch Schwertfalzwerke
erhoht wird. Ohne Einbuf3en bei der Flexibilitat und Pro-
duktvielfalt kann auf ein Taschenfalzwerk im Kreuz-
bruchbereich verzichtet werden, wodurch Kosten einge-
spart und Riistzeiten reduziert werden.

[0007] Bei einem Falzprodukt kann es sich hierin um
einflachiges Medium, insbesondere um einen Bogen aus
Papier, Pappe oder einem ahnlichen Material, handeln.
Das Falzprodukt kann einem noch ungefalzten flachigen
Medium, z.B. einem Falzbogen, oder einem Zwischen-
produkt, wie z.B. einem bereits einfach oder mehrfach
gefalzten Bogen, entsprechen. Im ersten Fall erzeugt das
erste Schwertfalzwerk somit einen ersten Falz. Im zwei-
ten Fall erzeugt das erste Schwertfalzwerk einen weite-
ren Falz zu einem oder mehreren bereits bestehenden
Falzen, vorzugsweise in einer Richtung senkrecht zum
ersten Falz.

[0008] Die erste und die zweite Falzwalzenachse so-
wie eine Gerade, die senkrecht zu diesen beiden
Falzwalzenachsen verlauft, liegen in der ersten Falzwal-
zenebene.

[0009] Die erste Falzschwertebene ist senkrecht zur
ersten Falzwalzenebene ausgerichtet und schneidet die-
se in der ersten Schnittgerade. Das erste Falzschwert ist
in der ersten Falzschwertebene angeordnet, ausgerich-
tetund in dieser zwischen der zuriickgezogenen Position
und der ausgefahrenen Position bewegbar.

[0010] Das erste Falzschwert weist eine Schneide auf,
die in einer Langsrichtung des ersten Falzschwerts ver-
lauft. Die Langsrichtung des ersten Falzschwerts ist vor-
zugsweise parallel zur ersten und zur zweiten Falzwal-
zenachse ausgerichtet. Die Schneide liegt in der Falz-
schwertebene. Vorzugsweise ist das Falzschwert sym-
metrisch zur Falzschwertebene ausgebildet.

[0011] An einem Endabschnitt des ersten Falz-
schwerts, der der Schneide gegentiberliegt, ist das Falz-
schwert eingespannt. Bevorzugt umfasst das erste
Schwertfalzwerk eine Antriebseinrichtung zum Bewegen
des ersten Falzschwerts zwischen der zuriickgezogenen
Position und der ausgefahrenen Position in der Falz-
schwertebene. Die Antriebseinrichtung umfasst dann ei-
ne Einspanneinrichtung zum Einspannen des En-
dabschnitts des ersten Falzschwerts.

[0012] Um zu ermdglichen, dass das erste Falz-
schwert auf die Unterseite eines Falzprodukts einwirkt,
ist das erste Falzschwert in der zuriickgezogenen Posi-
tion in oder unterhalb der horizontalen Ebene angeord-
net, die die erste Schnittgerade umfasst. Die erste
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Schnittgerade erstreckt sich horizontal und ist in der ho-
rizontalen Ebene ausgerichtet bzw. angeordnet.

[0013] In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist das
erste Falzschwert in der zurlickgezogenen Position un-
terhalb der und senkrecht zur horizontalen Ebene ange-
ordnet, die die erste Schnittgerade umfasst. In dieser
Ausfiihrungsform ist die erste Falzwalzenebene horizon-
tal ausgerichtet und die erste Falzschwertebene senk-
recht zur horizontalen Ebene ausgerichtet, die die erste
Schnittgerade umfasst. In dieser Ausfiihrungsform liegt
die erste Falzwalzenebene in der horizontalen Ebene,
die die erste Schnittgerade umfasst, und das erste Falz-
schwert ist unter der ersten Falzwalzenebene angeord-
net.

[0014] In einer alternativen Ausfliihrungsform ist das
erste Falzschwert parallel zu undin der horizontalen Ebe-
ne angeordnet, die die erste Schnittgerade umfasst. Die
erste Falzschwertebene liegt dann in der horizontalen
Ebene, ist also selbst eine horizontale Ebene. In dieser
Ausfiihrungsform ist die erste Falzwalzenebene vertikal
ausgerichtet, die erste Falzschwertebene parallel zu und
in der horizontalen Ebene, die die erste Schnittgerade
umfasst, ausgerichtet.

[0015] In einer weiteren alternativen Ausfiihrungsform
ist die erste Falzschwertebene in einem spitzen Winkel
zur horizontalen Ebene, die die erste Schnittgerade um-
fasst, ausgerichtet und das erste Falzschwert ist in der
zurlickgezogenen Position unterhalb der horizontalen
Ebene angeordnet.

[0016] Ein erster Winkel zwischen der horizontalen
Ebene und der ersten Falzschwertebene ist definiert auf
der Seite der ersten Falzschwertebene, auf der Falzpro-
dukte in einen Falzbereich zwischen der ersten und der
zweiten Falzwalze und dem ersten Falzschwert einlau-
fen. Zudem ist der erste Winkel unterhalb der horizonta-
len Ebene zwischen der horizontalen Ebene und der ers-
ten Falzschwertebene definiert.

[0017] Istdaserste Falzschwertsenkrechtzur horizon-
talen Ebene angeordnet, die die erste Schnittgerade um-
fasst, betragt der erste Winkel 90°.

[0018] Ist das erste Falzschwert parallel zu und in der
horizontalen Ebene angeordnet, die die erste Schnittge-
rade umfasst, betragt der erste Winkel 0°.

[0019] Istdie erste Falzschwertebene in einem spitzen
Winkel zur horizontalen Ebene ausgerichtet, ist bevor-
zugt der erste Winkel ein spitzer Winkel von gréRer als
0° und kleiner als 90°. Vorzugsweise betragt der spitze
Winkel zwischen 5° und 85°, bevorzugt zwischen 15°
und 75°, mehr bevorzugt zwischen 30° und 60 °. Es ver-
steht sich, dass der Winkel beliebig aus den angegebe-
nen Bereichen gewahlt werden kann und daher alle in
den Bereichen enthaltenen Werte auch einzeln als zur
Erfindung gehdérend anzusehen sind.

[0020] Ineiner bevorzugten Ausfihrungsform umfasst
die Falzmaschine weiterhin eine erste Fordereinrichtung
mit einem endlosen ersten Fordermittel und einem end-
losen zweiten Fordermittel zum Fordern von Falzproduk-
ten zum ersten Schwertfalzwerk. Das erste und das zwei-
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te Férdermittel verlaufen von einem Einlaufbereich zu
einem Auslaufbereich der ersten Férdereinrichtung par-
allel zueinander, um zwischen sich Falzprodukte aufzu-
nehmen. Das erste Fordermittel ist dazu eingerichtet, zu-
mindestim Einlaufbereich ein Falzprodukt zu tragen, und
das zweite Foérdermittel ist dazu eingerichtet, zumindest
im Einlaufbereich ein Falzprodukt auf dem ersten For-
dermittel niederzuhalten. Das erste und das zweite For-
dermittel sind im Auslaufbereich jeweils im Wesentlichen
parallel zur ersten Falzwalzenebene angeordnet, wobei
das erste Falzschwert in der zuriickgezogenen Position
naher an einem Abschnitt des ersten Fordermittels im
Auslaufbereich als an einem Abschnitt des zweiten For-
dermittels im Auslaufbereich angeordnet ist. Dadurch
fordert die erste Fordereinrichtung Falzprodukte derart
in den Falzbereich zwischen der ersten und der zweiten
Falzwalze und dem ersten Falzschwert, dass jeweils die
Unterseite eines Falzprodukts dem Falzschwert zuge-
wandtist. Beispielsweise kénnen das erste und das zwei-
te Fordermittel jeweils eine Band- oder Riemenforder-
einrichtung umfassen.

[0021] Bevorzugt verlaufen ein oberes Trum des ers-
ten Fordermittels und ein unteres Trum des zweiten For-
dermittels vom Einlaufbereich zum Auslaufbereich der
ersten Fordereinrichtung parallel zueinander und neh-
men zwischen sich zumindest ein Falzprodukt auf. Das
erste Fordermittel tragt bzw. unterstitzt die zu férdern-
den Falzprodukte zumindest im Einlaufbereich und das
zweite Fordermittel halt die zu fordernden Falzprodukte
auf dem ersten Foérdermittel nieder. Das erste Férdermit-
tel steht daher in Kontakt mit der Unterseite des jeweils
zu fordernden Falzprodukts und das zweite Fordermittel
steht in Kontakt mit der Oberseite des jeweils zu férdern-
den Falzprodukts.

[0022] Vorzugsweise ist das zweite Fordermittel im
Einlaufbereich oberhalb des ersten Férdermittels ange-
ordnet. Dabei missen sich die Férdermittel nicht unbe-
dingtdecken, sondern kénnen auch in einer horizontalen
Richtung quer zur Férderrichtung versetzt zueinander
sein.

[0023] Ist die erste Falzschwertebene in der horizon-
talen Ebene, die die erste Schnittgerade umfasst, und
somit horizontal ausgerichtet, verlaufen das erste und
das zweite Fordermittel im Auslaufbereich vorzugsweise
vertikal. Im Einlaufbereich sind das erste und das zweite
Fordermittel bevorzugt im Wesentlichen horizontal an-
geordnetoder leicht geneigt, um eine einfache Aufnahme
von Falzprodukten von vorangehenden Aggregaten zu
ermdglichen. Das erste und das zweite Fordermittel wer-
den dann zwischen dem Einlaufbereich und dem Aus-
laufbereich entsprechend umgelenkt, vorzugsweise aus-
schlie3lich um Umlenkwalzen, die eine horizontale Ach-
se aufweisen.

