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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Kreuz-
bruchmodul für eine Falzmaschine sowie eine damit aus-
gerüstete Falzmaschine.
[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 gewünscht gefalztes Produkt zu
erhalten, das unterschiedliche Falzrichtungen aufweist,
ist es üblicherweise erforderlich, Taschenfalzwerke und
Schwertfalzwerke zu kombinieren. Beispielsweise er-
zeugt zunächst eine Vieltaschenfalzmaschine eine
Mehrzahl von Parallelbrüchen im Falzprodukt. Der
Kreuzbruch wird dann durch ein weiteres Taschenfalz-
werk oder ein Schwertfalzwerk erzeugt, an das wiederum
ein Schwertfalzwerk anschließen kann. Eine Falzma-
schine dieser Art ist beispielsweise aus der EP 1 475 337
B1 bekannt.
[0003] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Kreuzbruchmodul und eine damit ausgerüstete Falz-
maschine zu schaffen, die eine hohe Flexibilität und Viel-
falt bei der Gestaltung von Falzprodukten ermöglichen.
[0004] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der An-
sprüche 1 und 10 gelöst. Bevorzugte Ausführungsfor-
men sind Gegenstand der abhängigen Ansprüche.
[0005] Erfindungsgemäß umfasst das Kreuzbruchmo-
dul für eine Falzmaschine eine Auflageeinrichtung, auf
der ein in Einlaufrichtung einlaufender, bevorzugt vorge-
falzter Bogen in einer Transportebene zumindest teilwei-
se zum Aufliegen kommt sowie eine Endanschlagein-
richtung, an der der einlaufende Bogen mit seiner vorei-
lenden Kante zum Anliegen kommt. Es umfasst ferner
ein oberhalb der Auflageeinrichtung angeordnetes, sich
in Einlaufrichtung erstreckendes und senkrecht zur Ein-
laufrichtung in einer Falzschwert-Bewegungsrichtung
hin- und herbewegbares Kreuzbruch-Falzschwert und
ein unterhalb der Auflageeinrichtung dem Kreuzbruch-
Falzschwert gegenüberliegend angeordnetes Paar von
Falzwalzen, das einen Falzwalzenspalt bildet, in den ein
Bogen zur Falzung durch das Kreuzbruch-Falzschwert
eingeschlagen wird, wobei ein Falzprodukt gebildet wird.
Schließlich umfasst es eine Ausgabe-Transportvorrich-
tung für das Falzprodukt, die dazu eingerichtet ist, das
Falzprodukt nahe eines Ausgangs des Falzwalzenspalts
in einem Aufnahmeabschnitt aufzunehmen und in einer
Richtung, die quer zur Einlaufrichtung und quer zur Falz-
schwert-Bewegungsrichtung ist, zu einem Ausgabeab-
schnitt zu transportieren. Dabei sind das Kreuzbruch-
Falzschwert und das Paar von Falzwalzen in einer Rich-
tung, die quer zur Einlaufrichtung und quer zur Falz-
schwert-Bewegungsrichtung ist, verstellbar. Zudem ist
die Ausgabe-Transportvorrichtung aus mindestens ei-
nem Paar von endlosen angetriebenen Riemen gebildet,
die sich zumindest in einem Transportabschnitt, der vom
Aufnahmeabschnitt bis zum Ausgabeabschnitt verläuft,
unmittelbar gegenüberliegen und einen Abschnitt des

