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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Weiter-
verarbeitung von Produkten, insbesondere flachigen und
flexiblen Produkten, und insbesondere Druckereiproduk-
ten, wie beispielsweise Zeitungen, Zeitschriften, Bro-
schiren und dergleichen. Sie betrifft ein Falzaggregat
und ein Verfahren zum Falzen eines Schuppenstroms
von Produkten in einer Falzrichtung geméass den unab-
hangigen Anspriichen 1 und 9.

[0002] Das Falzen von Produkten, insbesondere von
einzelnen Bogen oder bereits gefalzten Produkten, istan
sich bekannt. Die Falzvorrichtung schliesst sich tblicher-
weise direkt an eine Rotationsdruckmaschine an und
kann die Produkte im Fluss, wahrend deren Férderung,
verarbeiten. Von der Rotationsdruckmaschine werden
die Produkte Ublicherweise einander Uberlappend, d.h.
als Schuppenformation, abgegeben. Das Falzen erfolgt
bei einigen Falzvorrichtungen nach einer Vereinzelung
der Produkte. Andere Falzvorrichtungen, z.B. gemass
US 7,458,926, sind in der Lage, die Produkte ohne Ver-
einzelung im Schuppenstrom zu falzen.

[0003] Bekannte Falzvorrichtungen umfassen einen
Eingangsforderer, der in der Lage ist, die zu falzenden
Produkte als Schuppenstrom oder einzeln aufzunehmen
und in einer Foérderflache in einer Forderrichtung weiter-
zuférdern. Sie umfassen weiterhin ein Falzaggregat, das
in der Lage ist, die zu falzenden Produkte vom Eingangs-
forderer zu ibernehmen, weiterzuférdern und dabei die
Produkte im Schuppenstrom oder einzelnin einer parallel
zur Forderrichtung verlaufenden Falzrichtung zu falzen.
Mit einem Ausgangsaggregat werden die gefalzten Pro-
dukte an eine weiterverarbeitende Station Gbergeben.
Hier wird beispielsweise durch Vereinzeln und Umlagern
der gefalzten Produkte eine neue Schuppenformation
gebildet.

[0004] Die Anlage gemass US 7,458,926 verarbeitet
die Produkte im Schuppenstrom ohne eine vorhergehen-
de Vereinzelung. Die Produkte werden zunéchst in einer
horizontalen Férderebene geférdert und dann tiber einen
sattelférmigen Falztrichter geflihrt und dadurch gefaltet.
Die Fuhrungsflachen des Falztrichters weisen nach un-
ten, d.h. die Produkte durchlaufen den Sattel aussen und
ihre Produktteile zu beiden Seiten der zukiinftigen Falz-
kante werden nach unten gebogen. Eine solche Anord-
nung wird daher auch als Aussentrichter bezeichnet.
[0005] Die einlaufende Schuppenformation beider US
7,458,926 besteht aus Produkten, bei denen jeweils die
Vorlaufkanten auf dem vorlaufenden Produkt aufliegen.
Durch den nach unten weisenden Falztrichter werden
die Produkte vom nachfolgenden Produkt weg gefaltet.
Der Falztrichter muss daher nur den Widerstand sepa-
rater Produkte Gberwinden.

[0006] DieAnlage derUS 7,458,926 hatjedoch folgen-
den Nachteil: Am Ausgang gangiger Rotationsdruckma-
schinen wird eine Schuppenformation erzeugt, bei der
jeweils die Vorlaufkanten auf dem vorlaufenden Produkt
aufliegen und die Titelseiten nach unten weisen, d.h. auf
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der Forderebene aufliegen. Die Titelseiten sollen jedoch
nach dem Falzen nach Aussenweisen. Durch das Falzen
nach unten unmittelbar am Ausgang der Rotationsdruck-
maschine wirde sich die Titelseite im Inneren des ge-
falzten Produkts befinden. Bei der US 7,458,926 sind
daher vor dem Falzen zuséatzliche Umlagerungsschritte
notwendig, um die einlaufende Formation so zu konfigu-
rieren, dass die Produkte die richtige Lage fur das Falzen
haben.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, die erwahnten Nachteile zu vermeiden und insbeson-
dere ein Falzaggregat und ein entsprechendes Falzver-
fahren zur Verfiigung zu stellen, welche bzw. welches
eines ein Falzen direkt ab Ausgang der Rotationsdruck-
maschine ermdglicht.

[0008] Die Aufgabe wird geldst durch ein Falzaggregat
und ein Falzverfahren mit den Merkmalen der Anspriiche
1bzw. 9. Vorteilhafte Weiterentwicklungen der Erfindung
ergeben sich aus den abhangigen Ansprichen, der Be-
schreibung und den Zeichnungen.

[0009] Das erfindungsgemasse Falzaggregat umfasst
eine Fordereinrichtung zum Férdern der zu falzenden
Produkte als Schuppenstrom in einer Férderrichtung, die
der Falzrichtung entspricht, sowie eine Aufrichteeinheit
zum Vorbereiten des Falzes durch Aufeinanderzubewe-
gen und Auffalten der Produktteile beidseitig des zu er-
zeugenden Falzes. Ausserdem ist eine Presseinheit vor-
handen, die die Produktteile im Bereich des zu erzeu-
genden Falzes gegeneinander presst und die zuvor er-
zeugte Falte zur Bildung des Falzes fixiert, wenn sie von
den gefalteten Produkten durchlaufen wird. Erfindungs-
gemass ist die Orientierung der Fihrungsflachen der
Aufrichteeinheit so an die zugefiihrte Schuppenformati-
on angepasst ausgebildet, dass die Produkte beim
Durchlaufen der Aufrichteeinheit die Vorlaufkanten des
nachfolgenden Produkts zwischen ihren Produktteilen
einschliessen. Damit sind die Produkte beim Durchlau-
fen der Presseinheit und nach dem Falzen jeweils teil-
weise im vorlaufenden Produkt angeordnet.