[0024] Istdie erste Falzschwertebene senkrechtzuder
horizontalen Ebene, die die erste Schnittgerade umfasst,
und somit im Wesentlichen vertikal ausgerichtet, verlau-
fen das erste und das zweite Férdermittel im Auslaufbe-
reich vorzugsweise horizontal und sind in vertikaler Rich-
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tung Ubereinander angeordnet. Dann ist das zweite For-
dermittel auch im Auslaufbereich oberhalb des ersten
Fordermittels angeordnet. Eine Umlenkung des ersten
und des zweiten Foérdermittels zwischen dem Einlaufbe-
reich und dem Auslaufbereich ist nicht erforderlich.
[0025] Ineiner bevorzugten Ausfihrungsform umfasst
die Falzmaschine weiterhin eine zweite Fordereinrich-
tung mit einem endlosen dritten Férdermittel und einem
endlosen vierten Férdermittel zum Férdern von Falzpro-
dukten vom ersten Schwertfalzwerk hinweg. Das dritte
und das vierte Fordermittel verlaufen von einem Einlauf-
bereich zu einem Auslaufbereich der zweiten Foérderein-
richtung parallel zueinander, um zwischen sich Falzpro-
dukte aufzunehmen, wobei der Einlaufbereich bezuglich
derersten Falzwalzenebene dem ersten Falzschwert ge-
genuberliegt. Mittels der zweiten Fordereinrichtung wer-
den Falzprodukte, die durch das erste Schwertfalzwerk
gefalzt werden, weiter zu einem Auslauf der Falzmaschi-
ne oder zu weiteren Falzwerken gefordert.

[0026] Das dritte und das vierte Fordermittel kénnen
im Einlaufbereich jeweils im Wesentlichen parallel zur
ersten Falzschwertebene oder relativ zur ersten Falz-
schwertebene geneigt sein. Zudem kdnnen das dritte
und das vierte Foérdermittel im Wesentlichen symmet-
risch zur oder oberhalb der horizontalen Ebene angeord-
net sein, die die erste Schnittgerade umfasst.

[0027] Ist die erste Falzschwertebene in der horizon-
talen Ebene angeordnet, die die erste Schnittgerade um-
fasst, sind das dritte und das vierte Férdermittel zumin-
dest im Einlaufbereich bevorzugt symmetrisch zu dieser
horizontalen Ebene angeordnet. Vorzugsweise sind das
dritte und das vierte Fordermittel dann im Einlaufbereich
jeweils im Wesentlichen parallel zur ersten Falzschwer-
tebene angeordnet und verlaufen horizontal vom Einlauf-
bereich zum Auslaufbereich.

[0028] Istdie erste Falzschwertebene in einem spitzen
Winkel oder senkrecht zur horizontalen Ebene angeord-
net, die die erste Schnittgerade umfasst, sind das dritte
und das vierte Fordermittel im Einlaufbereich oberhalb
dieser horizontalen Ebene angeordnet. Vorzugsweise
sind das dritte und das vierte Fordermittel dann im Ein-
laufbereich jeweils beziiglich der ersten Falzschwerte-
bene geneigt, um vom Einlaufbereich ausgehend eine
Umlenkung der Falzprodukte eine horizontale Ebene im
Auslaufbereich einzuleiten. Das dritte und das vierte For-
dermittel kdnnen aber auch im Einlaufbereich im We-
sentlichen symmetrisch zur ersten Falzschwertebene
angeordnet sein.

[0029] Um die Flexibilitat und Vielfalt an herstellbaren
Falzprodukten zu erhéhen, umfasst die Falzmaschine
vorzugsweise ein zweites Schwertfalzwerk. Das zweite
Schwertfalzwerk umfasst eine dritte und eine vierte
Falzwalze, wobei die dritte Falzwalze eine dritte Falzwal-
zenachse aufweist und die vierte Falzwalze eine vierte
Falzwalzenachse aufweist, die beabstandet und parallel
zur dritten Falzwalzenachse angeordnet ist, sodass die
dritte und die vierte Falzwalzenachse eine zweite
Falzwalzenebene definieren. Das zweite Schwertfalz-
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werk umfasstferner ein zweites Falzschwert, das in einer
zweiten Falzschwertebene ausgerichtet und bewegbar
ist. Die zweite Falzschwertebene ist senkrecht zur zwei-
ten Falzwalzenebene ausgerichtet und schneidet die
zweite Falzwalzenebene in einer zweiten Schnittgerade.
Das zweite Falzschwert ist zwischen einer zuriickgezo-
genen Position und einer ausgefahrenen Position be-
wegbar, wobei das zweite Falzschwert in der ausgefah-
renen Position naher an der zweiten Falzwalzenebene
angeordnetist als in der zuriickgezogenen Position. Das
zweite Falzschwert ist in der zuriickgezogenen Position
oberhalb einer horizontalen Ebene angeordnet, die die
zweite Schnittgerade umfasst.

[0030] Das zweite Falzschwert wirkt folglich auf eine
Oberseite eines Falzprodukts ein, das im Falzbereich
zwischen dem zweiten Falzschwert und der dritten und
vierten Falzwalze angeordnet ist. Das zweite Schwert-
falzwerk erzeugt somit einen Falz im Falzprodukt in ent-
gegengesetzter Richtung zum ersten Schwertfalzwerk.
[0031] Ein einfacher und kostengtinstiger Aufbau wird
erreicht, wenn das zweite Schwertfalzwerk durch ein her-
kémmliches Schwertfalzwerk gebildet wird. Die zweite
Falzschwertebene ist dabei senkrecht zur horizontalen
Ebene ausgerichtet und das zweite Falzschwertist ober-
halb der zweiten Falzwalzenebene und des Falzprodukts
angeordnet.

[0032] Im Ubrigen treffen auf das zweite Schwertfalz-
werk die zum ersten Schwertfalzwerk gemachten Aus-
fuhrungen analog zu.

[0033] Das zweite Schwertfalzwerk kann in der Falz-
maschine beziiglich einer Transportrichtung der Falzma-
schine stromaufwarts oder stromabwarts vom ersten
Schwertfalzwerk angeordnet sein. Die Falzmaschine
kann auch weitere Schwertfalzwerke umfassen, die je-
weils entsprechend dem ersten oder dem zweiten
Schwertfalzwerk ausgebildet und in beliebiger Reihen-
folge angeordnet sind.

[0034] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform umfasst
die Falzmaschine weiterhin ein Taschenfalzwerk, das
dazu eingerichtet ist, ein Falzprodukt mehrfach parallel
in einer ersten Richtung zu falzen. Zumindest das erste
Schwertfalzwerk ist dann dazu eingerichtet, ein vom Ta-
schenfalzwerk gefalztes Falzprodukt in einer zweiten
Richtung senkrecht zur ersten Richtung zu falzen, also
in einem Kreuzbruchbereich zu den durch das Taschen-
falzwerk gebildeten Falzen.

[0035] Bevorzugt ist das Taschenfalzwerk ein Vielta-
schenfalzwerk und bildet in Transportrichtung der Falz-
maschine das erste Falzwerk. Vorzugsweise schlie3t an
das Taschenfalzwerk zumindest ein erstes Schwertfalz-
werk, bevorzugt zumindest ein erstes und ein zweites
Schwertfalzwerk in beliebiger Reihenfolge an.

[0036] Ein erfindungsgemales Verfahren zum Falzen
von Falzprodukten mittels eines Schwertfalzwerks, das
eine erste und eine zweite Falzwalze und ein Falzschwert
umfasst, umfasst die folgenden Schritte:

Aufnehmen eines Falzprodukts mittels einer Férder-
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einrichtung in einem Einlaufbereich der Férderein-
richtung derart, dass das Falzprodukt zwischen ei-
nem ersten Foérdermittel und einem zweiten Forder-
mittel der Fordereinrichtung aufgenommen ist, wo-
bei das erste Fordermittel an einer Unterseite des
Falzprodukts anliegt, die im Einlaufbereich nach un-
ten gewandtist, und das zweite Fordermittel an einer
Oberseite des Falzprodukts anliegt, die im Einlauf-
bereich nach oben gewandt ist;

Fordern des Falzprodukts mittels der Fordereinrich-
tung in einer Férderrichtung vom Einlaufbereich zu
einem Auslaufbereich der Férdereinrichtung, der be-
nachbart zu einem Falzbereich zwischen dem Falz-
schwert und der ersten und der zweiten Falzwalze
angeordnet ist, wobei zwischen dem Einlaufbereich
und dem Auslaufbereich die Ausrichtung des Falz-
produkts relativ zu einer Langsachse des Falzpro-
dukts, die im Einlaufbereich parallel zur Forderrich-
tung ausgerichtet ist, beibehalten wird;

Anordnen des Falzprodukts im Falzbereich, wobei
die Oberseite des Falzprodukts der ersten und der
zweiten Falzwalze zugewandt ist und die Unterseite
des Falzprodukts dem Falzschwert zugewandt ist;
Bewegen des Falzschwerts in einer Falzschwerte-
bene in Richtung der Unterseite des Falzprodukts
und Einwirken des Falzschwerts auf die Unterseite
des Falzprodukts, sodass das Falzprodukt zwischen
die erste und die zweite Falzwalze geschlagen wird;
und Einziehen des Falzprodukts durch die erste und
die zweite Falzwalze und dadurch Erzeugen eines
Falzbruchs.