Falzprodukts in dem Transportabschnitt zwischen sich
aufnehmen. Ferner ist die Länge des Transportab-
schnitts bei der Verstellung des Kreuzbruch-Falz-
schwerts und des Paars von Falzwalzen veränderbar.
[0006] Üblicherweise sind mindestens zwei Paare von
Riemen vorhanden, die beabstandet zueinander ange-
ordnet sind, wobei jedes Paar von Riemen einen be-
stimmten Abschnitt des Falzprodukts im Transportab-
schnitt zwischen sich klemmt. Während des Transports
soll das Falzprodukt vorzugsweise nicht vollständig von
den Riemen bedeckt sein, damit es zugänglich ist für
eine Bearbeitung und/oder Qualitätskontrolle während
der Förderung.
[0007] Die Richtung bei der Verstellung des Kreuz-
bruch-Falzschwerts und des Paars von Falzwalzen ist
allgemein vorzugsweise senkrecht zur Einlaufrichtung
und senkrecht zur Falzschwert-Bewegungsrichtung.
[0008] Die Verstellung des Kreuzbruch-Falzschwerts
und des Paars von Falzwalzen kann jeweils in zwei ent-
gegengesetzte Richtungen erfolgen. In der Regel findet
die Verstellung durch lineare Verschiebung statt.
[0009] Ein Verstellbereich des Kreuzbruch-Falz-
schwerts und des Paars von Falzwalzen liegt üblicher-
weise zwischen +20 cm und -20 cm, bevorzugt zwischen
+15 cm und -15 cm, von der Mittelstellung.
[0010] Durch die Verstellung kann beispielsweise eine
außermittige Falzung des Bogens erzielt werden, was
für eine Vielzahl verschiedener Falzmuster genutzt wer-
den kann. Insgesamt wird die Variabilität bei den herge-
stellten Falzprodukten erhöht.
[0011] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist der Auf-
nahmeabschnitt der Ausgabe-Transportvorrichtung ge-
meinsam mit dem Kreuzbruch-Falzschwert und dem
Paar von Falzwalzen in derselben Richtung verstellbar,
derart, dass eine relative Lage von Aufnahmeabschnitt
und Falzwalzenspalt gleich bleibt.
[0012] Vorzugsweise bleibt der Ausgabeabschnitt der
Ausgabe-Transportvorrichtung bei der Verstellung des
Aufnahmeabschnitts stationär. Auf diese Weise können
nachfolgende Module der Falzmaschine die Falzproduk-
te immer an derselben Stelle vom Kreuzbruchmodul
übernehmen.
[0013] Vorzugsweise sind die Riemen um mehrere
Umlenkwalzen geführt, wobei pro Riemen mindestens
zwei der Umlenkwalzen zusammen mit dem Kreuzbruch-
Falzschwert und dem Paar von Falzwalzen in derselben
Richtung verstellbar sind.
[0014] Bevorzugt bildet jeder Riemen eine U-förmige
Schlaufe um eine der verstellbaren Umlenkwalzen. Da-
durch wird ein Riemenspeicher gebildet, der für den Län-
genausgleich bei der Verstellung sorgt.
[0015] Der durch die U-förmige Schlaufe gebildete
Riemenspeicher wird dann bei Verstellung der Umlenk-
walzen gefüllt oder geleert.
[0016] Vorzugsweise sind zumindest das Kreuzbruch-
Falzschwert und das Paar von Falzwalzen, mehr bevor-
zugt alle verstellbaren Komponenten, an einem horizon-
tal verfahrbaren Schlittengestell befestigt.
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[0017] Vorzugsweise umfasst das Kreuzbruchmodul
eine Einlauf-Transportvorrichtung, die besonders bevor-
zugt ebenfalls gemeinsam mit dem Kreuzbruch-Falz-
schwert und dem Paar von Falzwalzen in derselben Rich-
tung verstellbar ist.
[0018] Die Einlauf-Transportvorrichtung ist vorzugs-
weise aus mindestens einem Paar von sich gegenüber-
liegenden, endlosen Riemen gebildet, die den Bogen
zwischen sich aufnehmen.
[0019] Die Verstellung kann manuell erfolgen. Das ma-
nuelle Betätigungselement kann beispielsweise ein
Handrad zur Verstellung des Kreuzbruch-Falzschwerts
und des Paars von Falzwalzen bzw. auch aller übrigen
verstellbaren Komponenten sein. Es kann auch ein mo-
torischer Antrieb hierfür vorgesehen sein, der vorzugs-
weise automatisiert angesteuert wird.
[0020] Eine erfindungsgemäße Falzmaschine umfasst
ein Kreuzbruchmodul wie oben beschrieben.
[0021] Die Falzmaschine weist vorzugsweise außer-
dem ein dem Kreuzbruchmodul vorgelagertes Taschen-
falzwerk auf, das dazu eingerichtet ist, den Bogen in einer
ersten Richtung mehrfach parallel zu falzen. Das Kreuz-
bruch-Falzschwert ist dann dazu eingerichtet, den vor-
gefalzten Bogen in einer Richtung senkrecht zur ersten
Richtung zu falzen.
[0022] Die Falzmaschine umfasst vorzugsweise, dem
Kreuzbruchmodul nachgelagert, mindestens ein weite-
res, bevorzugt mehrere Falzwerke, die mindestens eine
weitere, bevorzugt mehrere Falzungen des Falzprodukts
in die zweite Richtung vornehmen. Diese weiteren Falz-
werke können beispielsweise Schwertfalzwerke sein.
[0023] Das erfindungsgemäße Kreuzbruchmodul bzw.
die erfindungsgemäße Falzmaschine können bei der
Falzung jedes beliebigen bedruckten Bogens verwendet
werden. Unter anderem können unter Verwendung des
erfindungsgemäßen Kreuzbruchmoduls Beipackzettel
gefalzt werden, auch in Form von Outserts.
[0024] Im Rahmen der Erfindung bezeichnet "Bogen"
das in das Kreuzbruchmodul einlaufende Produkt. Dies
kann ein ungefalzter oder bereits vorgefalzter Bogen
sein. "Falzprodukt" bezeichnet hingegen das Produkt
nach der Kreuzfalzung im Kreuzbruchmodul. Das Falz-
produkt kann in nachfolgenden Stationen weiter gefalzt
werden.
[0025] Bei dem Bogen handelt es sich in der Regel um
einen Bogen aus Papier, Pappe oder einem ähnlichen
Material. Wie erwähnt kann der Bogen ein noch unge-
falztes flächiges Medium sein, ist aber vorzugsweise ein
bereits einfach oder mehrfach gefalzter Bogen. Im letz-
teren Fall erzeugt das Kreuzbruchmodul einen weiteren
Falz zu einem oder mehreren bereits bestehenden Fal-
zen in einer Richtung senkrecht zu dem oder den ersten
Falzen.
[0026] Das erfindungsgemäße Kreuzbruchmodul ver-
arbeitet bevorzugt aufeinanderfolgende Einzelbogen.
[0027] Allgemein wird die erfindungsgemäße Falzma-
schine bevorzugt eingesetzt als Papierfalzmaschine, ins-
besondere bei der Verarbeitung von Dünndruckpapier.

[0028] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung der beigefügten Figuren.

Fig. 1 ist eine Draufsicht auf eine Ausführungsform
einer erfindungsgemäßen Falzmaschine mit
dem erfindungsgemäßen Kreuzbruchmodul;

Fig. 2 ist eine Frontansicht einer Ausführungsform ei-
nes erfindungsgemäßen Kreuzbruchmoduls,
bei dem das Kreuzbruch-Falzschwert in einer
Mittelstellung angeordnet ist;

Fig. 3 ist eine Querschnittsansicht von relevanten
Komponenten des Kreuzbruchmoduls aus Fig.
2;

Fig. 4 ist eine Frontansicht der Ausführungsform des
erfindungsgemäßen Kreuzbruchmoduls aus
Fig. 2, wobei das Kreuzbruch-Falzschwert in
einer nach links verschobenen Stellung ange-
ordnet ist;

Fig. 5 ist eine Querschnittsansicht von relevanten
Komponenten des Kreuzbruchmoduls aus Fig.
4;

Fig. 6 ist eine Frontansicht der Ausführungsform des
erfindungsgemäßen Kreuzbruchmoduls aus
Fig. 2, wobei das Kreuzbruch-Falzschwert in
einer nach rechts verschobenen Stellung an-
geordnet ist;

Fig. 7 ist eine Querschnittsansicht von relevanten
Komponenten des Kreuzbruchmoduls aus Fig.
6.

