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@ Schwertfalzmaschine.

@ Die Schwertfalzmaschine weist eine Antriebssteuerung
fir den Antrieb ihrer Transporibander auf. Diese Antriebs-
steuerung setzt den Antrieb still, wenn ein herangefiihrter,
durch den Bogendetektor {26) registrierter Bogen den Erfas-
sungsbereich des Bogendetektors (26) nicht wieder
rechtzeitig verlassen hat. Der Bogebdetektor {26} hat einen
entsprechend der Bogenlange einstellbaren Abstand von
dem Anschiag, an dem die zu faizenden Bogen zur Ruhe
kommen, bevor sie durch das Falzschwert in den Falzspalt
eingeschlagen werden. Die Antriebssteuerung ist unabhén-
gig von der Falzschwertsteuerung und setzt den Antrieb der
Transportbander erst nach Ablauf einer vorbestimmten
Zeitspanne anschlieBend an die Erfassung eines Bogens
durch den Bogendetektor (26} still, wenn der Bogen innerhalb
dieser Zeitspanne den Erfassungsbereich des Bogendetek-
tors {26) nicht wieder verlassen hat. Die vorbestimmte Zeits-
panne wird durch einen Zeitgeber {32) festgelegt, dessen
Eigenzeit abhéngig ist von der Differenz zwischen der einge-
steliten Einzuglénge und der Arbeitsgeschwindigkeit der
Falzmaschine.
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Schwertfalzmaschine

Die Erfindung betrifft eine Schwertfalzmaschine mit wenig-
stens einer Falzwalze, einem mit dieser zusammenwirkenden
Falzschwert, quer 2zur Achse der Falzwalze verlaufenden
Transportbdndern, einem quer zu den Transportbdndern ange-
ordneten Anschlag, einem Bogendetektor, der den Durchgang
eines zu falzenden Bogens auf den Transportbdndern regi-
striert und dessen Abstand von dem Anschlag so bemessen
ist, daB ein am Anschlag zum Falzen bereitliegender Bogen
nicht mehr im Erfassungsbereich des Bogendetektors liegt,
einer das Signal des Bogendetektors auswertenden Falz-
schwertsteuerung, die das Falzschwert nur aktiviert, nach-
dem ein an den Anschlag herangefiihrter Bogen nach Erfas-
sung durch den Bogendetektor dessen Erfassungsbereich ver-
lassen hat, und mit einer Antriebssteuerung flir den Antrieb
der Transportbdnder, welche den Antrieb stillsetzt, wenn
ein herangefiihrter, durch den Bogendetektor registrierter
Bogen den Erfassungsbereich des Bogendetektors nicht wieder
rechtzeitig verlassen hat.
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‘Eine derartige Schwertfalzmaschine ist bereits aus der

DE-0S 30 22 607 bekannt. Bei dieser bekannten Schwert-
falzmaschine ist der Bogendetektor als Lichtschranke mit
einem Lichtsender und einer Photozelle ausgebildet. Die
Lichtschranke ist in bezug auf den quer zu den Transport-
bdndern verlaufenden Anschlag so angeordnet, daB auch
die ldngsten zu falzenden Bogen, die auf dieser Maschine
gefalzt werden sollen, die Lichtschranke wieder freige-
geben haben, nachdem sie an dem Anschlag zur Ruhe gekom-
men sind und zum Falzen bereitliegen. Ein mit den Trans-
portbdndern gekoppelter Weg-Impulsgeber gibt ein Impuls-
signal ab, das die Geschwindigkeit der Bewegung der Bogen
auf den Transportbdndern darstellen soll. Das von dem
Weg-Impulsgeber abgegebene Impulssignal ist an den Steuer-
eingang eines einstellbaren Z&hlers angelegt. Jeder Z&hl-
vorgang des Zdhlers wird durch die Lichtschranke ausge-
1l6st, wenn diese den Durchgang eines Bogens registriert.
Wenn der Z&hler den voreingestellten Z&hlerstand erreicht
hat und das Ende des Bogens die Lichtschranke passiert
hat, wird der Schwertantrieb freigegeben. Wenn hingegen
der voreingestellte Z&hlerstand erreicht ist, bevor das
Ende des Bodens die Lichtschranke passiert hat, wird
nicht nur der Schwertantrieb stillgesetzt, sondern auch
der Antrieb der Transportbdnder. Auf diese Weise wird

zum einen vermieden, daB ein verfalzter Bogen durch das
Falzschwert in den Falzspalt der Falzwalze eingeschlagen
wird, und zum anderen wird vermieden, daB in einem solchen

Fall weitere Bogen an den Anschlag herangefiihrt werden.