[0037] Aufdiese Artund Weise wird ein Verfahren zum
Falzen von Falzprodukten mittels eines Schwertfalz-
werks bereitgestellt, bei dem das Falzschwert auf eine
Unterseite des Falzprodukts einwirkt, wahrend das Falz-
schwert bislang bekannter Schwertfalzwerke auf die
Oberseite des Falzprodukts einwirkt. Dadurch istes mog-
lich, Falzprodukte im Vergleich zu den bislang bekannten
Schwertfalzwerken in entgegengesetzte Richtung zu fal-
zen, wodurch die Flexibilitat bei der Gestaltung von Falz-
produkten durch Schwertfalzwerke erhéht wird. Ohne
EinbufRen bei der Flexibilitdt kann auf ein Taschenfalz-
werk im Kreuzbruchbereich verzichtet werden, wodurch
Kosten eingespart und Ristzeiten reduziert werden kén-
nen.

[0038] Vorzugsweise umfasst das Verfahren die an-
gegebenen Schritte in der angegebenen Reihenfolge.
[0039] Bevorzugt werden die angegebenen Schritte
fur jedes zu falzende Falzprodukt wiederholt.

[0040] Ineinerbevorzugten Ausfiihrungsform wird das
erfindungsgemaRe Verfahren mittels einer erfindungs-
gemalen Falzmaschine ausgefiihrt. Das Schwertfalz-
werk entspricht dann dem ersten Schwertfalzwerk der
erfindungsgemaRen Falzmaschine und die Forderein-
richtung kann der ersten Férdereinrichtung entsprechen.
[0041] Alle zur erfindungsgemafien Falzmaschine ge-
machten Ausfiihrungen, insbesondere bezliglich des
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ersten Schwertfalzwerks und der ersten Fordereinrich-
tung, treffen analog auf das erfindungsgemafie Verfah-
ren zu und umgekehrt.

[0042] Die Férderrichtung ist durch das erste und das
zweite Fordermittel definiert und erstreckt sich in jedem
betrachteten Abschnitt parallel zum zugehérigen Ab-
schnitt des ersten Férdermittels und zum zugehdérigen
Abschnitt des zweiten Férdermittels. Die Forderrichtung
kann vom Einlaufbereich zum Auslaufbereich unveran-
dert bleiben, beispielsweise im Wesentlichen horizontal
ausgerichtet. Die Forderrichtung kann sich aber auch
zwischen dem Einlaufbereich und dem Auslaufbereich
andern, z.B. wenn die Férdermittel umgelenkt werden.
[0043] DielLéangsachsdes Falzproduktsistals die Ach-
se des Falzprodukts definiert, die im Einlaufbereich pa-
rallel zur Forderrichtung angeordnet ist. Die Langsachse
ist bevorzugt in jedem Abschnitt der Férdereinrichtung
parallel zur Férderrichtung ausgerichtet.

[0044] Dadurch, dass die Ausrichtung des Falzpro-
dukts relativ zur Langsachse zwischen dem Einlaufbe-
reichund dem Auslaufbereich beibehalten wird, wird eine
moglichst einfache Fiihrung des ersten und zweiten For-
dermittels zwischen dem Einlaufbereich und dem Aus-
laufbereich ermdglicht. Insbesondere werden weder die
Fordermittel um eine Achse parallel zur Férderrichtung
relativ zueinander verdreht, noch wird das Falzprodukt
zwischen dem Einlaufbereich und dem Auslaufbereich
um die Langsachse gedreht.

[0045] Wahrend des Forderns eines Falzprodukts mit-
tels der Fordereinrichtung ist ein in Férderrichtung vor-
auseilender Rand daher bevorzugt stets horizontal aus-
gerichtet. Dadurch kann zum einen die Falzmaschine
moglichst einfach ausgebildet werden und zum anderen
kénnen Beschleunigungskrafte vermieden werden, die
zum Beispiel bei einer Drehung um die Langsachse bzw.
um eine Achse parallel zur Foérderrichtung auf die sen-
siblen Falzprodukte wirken. Als Rand ist eine im Wesent-
lichen gerade Bezugslinie zu verstehen.

[0046] Bevorzugtweistein Falzprodukt, das mittels der
Fordereinrichtung geférdert wird, im Auslaufbereich die-
selbe relative Anordnung bezlglich des ersten und zwei-
ten Fordermittels auf wie im Einlaufbereich, wodurch ein
schonender Transport ermdglicht wird.

[0047] Vorzugsweise erfolgt das Bewegen des Falz-
schwerts in einer Richtung, die horizontal ausgerichtet
ist, wenn das erste Falzschwert in der zuriickgezogenen
Position in einer horizontalen Ebene angeordnet ist. Al-
ternativ erfolgt das Bewegen des Falzschwerts in einer
Richtung, die nach oben gerichtet ist, wenn das erste
Falzschwert in der zurlickgezogenen Position in einem
spitzen Winkel oder senkrecht zu einer horizontalen Ebe-
ne angeordnet ist. In beiden Fallen entspricht die hori-
zontale Ebene bevorzugt der horizontalen Ebene, die die
erste Schnittgerade umfasst.

Es versteht sich, dass ein Winkel der Richtung, in die
sich das Falzschwert bewegt, mit dem Winkel der Falz-
schwertebene zur horizontalen Ebene korreliert.

[0048] In einer Ausfuhrungsform ist das Falzschwert
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in der zurtickgezogenen Position unter dem Falzprodukt
angeordnet.

[0049] DasAnordnendes Falzprodukts im Falzbereich
erfolgt vorzugsweise derart, dass das Falzprodukt par-
allel zu einer Falzwalzenebene angeordnet ist, die eine
erste Falzwalzenachse der ersten Falzwalze und eine
zweite Falzwalzenachse der zweiten Falzwalze umfasst.
Bevorzugt entspricht die Falzwalzenebene der ersten
Falzwalzenebene der erfindungsgemalen Falzmaschi-
ne.

[0050] Ein Falzprodukt wird mittels der Foérdereinrich-
tung in den Falzbereich und dort mitdem vorauseilenden
Rand des Falzprodukts gegen einen Anschlag gefordert,
der eine Falzposition des Falzprodukts im Falzbereich
definiert. Das Falzprodukt weist gegentiber diesem vor-
auseilenden Rand zudem einen nacheilenden Rand auf.
[0051] Bevorzugt ist das Falzschwert niedriger ange-
ordnet als der nacheilende Rand eines Falzprodukts im
Falzbereich. Dadurch wird ermdglicht, dass trotz einfa-
chen Aufbaus der Falzmaschine das Falzschwert auf die
Unterseite des Falzprodukts einwirkt.

[0052] SchlieBlich ist es bevorzugt, dass das zweite
Fordermittel im Einlaufbereich oberhalb des ersten For-
dermittels angeordnet ist, sodass die Oberseite des Falz-
produkts im Einlaufbereich der Férdereinrichtung nach
oben gewandt ist und die Unterseite des Falzprodukts
im Einlaufbereich der Fordereinrichtung nach unten ge-
wandt ist. Wie oben beschrieben, miissen sich das erste
und das zweite Férdermittel dabei nicht zwingend de-
cken.

[0053] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die
(erste) Falzschwertebene senkrecht zu einer horizonta-
len Ebene ausgerichtet und das Falzschwert wird in ver-
tikaler Richtung nach oben und in Richtung der Unter-
seite des Falzprodukts bewegt, um auf diese einzuwir-
ken. Es ist dann bevorzugt, dass sich das erste Forder-
mittel und das zweite Férdermittel vom Einlaufbereich
zum Auslaufbereich im Wesentlichen horizontal erstre-
cken. Es erfolgt keine Umlenkung der Falzprodukte zwi-
schen dem Einlaufbereich und dem Auslaufbereich der
Fordereinrichtung. Somit wirken keine Beschleuni-
gungskrafte quer zur Forderrichtung auf die sensiblen
Falzprodukte und ein moglichst schonender Transport
wird gewahrleistet.

[0054] Ineineranderen bevorzugten Ausfiihrungsform
ist die (erste) Falzschwertebene in einer horizontalen
Ebene ausgerichtet, bildet also eine horizontale Ebene,
und das Falzschwert wird in horizontaler Richtung auf
die Unterseite des Falzprodukts bewegt, um auf diese
einzuwirken. Es ist dann bevorzugt, dass das erste und
das zweite Férdermittel im Einlaufbereich der Forderein-
richtung im Wesentlichen horizontal ausgerichtet sind
oder leicht geneigt sind, sodass sie im Wesentlichen ho-
rizontal geférderte Falzprodukte aufnehmen kdnnen.
Zwischen dem Einlaufbereich und dem Auslaufbereich
der Fordereinrichtung kénnen die erste und die zweite
Fordereinrichtung dann derart umgelenkt werden, dass
sie im Auslaufbereich im Wesentlichen vertikal ausge-
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richtet sind. Bevorzugt werden das erste und das zweite
Fordermittel dabei lediglich um Umlenkwalzen umge-
lenkt, die eine horizontale Achse aufweisen. Insbeson-
dere werden das erste und das zweite Férdermittel dabei
nicht um eine Achse langs zur Férderrichtung relativ zu-
einander verdreht.