[0010] Das Verfahren umfasst die folgenden Schritte:

- Fordern der zu falzenden Produkte in einer einlau-
fenden Schuppenformation in einer Forderrichtung;

- Falzen der Produkte im Schuppenstrom in einer par-
allel zur Férderrichtung verlaufenden Falzrichtung
durch Aufeinanderzubewegen der Produktteile der
Produkte beidseitig des zu erzeugenden Falzes so-
wie Gegeneinanderpressen der Produktteile im Be-
reich des zu erzeugenden Falzes, wobei die Pro-
duktteile zur Vorbereitung des Falzens so aufeinan-
der zu bewegt werden, dass die Produkte die Vor-
laufkanten des nachfolgenden Produkts zwischen
sich einschliessen;

- Weiterférdern einer auslaufenden Schuppenforma-
tion, bestehend aus gefalzten Produkten, die jeweils
teilweise im vorlaufenden Produkt angeordnet sind.
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[0011] MitanderenWorten siehtdie Erfindung also vor,
die Produkte so zu falzen, dass jeweils die nachlaufen-
den Produkte teilweise im vorlaufenden Produkt ange-
ordnet sind. Beim Umbiegen/Falten der Produkte nimmt
ein Produkt daher jeweils das nachlaufende mit. Es wird
in Richtung derjenigen Seite gefaltet, die durch das nach-
folgende Produkt flachig berthrt wird. Es handelt sich
also um die Seite, auf der das nachfolgende Produkt auf-
liegt bzw. die auf dem nachfolgenden Produkt aufliegt.
Diese Seite mit Flachenberiihrung befindet sich nach
dem Falzen erfindungsgemass stets im Inneren des ge-
falzten Produktes. Falls es sich um Druckereiprodukte
handelt, werden diese zu ihrer Riickseite hin gebogen,
so dass sich diese nach dem Falzen innen und die Titel-
seite aussen befindet. Anders als bei der Anlage gemass
US 7,458,926 muss der Widerstand der nachlaufenden
Produkte daher mit iberwunden werden, um das be-
trachtete Produkt zu falten. Dieses mag zunachst nach-
teilig erscheinen, hat aber den Vorteil, dass Schuppen-
strome direkt ab Ausgang der Rotationsdruckmaschine
verarbeitet werden kdnnen, ohne sie zuvor umzulagern.
[0012] Um die Krafte zu reduzieren, die von den Fih-
rungsflachen zum Falten der Produkte ausgetibt werden
muissen, ist die Strecke, innerhalb derer das Umbiegen/
Falten durchgefiihrt wird, gegeniiber herkémmlichen An-
lagen vorzugsweise verlangert bzw. die Steigung der
Fihrungsflachen in Férderrichtung vermindert. Die An-
derung des Winkels der Fihrungsflachen relativ zu einer
Referenz (z.B. zur Horizontalen) betragt vorzugsweise
50 bis 100°/m, insbesondere etwa 70°/m. Die Produkte
werden also Uber eine Strecke von ca. 1-1,5 m aus der
liegenden Stellung in die aufgerichtete Lage (stehende
Stellung) gebracht.

[0013] Bei der Erfindung treten daher zwei Falle auf,
sofern man von horizontaler Férderrichtung ausgeht (Ab-
weichungen von der Horizontalen bis hin zur vertikalen
Forderrichtung sind méglich; die Richtung des Umbie-
gens ist dabei mit anzupassen):

1. Fordern der Produkte in einer einlaufenden
Schuppenformation, in der jeweils die vorlaufenden
Produktkanten auf dem vorlaufenden Produkt auf-
liegen. Hier werden die Produktteile erfindungsge-
mass nach oben gefaltet und in dieser Lage gefalzt.
Die Fuhrungsflachen der Aufrichteeinheitbilden eine
Art Falztrichter, der von den zu falzenden Produkten
an seiner Innenseite durchlaufen wird (Innentrich-
ter). Diese einlaufende Formation entspricht der For-
mation am Ausgang einer Rotationsdruckmaschine:
Der Titel befindet sich unten und istnach dem Falzen
an der Aussenseite des gefalzten Produkts ange-
ordnet.

2. Foérdern der Produkte in einer Schuppenformati-
on, in der jeweils die nachlaufenden Produktkanten
aufdem nachlaufenden Produkt aufliegen. Hier wer-
den die Produktteile erfindungsgemass nach unten
gefaltet und in dieser Lage gefalzt. Die Fiihrungsfla-
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chen der Aufrichteeinheit bilden eine Art Falztrichter,
der von den zu falzenden Produkten an seiner Aus-
senseite durchlaufen wird (Aussentrichter).

[0014] Die Aufrichteeinheit umfasst vorzugsweise
zwei spiegelsymmetrisch zu einer Mittelebene angeord-
nete Fihrungselemente, die die Fihrungsflachen aus-
bilden. Die Fihrungsflachen winden sich helixartig um
eine Gerade, parallel zu den zukiinftigen Falzkanten ver-
lauft. Im Bereich der zukiinftigen Falzkanten werden die
Gegensténde durch eine Andrickvorrichung zwischen
miteinander kooperierenden Andriickelementen fixiert.
Die Andriickelemente sind vorzugsweise auch Teil der
Fordereinrichtung und dienen zum Antrieb in Férderrich-
tung. Die Andrickelemente umfassen beispielsweise
wenigstens eine Rolle, die die Produkte im Bereich der
zukunftigen Falzkante gegen ein Gegenelement driickt.
Das Gegenelement ist beispielsweise ein umlaufend an-
getriebener Riemen. Die Rolle ist beispielsweise statio-
nar angeordnet, aber um eine quer zur Férderrichtung
verlaufende Achse drehbar.

[0015] Die in der Aufrichteeinheit vorgefalteten Pro-
dukte werden anschliessend der Presseinheit zugefiihrt.
Diese besteht aus wenigstens einem Pressrollenpaar,
durch das der Falz beim Durchlaufen fixiert wird.
[0016] Nach dem Falzen befinden sich die Produkte in
der gefalzten Formation normalerweise in einer stehen-
den Lage (horizontale Ausrichtung ihrer Flachennorma-
len). Durch eine Ablageeinrichtung werden sie im Schup-
penstrom vorzugsweise wieder in eine liegende Lage ge-
bracht.

[0017] Nach dem Falzen wird die auslaufende Schup-
penformation vorzugsweise derart umgelagert, dass die
Produkte nicht mehr ineinander angeordnet sind, son-
dern wenigstens teilweise aufeinander aufliegen. Vor-
zugsweise wird dies durch Vereinzeln und neu Anordnen
der Produkte erreicht. Es kann auch auf ein Vereinzeln
verzichtetwerden, wenn die Produkte durch einen Impuls
senkrecht zu ihren Hauptflachen voneinander wegge-
driickt werden, so dass sie nicht mehr ineinander son-
dern aufeinander liegen.