[0029] Fig. 1 ist eine schematische Darstellung einer
Ausführungsform einer erfindungsgemäßen Falzma-
schine 2 in einer Draufsicht.
[0030] Die Falzmaschine 2 umfasst zunächst einen
Anleger 4, vorzugsweise zum Anlegen und Vereinzeln
von Bögen, die im Anleger 4 als Stapel bereitgestellt wer-
den können.
[0031] Weiterhin umfasst die Falzmaschine 2 ein Ta-
schenfalzwerk 6, das stromabwärts des Anlegers 4 an-
geordnet ist. Der Anleger 4 zieht jeweils einen Bogen
vom Stapel ab und führt ihn dem Taschenfalzwerk 6 zu.
Das Taschenfalzwerk 6 ist vorzugsweise dazu eingerich-
tet, den Bogen mehrfach derart zu falzen, dass die Falze
parallel zu einer ersten Richtung (und senkrecht zum
Pfeil E) verlaufen, also eine Mehrzahl von Parallelbrü-
chen im Bogen erzeugt wird.
[0032] Anschließend wird im erfindungsgemäßen
Kreuzbruchmodul 8 ein Kreuzbruch in den Bogen einge-
bracht. Diese Falzung erfolgt parallel zur Einlaufrichtung
E des Bogens. Das Kreuzbruchmodul 8 gibt die Falzpro-
dukte in einer geänderten Transportrichtung T an die wei-
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teren Stationen ab, die in der Regel um 90° versetzt zur
Einlaufrichtung E ist.
[0033] Das Kreuzbruchmodul 8 erzeugt also einen
Falz, der in einer zweiten Richtung senkrecht zur ersten
Richtung verläuft.
[0034] Anschließend können weitere Falzwerke 10 fol-
gen, die im dargestellten Ausführungsbeispiel als
Schwertfalzwerke ausgebildet sind. Nach jedem Falz-
werk 10 kann optional eine Presse 12 zum Komprimieren
des Falzprodukts nach der jeweiligen Falzung vorgese-
hen sein.
[0035] Die Art, Anzahl und Reihenfolge der Falzwerke
10 kann beliebig an die gegebenen Anforderungen und
die gewünschte Ausbildung des herzustellenden Falz-
produkts angepasst werden. Dem Fachmann ist es somit
möglich, die Falzmaschine 2 anzupassen, um eine Viel-
zahl unterschiedlicher Falzprodukte herzustellen.
[0036] Ebenso ist es möglich, auch im Kreuzbruchbe-
reich ein Taschenfalzwerk vorzusehen, das eine oder
mehrere Parallelfalzungen in der zweiten Richtung vor-
nimmt, die senkrecht zur ersten Richtung ist, in der die
im Taschenfalzwerk 6 gebildeten Falze verlaufen.
[0037] Schließlich kann zusätzlich zum Taschenfalz-
werk 6 auch mindestens ein Schwertfalzwerk verwendet
werden, um vor dem Kreuzbruchmodul 8 mindestens ei-
ne weitere Falzung in der ersten Richtung, parallel zu
den Falzungen des Taschenfalzwerks 6 in Fig. 1, durch-
zuführen.
[0038] Eine bevorzugte Ausgestaltung, die in Fig. 1
dargestellt ist, zeigt nach dem Kreuzbruchmodul 8 drei
weitere Falzwerke 10. Es können auch ein oder zwei
Falzwerke 10 weggelassen werden, wenn lediglich zwei
oder drei Falzungen in der zweiten Richtung durchge-
führt werden sollen. Ebenso ist es möglich, ein weiteres
Falzwerk 10 im Kreuzbruchbereich zu ergänzen.
[0039] Optional kann stromab des letzten Falzwerks
10 eine Vorrichtung 14 zur Qualitätskontrolle, beispiels-
weise mit einer oder mit zwei Digitalkameras, vorgese-
hen sein, die die Ausrichtung des Falzprodukts und der
letzten Falzkante und/oder die Dicke der Falzprodukte
überprüft. Wenn alle genannten Kriterien überprüft wer-
den sollen, benötigt man zwei Kameras mit zueinander
senkrechten Inspektionsfeldern. Anschließend an die
Vorrichtung 14 kann eine Vorrichtung 16 zur Ausschleu-
sung fehlerhafter Falzprodukte vorgesehen sein, die auf
Basis der Auswertungsergebnisse der Vorrichtung 14
angesteuert werden kann.
[0040] Ebenfalls optional kann eine Stapelbildungs-
einheit 18 zur Bildung von Stapeln von Falzprodukten
vorgesehen sein.
[0041] Bei der Herstellung von Falzprodukten kann ei-
nes der beschriebenen Layouts der Falzmaschine mit
besonderem Vorteil verwendet werden, um Falzproduk-
te, insbesondere Outserts, mit mindestens 54, bevorzugt
mindestens 72, mehr bevorzugt mindestens 90, mehr
bevorzugt mindestens 108 Panels, mehr bevorzugt min-
destens 120 Panels bis hin zu 300 Panels oder sogar
noch mehr herzustellen. Dabei werden in der ersten