[0055] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung der beigefligten Figuren.

Fig. 1a  zeigt wesentliche Bestandteile einer erfin-
dungsgemafien Falzmaschine gemafR einer
ersten Ausfiihrungsform in einer schemati-
schen Querschnittsansicht.

Fig. 1b  zeigt einen Ausschnitt der in Fig. 1a darge-
stellten Falzmaschine.

Fig. 1c  zeigtein Falzschwert der in Fig. 1a dargestell-
ten Falzmaschine in einer zuriickgezogenen
Position.

Fig. 1d  zeigtein Falzschwert der in Fig. 1a dargestell-
ten Falzmaschine in einer ausgefahrenen Po-
sition.

Fig.2a  zeigt wesentliche Bestandteile einer erfin-
dungsgemafien Falzmaschine gemaf einer
zweiten Ausfiihrungsform in einer schemati-
schen Querschnittsansicht.

Fig. 2b  zeigtein Falzschwert der in Fig. 2a dargestell-
ten Falzmaschine in einer zurlickgezogenen
Position.

Fig. 2c  zeigtein Falzschwert der in Fig. 2a dargestell-
ten Falzmaschine in einer ausgefahrenen Po-
sition.

Fig. 3 zeigt schematisch ein Falzwerk einer weiteren
alternativen Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemafien Falzmaschine.

Fig.4a  zeigt eine modifizierte Ausfihrungsform der
Falzmaschine nach Fig. 1a in einer schema-
tischen Querschnittsansicht.

Fig. 4b st eine vergroRerte Darstellung eines in Fig.
4a dargestellten zweiten Schwertfalzwerks
mit einem Falzschwert in der zuriickgezoge-
nen Position.

Fig.4c st eine vergroRerte Darstellung eines in Fig.
4a dargestellten zweiten Schwertfalzwerks
mit einem Falzschwert in der ausgefahrenen
Position.

Fig. 5 ist eine schematische Darstellung einer erfin-
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dungsgemalen Falzmaschine mit einer
Mehrzahl von Falzwerken.

[0056] Fig. 1a zeigt die wesentlichen Bestandteile ei-
ner erfindungsgemaRen Falzmaschine 2 gemal einer
ersten Ausfiihrungsform in einer Querschnittsansicht.
Die Falzmaschine 2 umfasst ein erstes Schwertfalzwerk
4 zum Falzen von Falzprodukten (s. Fig. 1b), eine erste
Fordereinrichtung 6 zum Foérdern von Falzprodukten
zum ersten Schwertfalzwerk 4 und eine zweite Forder-
einrichtung 8 zum Férdern von Falzprodukten, die vom
ersten Schwertfalzwerk 4 gefalzt wurden, vom Schwert-
falzwerk 4 hinweg. Das erste Schwertfalzwerk 4, die ers-
te Fordereinrichtung 6 und die zweite Fordereinrichtung
8 sind in einem Maschinengestell der Falzmaschine 2
gelagert, dass zur besseren Ubersicht in Fig. 1a nicht
dargestelltist, aber beispielsweise in Fig. 4a zu seheniist.
[0057] Als Referenzsind eine horizontale Ebene Hund
eine vertikale Ebene Vinden Fig. 1 bis 4 in der jeweiligen
Querschnittsansicht durch Pfeile angedeutet. Die Fig. 5
ist eine Draufsicht, bei der die Zeichenebene parallel zu
einer horizontalen Ebene ist.

[0058] Das erste Schwertfalzwerk 4 umfassteine erste
Falzwalze 10 und eine zweite Falzwalze 12. Die erste
Falzwalze 10 weist eine erste Falzwalzenachse 10a auf
und die zweite Falzwalze 12 weist eine zweite Falzwal-
zenachse 12a auf. Die zweite Falzwalzenachse 12a ist
beabstandet und parallel zur ersten Falzwalzenachse
10a angeordnet, sodass die Falzwalzenachsen 10a, 12a
eine erste Falzwalzenebene 14 definieren, die in Fig. 1a
gestrichelt angedeutet ist. In der dargestellten Ausfiih-
rungsform ist die erste Falzwalzenebene 14 vertikal aus-
gerichtet.

[0059] Das erste Schwertfalzwerk 4 umfasst weiterhin
ein erstes Falzschwert 16. Das erste Falzschwert 16 ist
in einer ersten Falzschwertebene 18 ausgerichtet und
bewegbar, die in Fig. 1a gestrichelt angedeutet ist. Die
erste Falzschwertebene 18 ist senkrecht zur ersten
Falzwalzenebene 14 ausgerichtet. In der dargestellten
Ausfiihrungsform ist die erste Falzschwertebene 18 im
Wesentlichen horizontal ausgerichtet. Das erste Falz-
schwert 16 weist eine Schneide 16a auf, die parallel zu
den Falzwalzenachsen 10a, 12a ausgerichtet ist und die
in der Falzschwertebene 18 liegt. In einem Endabschnitt
16b, der der Schneide 16a gegentberliegt, ist das erste
Falzschwert 16 eingespannt und mit einer Antriebsein-
richtung 19 verbunden.

[0060] Die erste Falzschwertebene 18 schneidet die
erste Falzwalzenebene 14 in einer ersten Schnittgerade
20. Die erste Schnittgerade 20 ist parallel zur ersten und
zweiten Falzwalzenachse 10a, 12a ausgerichtet und vor-
zugsweise symmetrisch zwischen diesenim Falzwalzen-
spalt zwischen den Falzwalzen 10, 12 angeordnet.
[0061] Die erste Fordereinrichtung 6 umfasst ein ers-
tes endloses Fordermittel 22 und ein zweites endloses
Fordermittel 24, die vorzugsweise jeweils zumindest ei-
nen Forderriemen oder ein Férderband umfassen. Das
erste und das zweite Fordermittel 22, 24 verlaufen von
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einem Einlaufbereich 26 zu einem Auslaufbereich 28 der
ersten Fordereinrichtung 6 parallel zueinander, um zwi-
schen sich Falzprodukte aufzunehmen und in Forder-
richtung F in einen Falzbereich 30 zwischen den Falzwal-
zen 10, 12 und dem Falzschwert 16 zu fordern.

[0062] Inderdargestellten Ausflihrungsform bilden ein
oberes Trum 22a des ersten Fordermittels 22 und ein
unteres Trum 24a des zweiten Fordermittels 24 den
Transportpfad der Falzprodukte zwischen dem Einlauf-
bereich 26 und dem Auslaufbereich 28. Vom Auslaufbe-
reich 28 werden das untere Trum des ersten Férdermit-
tels 22 und das obere Trum des zweiten Férdermittels
24 iber Umlenkwalzen zurlick zum Einlaufbereich 26 ge-
fuhrt.

[0063] InFig. 1bistein Ausschnitt des Einlaufbereichs
26 der ersten Fordereinrichtung 6 mit einem beispielhaf-
ten Falzprodukt 29 vergroRert dargestellt. Es versteht
sich, dass alle anderen Arten von Falzprodukten entspre-
chend durch die Fordereinrichtung 6 geférdert werden.
Das zweite Fordermittel 24 ist zumindest im Einlaufbe-
reich 26 oberhalb des ersten Férdermittels 22 angeord-
net. Die Férdereinrichtung 6 nimmt ein Falzprodukt 29
im Einlaufbereich 26 derart auf, dass das erste Forder-
mittel 22 an einer Unterseite 29a des Falzprodukts 29
anliegt, die im Einlaufbereich 26 nach unten gewandt ist,
und das zweite Fordermittel 24 an einer Oberseite 29b
des Falzprodukts 29 anliegt, die im Einlaufbereich 26
nach oben gewandtist. Das Falzprodukt 29 weist zudem
einen beziglich der Foérderrichtung F vorauseilenden
Rand 29c und einen nacheilenden Rand 29d auf, der
dem vorauseilenden Rand 29c gegeniberliegt. Eine
Langsachse 29e des Falzprodukts 29 erstreckt sich pa-
rallel zur Férderrichtung F.

[0064] Im Einlaufbereich 26 tragt bzw. unterstitzt das
erste Fordermittel 22 die zu fordernden Falzprodukte 29
und das zweite Fordermittel 24 halt die zu férdernden
Falzprodukte 29 auf dem ersten Fordermittel 22 nieder.
Dadurch sind die zu férdernden Falzprodukte 29 kraft-
schliissig zwischen dem ersten und dem zweiten For-
dermittel 22, 24 aufgenommen. Im Auslaufbereich 28
sind das erste und das zweite Fordermittel 22, 24 im We-
sentlichen parallel zur ersten Falzwalzenebene 14 an-
geordnet. Inderin Fig. 1a dargestellten Ausfiihrungsform
sind das erste und das zweite Fordermittel 22, 24 im Aus-
laufbereich 28 vertikal ausgerichtet.

[0065] Wahrend des Forderns eines Falzprodukts 29
vom Einlaufbereich 26 zum Auslaufbereich 28 wird die
Ausrichtung des Falzprodukts 29 relativ zu einer Achse
parallel zur Férderrichtung F zwischen dem Einlaufbe-
reich 26 und dem Auslaufbereich 28 beibehalten. Insbe-
sondere behalten das erste und das zweite Fordermittel
22, 24 ihre Anordnungen relativ zur Férderrichtung F bei.
Der vorauseilende Rand 29c des Falzprodukts 29 ist vor-
zugsweise immer horizontal ausgerichtet, wahrend das
Falzprodukt 29 durch die erste Fordereinrichtung 6 ge-
fordert wird.

