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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Falzmaschine mit Ta-
schenfalzwerken und Schwertfalzwerken, auf welcher
sowohl der so genannte Englische Vierbruch als auch
der Deutsche Vierbruch hergestellt werden kénnen.

Stand der Technik

[0002] Aus dem Stand der Technik sind Taschenfalz-
maschinen und Schwertfalzmaschinen bekannt. Die
Kombination von Taschenfalzmaschinen mit Schwert-
falzmaschinen istals Kombifalzmaschine gelaufig. Dabei
werden in Taschenfalzwerken Parallelbriiche und in den
nachfolgenden Schwertfalzwerken Kreuzbriche gefalzt.
Der Bogen durchlauft dabei in Durchlaufrichtung der
Kombifalzmaschine mindestens folgende Stationen: An-
leger, Ubergabetisch, Taschenfalzwerk, Schwertfalz-
werk, Ausleger. Die Bogenlaufrichtung des Bogens im
Ubergabetisch entspricht der Durchlaufrichtung der
Kombifalzmaschine. Gangige Falzprodukte, die auf
Kombifalzmaschinen hergestellt werden, sind der so ge-
nannte Englische und der Deutsche Vierbruch. Beiden
gemein ist, dass auf einen ersten Parallelbruch in einem
oberen Taschenfalzwerk drei Kreuzbriiche in Schwert-
falzwerken folgen und so eine zweiunddreiigseitige
Broschur gefertigt wird. (siehe z.B. DE-A-1 286 053.)
Beim Englischen Vierbruch werden ein erstes mittiges
Schwertfalzwerk und zwei weitere in Durchlaufrichtung
links liegende Schwertfalzwerke durchlaufen.

[0003] Beim Deutschen Vierbruch werden ein erstes
mittiges Schwertfalzwerk und zwei weitere in Durchlauf-
richtung rechts liegende Schwertfalzwerke durchlaufen.
[0004] Sollen Englischer und Deutscher Vierbruch auf
einer Maschine gefertigt werden kénnen, um die Flexi-
bilitét hinsichtlich der Auftragsgestaltung zu erhéhen, so
kommen nach dem Stand der Technik Kombifalzmaschi-
nen zum Einsatz, welche in Durchlaufrichtung nach dem
mittigen Schwertfalzwerk sowohl je ein links als auch ein
rechts liegendes Schwertfalzwerk besitzen. Das
Schwertfalzwerk fir den dritten Kreuzbruch l&sst sich in
Ausfiihrungen nach dem Stand der Technik durch eine
Schwenk-, Dreh- oder Schiebebewegung sowohl in eine
in Durchlaufrichtung rechte als auch linke Position ver-
bringen.

[0005] Die Bestiickung mit insgesamt vier Schwert-
falzwerken und insbesondere dem verschieb- oder ver-
schwenkbaren letzten Falzwerk verursacht hohe Ma-
schinenkosten und erfordert wegen der notwendigen Zu-
ganglichkeit der Schwertfalzwerke zur Bedienung und
Einstellung eine grofRere Maschinenstellflache. Weiter
muss auf beiden Seiten der Maschine Platz fiir eine Aus-
lage sein.

[0006] Auch bekannt sind Kombifalzmaschinen, wel-
che zwischen dem ersten und zweiten Schwertfalzwerk
eine zusatzliche Falztasche aufweisen und damit eine
gréRere Anzahl an Falzvarianten erlauben.

[0007] Neben konventionellen Falztaschen kommen
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in Taschenfalzmaschinen auch Sonderfalztaschen zum
Einsatz. Die EP 0511574A1 beschreibt eine Tasche zum
Sammeln und gemeinsamen Falzen von mehreren Bo-
gen. Dabeiistdie Tasche so ausgebildet, dass die Bogen
mit ihrer ganzen Lange einlaufen kénnen. Sobald alle
gemeinsam zufalzenden Bogen angesammelt sind, wer-
den die Bogen gemeinsam mittels einer Schubvorrich-
tung aus der Sammeltasche in das nachfolgende Falz-
werk befdrdert. Mit Hilfe einer Bogenzahleinrichtung oder
einer Code-Leseeinrichtung wird der Sammelprozess
kontrolliert. Auch méglich ist es, nur einzelne Bogen in
die Tasche laufen zulassen und sofort wieder auszu-
schieben. Der Bogen wird dann mit der ehemaligen Hin-
terkante voran weitertransportiert.