[0018] Bevorzugt sind die Produkte in der einlaufen-
den Formation bereits vergleichmassigt, d.h. weisen ei-
nen konstanten Abstand ihrer Vor- bzw. Nachlaufkanten
auf (Schuppenabstand). Dies hat den Vorteil, dass die
Schuppenformation problemlos gefalzt werden kann,
selbst wenn es in einem vorgelagerten Prozess zu Un-
regelmassigkeiten im Abstand der Produkte gekommen
sein sollte, z.B. zu einem Aufstauen. Etwaige Stauungen,
die zu einem Verklemmen der Produkte des Schuppen-
stroms in der eigentlichen Falzeinheit fiihren kénnten,
werden dadurch vermieden. Zum Vergleichméassigen ist
beispielsweise eine Vergleichmassigungseinrichtung
vorhanden, die der Férdereinrichtung oder einem davor
angeordneten Eingangsfoérderer zugeordnet ist. Durch
die Vergleichmassigungseinrichtung wird ein vorbe-
stimmter Schuppenabstand eingestellt. Der eingangs
auferlegte Takt wird vorzugsweise auch beim Umlagern
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der auslaufenden Schuppenformation genutzt, z.B. um
die Produkte einzeln gezielt zu beschleunigen.

[0019] Beispiele der Erfindung sind in den Zeichnun-
gen dargestellt und anschliessend beschrieben. Es zei-
gen rein schematisch:

Fig. 1atb  das erfindungsgemasse Falzen im Schup-
penstrom;

Fig. 2atb  die Aufrichteeinheit des Falzaggregats in
einer Ansicht quer zur Forderrichtung bzw.
in perspektivischer Ansicht;

Fig. 3atb  die Presseinrichtung des Falzaggregats in
perspektivischer Ansicht bzw. in einer An-
sicht quer zur Forderrichtung;

Fig. 4atb  eine Einrichtung zum seitlichen Ablegen
des gefalzten Schuppenstroms.

Fig. 5 eine Ubersichtsdarstellung einer Falzvor-
richtung mit einem erfindungsgemassen
Falzaggregat.

[0020] Fig. 1a+b zeigen eine einlaufende Schuppen-
formation S2 aus aufeinanderliegenden Produkten 10,
die vorzugsweise flachig und flexibel sind. Die Produkte
10 werden im Schuppenstrom gefalzt und bilden eine
auslaufende Schuppenformation S3, die aus ineinander
gefalzten Produkten 10 besteht. Die Forderrichtung ist
mit F1 bezeichnet. Die Produkte haben eine Titelseite T,
eine Rickseite R, eine Vorlaufkante 13 und eine Nach-
lauftkante 11. Vorliegend handelt es sich um bereits ge-
falzte oder geklebte Produkte 10, wobei der Produktriik-
ken (erster Falz oder geklebter Bund) mit der Vorlauf-
kante 13 Ubereinstimmt. Bei Fig. 1a befinden sich die
Titelseiten T unten auf einer hier nicht gezeigten Forder-
auflage. Die Vorlaufkanten 13 liegen jeweils auf dem vor-
laufenden Produkt 10 auf. Bei Fig. 1b befinden sich die
Ruckseiten R unten auf einer hier nicht gezeigten For-
derauflage, und die Titelseiten T weisen nach oben. Die
Nachlaufkanten 11 liegen jeweils auf dem nachlaufen-
den Produkt 10 auf.

[0021] Erfindungsgemass werden die Produkte 10 so
gebogen, dass ihre Produktteile 10a, 10b seitlich des zu
erzeugenden Falzes 12 das jeweils nachlaufende Pro-
dukt 10 einschliessen. Bei Fig. 1a werden die Produkt-
teile 10a, 10b nach oben gebogen. Bei Fig. 1b werden
die Produktteile 10a, 10b nach unten gebogen. In beiden
Fallen werden die nachfolgenden Produkte 10 beim Um-
biegen/Falten also vom vorderen Produkt "mitgenom-
men". Der Vorteil ist, dass die Titelseiten T in beiden
Fallen nach dem Falzen nach aussen weisen, ohne dass
vor dem Falzen ein Umschuppen der von der Druckma-
schine gelieferten Formation notwendig ist.

[0022] Fig. 2a+b, 3a+b und 4a+b zeigen Teile eines
erfindungsgemassen Falzaggregats 200, welches eine
Fordereinrichtung 202, eine Aufrichteeinheit 210 zum
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Umbiegen/Falten der Produkte und eine Ubergabeein-
heit 220 zum stehenden Foérdern der Produkte (Fig.
2a+b), eine Presseinheit 230 (Fig. 3a+b) und eine Um-
legeeinrichtung 240 (Fig. 4a+b) umfasst.

[0023] Die Férdereinrichtung 202 dient zum Durchfér-
dern der zu falzenden Produkte durch das Falzaggregat
200. Sie umfasst mehrere Teil-Foérderer:

Ein erster Teil-Férderer 201 umfasst einen angetrie-
benen Riemen 204, der tGber mehrere Rollen 203
umgelenkt ist. Das aktive Trum des Riemens 204
definiert eine schmale Forderflache, auf der die Pro-
dukte im Bereich ihrer zukiinftigen Falzkanten auf-
liegen und in Foérderrichtung F1 bewegt werden. Die
Produkte werden durch mehrere Paare von An-
pressrollen 214 gegen den Riemen 204 gedriickt.
Dieser ist dazu von unten durch weitere Rollen 206
stabilisiert. Riemen 204, Rollen 206 und

Anpressrollen 214 bilden eine Andriickvorrichtung
207 zum Fixieren der zukinftigen Falzkanten. Die
Anpressrollen 214 sind um quer zur Férderrichtung
F1 verlaufende Achsen 215 an Halteelementen 216
gelagert. Sie haben vorzugsweise verschiedene
Profile, um den Falzbereich in definierter Weise vor-
zufalten, z.B. wieinder DE-C 28 42 226 beschrieben.