[0066] Inderdargestellten Ausfliihrungsform flihrt dies
dazu, dass das erste und das zweite Fordermittel 22, 24
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im Einlaufbereich 26 in vertikaler Richtung Gbereinander
angeordnet und im Auslaufbereich 28 horizontal neben-
einander angeordnet sind. lhre relative Anordnung an-
dert sich nicht, dennoch werden das erste und das zweite
Fordermittel 22, 24 zwischen dem Einlauf- und dem Aus-
laufbereich 26, 28 entsprechend umgeleitet.

[0067] Falzprodukte 29 werden durch die erste For-
dereinrichtung 6 aus dem Auslaufbereich 28 in den Falz-
bereich 30 geférdert und im Falzbereich 30 derart ange-
ordnet, dass ihre Oberseite 29b der ersten und der zwei-
ten Falzwalze 10, 12 zugewandt ist und ihre Unterseite
29adem Falzschwert 16 zugewandt ist. Ein zu falzendes
Falzprodukt 29 istim Falzbereich 30 parallel zur Falzwal-
zenebene 14 angeordnet. Im Falzbereich 30 wird das
Falzprodukt 29 mit dem vorauseilenden Rand 29c an ei-
nen verstellbaren Anschlag 32 gefordert. Der Anschlag
32 definiert die Position des Falzprodukts 29 relativ zum
Falzschwert 16 und den Falzwalzen 10, 12.

[0068] In Fig. 1a befindet sich das erste Falzschwert
16 in einer zuriickgezogenen Position (s. Fig. 1c), in der
es den Auslauf der ersten Fordereinrichtung 6 freigibt,
sodass das Falzprodukt 29 ungehindert gegen den An-
schlag 32 gefordert werden kann. Folglich ist das Falz-
schwert 16 in der zuriickgezogenen Position ndher an
einem Abschnitt des ersten Fordermittels 22 im Auslauf-
bereich 28 als an einem Abschnitt des zweiten Forder-
mittels 24 im Auslaufbereich 28 angeordnet.

[0069] Aus derzuriickgezogenen Position ist das erste
Falzschwert 16 in eine ausgefahrene Position (s. Fig. 1d)
bewegbar, in der es naher an der ersten Falzwalzene-
bene 14 angeordnet ist als in der zuriickgezogenen Po-
sition. Durch das Bewegen aus der zuriickgezogenen
Position in die ausgefahrene Position wird das Falz-
schwert 16 in Richtung der Unterseite 29a des im Falz-
bereich 30 angeordneten Falzprodukts 29 bewegt, trifft
mitder Schneide 16a auf das Falzprodukt 29 und schlagt
das Falzprodukt 29 zwischen die erste und die zweite
Falzwalze 10, 12. Das Falzprodukt 29 wird dann durch
die erste und die zweite Falzwalze 10, 12 eingezogen,
wodurch ein Falzbruch im ersten Schwertfalzwerk 4 er-
zeugt wird.

[0070] In den Fig. 1c und 1d sind die erste und die
zweite Falzwalze 10, 12 und das erste Falzschwert 16
des ersten Falzschwertwerks 4 vergroRert dargestellt,
wobei das Falzschwert 16 in Fig. 1c in der zuriickgezo-
genen Position und in Fig. 1d in der ausgefahrenen Po-
sition gezeigt ist.

[0071] ErfindungsgemalR ist das erste Falzschwert 16
ist in der zurlickgezogenen Position in oder unterhalb
einer horizontalen Ebene 33 angeordnet, die die erste
Schnittgerade 20 umfasst. In der Ausfihrungsform nach
Fig. 1 ist die erste Falzschwertebene 18 in der horizon-
talen Ebene 33 ausgerichtet, die die erste Schnittgerade
20 umfasst. Das erste Falzschwert 16 ist somit in der
horizontalen Ebene 33 ausgerichtet und die Falzschwer-
tebene 18 bildet die horizontale Ebene 33. Die Schneide
16a des ersten Falzschwerts ist dann bevorzugt horizon-
tal und parallel zur ersten Schnittgerade 20 ausgerichtet.
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Ein Winkel zwischen der ersten Falzschwertebene 18
und der horizontalen Ebene 33 betragt in diesem Fall 0°.
[0072] Das erste Falzschwert 16 trifft in diesem Fall
von der Seite auf die Unterseite 29a eines im Falzbereich
30 vertikal ausgerichteten Falzprodukts 29. Das Falzpro-
dukt 29 wird mittels des ersten Schwertfalzwerks 4 derart
gefalzt, dass die Unterseite 29a des Falzprodukts 29
nach innen gefaltet wird und die Oberseite 29b des Falz-
produkts 29 nach aulen gefaltet wird und somit eine
neue Oberseite und eine neue Unterseite des durch das
Schwertfalzwerk 4 gefalzten Falzprodukts bildet. Her-
kémmliche Schwertfalzwerke treffen im Gegensatz dazu
auf die Oberseite eines Falzprodukts, sodass die Ober-
seite des Falzprodukts nach innen gefaltet wird.

[0073] Durch das erste Schwertfalzwerk 4 kann ohne
den Einsatz eines Taschenfalzwerks die Anzahl mogli-
cher Falzrichtungen und -ausfiihrungen in der Falzma-
schine 2 erhoht werden, wodurch die Flexibilitat und Pro-
duktvielfalt bei der Herstellung von Falzprodukten zu-
nimmt. Durch die im Wesentlichen horizontale Anord-
nung des ersten Falzschwerts 16 und der dadurch be-
dingten Anordnung der Falzwalzen 10, 12 und des Falz-
schwerts 16 im Wesentlichen nebeneinander, wird eine
gute Zuganglichkeit und einfache Einstellbarkeit des ers-
ten Schwertfalzwerks 4 ermoglicht.

[0074] Die zweite Férdereinrichtung 8 nimmt ein durch
das erste Schwertfalzwerk 4 gefalztes Falzprodukt auf
und férdert es vom Schwertfalzwerk 4 hinweg, zum Bei-
spiel in Richtung eines nachfolgenden Falzwerks. Die
zweite Fordereinrichtung 8 umfasst ein endloses drittes
Fordermittel 34 und ein endloses viertes Fordermittel 36,
die von einem Einlaufbereich 38 der zweiten Forderein-
richtung 8 zu einem Auslaufbereich 40 der zweiten For-
dereinrichtung 8 parallel zueinander verlaufen, um zwi-
schen sich Falzprodukte aufzunehmen. Vorzugsweise
umfassen das dritte und das vierte Fordermittel 34, 36
jeweils zumindest ein Férderband oder einen Forderrie-
men.

[0075] Um nach dem ersten Schwertfalzwerk 4 ein
Falzproduktaufzunehmen, liegen das dritte und das vier-
te Fordermittel 34, 36 im Einlaufbereich 38 dem ersten
Falzschwert 16 bezlglich der ersten Falzwalzenebene
14 gegeniber. Dabei kdnnen das dritte und das vierte
Fordermittel 34, 36 im Einlaufbereich 38 jeweils im We-
sentlichen parallel zur ersten Falzschwertebene 18 aus-
gerichtet sein. In der Ausfiihrungsform nach Fig. 1a sind
das dritte und das vierte Fordermittel 34, 36 im Einlauf-
bereich 38 daher horizontal ausgerichtet und symmet-
risch zu der horizontalen Ebene 33, die die erste Schnitt-
gerade 20 umfasst, bzw. zur ersten Falzschwertebene
18 angeordnet.

[0076] Bevorzugtsind das dritte und das vierte Foérder-
mittel 34, 36 im Auslaufbereich 40 der zweiten Forder-
einrichtung 8 horizontal ausgerichtet, um eine mdglichst
einfache Ubergabe an nachfolgende Aggregate zu er-
moglichen. In der dargestellten Ausfiihrungsform erstre-
cken sich das dritte und das vierte Fordermittel 34,36
somitim Wesentlichen linear und horizontal vom Einlauf-
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bereich 38 zum Auslaufbereich 40, wodurch sich ein sehr
einfacher Aufbau der zweiten Fordereinrichtung 8 ergibt.
[0077] InFig. 2aist ein Ausschnitt einer Falzmaschine
2 gemal einer zweiten Ausfuhrungsform dargestellt. So-
fern im Folgenden nicht anders angegeben, treffen die
zur Ausfuhrungsform gemaf Fig. 1a und 1b gemachten
Ausfiihrungen analog auch auf die Ausfliihrungsform
nach Fig. 2a zu.

[0078] Die Ausfuhrungsform nach Fig. 2a unterschei-
det sich von der Ausfiihrungsform nach Fig. 1a und 1b
im Wesentlichen in der Anordnung der Falzwalzen- und
Falzschwertebene 14, 18 und der damit verbundenen
Anordnung und Fiihrung der Férdermittel 22, 24, 34, 36.
[0079] In den Fig. 2b und 2c sind die erste und die
zweite Falzwalze 10, 12 und das erste Falzschwert 16
des ersten Falzschwertwerks 4 dieser Ausfiihrungsform
vergrofiert dargestellt, wobei das Falzschwert 16 in Fig.
2b in der zuriickgezogenen Position und in Fig. 2c in der
ausgefahrenen Position gezeigt ist.