[0008] Aus der DE 2940360 Al ist ein Einzelschwert-
falzwerk zum Falzen von bedruckten und vorgefalzten
Bogen bekannt. Das Falzwerk besitzt eine Wendevor-
richtung, eine Férdereinrichtung und zwei Eingénge, um
mit demselben Falzwerk verschiedene Falze durchfih-
ren zu kénnen. Dabei ist ein Falzen von jeder der beiden
Oberflachenseiten her moglich. Die Falzart wird durch
die Wahl des Eingangs bestimmt.

[0009] Dieser Aufbau eignet sich fir ein Einzel-
schwertfalzwerk, lasst sich in eine Schwertfalzmaschine
mit mehreren Falzwerken jedoch kaum integrieren, da
hier die Bogentransportrichtung durch die Anordnung der
Falzwerke vorgegeben ist.

Aufgabenstellung

[0010] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Kombifalzmaschine mit nur drei Schwertfalzwerken zu
schaffen, welche die Herstellung des Englischen und des
Deutschen Vierbruchs erlaubt sowie ein zugehoriges
Verfahren zu deren Herstellung zu schaffen, wobei Vor-
richtung und Verfahren die Nachteile des Standes der
Technik beheben.

[0011] Gelbst wird diese Aufgabe erfindungsgemar
durch eine Falzmaschine mit einer Vorrichtung zur An-
derung der Anordnung der Bogenvorder- und Hinterkan-
te relativ zur Bogenférderrichtung nach Anspruch 1 und
mit einem Verfahren zum Falzen des Deutschen Vier-
bruchs nach Anspruch 10. Die Flexibilitat der Maschine
und die Zahl méglicher Falzarten werden dabei wesent-
lich erhéht.

[0012] Der Erfindung liegt damit die Uberlegung zu-
grunde, eine Kombifalzmaschine mit drei Schwertfalz-
werken und einer Falztasche zwischen dem ersten und
zweiten Schwertfalzwerk so weiter zu entwickeln, dass
mit Hilfe einer Vorrichtung zur Anderung der Anordnung
der Bogenvorder- und -hinterkante relativ zur Bogenfor-
derrichtung sowohl der Englische als auch der Deutsche
Vierbruch gefalzt werden kénnen. Die Vorrichtung zur
Anderung der Anordnung der Bogenvorder- und -hinter-
kante relativ zur Bogenférdenichtung befindet sich dabei
anstelle der Falztasche zwischen dem ersten und zwei-
ten Schwertfalzwerk. Nach dem ersten Kreuzbruch wird
ein Bogen in die Vorrichtung zur Anderung der Bogen-
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vorderkante und der Bogenhinterkante relativ zur Bogen-
forderrichtung transportiert. Ein Walzenpaar schiebt den
Bogen mit seiner Vorderkante voraus in eine Tasche.
Sobald der Bogen ganz in die Tasche eingefahren ist,
schiebt eine Auswurfvorrichtung den Bogen mit seiner
ehemaligen Hinterkante voraus durch ein Walzenpaar
weiter zum né&chsten Schwertfalzwerk. Als besonders
vorteilhaft wird dabei eine pneumatische Ansteuerung
der Auswurfvorrichtung betrachtet.

[0013] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform besteht
die Auswurfvorrichtung aus einer Einrichtung mit Druck-
feder, die durch die kinetische Energie des einfahrenden
Bogens vorgespannt wird.