[0024] Ein zweiter Teil-Férderer 222 ist in die Uberga-
beeinheit 220 zum stehenden Fordern und Fihren der
vorgefalteten Produkte integriert. Er umfasst mehrere
Uber Rollen 223 umgelenkte Riemen 221, die paarweise
gegenlaufig angetrieben sind. Zwischen diesen wird ein
vertikaler Forderspalt fir die Produkte ausgebildet. Die
Rollen haben eine gefederte Lagerung 224, so dass der
Forderspalt eine variable Breite hat. Der zweite Teil-For-
derer 222 ist lber ein Kopplungselement 225, hier ein
weiterer Riemen, mit dem Antrieb flr den ersten Teil-
Forderer 201 gekoppelt.

[0025] Innerhalb der Presseinheit 230 werden die Pro-
dukte in stehender Lage durch zwei Paare von gegen-
laufig angetriebenen Pressrollen 231, 232 geférdert, die
hier als dritter Teil-Férderer 233 fungieren.

[0026] Der vierte Teil-Férderer 241 fordert die Produk-
te durch die Umlegeeinrichtung 240. ErumfasstzweiRie-
men 242, 243, die Uber mehrere Rollen 244 umgelenkt
sind. Die Riemen 242, 243 verlaufen wenigstens be-
reichsweise parallel zueinander und nehmen die Falz-
kanten 12 klemmend zwischen sich auf, um die Produkte
weiterzubewegen. Die Rollen haben unterschiedliche
Orientierungen und sind derart angeordnet, dass sich die
Riemen so verwinden, dass die von den Riemen gefas-
sten Produkte 10 seitlich abgelegt werden werden.
[0027] Die Aufrichteeinheit 210 umfasst zwei seitlich
des Riemens 204 angeordnete flachige Fiihrungsele-
mente 212, von denen hier nur eines dargestellt ist. Die
Flhrungselemente 212 sind spiegelsymmetrisch zu ei-
ner vertikalen Mittelebene M ausgebildet. Die Flihrungs-
elemente 212 wirken nach Art eines Falztrichters zusam-
men. Sie dienen dazu, die Produkthé&lften 10a, 10b eines
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Produkts 10 beidseitig des zu erzeugenden Falzes 12
zueinander hoch zu biegen. Am Eingang des Falzaggre-
gats 200 liegen die Fuhrungsflachen 213 in der horizon-
talen Férderebene und andern im weiteren Verlauf ihre
Ausrichtung, indem sie sich nach oben aufwélben und
V-férmig aufeinander zulaufen. Die FUhrungsflachen213
winden sich helixartig um eine Gerade, die parallel zur
zukunftigen Falzkante 12 verlauft.

[0028] Zwischen den beiden Fihrungselementen 212
ist ein Spalt, in dem die oben beschriebene Andriickvor-
richtung 207 bzw. der erste Teil-Férderer 201 wirkt.
[0029] Das am Ausgang der Aufrichteeinheit 210 auf-
gefaltete Produkt 10 wird anschliessend an die Uberga-
beeinheit 220 Gibergeben und von dem dortigen Teil-For-
derer 222 in einer vertikalen Férderebene (Mittelebene
M), d.h. stehend, kontrolliert weitergeférdert. In stehen-
der Position werden die Produkte 10 kontrolliert an die
Presseinheit 230 Gbergeben bzw. von dieser ibernom-
men.

[0030] Die Presseinheit 230 umfasst ein erstes Press-
rollenpaar 231 mit sich nach unten konisch verjiingender
Form seiner Mantelflachen. Es dient dazu, die Produkt-
halften 10a, 10b im Bereich oberhalb des zu erzeugen-
den Falzes 12 gegeneinander zu pressen. Ein sich daran
anschliessendes zweites Pressrollenpaar 232 mit zylin-
drischer Form presst die Produkthalften im Bereich des
Falzes 12 gegeneinander und pragt (fixiert) den Falz 12
somit. Die beiden Pressrollenpaare 231, 232 sind gegen-
einander gefedert und kdnnen daher unterschiedlich dik-
ke Produkte 10 zwischen sich aufnehmen.

[0031] Anschliessend an den Pressvorgang werden
die gefalzten Produkte 10 durch die Umlegeeinrichtung
240 weitergefdrdert und dabei aus der stehenden Posi-
tion wieder in eine liegende Lage gebracht. Die gefalzte
Formation S3 wird daher um ca. 90° gedreht und seitlich
abgelegt. Die Umlegeeinrichtung hat eine Fihrungsfla-
che 245, die in Forderrichtung F1 gesehen zunachst eine
im Wesentlichen vertikale Ausrichtung hat und dann heli-
xartig in die Horizontale tibergeht. Die Riemen 242, 243
des vierten Teil-Foérderers 241 driicken die Produkte in
der gefalzten Schuppenformation gegen die Fiihrungs-
flache 245. Die auslaufende Schuppenformation besteht
aus ineinander gefalzten Produkten 10, die teilweise in-
einander angeordnet sind.

[0032] Fig. 5 zeigt schematisch eine mogliche Anwen-
dungdes erfindungsgemassen Falzaggregats 200 inner-
halb einer Falzanlage. Die Gesamtanlage umfasst als
Hauptkomponenten einen Eingangsférderer 100, das
Falzaggregat 200 und ein Ausgangsaggregat 300. Diese
Hauptkomponenten werden von zu falzenden Produkten
10 in Foérderrichtung F1, die hier etwa horizontal ist,
durchlaufen. Der Eingangsférderer 100 umfasst in For-
derrichtung F1 gesehen eine Fordervorrichtung 110, ei-
ne Vergleichmassigungseinrichtung 120, Ausrichtevor-
richtungen 130, 170, eine Station zum Vorrillen 140, eine
Heftstation 150 sowie Zuflihrstationen 160 fiir Teilpro-
dukte 20. Das Falzaggregat 200 wurde bereits mit Bezug
auf Fig. 2a+b, 3a+b, 4a+b beschrieben. Das Ausgangs-
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aggregat 300 umfasst eine Ablagevorrichtung 310 sowie
einen Wegforderer 320.

[0033] Dem Eingangsforderer 100 werden zu falzende
Produkte 10 in Férderrichtung F1 als Schuppenformation
S1 oder auch einzeln (hier nicht gezeigt) zugefiihrt, vor-
zugsweise direkt ab der Druckmaschine oder aus einem
Speicher fur Produkte. Die Férdervorrichtung 110 des
Eingangsforderers 100 nimmt Produkte 10 auf und for-
dert sie weiter. Vorliegend werden die Produkte 10 auf
eine horizontale Forderflache 112 in Form eines Forder-
bandes 113 aufgelegt.