Richtung mindestens acht, bevorzugt mindestens zehn,
mehr bevorzugt mindestens zwölf Falzungen durchge-
führt, und in der zweiten Richtung werden mindestens
drei Falzungen, bevorzugt mindestens vier Falzungen
durchgeführt.
[0042] Vor der letzten Falzung wird bei der Herstellung
von Outserts mittels einer Vorrichtung 20 mindestens ein
Klebepunkt auf das Falzprodukt aufgebracht, um das
Falzprodukt nach der letzten Falzung im geschlossenen
Zustand zu halten. Alternativ hierzu kann durch die Vor-
richtung 20 auch ein Klebeetikett aufgebracht werden,
das nach der letzten Falzung um eine Kante des Falz-
produkts umgeschlagen wird und im Endzustand an zwei
gegenüberliegenden Seiten des Falzprodukts befestigt
ist, um das Falzprodukt im geschlossenen Zustand zu
halten. Die Vorrichtung 20 kann dann auch nach dem
letzten Falzwerk 10 angeordnet sein.
[0043] Die Übergabe der Falzprodukte zwischen den
Falzwerken 8, 10 findet in allen Ausführungsformen zu-
mindest abschnittsweise unter Verwendung von Förder-
mitteln statt, die bevorzugt durch Paare von Riemen ge-
bildet sind, wobei jeweils ein Abschnitt des Falzprodukts
zwischen den Riemen eines Paars von Riemen festge-
halten ist. Die Paare von Riemen sind mit einem Abstand
in Querrichtung parallel zueinander angeordnet.
[0044] In Fig. 2 und 3 ist ein Ausführungsbeispiel eines
erfindungsgemäßen Kreuzbruchmoduls 8 dargestellt.
Gemäß Fig. 2 umfasst das Kreuzbruchmodul 8 ein Ma-
schinengestell 22, das auf Rollen 24 verfahrbar gelagert
ist. Hubsäulen 26 dienen zur Höhenverstellung. Ober-
halb der Hubsäulen 26 sind im Inneren des Maschinen-
gestells 22 horizontal verlaufende Schienen 28 vorgese-
hen. In der in Fig. 2 dargestellten Ansicht sind lediglich
zwei Schienen 28 zu erkennen, es sind aber insgesamt
vorzugsweise vier Schienen 28 vorhanden, jeweils zwei
obere Schienen und zwei untere Schienen, von denen
eine obere und eine untere Schiene näher am Eingangs-
bereich des Kreuzbruchmoduls 8 angeordnet sind und
das weitere Paar von Schienen im Vergleich zum ersten
Paar weiter hinten, in die Zeichenebene hinein, angeord-
net ist. Insgesamt ergibt sich vorzugsweise eine symme-
trische Anordnung der Schienen 28, die zusammen mit
den Seitenwänden 30 des Maschinengestells 22, mit de-
nen sie starr verbunden sind, einen quaderförmigen
Raum zwischen sich definieren.
[0045] Auf den Schienen 28 ist ein Schlittengestell 32
verschiebbar gelagert. Das Schlittengestell 32 ist in dem
quaderförmigen Raum angeordnet. Vorzugsweise sind
für die Verbindungen mit den Schienen 28 acht Lagere-
lemente 34 am Schlittengestell 32 vorgesehen, die mit
den Schienen 28 in Eingriff stehen. Die Lagerelemente
34 umfassen bevorzugt Rollen, die auf den Schienen ab-
rollen. Das Schlittengestell 32 umfasst außerdem zwei
seitliche Seitenwände 36 als linke und rechte Begren-
zung des Schlittengestells 32 sowie eine vordere und
hintere Seitenwand 38, von denen in der Darstellung in
Fig. 2 lediglich die vordere Seitenwand 38 zu sehen ist.
Das Schlittengestell 32 ist somit entlang der Schienen
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28 zwischen den seitlichen Seitenwänden 36 des Ma-
schinengestells 22 horizontal hin-und herbewegbar, wie
durch den Doppelpfeil in Fig. 3 angedeutet ist.
[0046] Bezug nehmend auf Fig. 3 sind an dem Schlit-
tengestell 32 ein Kreuzbruch-Falzschwert 40 und ein
Paar von Falzwalzen 42 gelagert. Wie üblich umfasst
das Kreuzbruchmodul 8 auch eine Auflageeinrichtung
44, auf der ein in Einlaufrichtung E einlaufender, bevor-
zugt vorgefalzter Bogen zumindest teilweise zum Auflie-
gen kommt, sowie eine Endanschlageinrichtung 45, an
der der einlaufende Bogen mit seiner voreilenden Kante
zum Anliegen kommt. Das Kreuzbruch-Falzschwert 40
ist in seiner zurückgezogenen Position oberhalb der Auf-
lageeinrichtung 44 angeordnet und erstreckt sich mit sei-
ner Haupterstreckungsrichtung (Längsrichtung) in Ein-
laufrichtung E, in Fig. 3 also in die Zeichenebene hinein.
Das Kreuzbruch-Falzschwert 40 ist während des Be-
triebs zur Durchführung der Falzungen senkrecht zur
Einlaufrichtung E in einer Falzschwert-Bewegungsrich-
tung F hin- und herbewegbar. Das Paar von Falzwalzen
42 ist unterhalb der Auflageeinrichtung 44 dem Kreuz-
bruch-Falzschwert 40 gegenüberliegend angeordnet
und bildet einen Falzwalzenspalt 46, in den ein Bogen
zur Falzung durch das Kreuzbruch-Falzschwert 40 ein-
geschlagen wird, wodurch ein Falzprodukt gebildet wird.
Das Kreuzbruch-Falzschwert 40 ist zur Erzeugung der
Falzbewegung bevorzugt über einen pneumatischen An-
trieb 48 (Fig. 2) angetrieben. Bei der Falzbewegung tritt
das Kreuzbruch-Falzschwert 40 durch einen Schlitz oder
eine anderweitige Öffnung der Auflageeinrichtung 44
hindurch, um in die Nähe des Falzwalzenspalts 46 zu
gelangen.
[0047] Eine Einlauf-Transportvorrichtung 50, die vor-
zugsweise ebenfalls am Schlittengestell 32 befestigt ist,
führt jeden Bogen in Einlaufrichtung E zur Kreuzbruch-
position. Die Einlauf-Transportvorrichtung 50 ist aus min-
destens einem, vorzugsweise mehreren Paaren von sich
jeweils gegenüberliegenden, endlosen angetriebenen
Riemen 52 gebildet, die Abschnitte des Bogens jeweils
zwischen sich aufnehmen. Die Einlauf-Transportvorrich-
tung 50 kann aber auch einen anderen Fördermechanis-
mus umfassen.
[0048] Eine Ausgabe-Transportvorrichtung 54 dient
dazu, das Falzprodukt nach dem Kreuzbruch zu über-
nehmen und an ein nachfolgendes Aggregat der Falz-
maschine weiterzuleiten. Die Ausgabe-Transportvor-
richtung 54 nimmt das Falzprodukt nahe eines Ausgangs
des Falzwalzenspalts 46 in einem Aufnahmeabschnitt
56 auf und fördert es in einer Richtung, die quer, bevor-
zugt senkrecht, zur Einlaufrichtung E und quer, bevor-
zugt senkrecht, zur Falzschwert-Bewegungsrichtung F
ist, zu einem Ausgabeabschnitt 58. Während der Auf-
nahmeabschnitt 56 zusammen mit dem Schlittengestell
32 hin-und herbewegbar ist, ist der Ausgabeabschnitt 58
an einem Ausgaberahmen 60 stationär befestigt. Der
Ausgaberahmen 60 wiederum ist an einer der Seiten-
wände 30 des Maschinengestells 22 montiert. Der Aus-
gabeabschnitt 58 kann auch auf andere Weise fixiert