[0014] Um den Einlauf der offenen Vorderkante des
Bogens in die nachfolgenden Transportwalzen zu ver-
bessern, besitzt eine vorteilhafte Ausfiihrungsform im
Bereich des Einlaufs gesteuerte Niederhaltefinger.
[0015] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
besitzt die Kombifalzmaschine im zweiten Schwertfalz-
werk eine Ausrichtevorrichtung zum exakten Ausrichten
des Bogens. Die Ausrichtevorrichtung setzt sich aus ei-
ner vorderen und hinteren Ausrichteeinheit zusammen,
die je entlang der Bogenférderrichtung verschiebbar ge-
staltet sind.

[0016] Die richtige Position des Bogens unter dem
zweiten Schwertfalzwerk wird dabei durch die Lage des
dritten Kreuzbruches relativ zur Bogenseitenkante be-
stimmt: Die Ausrichteeinheiten des zweiten Schwertfalz-
werkes dienen also dazu, den Bogen langsmittig zum
dritten Falzschwert auszurichten.

[0017] Eine weitere Ausgestaltungsart der Erfindung
besitzt mindestens ein den Schwertfalzwerken vorgela-
gertes Taschenfalzwerk und ein drittes Schwertfalzwerk,
wobei das erste Schwertfalzwerk mittig, das zweite und
dritte Schwertfalzwerk links in Bogendurchlaufrichtung
angeordnet sind. Eine derartige Falzmaschine erlaubt
das Falzen von Bogen zum so genannten Deutschen
Vierbruch in besonders vorteilhafter Weise. Ein Bogen
wird in einem oberen Taschenfalzwerk parallel gefalzt,
weitertransportiert zu einem ersten in Durchlaufrichtung
mittig liegenden Schwertfalzwerk und erféhrt dort seinen
ersten Kreuzbruch. Der gefalzte Bogen wird weitertrans-
portiert in eine Vorrichtung zur Anderung der Anordnung
der Bogenvorder- und -hinterkante relativ zur Bogenfor-
derrichtung und von dort weiter zu einem zweiten in
Durchlaufrichtung links liegenden Schwertfalzwerk. Dort
wird der zweite Kreuzbruch gefalzt, der Bogen anschlie-
Rend weiter in ein drittes in Durchlaufrichtung links lie-
gendes Schwertfalzwerk weitertransportiert, wo der drit-
te Kreuzbruch gefalzt wird.

[0018] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteranspriiche sowie die
Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen verwiesen.

Ausfiihrungsbeispiel

[0019] Die Erfindung soll an Hand eines Ausfuhrungs-
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beispiels noch naher erlautert werden. Es zeigen

Fig. 1a  eine Konfiguration einer Kombifalzmaschine
mit finf Schwertfalzwerken gemaf dem Stand
der Technik

Fig. 1b  eine Konfiguration einer Kombifalzmaschine
mit Falztasche gemaf dem Stand der Technik

Fig. 2 einen Ausschnitt der erfindungsgeméaRen
Falzmaschine in einer Schnittdarstellung

[0020] Englischer und Deutscher Vierbruch werden

nach dem Stand der Technik auf einer Falzmaschine mit
einer wie in Fig. 1la gezeigten Konfiguration gefalzt. Da-
bei durchlauft der Bogen zuerst das Taschenfalzwerk,
anschlieend ein mittig angeordnetes Schwertfalzwerk.
Zur Herstellung des Englischen Vierbruchs werden im
Anschluss die zwei in Durchlaufrichtung links liegenden
Schwertfalzwerke durchlaufen. Zur Herstellung des
Deutschen Vierbruchs werden die zwei in Durchlaufrich-
tung rechts liegenden Schwertfalzwerke durchlaufen.
[0021] Fig. 1b zeigt eine Konfiguration einer Kombi-
falzmaschine, welche als Ausgangspunkt fiir die vorlie-
gende Erfindung dient. Die Kombifalzmaschine ist mit
mehreren Taschenfalzwerken und drei Schwertfalzwer-
ken ausgestattet, wobei zwischen dem ersten Schwert-
falzwerk und dem zweiten Schwertfalzwerk eine Falzta-
sche angebrachtist. Dieses Taschenfalzwerk wird in der
vorliegenden Erfindung durch eine Vorrichtung zur An-
derung der Anordnung der Bogenvorderkante und der
Bogenhinterkante relativ zur Bogenforderrichtung er-
setzt. Ein zweites und drittes Schwertfalzwerk befinden
sich in Bogendurchlaufrichtung links.