Bei der bekannten Schwertfalzmaschine ist die Anordnung,
durch welche der Antrieb der Transportbdnder stillgesetzt,.
wird, wenn ein verfalzter Bogen ankommt, Bestandteil der
Falzschwertsteuerung. Es bereitet daher Schwierigkeiten,
vorhandene Falzmaschinen nachtr&@glich mit einer solchen
Anordnung ausgurﬁsteh. Der Betrieb der Falzmaschine ist

auch nicht m6glich, wenn diese Anordnung entfernt wird.
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Ferner muB die bekannte Schwertfalzmaschine zu Beginn einer
Falzarbeit auf das Format der jeweiligen zu falzenden Bo-
gen eingestellt werden, indem in den voreinstellbaren Z&h-
ler ein Zdhlerstand eingegeben wird, welcher der betref-
fenden Bogenldnge entspricht. Diese Einstellung, die fir
das Funktionieren der Falzmaschine von wesentlicher Be-
deutung ist, ist zeitaufwendig, besonders wenn in nicht

seltenen Fdllen von Z0ll in Zentimeter umgerechnet werden
muB.

Ein am Anschlag angelangender, zu falzender Bogen bendtigt
eine gewisse Beruhigungszeit; bevor er in den Falzspalt
eingeschlagen werden kann. Die Bemessung dieser Beruhi-
gungszeit verursacht bei der bekannten Falzmaschine eben-
falls Schwierigkeiten, da die erforderliche Beruhigungs-
zeit von der Arbeitsgeschwindigkeit der Falzmaschine ab-
héngt, die jedoch bei der Voreinstellung des Z&hlers nur
berlicksichtigt werden kann, wenn sie konstant ist. Diese

Bedingung ist aber bei taktgesteuerten Falzmaschinen nicht
erfillt.

SchlieBlich ist bei der bekannten Falzmaschine nachteiligqg,
daB sie nur an Maschinen einsetzbar ist, bei denen die
Arbeitsgeschwindigkeit immer gleich derjenigen eines
vorangeschalteten Falzwerks ist. Beil lose anstellbaren
Falzmaschinen ist diese Bedingung aber nicht erfiillt.
Vielmehr kann es hier vorkommen, daB ein Bogen noch von
den Falzwalzen der vorangehenden Falzmaschine gehalten
wird und daher die z.B. langsamere Geschwindigkeit der
vorausgehenden Falzmaschine aufweist. Wenn ein solcher
Bogen von der bekannten Schwertfalzmaschine iibernommen
wird, so wiirde deren Lichtschranke einen Bogen registrie-
ren, der scheinbar l&nger ist als in Wirklichkeit. Der
vorbestimmte Zihlerstand wilirde erreicht werden, bevor

das Bogenende registriert wird. Die Falzmaschine wilirde in

einem solchen Fall sofort stillgesetzt werden. Unter den
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beschriebenen Umstdnden wdre also die bekannte Schwertfalz-
maschine funktionsuntiichtig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Schwertfalz-
maschine der eingangs angegebenen Art so auszubilden, daB
sie von den beschriebenen Mdngeln der herkOmmlichen Falz-
maschinen frei ist und insbesondere eine leichte Einstel-
lung auf das Bogenformat ermdglicht, auch ohne die den
Antrieb bei einer St6rung stillsetzende Anordnung betriebs-
fdhig ist und unabh&ngig von der Geschwindigkeit einer
vorausgehenden Falzmaschine funktionstiichtig ist.

Diese Aufgabe wird durch die Lehre des Patentanspruchs 1
geldst.

Bei der erfindungsgemiBen Schwertfalzmaschine kann die Ein-
stellung auf das betreffende Bogenformat allein dadurch
erfolgen, daB der Bogendetektor, der im allgemeinen als
Lichtschranke ausgebildet ist, so eingestellt wird, da8

er einen vorbestimmten Abstand von der Hinterkante eines

am Anschlag ruhenden zu falzenden Bogens hat. Dieser Vor-
gang ist eine einfache Handhabung, die keinerlei Umrech-

nung und besondere Kenntnisse erfordert.