[0034] Die Produkte 10 werden durch ein Beschleuni-
gungselement 101, das am Eingang des Eingangsférde-
rers 100 angeordnet ist, gegenliber der urspriinglichen
Schuppenformation S1 auf die Geschwindigkeit v1 des
Foérderbandes 113 beschleunigt.

[0035] Die Vergleichmassigungseinrichtung 120 um-
fasst mehrere in zwei parallelen Reihen angeordnete
Ausrichteelemente 122. Die Bewegungsrichtungen der
Ausrichteelemente 122 und des Férderbandes 113 sind
gleich. Die Geschwindigkeit v2 der Ausrichteelemente
122 ist etwas grosser als die Geschwindigkeit v1 des
Foérderbandes 113. Hierdurch werden die nachlaufenden
Kanten 11 der Produkte 10 von den Ausrichteelementen
122 eingeholt und im Abstand d der Ausrichteelemente
122 voneinander ausgerichtet. Es wird eine Schuppen-
formation S2 gebildet, bei der der Schuppenabstand ge-
gentber der einlaufenden Formation S 1 verandert sein
kann. Unregelmassigkeiten in der einlaufenden Forma-
tion S1 kdnnen ausgeglichen werden. Wenn einzelne
Produkte 10 gefalzt werden sollen, wird beispielsweise
nur jedes zweite Ausrichteelement 122 mit einem Pro-
dukt 10 belegt. Dies kann beispielsweise durch Anpas-
sung der Fordergeschwindigkeit in der Zufiihrung oder
durch Entfernen jedes zweiten Ausrichteelements 122
realisiert werden.

[0036] Der Takt wird durch einen Sensor 127 detek-
tiert. Entsprechende Steuersignale werden an eine Steu-
ereinrichtung 400 weitergeleitet. Die Steuereinrichtung
400 kann durch geeignete Steuersignale auf weitere Ver-
arbeitungsstationen einwirken (gestrichelte Linien), da-
mit diese die Produkte im eingangs auferlegten Takt be-
arbeiten.

[0037] Optional werden die Produkte 10 beim Eintak-
teninder Vergleichmassigungseinrichtung 120 durch die
Ausrichtevorrichtung 130 gerichtet. Hierzu dienen seitli-
che Fuhrungsflachen 132, die parallel zur Férderrichtung
F1 orientiert sind und die Produkte quer zur Férderrich-
tung F1 richten. Falls weitere Stationen 150, 160 vorhan-
den sind, kann das Richten zuséatzlich oder alternativ
auch im Anschluss an diese erfolgen, z.B. am Ausgang
des Eingangsforderers (Ausrichtevorrichtung 170).
[0038] Vorliegend sollen die Produkte 10 in Langsrich-
tung, d.h.in Férderrichtung F 1 mittig gefalzt werden. Um
den Falzvorgang vorzubereiten, dient die vorzugsweise
vorhandene Vorrill-Station 140. Sie umfasst wenigstens
eine Rolle 142 mit einem bestimmten umlaufenden Profil
und ein entsprechendes Gegenelement 144. Hiermit
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werden wenigstens einzelne der Blatter der Produkte 10
im Bereich des zu erzeugenden Falzes 12 mit wenig-
stens einem Knick zu versehen. Die Produkte 10 werden
jedoch weiterhin liegend geférdert. Die Vorrill-Station
140 wirkt kontinuierlich auf den Produktestrom S2.
[0039] Optionalisteine Heftstation 150 vorhanden, mit
der die Produkte 10 im Bereich des zukiinftigen Falzes
12 geheftet werden kénnen. Die Heftstation 150 arbeitet
mit dem eingangs aufgezwungenen Takt.

[0040] Die Stationen 160 zum Zufiihren weiterer Pro-
dukte 20 sind ebenfalls optional. Sie dienen dazu, weitere
Produkte 20 vor dem Falzen auf die Produkte 10 aufzu-
legen. Die Produkte 10, 20 werden dann gemeinsam ge-
falzt. Das Auflegen kann einzeln erfolgen. Alternativ kén-
nen die Teilprodukte 20 als Schuppenstrom auf den
Schuppenstrom S2 abgelegt oder von unten zugefiihrt
werden.

[0041] DemFalzaggregat 200 wird nun der Schuppen-
strom S2 als einlaufende Schuppenformation zugefiihrt.
Die auslaufende Schuppenformation ist mit S3 bezeich-
net.

[0042] Das Ausgangsaggregat 300 umfasst eine Ab-
lagevorrichtung 310 und einen Wegforderer 320, hier ein
Bandforderer mit einem Férderband 323. Die Ablagevor-
richtung 310 umfasst einen Férderer 312 zum Weiterfor-
dern der Produkte 10 in einer Forderrichtung F2, die
gleich sein kann wie die Foérderrichtung F1, hier aber un-
ter einem kleinen Winkel schrag nach unten verlauft. Der
Forderer 312 umfasst hier gegenlaufig angetriebene Rie-
menpaare 314, zwischen denen ein sich verjlingender
Forderspalt mit einer schrdg nach unten verlaufenden
Forderebene 313 ausgebildet wird. Der Forderer 312
wird vorzugsweise mit grésserer Geschwindigkeit v3 als
der Eingangsférderer 100 und die Férdergeschwindig-
keit innerhalb des Falzaggregats 200 betrieben. Um die
gefalzten Produkte 10 zu beschleunigen ist am Eingang
des Forderers 312 ein Beschleunigungselement 315 an-
geordnet, welches um eine quer zur Férderrichtung F2
verlaufende Achse A1 umlauft, getaktet auf den Produk-
testrom einwirkt und einzelne Produkte 10 in Forderrich-
tung F2 beschleunigt, z.B. um diese aus dem Schuppen-
strom zu vereinzeln. Zum Antrieb des Beschleunigungs-
elements 315 wird ebenfalls der eingangs auferlegte Takt
verwendet. Am Ausgang des Forderers 312 ist ein wei-
teres Beschleunigungselement 316 angeordnet, wel-
ches ebenfalls um eine quer zur Férderrichtung F2 ver-
laufende Achse A2 umlauft. Es dient dazu, die gefalzten
Produkte 10 im Bereich ihrer Nachlaufkanten 11 derwah-
rend ihrer ungefilhrten Ubergabe an den Wegférderer
320 einen Impuls nach unten zu geben. Hierdurch wird
die Produktlage beim Ablegen verbessert.