[0022] Fig. 2 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel der erfin-
dungsgemafRen Maschine nach Anspruch 1 und insbe-
sondere die Integration der Vorrichtung zur Anderung
der Anordnung der Bogenvorderkante und der Bogen-
hinterkante relativ zur Bogenférderrichtung in die Ma-
schine. Ein in Taschenfalzwerken parallel gefalzter Bo-
gen wird zu einem ersten Schwertfalzwerk transportiert
und durch das Schwert 1 mit einer Schwertbewegung a
zwischen die Falzwalzen 3.1 und 3.2 gepresst und dort
gefalzt. Der Bogen wird mit der Bruchkante voraus nach
unten transportiert. Durch ein Leitblech 4 wird der Bogen
zwischen das gegenlaufige Walzenpaar 5.1 und 5.2 ge-
leitet. Diese befordern ihn dann mit der Bruchkante vor-
aus in eine Tasche, welche Teil der Vorrichtung zur An-
derung der Anordnung der Bogenvorder- und -hinterkan-
te relativ zur Bogenforderrichtung 7 ist. Diese ist auf die
Gesamtlange des gefalzten Bogens eingestellt, so dass
der Bogen ganz in die Tasche einfahrt, wobei der Bogen
das Walzenpaar5.1, 5.2 verlasst. Dabei ist die kinetische
Energie des Bogens ausreichend, um den Bogen ohne
zusétzlichen Antrieb komplettin die Tasche zu beférdern.
Unter Zuhilfenahme einer Auswurfvorrichtung 8 wird der
Bogen mit seiner ehemaligen Hinterkante voraus - also
mit seiner offenen Seite voraus - zwischen die gegen-
laufig drehenden Walzen 5.2, 5.3 geschoben und weiter
in Richtung des zweiten Kreuzbruches transportiert. Zur
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Verbesserung des Einlaufs der offenen Seite in die Wal-
zen 5.2, 5.3 kdnnen im Bereich des Einlaufs gesteuerte
Niederhaltefinger 9 zum Einsatz kommen. Ein nachge-
lagertes Messerwellenpaar 6.1, 6.2 kann der weiteren
Bearbeitung des Bogens dienen. Mittels einer Transport-
einrichtung 11 wird der Bogen weiter bis zum zweiten
Falzschwert 2 transportiert. Eine vordere Ausrichteein-
heit 10.2, eine hintere Ausrichteeinheit 10.1 und eine Bo-
genhinterkantenfiihrung 10.3 positionieren den Bogen
fur den zweiten Kreuzbruch. Dabei sind 10.1, 10.2 und
10.3 entlang der Bogenforderrichtung A verstellbar in ei-
ner Verstellbewegung b. Der Bogen wird durch die Trans-
porteinrichtung 11 bis zur vorderen Ausrichteeinheit 10.2
transportiert und fahrt dort gegen einen Anschlag. Dabei
wird der Bogen an seinem hinteren Ende von der Bogen-
hinterkantenfiihrung 10.3 gefiihrt. Sobald der Bogen mit
seiner Vorderkante die vordere Ausrichteeinheit 10.2 be-
rihrt, wird an der hinteren Ausrichteeinheit 10.1 ein An-
schlag in wirksame Position verbracht. Dadurch kann der
Bogen an seiner geschlossenen Hinterkante ausgerich-
tet werden. Der Abstand der Anschlage von vorderer
Ausrichteeinheit 10.2 und hinterer Ausrichteeinheit 10.1
entspricht der Bogenlénge. Zur Detektierung der Bogen-
position kommen Sensoren 12 in einer dem Fachmann
bekannten Weise zum Einsatz.