Die Antriebssteuerung, welche den Antrieb der Transport-
bé&nder der Falzmaschine stillsetzt, wenn eine St&rung
festgestellt wird, ist ferner von der Schwertsteuerung un-
abhdngig, so daB eine Nachriistung vorhandener Maschinen
leicht m6glich ist und die Antriebssteuerung ohne Anderung
der Schwertsteuerung leicht an die jeweiligen Bediirfnisse

und Verhdltnisse angepa8t werden kann.

Ein wesentlicher Vorteil der erfindungsgemd&iBen Falzmaschine
besteht darin, daB die Zeitspanne bis zum Abschalten des
Antriebs im Falle einer Stdrung groBzligig bemessen werden

kann, z.B. so grdﬁ; daB noch mehrere Bogen bis an den
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Anschlag herangefiihrt werden, nachdem eine Stdrung regi-
striert wurde. Eine solche Stdrung 148t sich noch leicht
beheben. Ferner kann die genannte Zeitspanne so bemessen
werden, daB die Ubernahme eines zu falzenden Bogens von
einem vorgeschalteten Falzwerk, das mit niedrigerer Ge-
schwindigkeit arbeitet und den Bogen noch festh&dlt, nicht
zum Abschalten des Antriebs dieser nachgeschalteten Falz-
maschine flihrt. Somit kann die erfindungsgem&Bfe Schwert-
falzmaschine in praktisch beliebiger Kombination mit

anderen Falzmaschinen betrieben werden.

In vielen Fidllen ist es zweckmdBig, die genannte Zeit-
spanne variabel auszulegen, so daB sie insbesondere der
Arbeitsgeschwindigkeit der Maschine angepaBt wird. Ein
geschwindigkeitsabhdngiges Signal steuert dann automatisch
die Ldnge der Zeitspanne.

GemdB8 einer weiteren vorteilhaften Ausbildung der Erfin-
dung wird die Zeitspanne durch die Einzugsldnge bestimmt,
die bei taktgesteuerten Maschinen ohnehin eingestellt
werden muB. Zur Einstellung der Einzugsl&nge dient bei
solchen Maschinen ein Potentiometer, an dessen Schleifer
ein Signal abgegriffen wird. Dieses Signal kann, gegebe-
nenfalls nach Verkniipfung mit dem zuvor beschriebenen
geschwindigkeitsabhdngigen Signal, an den Steuereingang
eines Zeitgebers angelegt werden, um auf diese Weise

die vorbestimmte Zeitspanne einzustellen, nach Ablauf
welcher der Antrieb der Transportbd@nder stillgesetzt
werden soll, wenn der Bogen innerhalb dieser Zeitspanne
den Erfassungsbereich des Bogendetektors nicht wieder
verlassen hat, also z.B. verfalzt ist oder nicht parallel

am Anschlag liegt.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind insbe-

sondere in den Unteranspriichen angegeben.
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Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich
aus der folgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen
und aus der Zeichnung, auf die Bezug genommen wird. In

der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung der wesentlichen
Elemente eines Falzwerks und der Relativanord-
nung eines Bogendetektors zu dem quer zu den

Transportbdndern verlaufenden Anschlag;

Fig. 2 ein Blockschaltbild einer ersten Ausfiihrungsform
einer Antriebssteuerung fiir-den Antrieb der

Transpor tbénder; und

Fig. 3 ein Blockschaltbild einer weiteren Ausfiihrungs-
form der Antriebssteuerung.

Das in Fig. 1 schematisch gezeigte Falzwerk einer Schwert-
falzmaschine weist vier parallele Transportbadnder 10, 12,
14, 16 auf, die auf zwei zueinander parallele, im Abstand
voneinander angeordnete Walzen 18, 20 aufgezogen sind und
von wenigstens einer derselben angetrieben werden. Die
Walze 20 ist in der Zeichnung nur angedeutet. Die zu
falzenden Bogen werden iiber die Transportb&nder 10, 12,
14, 16 in Richtung eines Pfeiles F an einen Anschlag 22
herangefiihrt, der quer zur Transportrichtung F angeord-
net ist. Mit der unter den Transportriemen 10, 12, 14,16
angeordneten, in der Zeichnung nicht dargestellten Falz-
walze arbeitet ein Falzschwert 24 zusammen, das parallel
zu den Transportbdndern und zwischen den Transportbdndern
12, 14 angeordnet ist. Dieses Falzschwert 24 ist auf-
und abbewegbar. Seine Auf- und Abbewegung wird durch

eine nicht dargestellte Falzschwertsteuerung gesteuert.