sein, solange er stationär bleibt.
[0049] In der dargestellten Ausführungsform ist die
Ausgabe-Transportvorrichtung 54 zur linken Seite des
Kreuzbruchmoduls 8 hin gerichtet. Ebenso ist es aber
möglich, die Ausgabe-Transportvorrichtung 54 spiegel-
verkehrt zur rechten Seite des Kreuzbruchmoduls 8 hin
auszurichten.
[0050] Wie aus Fig. 3 hervorgeht, umfasst die Ausga-
be-Transportrichtung 54 im dargestellten Ausführungs-
beispiel mindestens ein Paar von Riemen 62, von denen
jeder über mehrere Umlenkwalzen 64, 65 geführt ist. In
der Darstellung der Fig. 3 sind lediglich zwei Riemen 62
sichtbar. In der Regel sind aber mehrere Riemen 62 in
die Zeichenebene hinein beabstandet nebeneinander
angeordnet und verlaufen in jedem Abschnitt parallel zu-
einander. Jeweils ein oberer Riemen 62 und ein unterer
Riemen 62 bilden dabei ein zusammengehöriges Paar,
die zusammenwirken, um ein Falzprodukt vom Aufnah-
meabschnitt 56 zum Ausgabeabschnitt 58 zu transpor-
tieren. In diesem Transportabschnitt 66 verlaufen die bei-
den Riemen 62 eines jeden Paars von Riemen in unmit-
telbarer Nähe zueinander, sodass ein Abschnitt des Falz-
produkts zwischen den beiden Riemen 62 aufgenom-
men, vorzugsweise geklemmt wird. Alle oberen Riemen
verlaufen bevorzugt jeweils über dieselben Umlenkwal-
zen und alle unteren Riemen verlaufen bevorzugt jeweils
über dieselben Umlenkwalzen.
[0051] Außerhalb des Transportabschnitts 66 sind die
beiden Riemen 62 eines jeden Paars von Riemen ge-
trennt voneinander, vorzugsweise spiegelsymmetrisch
zum Transportabschnitt 66, geführt. In der dargestellten
Ausführungsform läuft jeder Riemen 62 um vier Umlenk-
walzen 64, 65, von denen die beiden Umlenkwalzen 64
jeweils stationär angeordnet sind und die beiden Um-
lenkwalzen 65 zusammen mit dem Schlittengestell 32
verfahrbar sind. Die beiden Umlenkwalzen 65 sind dabei
vorzugsweise, ebenso wie die Falzwalzen 42, an der vor-
deren und hinteren Seitenwand 38 des Schlittengestells
32 drehbar gelagert.
[0052] Durch Zusammenwirken der drei mehr zur Mitte
des Kreuzbruchmoduls 8 hin angeordneten Umlenkwal-
zen 64, 65 verläuft jeder Riemen 62 in einer U-förmigen
Schlaufe, wobei der gekrümmte Abschnitt der U-Form
um eine der verstellbaren Umlenkwalzen 65 herum ver-
läuft.
[0053] Somit wird ein durch die U-förmige Schlaufe ge-
bildeter Riemenspeicher bei Verstellung der Umlenkwal-
zen 65 gefüllt oder geleert, wie in Fig. 5 und 7 zu erkennen
ist. In Fig. 4 und 5 ist das Schlittengestell 32 aus der
Mittelposition in eine äußere linke Position verschoben
dargestellt. Durch die gleichzeitige Verschiebung der
Umlenkwalzen 65 wird die U-förmige Schlaufe derart ver-
formt, dass beide Schenkel der U-Form in etwa gleich
lang sind, während sie bei der Mittelstellung des Schlit-
tengestells 32 noch eine unterschiedliche Länge aufwie-
sen. Der Transportabschnitt 66 wird in der in Fig. 4 und
5 dargestellten Position im Vergleich zur Mittelstellung
des Schlittengestells 32 aus Fig. 2 und 3 verkürzt, und
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zwar um den Betrag der Verschiebung des Schlittenge-
stells 32.
[0054] Der Abstand zwischen den beiden verstellba-
ren Umlenkwalzen 65 bleibt in jedem Zustand immer
gleich und somit bleibt auch die Länge des von den bei-
den Umlenkwalzen 65 definierten Schenkels der U-Form
immer gleich. Lediglich die Länge des anderen Schen-
kels der U-Form verändert sich bei Verschiebung des
Schlittengestells 32.
[0055] In Fig. 6 und 7 ist das Schlittengestell 32 in einer
äußeren rechten Position dargestellt. Hier ist die U-Form
deutlich verändert, weil der erste Schenkel der U-Form
durch Verschiebung der Umlenkwalzen 65 sehr kurz ge-
worden ist und die U-Form einen größeren Öffnungswin-
kel erhalten hat. Der Transportabschnitt 66 ist im Ver-
gleich zur Mittelstellung des Schlittengestells 32 aus Fig.
2 und 3 verlängert, und zwar um den Betrag der Ver-
schiebung des Schlittengestells 32 relativ zur Mittelstel-
lung.
[0056] Hinsichtlich der genauen konstruktiven Ausge-
staltung der Ausgabe-Transportvorrichtung 54 existieren
neben der beschriebenen Ausführungsform viele weitere
Möglichkeiten. Wichtig ist in jedem Fall, dass der Auf-
nahmeabschnitt 56 gemeinsam mit dem Kreuzbruch-
Falzschwert 40 und den Falzwalzen 42 bei einer seitli-
chen Verstellung mitbewegt wird. Der Ausgabeabschnitt
58 hingegen bleibt an Ort und Stelle, um die Falzprodukte
an einer vordefinierten Position an nachfolgende Aggre-
gate übergeben zu können.
[0057] Der Verlaufspfad der Riemen 62 kann ebenfalls
von dem dargestellten Verlaufspfad abweichen. Insbe-
sondere können andere Formen eines Riemenspeichers
ausgebildet werden, die zu einer Verlängerung des
Transportabschnitts 66 bei einer Verschiebung des Auf-
nahmeabschnitts 56 weg vom Ausgabeabschnitt 58 füh-
ren bzw. die zu einer Verkürzung des Transportab-
schnitts 66 bei einer Verschiebung des Aufnahmeab-
schnitts 56 hin zum Ausgabeabschnitt 58 führen.
[0058] Im in den Figuren dargestellten Ausführungs-
beispiel erfolgt die Übergabe der Falzprodukte von den
Falzwalzen 42 an den Aufnahmeabschnitt 56 mittels ei-
niger weiterer Übergabeelemente, insbesondere zweier
weiterer Führungswalzen 68 sowie einer oder mehrerer
gekrümmter Führungszungen 70, die ebenfalls mit dem
Schlittengestell 32 mitbewegt werden. Für die Übergabe
der Falzprodukte an den Aufnahmeabschnitt 56 der Aus-
gabe-Transportvorrichtung 54 existieren jedoch auch
viele weitere Möglichkeiten.
[0059] Es ist bevorzugt, wenn alle seitlich verstellbaren
Komponenten des Kreuzbruchmoduls 8 jeweils am
Schlittengestell 32 befestigt und somit gleichzeitig mit
nur einer Aktion verschoben und festgeklemmt werden
können. Es ist aber auch denkbar, die einzelnen Kom-
ponenten jeweils einzeln oder in Gruppen zu verstellen,
ohne vom erfindungsgemäßen Gedanken abzuweichen.
[0060] Ebenso ist es neben der dargestellten bevor-
zugten Variante denkbar, nur das Kreuzbruch-Falz-
schwert 40 und die Falzwalzen 42 zu verstellen, während