[0023] Nach dem zweiten Kreuzbruch wird der Bogen
in Bogenforderrichtung A in Richtung der definierten, in
der Regel mittigen Position des dritten Schwertfalzwer-
kes | weitertransportiert.

[0024] Soll auf der dargestellten Maschine kein Deut-
scher, sondern ein Englischer Vierbruch gefalzt werden,
so wird eine Weiche (nicht dargestellt) so verstellt, dass
der Bogen in die Vorrichtung 7 nicht einlauft und die An-
ordnung der Bogenvorder- und -hinterkante relativ zur
Bogenforderrichtung nicht verdndert werden. Vom er-
sten Schwertfalzwerk kommend durchlauft der Bogen
das Walzenpaar 5.1, 5.2, danach 5.2, 5.3 und das Mes-
serwellenpaar 6.1, 6.2, um direkt zum zweiten Schwert-
falzwerk zu gelangen.

[0025] Die Ausgestaltung der Anschldge 10.1und 10.2
lasst auch zu, dass die Anschlagkanten z. B. durch Dreh-
bewegung nach unten weggeklappt werden kénnen
(Stellung wie 10.1 in Fig. 2). Dies ist erforderlich, wenn
nach dem 1. Kreuzbruch keiner weiterer nachfolgt und
die Falzbogen mit der Transporteinrichtung 11 direkt un-
ter dem Schwert 2 aus der Maschinen ausgeschleust
werden.

Bezugszeichenliste

[0026]

1 Falzschwert

2 Falzschwert
3.1 Falzwalze

3.2 Falzwalze

4 Leitblech

51 Transportwalze
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52 Transportwalze

5.3 Transportwalze

6.1 Messerwelle

6.2 Messerwelle

7 Vorrichtung zur Anderung der Anordnung der
Bogenvorder- und- hinterkante relativ zur Bo-
genforderrichtung

8 Auswurfeinrichtung

9 Niederhaltefinger

10.1  hintere Ausrichteeinheit

10.2  vorderer Ausrichteeinheit

10.3  Bogenhinterkantenfuhrung

11 Transporteinrichtung

12 Sensor

A Bogenforderrichtung

a  Schwertbewegung

b  Verstellbewegung Ausrichteeinheit

I

Position drittes Schwertfalzwerk

Patentanspriiche

1. Falzmaschine mit mindestens zwei in Durchlaufrich-
tung hintereinander rechtwinklig zueinander ange-
ordneten Schwertfalzwerken (1, 2), wobei die Falz-
maschine ein drittes Schwertfalzwerk () besitzt
dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen dem ersten Schwertfalzwerk (1) und
dem zweiten Schwertfalzwerk (2) eine Vorrichtung
zur Anderung der Anordnung der Bogenvorderkante
und der Bogenhinterkante relativ zur Bogenforder-
richtung (7) angebracht ist.

2. Falzmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung zur Anderung der Anordnung
der Bogenvorder- und -hinterkante relativ zur Bo-
genférderrichtung (7) mindestens zwei Walzenpaa-
re (5.1, 5.2, 5.3) und eine Tasche mit einer Auswurf-
vorrichtung (8) besitzt.

3. Falzmaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Auswurfvorrichtung (8) elektrisch betrieben
wird.

4. Falzmaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Auswurfvorrichtung (8) pneumatisch be-
trieben wird.

5. Falzmaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass sich in Bogenfdrderrichtung zwischen Vorrich-
tung (7) und Transportwalzen (5.2, 5.3) gesteuerte
Niederhaltefinger (9) befinden.
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Falzmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine Ausrichtevorrichtung (10.1, 10.2, 10.3)
des zweiten Schwertfalzwerkes zum exakten Aus-
richten des Bogens vorgesehen ist.