Ein Bogendetektor 26, der die Aufgabe hat, den Durchgang
eines Bogens zu registrieren, ist auf einer zu den Trans-

portbédndern parallelen Schiene 28 derart einstellbar
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angeordnet, daB sein Abstand von dem Anschlag 22 einge-
stellt werden kann. Zur Feststellung des Bogendetektors
26, der vorzugsweise als Lichtschranke ausgebildet ist,
auf der Schiene 28 dient eine Feststellschraube 30.

Nachdem ein (nicht dargestellter) zu falzender Bogen in
Richtung des Pfeiles F herangefiihrt und von den Trans-
portbdandern 10, 12, 14, 16 iUbernommen ist, gelangt seine
Vorderkante unter den Bogendetektor 26 und wird von die-
sem durch Abgabe eines Signals erfafBt. AnschlieBend wird
der Bogen bis an den Anschlag 22 weitergefiihrt, wo er .
nach einer kurzen Beruhigungszeit parallel zu diesem
Anschlag 22 liegen bleibt, um dann von dem Falzschwert 24
in den darunterliegenden Falzspalt der (nicht dargestell-
ten) Falzwalze eingeschlagen zu werden. Der Abstand des
Bogendetektors 26 von dem Anschlag 22 wird so einge-
stellt, daB die Hinterkante des zu falzenden Bogens den
Bogendetektor 26 bereits passieét hat. Wenn hingegen der
an dem Anschlag 22 liegende Bogen falsch ausgerichtet

ist oder verfalzt ist und daher eine zu groBe Linge auf-
weist, hat die Hinterkante des Bogens den Bogendetektor
noch nicht passiert. Dieser gibt weiterhin ein Signal ab,

das der Anwesenheit eines Bogens entspricht.

Die in dem Blockschaltbild der Fig. 2 gezeigte erste
Ausfiihrungsform einer Antriebssteuerung zur Steuerung
des Antriebs der Transportbdnder 10, 12, 14, 16 enthdlt
einen Zeitgeber 32 in Form eines monostabilen Multivi-
brators, dessen Eigenzeit an einem Steuereingang 34 ein-
gestellt werden kann. Der Zeitgeber 32 weist ferner
einen Auslidseeingang 36 auf, der iiber eine elektrische
Leitung mit dem Ausgang des Bogendetektors 26 verbunden
ist. Der Ausgang 38 des Zeitgebers 32 steuert einen in-
vertierenden Eingang einer AND-Schaltung 40 an, deren
zweiter, nichtinvertierender Eingang mit dem Ausgang

des Bogendetektors 26 verbunden ist. Der Ausgang der
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AND-Schaltung 40 steuert den Eingang eines Verstdrkers 42
an, dessen Ausgang mit einer (nicht dargestellten) Anord-
nung verbunden ist, welche den Antrieb der Transportb&n-
der 10, 12, 14, 16 stillsetzt, wenn der Verstirker 42

ein Ausgangssignal liefert.

Das an den Steuereingang 34 angelegte Steuersignal ist
das Ausgangssignal eines Differenzverstdrkers 44, dessen
invertierender Eingang mit dem Ausgang eines Tachometer-
generators 46 verbunden ist. Der Tachometergenerator 46
erzeugt ein Signal, welches der Antriebsgeschwindigkeit
der Transportbdnder 10, 12, 14, 16 proportional ist. Der
nichtinvertierende Eingang des Differenzverstirkers 44
ist mit dem Ausgang einer Steuereinheit 48 verbunden,
die ein Potentiometer enthidlt, an dessen Schleifer ein
Signal abgegriffen wird, dessen Pegel der eingestellten
Einzugldnge der Falzmaschine entspricht. Die Steuerein-
heit 48 ist insbesondere an taktgesteuerten Falzmaschi-
nen vorhanden und dient bei diesen zur Einstellung der
Einzugldnge entsprechend den zu falzenden Bogen. An den
Differenzverstirker 44 gelangt somit ein Signal, das bei
Falzmaschinen der betreffenden Art ohnehin zur Verfiigung
steht und bei der erfindungsgemdBen Falzmaschine einem
weiteren Zweck zugefiihrt wird, n&mlich der Einstellung

der Eigenzeit des Zeitgebers 32.