[0043] Das Positionieren der Produkte 10 auf dem For-
derband 323 wird durch Fiihrungselemente in Form von
schragin Forderrichtung F2 angeordneter Birstenleisten
324 sowie seitlich am Férderband 323 angeordneter ko-
nischer Rollen 325 erleichtert.

[0044] Aufdem Foérderband 323 wird eine Schuppen-
formation S4 aus aufeinanderliegenden gefalzten Pro-
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dukten mit obenliegender vorlaufender Falzkante 12 er-
stellt.

[0045] Falls die weiterverarbeitende Station eine
Schuppenformation aus ineinander liegenden Produkten
verarbeiten kann, kann auf das Vereinzeln in oder am
Ausgang der Ablagevorrichtung verzichtet werden. Im
Fall der Querférderung reicht eine 90° Umlenkung. Es
entsteht eine Schuppenformation, bei der die Falzkanten
voraus laufen und sich jeweils das nachfolgende Produkt
teilweise im vorlaufenden Produkt befindet.

Patentanspriiche

1. Falzaggregat (200) zum Falzen eines Schuppen-
stroms (S2) von Produkten (10), insbesondere fla-
chigen und flexiblen Produkten (10), und insbeson-
dere Druckereiprodukten, langs seiner Férderrich-
tung (F1), mit:

- einer Fordereinrichtung (202) zum Fordern der
zu falzenden Produkte (10) als Schuppenstrom
(S2) in der Forderrichtung (F1);

- einer Aufrichteeinheit (210) mit Fihrungsfla-
chen (213) zum Aufeinanderzubewegen von
Produktteilen (10a, 10b) der Produkte (10) beid-
seitig des zu erzeugenden Falzes (12);

- einer nach der Aufrichteeinheit (210) angeord-
neten Presseinheit (230), welche die Produkt-
teile (10a, 10b) im Bereich des zu erzeugenden
Falzes (12) gegeneinander zu pressen imstan-
de ist;

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Orientierung der Fuhrungsflachen (213)
der Aufrichteeinheit (210) so an die einlaufende
Schuppenformation (S2) angepasstist, dass die
Produkte (10) beim Durchlaufen der Aufrichte-
einheit (210) die Vorlaufkanten (13) des nach-
folgenden Produkts (10) zwischen ihren Pro-
duktteilen (10a, 10b) einschliessen, so dass die
Produkte (10) nach dem Falzen jeweils teilweise
im vorlaufenden Produkt (10) angeordnet sind,
- und dass die Presseinheit (230) aus wenig-
stens einem Pressrollenpaar (231, 232) besteht,
durch das der Falz (12) beim Durchlaufen fixiert
wird.

2. Falzaggregat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fluhrungsflachen (213) der Auf-
richteeinheit (210) nach Art eines Falztrichters zu-
sammenwirken, der von den zufalzenden Produkten
an seiner Innenseite durchlaufen wird.

3. Falzaggregat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fluhrungsflachen (213) der Auf-
richteeinheit (210) nach Art eines Falztrichters zu-
sammenwirken, der von den zufalzenden Produkten
an seiner Aussenseite durchlaufen wird.
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Falzaggregat nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
derrichtung (F1) im Wesentlichen horizontal ist.

Falzaggregat nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, gekennzeichnet durch eine Andriickvor-
richtung (207) mit miteinander kooperierenden An-
driickelementen (204, 206, 214), welche jeweils zwi-
schen den seitlichen Fihrungsflachen (213) ange-
ordnet sind und die Produkte (10) im Bereich des zu
erstellenden Falzes (12) zwischen sich aufzuneh-
men und in Férderrichtung (F1) zu fordern imstande
sind.

Falzaggregat nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein erstes Andriickelement eine Rol-
le (214) ist, die um eine quer zur Férderrichtung an-
geordnete Achse (215) drehbar ist, und dass ein
zweites Andriickelement ein Férderorgan der For-
dereinrichtung (202), z.B. ein Riemen (204), ist.

Falzaggregat nach einem der vorangegangenen An-
spriche, gekennzeichnet durch einen vor der For-
dereinrichtung (202) angeordneten Eingangsfoérde-
rer (100), der eine Vergleichmassigungseinrichtung
(120) zur Herstellung eines konstanten Schuppen-
abstands der einlaufenden Schuppenformation (S2)
aufweist.

Falzaggregat nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, gekennzeichnet durch eine in Férderrich-
tung (F1) nach der Presseinheit (230) angeordnete
Umlegeeinrichtung (240), welche imstande ist, die
gefalzten Produkte (10) um eine parallel zur Férder-
richtung (F1) laufende Achse zu drehen, vorzugs-
weise um wenigstens annahernd 90°.

Verfahren zum Falzen eines Schuppenstroms aus
Produkten (10), insbesondere flachigen und flexi-
blen Produkten (10), und insbesondere Druckerei-
produkten, langs seiner Férderrichtung (F1), umfas-
send die folgenden Schritte:

-Fordern der zu falzenden Produkte (10) in einer
einlaufenden Schuppenformation (S2) in For-
derrichtung (F1);

- Falzen der Produkte (10) im Schuppenstrom
durch Aufeinanderzubewegen von Produkttei-
len (10a, 10b) der Produkte (10) beidseitig des
zu erzeugenden Falzes (12) sowie Gegenein-
anderpressen der Produktteile (10a, 10b) im Be-
reich des zu erzeugenden Falzes (12);

- Weiterfordern einer auslaufenden Schuppen-
formation (S3), bestehend aus

gefalzten Produkten (10);

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Produktteile (10a, 10b) zur Vorbereitung
des Falzens so aufeinander zu bewegt werden,
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12.

13.