[0080] Die erste und die zweite Falzwalze 10, 12 des
ersten Schwertfalzwerks 4 sind in diesem Ausfiihrungs-
beispiel horizontal nebeneinander angeordnet. Die durch
die erste und die zweite Falzwalzenachse 10a, 12a de-
finierte erste Falzwalzenebene 14 ist horizontal ausge-
richtet und bildet somit eine horizontale Ebene.

[0081] Das erste Falzschwert 16 ist in der ersten Falz-
schwertebene 18 ausgerichtet, die senkrecht zur ersten
Falzwalzenebene 14 und somit senkrecht bzw. in einem
Winkel von 90° zu einer horizontalen Ebene ausgerichtet
ist. Die erste Falzschwertebene 18 schneidet die erste
Falzwalzenebene 14 inderersten Schnittgerade 20. Eine
horizontale Ebene 33, die die erste Schnittgerade 20 um-
fasst, wird in dieser Ausfiihrungsform folglich durch die
erste Falzwalzenebene 14 gebildet.

[0082] DasersteFalzschwert16istinderdargestellten
zurlickgezogenen Position (s. auch Fig. 2b) unterhalb
der horizontalen Ebene 33, die die erste Schnittgerade
20 umfasst, und somit unterhalb eines im Falzbereich 30
angeordneten Falzprodukts angeordnet. Aus der zuriick-
gezogenen Position wird das erste Falzschwert 16 in der
Falzschwertebene 18 nach oben bewegt, trifft auf die Un-
terseite eines im Falzbereich 30 angeordneten Falzpro-
dukts und schlagt dieses zwischen die Falzwalzen 10,
12.

[0083] Ein im ersten Schwertfalzwerk 4 zu falzendes
Falzprodukt ist im Falzbereich 30 parallel zur ersten
Falzwalzenebene 14 angeordnet. Das erste Fordermittel
22 und das zweite Foérdermittel 24 verlaufen daher in
dieser Ausfihrungsform im Auslaufbereich 28 im We-
sentlichen parallel zur ersten Falzwalzenebene 14 und
somit horizontal. Das erste und das zweite Férdermittel
22 und 24 kénnen sich daher vom Einlaufbereich 26 zum
Auslaufbereich 28 der ersten Fordereinrichtung 6 linear
und horizontal erstrecken, wie dies beispielsweise in Fig.
1a fir die zweite Fordereinrichtung 8 dargestellt ist.
[0084] Ein Falzprodukt, das vom ersten Schwertfalz-
werk 4 gefalzt wurde, wird im Anschluss von der zweiten
Fordereinrichtung 8 aufgenommen und vom Einlaufbe-
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reich 38 zum Auslaufbereich 40 der zweiten Forderein-
richtung 8 geférdert. Der Einlaufbereich 38 ist bezliglich
der ersten Falzwalzenebene 14 gegeniiberliegend zum
ersten Falzschwert 16 ausgebildet, um ein Falzprodukt
aufzunehmen, das zwischen der ersten und der zweiten
Falzwalze 10, 12 hindurch tritt.

[0085] In der Ausfiihrungsform nach Fig. 2a sind das
dritte und das vierte Fordermittel 34, 36 im Einlaufbereich
38 oberhalb der horizontalen Ebene 33, die die erste
Schnittgerade 20 umfasst, und somit oberhalb der ersten
Falzwalzenebene 14 angeordnet. Das dritte und das vier-
te Fordermittel 34, 36 konnen im Einlaufbereich 38 im
Wesentlichen parallel zur ersten Falzschwertebene 18
angeordnet sein oder, wie dargestellt, bereits im Einlauf-
bereich 38 bezlglich der ersten Falzschwertebene 18
geneigt sein. Dadurch kann direkt eine Umlenkung des
geférderten Falzprodukts in eine im Wesentlichen hori-
zontale Ebene eingeleitet werden, in der das Falzprodukt
bevorzugt an ein nachfolgendes Aggregat Ubergeben
wird. Das dritte und das vierte Foérdermittel 34, 36 sind
daher auch hier im Auslaufbereich 40 der zweiten For-
dereinrichtung 8 horizontal ausgerichtet.

[0086] InFig.3istein Ausschnitteines Falzwerks einer
Falzmaschine 2 gemal einer weiteren alternativen Aus-
fuhrungsform schematisch dargestellt. Sofern nicht an-
ders angegeben, treffen die zu den Ausfiihrungsformen
nach Fig. 1 und 2 gemachten Ausflihrungen analog auch
auf die Ausfiihrungsform nach Fig. 3 zu. Die Ausfih-
rungsform nach Fig. 3 unterscheidet sich von den Aus-
fuhrungsformen nach Fig. 1 und 2im Wesentlichen darin,
dass das erste Falzschwert 16 in einem ersten Winkel o
zur horizontalen Ebene 33 ausgerichtet ist, wobei der
erste Winkel a ein spitzer Winkel ist.

[0087] Bevorzugtistdererste Winkel zwischen der ho-
rizontalen Ebene 33 und der ersten Falzschwertebene
18 definiert, und zwar auf der Seite der Falzschwertebe-
ne 18, auf der Falzprodukte 29 in einen Falzbereich 30
zwischen der ersten und der zweiten Falzwalze 10, 12
und dem ersten Falzschwert 16 einlaufen. Zudem ist der
erste Winkel o unterhalb der horizontalen Ebene 33 zwi-
schen der horizontalen Ebene 33 und der ersten Falz-
schwertebene 18 definiert.

[0088] In Fig. 4a und 4b ist eine Falzmaschine 2 dar-
gestellt, die neben dem ersten Schwertfalzwerk 4 ein
zweites Schwertfalzwerk 42 umfasst. Bevorzugt ist die
Falzmaschine 2 modular ausgebildet, um flexibel gestalt-
bar zu sein. Jedes Schwertfalzwerk 4, 42 ist daher vor-
zugsweise mobil ausgebildet und verfligt tber einen ei-
genen Antrieb und eigene Foérdereinrichtungen 6, 8.
[0089] Die Falzmaschine 2 nach Fig. 4a umfasst das
erste Schwertfalzwerk 4, die erste Fordereinrichtung 6
und die zweite Fordereinrichtung 8 gemaR Fig. 1a, be-
ztiglich derer daher auf die Ausfiihrungen zu den Fig. 1a
und 1b verwiesen wird.

[0090] Weiterhin umfasst die Falzmaschine 2 das
zweite Schwertfalzwerk 42, eine dritte Fordereinrichtung
44 zum Férdern von Falzprodukten von einem Uberga-
bebereich 46 zum zweiten Schwertfalzwerk 42 und eine
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vierte Fordereinrichtung 48 zum Fordern von Falzpro-
dukten vom zweiten Schwertfalzwerk 42 hinweg.
[0091] Im Ubergabebereich 46 werden Falzprodukte
von der zweiten Fordereinrichtung 8 an die dritte Forder-
einrichtung 44 tbergeben. Folglich sind der Auslaufbe-
reich 40 der zweiten Fordereinrichtung 8 und ein Einlauf-
bereich 50 der dritten Férdereinrichtung 44 im Uberga-
bebereich 46 angeordnet. Bevorzugt umfasst die dritte
Fordereinrichtung 44 zwei endlos umlaufende Foérder-
mittel 52, 54, die im Einlaufbereich 50 parallel zum dritten
und zum vierten Fordermittel 34, 36 und idealerweise auf
einer Hohe mit diesen angeordnet sind. Die Férdermittel
52, 54 koénnen jeweils zumindest einen Forderriemen
oder ein Férderband umfassen.

[0092] Das zweite Schwertfalzwerk 42 ist in Fig. 4b
vergrofiert dargestellt und entspricht bevorzugt einem
herkémmlichen Schwertfalzwerk. Es wird daher lediglich
in der gebotenen Kiirze beschrieben.

[0093] Das zweite Schwertfalzwerk 42 umfasst eine
dritte und eine vierte Falzwalze 56, 58. Die dritte Falzwal-
ze 56 weist eine dritte Falzwalzenachse 56a auf und die
vierte Falzwalze 58 weist eine vierte Falzwalzenachse
58a auf, die beabstandet und parallel zur dritten Falzwal-
zenachse 56a angeordnet ist. Die dritte und die vierte
Falzwalzenachse 56a, 58a definieren eine zweite
Falzwalzenebene 60. Ferner umfasst das zweite
Schwertfalzwerk 42 ein zweites Falzschwert 62, das in
einer zweiten Falzschwertebene 64 ausgerichtet und be-
wegbarist. Die zweite Falzschwertebene 64 ist senkrecht
zur zweiten Falzwalzenebene 60 ausgerichtet und
schneidet die zweite Falzwalzenebene 60 in einer zwei-
ten Schnittgerade 66. Das zweite Falzschwert 62 ist zwi-
schen der in Fig. 4b dargestellten zuriickgezogenen Po-
sition und einer in Fig. 4c dargestellten ausgefahrenen
Position bewegbar.

[0094] Entspricht das zweite Schwertfalzwerk 42 ei-
nem herkdbmmlichen Schwertfalzwerk, ist die zweite
Falzschwertebene 64 senkrecht zu einer horizontalen
Ebene 67 ausgerichtet, die die zweite Schnittgerade 66
umfasst, und das zweite Falzschwert 62 ist in der zuriick-
gezogenen Position oberhalb dieser horizontalen Ebene
67 angeordnet. Das zweite Falzschwert 62 des zweiten
Schwertfalzwerks 42 wirkt grundsatzlich auf eine Ober-
seite eines Falzprodukts ein und falzt dieses im Vergleich
zum ersten Schwertfalzwerk 4 in entgegengesetzte Rich-
tung.