ein Übergabemechanismus, der verlängerbar oder ver-
kürzbar ist, die Übergabe der Falzprodukte von den
Falzwalzen 42 zu einer stationären Ausgabe-Transport-
vorrichtung 54 übernimmt.

Patentansprüche

1. Kreuzbruchmodul (8) für eine Falzmaschine (2), das
aufweist:

eine Auflageeinrichtung (44), auf der ein in Ein-
laufrichtung (E) einlaufender, bevorzugt vorge-
falzter Bogen zumindest teilweise zum Auflie-
gen kommt,
eine Endanschlageinrichtung (45), an der der
einlaufende Bogen mit seiner voreilenden Kante
zum Anliegen kommt,
ein oberhalb der Auflageeinrichtung (44) ange-
ordnetes, sich in Einlaufrichtung (E) erstrecken-
des und senkrecht zur Einlaufrichtung (E) in ei-
ner Falzschwert-Bewegungsrichtung (F) hin-
und herbewegbares Kreuzbruch-Falzschwert
(40),
ein unterhalb der Auflageeinrichtung (44) dem
Kreuzbruch-Falzschwert (40) gegenüberlie-
gend angeordnetes Paar von Falzwalzen (42),
das einen Falzwalzenspalt (46) bildet, in den ein
Bogen zur Falzung durch das Kreuzbruch-Falz-
schwert (40) eingeschlagen wird, wobei ein
Falzprodukt gebildet wird, und
eine Ausgabe-Transportvorrichtung (54) für das
Falzprodukt, die dazu eingerichtet ist, das Falz-
produkt nahe eines Ausgangs des Falzwalzen-
spalts (46) in einem Aufnahmeabschnitt (56)
aufzunehmen und in einer Richtung, die quer
zur Einlaufrichtung (E) und quer zur Falz-
schwert-Bewegungsrichtung (F) ist, zu einem
Ausgabeabschnitt (58) zu transportieren,
wobei das Kreuzbruch-Falzschwert (40) und
das Paar von Falzwalzen (42) in einer Richtung,
die quer zur Einlaufrichtung (E) und quer zur
Falzschwert-Bewegungsrichtung (F) ist, ver-
stellbar sind,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Ausgabe-Transportvorrichtung (54) aus
mindestens einem Paar von endlosen angetrie-
benen Riemen (62) gebildet ist, die sich zumin-
dest in einem Transportabschnitt (66), der vom
Aufnahmeabschnitt (56) bis zum Ausgabeab-
schnitt (58) verläuft, unmittelbar gegenüberlie-
gen und einen Abschnitt des Falzprodukts in
dem Transportabschnitt (66) zwischen sich auf-
nehmen, und
die Länge des Transportabschnitts (66) bei der
Verstellung des Kreuzbruch-Falzschwerts (40)
und des Paars von Falzwalzen (42) veränderbar
ist.
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2. Kreuzbruchmodul (8) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Aufnahmeabschnitt (56)
der Ausgabe-Transportvorrichtung (54) gemeinsam
mit dem Kreuzbruch-Falzschwert (40) und dem Paar
von Falzwalzen (42) in derselben Richtung verstell-
bar ist, derart, dass eine relative Lage von Aufnah-
meabschnitt (56) und Falzwalzenspalt (46) gleich
bleibt.

3. Kreuzbruchmodul (8) nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ausgabeabschnitt (58)
der Ausgabe-Transportvorrichtung (54) bei der Ver-
stellung des Aufnahmeabschnitts (56) stationär
bleibt.