Der Differenzverstirker 44 bildet die Differenz aus dem
die eingestellte Einzugldnge darstellenden Signal aus

der Einstelleinheit 48 und dem geschwindigkeitsabhingi-
gen Signal aus dem Tachometergenerator 46. Das Differenz-
signal, welches an den Eingang 34 des Zeitgeber 32 ange-
legt ist, bestimmt die Zeitspanne, nach deren Ablauf

iiber die AND-Schaltung 40 der Verstdrker 42 angesteuert
wird, um den Antrieb der Transportbdnder 10, 12, 14, 16
stillzusetzen, wenn am Ende dieser Zeitspanne nicht das

von dem Bogendetektor 26 abgegebene Signal anzeigt, daB die
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Hinterkante des Bogens den Bogendetektor passiert hat. Der
Verstdrker 42 liefert also nur dann ein Abschaltsignal an
den Antrieb der Transportbinder, wenn nach der Erfassung
der Vorderkante eines Bogens durch den Bogendetektor 26
eine vorbestimmte Zeitspanne abgelaufen ist, ohne daB der
Bogendetektor 26 die Hinterkante dieses Bogens erfafit hat.
Diese Zeitspanne hdngt einerseits von der eingestellten
Einzugldnge, andererseits von der Arbeitsgeschwindigkeit
der Falzmaschine ab. Je grdBer die Einzugldnge ist, desto
grdBer ist die Zeitspanne. Je hSher die Arbeitsgeschwin-

digkeit der Falzmaschine ist, desto kiirzer ist die Zeit-

- spanne. Auf diese Weise wird eine selbsttidtige Einstellung

der betreffenden Zeitspanne in Abh&ngigkeit von der jewei-
ligen Einzugl&nge und Arbeitsgeschwindigkeit der Falzma-
schine erreicht, die gewdhrleistet, daf eine Abschaltung
der Maschine im Falle einer StSrung ausreichend schnell
erfolgt, damit eine Stdrung noch leicht behoben werden
kann. Die Dauer der Zeitspanne wird vorzugsweise so be-
messen, daB die Abschaltung der Maschine erfolgt, wenn
nach der Ankunft eines verfalzten oder schrédgliegenden
Bogens an dem Anschlag 22 noch etwa zwei weitere Bogen
herangefiihrt worden sind. Bei einer wesentlich grdBeren
Anzahl von Bogen bereitet die Beseitigung der Stdrung
bereits groBere Schwierigkeiten. Eine sofortige Abschal-
tung nach Feststellung eines verfalzten oder schrédglie-
genden Bogens am Anschlag 22 hdtte aber zur Folge, daB
eine Abschaltung in unerwlinschter Weise auch dann erfol-
gen wiirde, wenn die zu falzenden Bogen von einer vorge-
schalteten Falzmaschine iibernommen werden, die mit einer
niedrigeren Geschwindigkeit arbeitet und die Bogen noch
eine Weile festhdlt, bis sie mit der den Transportbdndern
10, 12, 14, 16 entsprechenden Geschwindigkeit weitertrans-
portiert werden. Die Eigenzeit des Zeitgebers 32 wird da-
her in vorteilhafter Weise wesentlich grdBer bemessen,
als die Zeit, die ein Bogen bendtigt, um nach Registrie-
rung seiner Vorderkante durch den Bogendetektor dessen

Erfassungsbereich vollstédndig zu verlassen.
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Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 3 stimmen die Einstell~
einheit 48, der Differenzverstirker 44 und der Verstirker
42 mit der Ausfiihrungsform nach Fig. 2 iiberein und werden
daher nicht weiter erl&utert. Anstelle einer AND-Schaltung
40 bei Fig. 2 erhdlt jedoch der Verstdrker 42 sein An-
steuersignal vom Ausgang eines Schwellwertdetektors 50,
dessen den Schwellwert festlegender Eingang 52 mit dem
Ausgang des Differenzverstdrkers 44 und dessen Signalein-
gang 54 mit dem Ausgang eines Integrators 56 verbunden
ist, dessen Eingang mit dem Ausgang des Bogendetektors 26
verbunden ist.

Ferner empfdngt der invertierende Eingang des Differenz-
verstdrkers 44 das Ausgangssignal eines Frequenz/Span-
nungs-Umsetzers 58, dessen Signaleingang 60 mit dem Aus-
gang eineé Taktgenerators 62 verbunden ist. Der Taktgene-
rator 62 ist bei taktgesteuerten Falzmaschinen ohnehin vor-
handen und bestimmt deren Arbeitsgeschwindigkeit. Die von dem
Frequenz/Spannungs-Umsetzer 58 abgegebene Ausgangsspan-
nung ist eine Gleichspannung, deren Pegel somit der Ar-

beitsgeschwindigkeit der Falzmaschine proportional ist.