[0095] Es versteht sich, dass die zweite Falzschwer-
tebene 64 auch in einem beliebigen Winkel zwischen 1°
und 90° zur horizontalen Ebene ausgerichtet sein kann,
wobei das zweite Falzschwert 62 in der zuriickgezoge-
nen Position stets oberhalb der horizontalen Ebene 67
angeordnet ist, die die zweite Schnittgerade 66 umfasst.
[0096] Fordermittel 68, 70 der vierten Fordereinrich-
tung 48 bilden einen Einlaufbereich der vierten Forder-
einrichtung 48, der beziglich der zweiten Falzwalzene-
bene 60 gegeniberliegend zum zweiten Falzschwert 62
angeordnet ist, um ein Falzprodukt aufzunehmen, das
vom zweiten Schwertfalzwerk 42 gefalzt wurde. Ubli-
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cherweise ist der Einlaufbereich der vierten Forderein-
richtung 48 unterhalb der zweiten Falzwalzenebene 60
angeordnet. Die Fordermittel 68, 70 der vierten Forder-
einrichtung 48 férdern das Falzprodukt zu einem Aus-
laufbereich 72, in dem die Férdermittel 68, 70 bevorzugt
horizontal ausgerichtet sind. An das zweite Schwertfalz-
werk 42 kdnnen beliebige weitere Aggregate, insbeson-
dere weitere Falzwerke anschlieRRen.

[0097] Fig. 5 ist eine schematische Darstellung einer
erfindungsgeméafen Falzmaschine 2 mit einer Mehrzahl
von Falzwerken 4, 42 in einer Draufsicht.

[0098] Die Falzmaschine 2 umfasst zunachst einen
Anleger 74, vorzugsweise zum Anlegen und Vereinzeln
von bogenférmigen Falzprodukten (Falzbogen), die im
Anleger 74 als Stapel bereitgestellt werden kénnen.
[0099] Weiterhin umfasst die Falzmaschine 2 ein Ta-
schenfalzwerk 76, das in einer Transportrichtung T
stromabwarts des Anlegers 74 angeordnet ist. Der An-
leger 74 zieht jeweils ein Falzprodukt vom Stapel ab und
fuhrt es dem Taschenfalzwerk 76 zu. Das Taschenfalz-
werk 76 ist vorzugsweise dazu eingerichtet, das Falzpro-
dukt mehrfach derart zu falzen, dass die Falze parallel
zu einer ersten Richtung verlaufen, also eine Mehrzahl
von Parallelbriichen im Falzprodukt erzeugt werden.
[0100] Anschlielend wird ein Kreuzbruch in das Falz-
produkt eingebracht. Bislang war es Ublich, hierzu ein
weiteres Taschenfalzwerk einzusetzen. In der darge-
stellten Ausfiihrungsform wird der Kreuzbruch mittels ei-
nes Schwertfalzwerks erzeugt, das einem herkdmmli-
chen Schwertfalzwerk entsprechen kann, wie es bei-
spielsweise als zweites Schwertfalzwerk 42 unter Bezug-
nahme auf Fig. 4a und Fig. 4b beschrieben ist. Beim Er-
zeugen des Kreuzbruchs andert sich die Transportrich-
tung T der Falzprodukte in der Falzmaschine 2, zum Bei-
spiel um 90°, wie in Fig. 5 zu sehen ist.

[0101] Des Weiteren umfasst die Falzmaschine 2 im
Kreuzbruchbereich ein erfindungsgemales Schwert-
falzwerk entsprechend dem ersten Schwertfalzwerk 4,
das unter Bezugnahme auf die Fig. 1a, 1b und 2 be-
schrieben ist. Das Schwertfalzwerk 4 erzeugt beziiglich
der Mehrzahl von Parallelbriichen, die durch das Ta-
schenfalzwerk 76 gebildet wurden, einen weiteren Quer-
falz in derselben Richtung wie im Schwertfalzwerk 42.
Durch die Schwertfalzwerke 42, 4 kann das Falzprodukt
im Kreuzbruchbereich von unterschiedlichen Seiten mit
dem Schwert beaufschlagt werden, wie oben beschrie-
ben.

[0102] Das erste Schwertfalzwerk 4 und das zweite
Schwertfalzwerk 42 sind folglich dazu eingerichtet ist,
jeweils einen Falz zu erzeugen, derin einer zweiten Rich-
tung senkrecht zur ersten Richtung verlauft. Im Allgemei-
nen liegt es daher auch im Rahmen der Erfindung, Bri-
che im Kreuzbruchbereich ausschlieRlich durch
Schwertfalzwerke zu erzeugen, insbesondere durch zu-
mindest ein erstes und zumindest ein zweites Schwert-
falzwerk 4, 42.

[0103] Nach jedem Schwertfalzwerk 4, 42 kann optio-
nal eine Presse 78 zum Komprimieren des Falzprodukts
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nach der jeweiligen Falzung vorgesehen sein.

[0104] An das erfindungsgemaRe Schwertfalzwerk 4
konnen weitere Schwertfalzwerke anschlieen, die im
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel entsprechend dem
zweiten Schwertfalzwerk 42 ausgebildet sind. Die Art,
Anzahl und Reihenfolge der Schwertfalzwerke kann be-
liebig an die gegebenen Anforderungen und die ge-
wiinschte Ausbildung des herzustellenden Falzprodukts
angepasst werden. Dem Fachmann ist es somit méglich,
die Falzmaschine 2 mdéglichst einfach anzupassen, um
eine Vielzahl unterschiedlicher Falzprodukte herzustel-
len.

[0105] Ebenso ist es mdglich, auch im Kreuzbruchbe-
reich ein oder mehrere Taschenfalzwerke vorzusehen,
das mehrere Parallelfalzungen in der zweiten Richtung
vornimmt, die senkrecht zur ersten Richtung ist, in der
die im Taschenfalzwerk 76 gebildeten Falze verlaufen.
In jedem Fall muss aber im Kreuzbruchbereich auch zu-
mindest ein erfindungsgemafes Schwertfalzwerk 4 vor-
liegen.

[0106] SchlieBlich kann zusatzlich zum Taschenfalz-
werk 76 auch mindestens ein Schwertfalzwerk entspre-
chend dem Schwertfalzwerk 4 oder dem Schwertfalz-
werk 42 verwendet werden, um mindestens eine weitere
Falzung in der ersten Richtung, parallel zu den Falzun-
gen des Taschenfalzwerks 76 in Fig. 5, durchzufiihren.
[0107] Die Begriffe "erster", "erste", "erstes" und "zwei-
ter", "zweite", "zweites" usw. sind somit nicht als Angabe
einer Reihenfolge zu werten, in denen die einzelnen
nummerierten Komponenten in der Gesamtanlage an-
geordnet sind. Vielmehr werden diese Begriffe nach der
Reihenfolge der Nennung dieser Komponenten in den
Patentanspriichen nummeriert. Es ist also beispielswei-
semoglich, dass eine beanspruchte "zweite" Komponen-
te stromauf der beanspruchten "ersten" Komponente
liegt.

Patentanspriiche

1. Falzmaschine (2) mit einem ersten Schwertfalzwerk
(4), wobei das erste Schwertfalzwerk (4) umfasst:

eine erste und eine zweite Falzwalze (10, 12),
wobei die erste Falzwalze (10) eine erste
Falzwalzenachse (10a) aufweist und die zweite
Falzwalze (12) eine zweite Falzwalzenachse
(12a) aufweist, die beabstandet und parallel zur
ersten Falzwalzenachse (10a) angeordnet ist,
sodass die erste und die zweite Falzwalzenach-
se (10a, 12a) eine erste Falzwalzenebene (14)
definieren, die sowohl die erste als auch die
zweite Falzwalzenachse (10a, 12a) umfasst;

ein erstes Falzschwert (16), das in einer ersten
Falzschwertebene (18) ausgerichtet und be-
wegbar ist, wobei die erste Falzschwertebene
(18) senkrecht zur ersten Falzwalzenebene (14)
ausgerichtet ist und die erste Falzwalzenebene
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(14) in einer ersten Schnittgerade (20) schnei-
det, wobei das erste Falzschwert (16) zwischen
einer zuriickgezogenen Position und einer aus-
gefahrenen Position bewegbar ist, wobei das
erste Falzschwert (16)in der ausgefahrenen Po-
sition ndher an der ersten Falzwalzenebene (14)
angeordnet ist als in der zurlickgezogenen Po-
sition;

wobei das erste Falzschwert (16) in der zuriick-
gezogenen Position in oder unterhalb einer ho-
rizontalen Ebene (33) angeordnet ist, die die
erste Schnittgerade (20) umfasst.