14.

dass die Produkte (10) die Vorlaufkanten (13)
des nachfolgenden Produkts (10) zwischen sich
einschliessen, so dass die gefalzten Produkte
(10) in der auslaufenden Schuppenformation
(S3) jeweils teilweise im vorlaufenden Produkt
(10) angeordnet sind,

- und dass der Falz (12) beim Durchlaufen der
Presseinheit (230) durch wenigstens ein Press-
rollenpaar (231, 232) fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Produkte (10) in der einlaufen-
den Schuppenformation (S2) in einer horizontalen
Forderflache gefordert werden, wobei jeweils die
Vorlaufkante (13) eines Produkts (10) auf dem vor-
laufenden Produkt aufliegt, und dass die Produkt-
halften (10a, 10b) eines Produkts (10) beidseitig des
zu erzeugenden Falzes (12) nach oben gebogen
werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Produkte (10) wenigstens ein-
fach gefalzt sind und einen Produktriicken, eine Ti-
telseite (T) und eine Rickseite (R) umfassen, wobei
die Produkte (10) in der einlaufenden Schuppenfor-
mation (S2) mitdem Produktriicken als Vorlaufkante
(13) auf dem vorlaufenden Produkt (10) aufliegen
und die Titelseiten (T) nach unten weisen, so dass
die Titelseiten (T) in der auslaufenden Schuppenfor-
mation (S3) nach Aussen weisen.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die einlaufende Schuppenformation
(S2) unmittelbar ab einer Rotationsdruckmaschine
zugeflhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9-12, gekenn-
zeichnet durch Vergleichmassigen der zu falzen-
den Produkte (10) in der einlaufenden Schuppenfor-
mation (S2), so dass die Produkte (10) beim Falzen
einen konstanten Schuppenabstand aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9-13, gekenn-
zeichnet durch Ablegen der auslaufenden Schup-
penformation (S3) beim Weiterférdern, vorzugswei-
se durch Drehen um bis zu 90° um eine parallel zur
Forderrichtung (F2) verlaufende Achse.

Claims

A folding assembly (200) for folding an overlapping
stream (S2) of products (10), in particular planar and
flexible products (10), and in particular printed prod-
ucts, along its direction of conveyance (F1), with:

- a conveyor device (202) for conveying the
products (10) to be folded as a overlapping
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stream (S2) in the direction of conveyance (F1);
- an alignment unit (210) with guide faces (213)
for moving product parts (10a, 10b) of the prod-
ucts (10) toward one another on either side of a
fold (12) that will be made;

- a pressing unit (230), arranged after the align-
ment unit (210), that is capable of pressing the
product parts (10a, 10b) against one another in
the area of the fold (12) that will be formed;
characterized in that

- the orientation of the guide faces (213) of the
alignment unit (210) is situated with respect to
the incoming overlapping formation (S2), in such
a way that as the products (10) run through the
alignment unit (210), they enclose leading edg-
es (13) ofthe subsequent product (10) between
their product parts (10a, 10b), such that after
folding the products (10) are each partially ar-
ranged in the preceding product (10),

- and that the pressing unit (230) consists of at
least one pair of pressing rollers (231, 232), by
means of which the fold (12) is fixed during its
passage.

The folding assembly according to claim 1, charac-
terized in that the guide faces (213) of the alignment
unit (210) work together in the manner of a funnel
former, through the inside of which the products to
be folded pass.

The folding assembly according to claim 1, charac-
terized in that the guide faces (213) of the alignment
unlit (210) work together in the manner of a funnel
former, on the outside of which the products to be
folded pass.

The folding assembly according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the direction
of conveyance (F1) is substantially horizontal.

The folding assembly according to one of the pre-
ceding claims, characterized by a pressure device
(207) with pressure elements (204, 206, 214) that
work together, which each are arranged between the
lateral guide faces (213) and are capable of engag-
ing the products (10) between them in the area of
the fold (12) that will be formed and conveying the
products (10) in the direction of conveyance (F1).

The folding assembly according to claim 5, charac-
terized in that a first pressure element is a roller
(214), that can rotate about an axle (215) that is ar-
ranged perpendicular to the direction of conveyance,
and that a second pressure element is a conveyor
component of the conveyor device (202), e.g. a belt
(204).

The folding assembly according to one of the pre-

10

15

20

25

30

35

40

50

55

ceding claims, characterized by an input conveyor
(100) arranged before the conveyor device (202),
where the input conveyor (100) comprises a man-
agement unit (120) for producing a uniform product
spacing of the incoming overlapping formation (S2).

The folding assembly according to one ofthe preced-
ing claims, characterized by a turning unit (240),
arranged after the pressing unit (230) in the direction
of conveyance (F1), that is capable of turning the
folded products (10) about an axis that runs parallel
to the direction of conveyance, preferably by at least
approximately 90°.

A method for folding a overlapping stream of prod-
ucts (10), in particular planar and flexible products
(10), and in particular printed products, along its di-
rection of conveyance (F1), featuring the following
steps:

- Conveyance of the products to be folded (10)
in an incoming overlapping formation (S2) in the
direction of conveyance (F1);

- Folding of the products (10) in the overlapping
stream by moving product parts (10a, 10b) of
the products (10) toward one another on either
side of the fold (12) that will be made as well as
pressing together ofthe product parts (10a, 10b)
in the area of the fold (12) that will be made;

- Further conveyance of an outgoing overlap-
ping formation (S3), consisting of folded prod-
ucts (10);

characterized in that

-in preparation for folding the product parts (10a,
10b) are moved toward one another in such a
way that the products (10) each enclose the
leading edges (13) of the trailing product (10),
whereby the folded products (10) in the outgoing
overlapping formation (S3) are each arranged
partly in the preceding product (10).

- and that the fold (12) is fixed by at least one
pressing roller pair (231, 232) during passage
through the pressing unit (230).

10. The method according to claim 9, characterized in

1.

that the products (10) in the incoming overlapping
formation (S2) are conveyed in a horizontal conveyor
surface, wherein each leading edge (13) of a product
(10) lies upon the preceding product, and that the
product halves (10a, 10b) of a product (10) curve
upwards on either side of the fold (12) that will be
made.

The method according to claim 10, characterized
in that the products (10) are at least single-folded
and feature a product spine, a title side (T) and a
back side (R), wherein the products (10) in the in-
coming overlapping formation (52) lie with their prod-
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uct spines as leading edges (13) upon the preceding
product (10) and have their title sides (T) pointing
downwards, whereby the title sides (T) face out-
wards in the outgoing overlapping formation (S3).

The method according to claim 11, characterized
in that the incoming overlapping formation (S2)
comes directly from a rotary printing press.