4. Kreuzbruchmodul (8) nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Riemen (62) über eine Mehrzahl von Umlenk-
walzen (64, 65) geführt sind, wobei pro Riemen (62)
mindestens zwei der Umlenkwalzen (65) zusammen
mit dem Kreuzbruch-Falzschwert (40) und dem Paar
von Falzwalzen (42) in derselben Richtung verstell-
bar sind.

5. Kreuzbruchmodul (8) nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass jeder Riemen (62) in einer
U-förmigen Schlaufe verläuft, wobei der gekrümmte
Abschnitt der U-Form um eine der verstellbaren Um-
lenkwalzen (65) herum verläuft.

6. Kreuzbruchmodul (8) nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass ein durch die U-förmige
Schlaufe gebildeter Speicher bei Verstellung der
Umlenkwalzen (65) gefüllt oder geleert wird.

7. Kreuzbruchmodul (8) nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest das Kreuzbruch-Falzschwert (40) und
das Paar von Falzwalzen (42) an einem horizontal
verfahrbaren Schlittengestell (32) befestigt sind.

8. Kreuzbruchmodul (8) nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
sie eine Einlauf-Transportvorrichtung (50) umfasst,
die bevorzugt ebenfalls gemeinsam mit dem Kreuz-
bruch-Falzschwert (40) und dem Paar von Falzwal-
zen (42) in derselben Richtung verstellbar ist.

9. Kreuzbruchmodul (8) nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einlauf-Transportvor-
richtung (50) aus mindestens einem Paar von sich
gegenüberliegenden, endlosen Riemen (52) gebil-
det ist, die Abschnitte des Bogens zwischen sich auf-
nehmen.

10. Falzmaschine (2) mit einem Kreuzbruchmodul (8)
nach einem der Ansprüche 1 bis 9.

11. Falzmaschine (2) nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie ein dem Kreuzbruchmodul
(8) vorgelagertes Taschenfalzwerk (6) aufweist, das
dazu eingerichtet ist, den Bogen in einer ersten Rich-
tung mehrfach parallel zu falzen, und das Kreuz-
bruch-Falzschwert (40) dazu eingerichtet ist, den
vorgefalzten Bogen in einer Richtung senkrecht zur
ersten Richtung zu falzen.

12. Falzmaschine (2) nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass sie dem Kreuzbruch-
modul (8) nachgelagert mindestens ein weiteres, be-
vorzugt mehrere Falzwerke (10) aufweist, die min-
destens eine weitere, bevorzugt mehrere Falzungen
des Falzprodukts in die zweite Richtung vornehmen.

Claims

1. A cross-fold module (8) for a folding machine (2),
comprising:

a bearing installation (44) on which a preferably
pre-folded sheet being infed in a feeding direc-
tion (E) at least partially comes to bear;
a stop member (45) against which a leading
edge of the infed sheet comes to abut;
a cross-fold knife (40), which is arranged above
the bearing installation (44), extends in the feed-
ing direction (E) and is movable in a reciprocat-
ing manner in a folding-knife movement direc-
tion (F) perpendicular to the feeding direction
(E);
a pair of folding rollers (42), which are arranged
below the bearing installation (44) and opposite
the cross-fold knife (40), and which form a fold-
ing roller gap (46) in which a sheet is creased
by the cross-fold knife (40) for folding, thus form-
ing a folded product; and
a delivery transport device (54) for the folded
product, which is configured to receive the fold-
ed product in a receiving portion (56) close to
an outlet of the folding roller gap (46) and to
transport the folded product to a delivery portion
(58) in a direction transverse to the feeding di-
rection (E) and transverse to the folding-knife
movement direction (F);
wherein the cross-fold knife (40) and the pair of
folding rollers (42) are adjustable in a direction
transverse to the feeding direction (E) and trans-
verse to the folding-knife movement direction
(F);
characterized in that
the delivery transport device (54) is formed by
at least one pair of continuous, driven belts (62)
which are directly mutually opposite at least in
a transport portion (66) extending from the re-
ceiving portion (56) to the delivery portion (58),
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and which receive a portion of the folded product
in the transport portion (66) between them, and
the length of the transport portion (66) is variable
when the cross-fold knife (40) and the pair of
folding rollers (42) are adjusted.

2. The cross-fold module (8) according to claim 1, char-
acterized in that the receiving portion (56) of the
delivery transport device (54), jointly with the cross-
fold knife (40) and the pair of folding rollers (42), is
adjustable in the same direction in such a manner
that a relative position of the receiving portion (56)
and the folding roller gap (46) remains the same.

3. The cross-fold module (8) according to claim 2, char-
acterized in that the delivery portion (58) of the de-
livery transport device (54) remains stationary during
the adjustment of the receiving portion (56).

4. The cross-fold module (8) according to any one of
the preceding claims, characterized in that the belts
(62) are guided by a plurality of deflection rollers (64,
65), wherein per belt (62) at least two of the deflection
rollers (65), jointly with the cross-fold knife (40) and
the pair of folding rollers (42), are adjustable in the
same direction.

5. The cross-fold module (8) according to claim 4, char-
acterized in that each belt (62) runs in a U-shaped
loop, wherein the curved portion of the U-shape ex-
tends about one of the adjustable deflection rollers
(65).

6. The cross-fold module (8) according to claim 5, char-
acterized in that an accumulator formed by the U-
shaped loop is filled or emptied during adjustment
of the deflection rollers (65).

7. The cross-fold module (8) according to any one of
the preceding claims, characterized in that at least
the cross-fold knife (40) and the pair of folding rollers
(42) are fastened to a horizontally displaceable slid-
ing frame (32).

8. The cross-fold module (8) according to any one of
the preceding claims, characterized in that it com-
prises an infeed transport device (50) which, prefer-
ably jointly with the cross-fold knife (40) and the pair
of folding rollers (42), is adjustable in the same di-
rection as the cross-fold knife (40) and the pair of
folding rollers (42).

9. The cross-fold module (8) according to claim 8, char-
acterized in that the infeed transport device (50) is
formed by at least one pair of mutually opposite, con-
tinuous belts (52) between which portions of the
sheet are sandwiched.