Falzmaschine (2) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie weiterhin eine erste Forder-
einrichtung (6) mit einem endlosen ersten Forder-
mittel (22) und einem endlosen zweiten Férdermittel
(24)zum Fordern von Falzprodukten (29) zum ersten
Schwertfalzwerk (4) umfasst, wobei das erste und
das zweite Fordermittel (22, 24) von einem Einlauf-
bereich (26) zu einem Auslaufbereich (28) der ersten
Fordereinrichtung (6) parallel zueinander verlaufen,
um zwischen sich Falzprodukte (29) aufzunehmen,
wobei das erste Foérdermittel (22) dazu eingerichtet
ist,zumindestim Einlaufbereich (26) ein Falzprodukt
(29) zu tragen, und das zweite Fordermittel (24) dazu
eingerichtetist, zumindestim Einlaufbereich (26) ein
Falzprodukt (29) auf dem ersten Férdermittel (22)
niederzuhalten, wobei das erste und das zweite For-
dermittel (22, 24) im Auslaufbereich (28) jeweils im
Wesentlichen parallel zur ersten Falzwalzenebene
(14) angeordnet sind, wobei das erste Falzschwert
(16) in der zuriickgezogenen Position naher an ei-
nem Abschnitt des ersten Fordermittels (22) im Aus-
laufbereich (28) als an einem Abschnitt des zweiten
Fordermittels (24) im Auslaufbereich (28) angeord-
net ist.

Falzmaschine (2) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zweite Férdermittel (24)im
Einlaufbereich (26) oberhalb des ersten Férdermit-
tels (22) angeordnet ist.

Falzmaschine (2) nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Falzwalzenebene (14) horizontal ausgerichtet
ist, die erste Falzschwertebene (18) senkrecht zur
horizontalen Ebene (33), die die erste Schnittgerade
umfasst, ausgerichtet ist und das erste Falzschwert
(16) in der zuriickgezogenen Position unterhalb der
horizontalen Ebene (33) angeordnet ist.

Falzmaschine (2) nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Falzwalzenebene (14) vertikal ausgerichtet ist, die
erste Falzschwertebene (18) in parallel zur und in
der horizontalen Ebene (33), die die erste Schnitt-
gerade umfasst, ausgerichtet ist und das erste Falz-
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schwert (16) in der zurlickgezogenen Position in der
horizontalen Ebene (33) ausgerichtet ist.

Falzmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Falzwal-
zenebene (14) in einem spitzen Winkel (a) zur hori-
zontalen Ebene (33), die die erste Schnittgerade um-
fasst, ausgerichtetistund das erste Falzschwert (16)
in der zuriickgezogenen Position unterhalb der ho-
rizontalen Ebene (33) angeordnet ist.

Falzmaschine (2) nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie
weiterhin eine zweite Fordereinrichtung (8) mit ei-
nem endlosen dritten Fordermittel (34) und einem
endlosen vierten Fordermittel (36) zum Férdern von
Falzprodukten vom ersten Schwertfalzwerk (4) weg
umfasst, wobei das dritte und das vierte Fordermittel
(34, 36) von einem Einlaufbereich (38) zu einem
Auslaufbereich (40) der zweiten Férdereinrichtung
(8) parallel zueinander verlaufen, um zwischen sich
Falzprodukte (29) aufzunehmen, wobei der Einlauf-
bereich (38) bezlglich der Falzwalzenebene (14)
dem ersten Falzschwert (16) gegentberliegt.

Falzmaschine (2) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie ein
zweites Schwertfalzwerk (42) umfasst, wobei das
zweite Schwertfalzwerk (42) umfasst:

eine dritte und eine vierte Falzwalze (56, 58),
wobei die dritte Falzwalze (56) eine dritte
Falzwalzenachse (56a) aufweist und die vierte
Falzwalze (58) eine vierte Falzwalzenachse
(58a) aufweist, die beabstandet und parallel zur
dritten Falzwalzenachse (56a) angeordnet ist,
sodass die dritte und die vierte Falzwalzenach-
se (56a, 58a) eine zweite Falzwalzenebene (60)
definieren, die sowohl die dritte als auch die vier-
te Falzwalzenachse (56a, 58a) umfasst;

ein zweites Falzschwert (62), das in einer zwei-
ten Falzschwertebene (64) ausgerichtet und be-
wegbar ist, wobei die zweite Falzschwertebene
(64) senkrecht zur zweiten Falzwalzenebene
(60) ausgerichtet ist und die zweite Falzwalze-
nebene (60) in einer zweiten Schnittgerade (66)
schneidet, wobei das zweite Falzschwert (62)
zwischen einer zurtickgezogenen Position und
einer ausgefahrenen Position bewegbar ist, wo-
bei das zweite Falzschwert (62) in der ausge-
fahrenen Position ndher an der zweiten Falzwal-
zenebene (60) angeordnet ist als in der zurtick-
gezogenen Position;

wobei das zweite Falzschwert (62) in der zu-
rickgezogenen Position oberhalb einer hori-
zontalen Ebene (67) angeordnet ist, die die
zweite Schnittgerade (66) umfasst.
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9.

10.

22

Falzmaschine (2) nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie
weiterhin ein Taschenfalzwerk (76) umfasst, wobei
das Taschenfalzwerk (76) dazu eingerichtet ist, ein
Falzprodukt mehrfach in einer ersten Richtung par-
allel zu falzen, und zumindest das erste Schwertfalz-
werk (4) dazu eingerichtet ist, das Falzprodukt in ei-
ner zweiten Richtung senkrecht zur ersten Richtung
zu falzen.

Verfahren zum Falzen von Falzprodukten unter Ver-
wendung eines Schwertfalzwerks (4), das eine erste
und eine zweite Falzwalze (10, 12) und ein Falz-
schwert (16) umfasst, wobei das Verfahren folgende
Schritte umfasst:

Aufnehmen eines Falzprodukts (29) mittels ei-
ner Fordereinrichtung (6) in einem Einlaufbe-
reich (26) der Fordereinrichtung (6) derart, dass
das Falzprodukt (29) zwischen einem ersten
Fordermittel (22) und einem zweiten Fordermit-
tel (24) der Fordereinrichtung (6) aufgenommen
ist, wobei das erste Fordermittel (22) an einer
Unterseite (29a) des Falzprodukts (29) anliegt,
die im Einlaufbereich (26) nach unten gewandt
ist, und das zweite Foérdermittel (24) an einer
Oberseite (29b) des Falzprodukts (29) anliegt,
die im Einlaufbereich (26) nach oben gewandt
ist;

Fordern des Falzprodukts (29) mittels der For-
dereinrichtung (6) in einer Forderrichtung (F)
vom Einlaufbereich (26) zu einem Auslaufbe-
reich (28) der Foérdereinrichtung (6), der benach-
bart zu einem Falzbereich (30) zwischen dem
Falzschwert (16) und der ersten und der zweiten
Falzwalze (10, 12) angeordnet ist, wobei zwi-
schen dem Einlaufbereich (26) und dem Aus-
laufbereich (28) die Ausrichtung des Falzpro-
dukts (29) relativ zu einer Langsachse (29¢e) des
Falzprodukts (29), die im Einlaufbereich (26) pa-
rallel zur Férderrichtung (F) ausgerichtetist, bei-
behalten wird;

Anordnen des Falzprodukts (29) im Falzbereich
(30), wobei die Oberseite (29b) des Falzpro-
dukts (29) der ersten und der zweiten Falzwalze
(10, 12) zugewandt ist und die Unterseite (29a)
des Falzprodukts (29) dem Falzschwert (16) zu-
gewandt ist;

Bewegen des Falzschwerts (16) in einer Falz-
schwertebene (18) in Richtung der Unterseite
(29a) des Falzprodukts (29) und Einwirken des
Falzschwerts (16) auf die Unterseite (29a) des
Falzprodukts (29), sodass das Falzprodukt (29)
zwischen die erste und die zweite Falzwalze (10,
12) geschlagen wird; und

Einziehen des Falzprodukts (29) durch die erste
und die zweite Falzwalze (10, 12) und dadurch
Erzeugen eines Falzbruchs.
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Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

das Bewegen des Falzschwerts (16) in einer Rich-
tung erfolgt, die horizontal ausgerichtetist, wenn das
erste Falzschwert (16) in der zuriickgezogenen Po-
sition in einer horizontalen Ebene (33) angeordnet
ist, oder

das Bewegen des Falzschwerts (16) in einer Rich-
tung erfolgt, die nach oben gerichtet ist, wenn das
erste Falzschwert (16) in der zuriickgezogenen Po-
sition in einem spitzen Winkel oder senkrecht zu ei-
ner horizontalen Ebene (33) angeordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Falzschwert (16)
in der zuriickgezogenen Position unter dem Falzpro-
dukt (29) angeordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass wahrend des Schritts
des Forderns des Falzprodukts (29) mittels der For-
dereinrichtung (6) ein vorauseilender Rand (29c)
des Falzprodukts (29) stets horizontal ausgerichtet
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Anordnen des
Falzprodukts (29) im Falzbereich (30) derart erfolgt,
dass das Falzprodukt (29) parallel zu einer Falzwal-
zenebene (14) angeordnet ist, die eine erste
Falzwalzenachse (10a) der ersten Falzwalze (10)
und eine zweite Falzwalzenachse (12a) der zweiten
Falzwalze (12) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass das zweite Foérder-
mittel (24) im Einlaufbereich (26) oberhalb des ers-
ten Fordermittels (24) angeordnet ist, sodass die
Oberseite (29b) des Falzprodukts (29) im Einlaufbe-
reich (26) der Foérdereinrichtung (6) nach oben ge-
wandt ist und die Unterseite (29a) des Falzprodukts
(29) im Einlaufbereich (26) der Férdereinrichtung (6)
nach unten gewandt ist.
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