The method according to one of the claims 9-12,
characterized by management of the products (10)
to be folded in the incoming overlapping formation
(S2), whereby the products (10) comprise a uniform
product spacing when folded.

The method according to one of the claims 9-13,
characterized by depositing the outgoing overlap-
ping formation (S3) for additional conveyance, pref-
erably by rotating up to 90° about an axis that runs
parallel to the direction of conveyance (F2).

Revendications

Machine de pliage (200) destinée a plier un écoule-
ment (S2) de produits (10) posés en écailles, en par-
ticulier de produits (10) plats et flexibles et en parti-
culier de produits d’imprimerie, dans sa direction de
transport (F1), la machine présentant
undispositif de transport (202) qui transporte les pro-
duits (10) a plier sous la forme d’'un écoulement (S2)
en écailles dans la direction de transport (F1),

une unité de redressement (21.0) qui présente des
surfaces de guidage (213) pour un rapprochement
des parties (10a, 10b) des produits (10) des deux
cétés du pli (12) a former,

une unité de poussée (230) disposée enaval de'uni-
té de redressement (210) et qui est en mesure de
repousser l'une contre l'autre les parties (10a, 10b)
du produit (10) dans la zone du pli (12) a former,
caractérisée en ce que

I'orientation des surfaces de guidage (213) de l'unité
de redressement (210) est adaptée a la formation
(S2) en écalilles entrante de telle sorte que lorsqu’ils
traversent l'unité de redressement (210), les pro-
duits (10) enferment les bords avant (13) du produit
(10) suivant entre leurs parties (10a, 10b) de telle
sorte qu’'apres le pliage, les produits (10) soient tous
disposés en partie dans le produit avant (10) et

en ce que l'unité de poussée (230) est constituée
d’au moins une paire de rouleaux de poussée (231,
232) par laquelle le pli (12) est fixé lors de la traver-
sée.

Machine de pliage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que les surfaces de guidage (213) de
'unité de redressement (210) coopérent alamaniére
d’un entonnoir de pliage traversé sur son c6té inté-
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rieur par les produits a plier.

Machine de pliage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que les surfaces de guidage (213) de
I'unité de redressement (210) coopérent ala maniére
d’un entonnoir de pliage traversé sur son cbté exte-
rieur par les produits a plier.

Machine de pliage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que la direction
de transport (Fl) est essentiellement horizontale.

Machine de pliage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée par un dispositif de
poussée (207) doté d’éléments de poussée (204,
206, 214) coopérant mutuellement, disposés chacun
entre les surfaces latérales de guidage (213) et en
mesure de reprendre entre eux les produits (10)
dans la zone du pli (12) a former et de les transporter
dans la direction de transport (F1).

Machine de pliage selon la revendication 5, carac-
térisée en ce qu’un premier élément de poussée
est un rouleau (214) apte a tourner autour d’'un axe
(215) disposé transversalement par rapport a la di-
rection de transport et en ce qu’un deuxieme élé-
ment de poussée est un organe de transport du dis-
positif de transport (202), par exemple une courroie
(204).

Machine de pliage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée par un transporteur
d’entrée (100) disposé en amont du dispositif de
transport (202) et qui présente un dispositif de com-
pensation (120) qui établit un écart constant entre
les écailles de la formation (S2) entrant.

Machine de pliage selon I'une des revendications
précédentes, caractérisée par un dispositif de re-
tournement (240) disposé aprés l'unité de poussée
(230) dans la direction de transport (F1) eten mesure
de faire tourner les produits (10) pliés autour d’'un
axe qui s’étend parallélement a la direction de trans-
port (F1), de préférence au moins d’environ 90°.

Procédé de pliage d’'un écoulement de produits (10)
en écailles, en particulier de produits (10) plats et
flexibles et en particulier de produits d’'imprimerie,
dans sa direction de transport (F1), le procédé com-
portant les étapes suivantes :

transporter des produits (10) a plier en une for-
mation entrante (S2) en écailles dans la direc-
tion de transport (F1),

plier des produits (10) dans I'écoulement en
écailles par rapprochement de parties (10a,
10b) des produits (10) des deux cétés du pli (12)
a former et presser des parties (10a, 10b) de
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produit 'une sur l'autre dans la zone du pli (12)
a former,

poursuivre le transport d’'une formation (S3) en
écailles sortante constituée de produits (10)
pliés, caractérisé en ce que

avant la réalisation du pli, les parties (10a, 10b)
de produit sont déplacées I'une en direction de
l'autre de telle sorte que les produits (10) enfer-
ment entre eux le bord avant (13) du produit (10)
suivant de telle sorte que les produits pliés (10)
de la Formation (S3) en écaille sortante sont
tous disposés en partie dans le produit (10) situé
en avant et

en ce que le pli (12) est fixé par au moins une
paire de rouleaux de poussée (231, 232) lors-
qu’il traverse I'unité de poussée (230).

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
que les produits (10) sont transportés dans la for-
mation (S2) en écailles entrante dans une surface
de transport horizontale, le bord avant (13) d’un pro-
duit (10) reposant sur le produit situé en avant, et on
ce que les moitiés (10a, 10b) d’'un produit (10) sont
courbées vers le haut des deux cétés du pli (12) a
former.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que les produits (10) sont pliés au moins une fois
et présentent un dos de produit, une page de titre
(T) et une page de dos (R), les produits (10) dans la
formation (S2) en écailles entrante reposant avec le
dos de produit comme bord avant (13) sur le produit
(10) situé en avant et en ce que les pages de titre
(T) sont tournées vers le bas de telle sorte que les
pages de titre (T) soient tournées vers I'extérieur
dans la formation (S3) en écailles sortante.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que la formation (S2) en écailles entrante est
amenée directement a la sortie d’'une machine rota-
tive d'impression.

Procédé selon I'une des revendications 9 a 12, ca-
ractérisé par la compensation des produits (10) a
plier dans la Formation (S2) en écailles entrante de
telle sorte que lors du pliage, les produits (10) pré-
sentent un écart constant entre les écailles.

Procédé selon l'une des revendications 9 a 13, ca-
ractérisé par le dép6t de la formation (S3) en
écailles sortante lors de la poursuite du transport, de
préférence par rotation sur un angle pouvant attein-
dre 90° autour d’'un axe qui s’étend parallélement a
la direction de transport (F2).
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Fig.4a
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