Falzmaschine nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Ausrichtevorrichtung des zweiten
Schwertfalzwerkes aus je einer entlang der Bogen-
forderrichtung verschiebbaren vorderen Ausrichte-
einheit (10.2) und hinteren Ausrichteeinheit (10.1)
zusammensetzt.

Falzmaschine nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das erste Schwertfalzwerk mittig, das zweite
und dritte Schwertfalzwerk links in Bogendurchlauf-
richtung angeordnet sind.

Falzmaschine nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass den Schwertfalzwerken mindestens ein Ta-
schenfalzwerk vorgelagert ist.

Verfahren zum Falzen von Bogen aus flachigem Be-
druckstoff zum so genannten Deutschen Vierbruch
in einer Falzmaschine mit den folgenden Verfah-
renssccritten:

- Falzen des Bogens in einem Taschenfalzwerk
- Weitertransport des Bogens zu einem ersten
in Durchlaufrichtung im Wesentlichen mittig lie-
genden Schwertfalzwerk (1)

- Falzen des ersten Kreuzbruches

- Weitertransport in eine Vorrichtung zur Ande-
rung der Anordnung der Bogenvorder- und -hin-
terkante relativ zur Bogenférderrichtung (7)

- Weitertransport des Bogens zu einem zweiten
in Durchlaufrichtung links liegenden Schwert-
falzwerk (2)

- Ausrichten des Bogens zur Position des dritten
Schwertfalzwerks (1)

- Falzen des zweiten Kreuzbruches

- Weitertransport des Bogens zu einem dritten
in Durchlaufrichtung links liegenden Schwert-
falzwerk (1)

- Falzen des dritten Kreuzbruchs.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei der Falzmaschine um eine Falzma-
schine nach Anspruch 1 handelt.
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Claims

1.

A folding machine having at least two blade folding
mechanisms (1, 2) consecutively arranged perpen-
dicular to each other in a material flow direction,
wherein the folding machine possesses a third blade
folding mechanism (1), characterized in that a de-
vice for changing the arrangement of sheet front and
rear edges relative to the sheet conveying direction
(7) is placed between the first blade folding mecha-
nism (1) and the second blade folding mechanism

@).

The folding machine according to claim 1, charac-
terized in that the device for changing the arrange-
ment of sheet front and rear edges relative to the
sheet conveying direction (7) possesses at least two
pairs of rollers (5.1, 5.2, 5.3) and a pocket with an
ejection device (8).

The folding machine according to claim 2, charac-
terized in that the ejection device (8) is electrically
operated.

The folding machine according to claim 2, charac-
terized in that the ejection device (8) is pneumati-
cally operated.

The folding machine according to claim 2, charac-
terized in that controlled hold-down fingers (9) are
arranged in sheet conveying direction between the
device (7) and transport rollers (5.2, 5.3).

The folding machine according to one of the claims
1to 5, characterized in that an alignment device
(10.1, 10.2, 10.3) of the second blade folding mech-
anism is provided for the exact alignment of the
sheet.

The folding machine according to claim 6, charac-
terized in that the alignment device of the second
blade folding mechanism is made up of a front align-
ment unit (10.2) and a rear alignment unit (10.1),
which can be moved along the sheet conveying di-
rection.

The folding machine according to one of the preced-
ing claims, characterized in that the first blade fold-
ing mechanismis arranged centrally, the second and
third blade folding mechanism to the left in sheet flow
direction.

The folding machine according to claim 8, charac-
terized in that at least one pocket folding mecha-
nismis arranged upstream of the blade folding mech-
anisms.