10. A folding machine (2) comprising a cross-fold mod-
ule (8) according to any one of claims 1 to 9.

11. The folding machine (2) according to claim 10, char-
acterized in that it comprises, upstream of the
cross-fold module (8), a buckle-plate folding unit (6)
which is configured to fold the sheet multiple times
in parallel in a first direction, and the cross-fold knife
(40) is configured to fold the pre-folded sheet in a
direction perpendicular to the first direction.

12. The folding machine (2) according to claim 10 or 11,
characterized in that it comprises, downstream of
the cross-fold module (8), at least one further, pref-
erably a plurality of folding units (10), which perform
at least one further fold of the folded product in the
second direction.

Revendications

1. Module de pliage croisé (8) pour une machine à plier
(2), lequel comprend :

un dispositif de support (44) sur lequel une
feuille de préférence préalablement pliée, en-
trant dans le sens d’entrée (E), vient s’appuyer
au moins partiellement,
un dispositif de butée finale (45), sur lequel la
feuille entrante vient s’appuyer par son arête
avant,
une lame de pliage croisé (40) disposée au-des-
sus du dispositif de support (44), s’étendant
dans le sens d’entrée (E) et pouvant se déplacer
suivant un mouvement de va-et-vient dans une
direction de déplacement de lame de pliage (F)
perpendiculairement au sens d’entrée (E),
une paire de cylindres plieurs (42) disposés au-
dessous du dispositif du support (44) et en re-
gard de la lame de pliage croisé (40), qui forme
une fente de cylindre plieur (46) dans laquelle
une feuille est enfoncée pour le pliage par la
lame de pliage croisé (40), un produit plié étant
formé, et
un dispositif de transport de distribution (54)
pour le produit plié, lequel dispositif de transport
est conçu pour recevoir le produit plié dans une
partie de réception (56) près d’une sortie de la
fente de cylindre plieur (46) et pour le transporter
jusqu’à une partie de distribution (58) dans une
direction qui est transversale au sens d’entrée
(E) et transversale à la direction de déplacement
de lame de pliage (F), la lame de pliage croisé
(40) et la paire de cylindres plieurs (42) étant
réglables dans une direction qui est transversale
au sens d’entrée (E) et transversale à la direc-
tion de déplacement de lame de pliage (F),
caractérisé en ce que

13 14 



EP 4 166 489 B1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

le dispositif de transport de distribution (54) est
formé à partir d’au moins une paire de courroies
(62) entraînées en continu, lesquelles courroies
sont directement en regard dans une partie de
transport (66) qui s’étend de la partie de récep-
tion (56) à la partie de distribution (58), et reçoi-
vent entre elles une partie du produit plié dans
la partie de transport (66), et
la longueur de la partie de transport (66) est va-
riable lors du réglage de la lame de pliage croisé
(40) et de la paire de cylindres plieurs (42).

2. Module de pliage croisé (8) selon la revendication
1, caractérisé en ce que la partie de réception (56)
du dispositif de transport de distribution (54) est dé-
plaçable conjointement avec la lame de pliage croisé
(40) et la paire de cylindres plieurs (42) dans la même
direction, de telle sorte qu’une position relative de la
partie de réception (56) et de la fente de cylindre
plieur (46) demeure identique.

3. Module de pliage croisé (8) selon la revendication
2, caractérisé en ce que la partie de distribution
(58) du dispositif de transport de distribution (54) de-
meure fixe lors du réglage de la partie de réception
(56).

4. Module de pliage croisé (8) selon l’une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que les
courroies (62) sont guidées par le biais d’une plura-
lité de cylindres de renvoi (64, 65), au moins deux
des cylindres de renvoi (65) étant réglables conjoin-
tement avec la lame de pliage croisé (40) et la paire
de cylindres plieurs (42) dans la même direction pour
chaque courroie (62).

5. Module de pliage croisé (8) selon la revendication
4, caractérisé en ce que chaque courroie (62)
s’étend dans une boucle en forme de U, la partie
incurvée de la forme en U s’étendant autour de l’un
des cylindres de renvoi (65) réglables.

6. Module de pliage croisé (8) selon la revendication
5, caractérisé en ce qu’un réservoir formé par la
boucle en forme de U est rempli ou vidé lors du ré-
glage des cylindres de renvoi (65) .

7. Module de pliage croisé (8) selon l’une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu’au
moins la lame de pliage croisé (40) et la paire de
cylindres plieurs (42) sont fixées à un support de
chariot (32) déplaçable horizontalement.

8. Module de pliage croisé (8) selon l’une des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu’il com-
prend un dispositif de transport d’entrée (50) qui, de
préférence également conjointement avec la lame
de pliage croisé (40) et la paire de cylindres plieurs

(42), est réglable dans la même direction.

9. Module de pliage croisé (8) selon la revendication
8, caractérisé en ce que le dispositif de transport
d’entrée (50) est formé à partir d’au moins une paire
de courroies (52) sans fin se faisant face, lesquelles
courroies reçoivent entre elles des parties de la
feuille.

10. Machine à plier (2) comportant un module de pliage
croisé (8) selon l’une des revendications 1 à 9.

11. Machine à plier (2) selon la revendication 10, carac-
térisée en ce qu’elle présente un mécanisme de
pliage à poches (6) placé en amont du module de
pliage croisé (8), lequel mécanisme de pliage à po-
ches est conçu pour plier la feuille plusieurs fois pa-
rallèlement dans une première direction, et la lame
de pliage croisé (40) est conçue pour plier la feuille
préalablement pliée dans une direction perpendicu-
laire à la première direction.

12. Machine à plier (2) selon la revendication 10 ou 11,
caractérisée en ce qu’elle présente au moins un
autre, de préférences plusieurs mécanismes de plia-
ge (10) en aval du module de pliage croisé (8), les-
quels mécanismes de pliage effectuent au moins un,
de préférences plusieurs pliages du produit plié dans
la deuxième direction.
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