10. Amethod forfolding sheets of aflat printing substrate
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into the so-called German four-directional fold in a
folding machine comprising the following process
steps:

-folding the sheetin a pocket folding mechanism
- onward conveying the sheet to a first blade
folding mechanism (1) arranged in a central po-
sition in material flow direction

- folding the first cross fold

- onward conveying to a device for changing the
arrangement of sheet front and rear edges rel-
ative to the sheet conveying direction (7)

- onward conveying the sheet to a second blade
folding mechanism (2) arranged to the leftin ma-
terial flow direction

- aligning the sheet relative to the position of the
third blade folding unit (1)

- folding the second cross fold

- onward conveying the sheet to a third blade
folding mechanism (1) arranged to the leftin ma-
terial flow direction

- folding the third crossfold.

11. The method according to claim 10, characterized

in that the folding machine is a folding machine ac-
cording to claim 1.

Revendications

Machine de pliage avec au moins deux plieuses a
couteaux (1, 2) disposées dans le sens de défilement
I'une derriére I'autre en formant un angle droit entre
elles, la machine de pliage possédant une troisieme
plieuse a couteaux (I),

caractérisée en ce qu’

entre la premiére plieuse a couteaux (1) et la secon-
de plieuse a couteau, il est placé un dispositif pour
la modification de la disposition du bord avant de
feuille et du bord arriere de feuille par rapport au
sens d’amenée de feuille (7).

Machine de pliage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que

le dispositif pour la modification de la disposition du
bord avant et arriere de feuille par rapport au sens
d’amenée de feuilles (7) posséde au moins deux pai-
res de rouleaux (5.1, 5.2, 5.3) et une poche avec un
dispositif d'éjection (8).

Machine de pliage selon la revendication 2, carac-
térisée en ce que le dispositif d'éjection (8) est en-
trainé électriquement.

Machine de pliage selon la revendication 2, carac-
térisée en ce que le dispositif d’éjection (8) est en-
trainé pneumatiquement.
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Machine de pliage selon la revendication 2, carac-
térisée ence que desdoigts presseurs(9) comman-
dés se trouvent dans le sens d'amenée des feuilles
entre le dispositif (7) et les rouleaux de transport (5,2,
5.3).

Machine de pliage selon 'une des revendications 1
a b, caractérisée en ce qu’ il est prévu un dispositif
d'alignement (10.1,10.2, 10.3) delaseconde plieuse
a couteaux pour I'alignement exact de la feuille.

Machine de pliage selon la revendication 6, carac-
térisée en ce que le dispositif d'alignement de la
seconde plieuse a couteaux se compose d’'une unité
avant d'alignement (10.2) et d’'une unité arriere d'ali-
gnement (10.1), respectivement coulissantes le long
de la direction d’amenée de feuille.

Machine de pliage selon l'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que la premiére
plieuse a couteaux est placée au milieu, la seconde
et la troisieme plieuse a couteaux a gauche du sens
de défilement des feuilles.

Machine de pliage selon la revendication 8, carac-
térisé en ce qu’ au moins une plieuse a poches est
placée en aval des plieuses a couteaux.

Procédé pour le pliage de feuilles en matiére d'im-
pression plane pour ledit pli croisé quadruple alle-
mand (Vierbruch) dans une machine de pliage com-
portant les étapes suivantes de procédé:

- pliage de la feuille dans une plieuse & poches
- transport de la feuille & une premiére plieuse
a couteaux (1) se trouvant sensiblement au mi-
lieu dans le sens de défilement,

- pliage du premier pli croisé

- transport dans un dispositif pour la modification
de la disposition du bord arriére et avant par
rapport au sens d’amenée de feuille (7),

- transport de la feuille dans une seconde plieu-
se a couteaux (2) se trouvant a gauche du sens
de défilement,

- alignement de la feuille par rapport a la position
de la troisiéme plieuse a couteaux (1),

- pliage du second pli croisé

- transport de la feuille & une troisiéme plieuse
a couteaux (I) se trouvant a gauche du sens de
défilement,

- pliage du troisieme pli croisé.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce qu’il s'agit pour la machine de pliage d’'une ma-
chine de pliage selon la revendication 1.
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