Auch die in Fig. 3 gezeigte Ausfihrungsform enthdlt einen
Zeitgeber; dieser Zeitgeber ist durch den Schwellwertde-
tektor 50 gebildet, der ein Ausgangssignal an den Verst&r-
ker 42 abgibt, sobald das von dem Integrator 56 abgege-
bene Signal den Pegel des Ausgangssignals des Differenz-
verstdrkers 44 erreicht. Das Ausgangssignal des Integra-
tors 56 ist das Zeitintegral seines von dem Bogendetektor
26 abgegebenen Eingangssignals und weist daher einen Pegel
auf, der mit der Zeit entsprechend der Kennlinie des Inte-

grators 56 zunimmt.

Die Ausfiihrungsform nach Fig.'3 ist besonders bei taktge-
steuerten Falzmaschinen von Vbrteil, da bei diesen ein
zusdtzlicher Tachometergenerator (46 bei Fig. 2) entfal-
len kann.
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Bei der Ausfihrungsform nach Fig. 2 kann anstelle des
Tachometergenerators 46 die in Fig. 3 gezeigte Anordnung
aus Taktsignalgenerator 62 und Fregquenz/Spannungs-Umset-
zer 58 verwendet werden, ebenso wie bei der Ausfiihrungs-
form nach Fig. 3 anstelle des Integrators 56 éin Zeitgeber

32 wie bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 2 verwendet

werden kann.

Die in den Figuren 2 und 3 gezeigten Ausfiihrungsformen
kdnnen unter Verwendung von herkSmmlichen, im Handel ver-
fiigharen Bauteilen verwirklicht werden. Diese Verwirkli-
chung bereitet fiir den Fachmann auf dem Gebiet der Elek-
tronik keinerlei Schwierigkeiten und wird daher hier nicht

weiter erldutert.
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Schwertfalzmaschine mit wenigstens einer Falzwalze,
einem mit dieser zusammenwirkenden Falzschwert, guer
zur Achse der Falzwalze verlaufenden Transportbdndern,
einem quer zu den Transportbidndern angeordneten An-
schlag, einem Bogendetektor, der den Durchgang eines

zu falzenden Bogens auf den Transportbidndern registriert
und dessen Abstand von dem Anschlag so6 bemessen ist,
daB ein am Anschlag zum Falzen bereitliegender Bogen
nicht mehr im Erfassungsbereich des Bogendetektors
liegt, einer das Signal des Bogendetektors auswerten-
den Falzschwertsteuerung, die das Falzschwert nur akti-
viert, nachdem ein an den Anschlag herangefiihrter Bogen
nach Erfassung durch den Bogendetektor dessen Erfas-
sungsbereich verlassen hat, und mit einer Antriebs-
steuerung fir den Antrieb der Transportbdnder, welche
den Antrieb stillsetzt, wenn ein herangefiihrter, durch
den Bogendetektor registrierter Bogen den Erfassungs-
bereich des Bogendetektors nicht wieder rechtzeitig
verlassen hat, dadurch gekennzeichnet, daB der Bogen-

detektor (26) einen entsprechend der Bogenldnge
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einstellbaren Abstand von dem Anschlag (22) aufweist
und die Antriebssteuerung unabhdngig von der Falz-
schwertsteuerung ist und den Antrieb der Transport-
bédnder (10, 12, 14, 16) erst nach Ablauf einer vorbe-
stimmten Zeitspanne anschlieBend an die Erfassung eines
Bogens durch den Bogendetektor (26) stillsetzt, wenn
der Bogen innerhalb dieser Zeitspanne dén Erfassungs-
bereich des Bogendetektors (26) nicht wieder verlassen
hat.

Schwertfalzmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die vorbestimmte Zeitspanne wesentlich
ladnger ist als die Zeit, die ein Bogen ben&tigt, um
nach Registrierung durch den Bogendetektor (26) dessen

Erfassungsbereich zu verlassen.

Schwertfalzmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die vorbestimmte Zeitspanne so einge-
stellt ist, daB nach dem Heranfiihren eines Bogens an
den Anschlag, wenn dieser Bogen den Erfassungsbereich
des Bogendetektors (26) nicht wieder verlassen hat,
noch eine Anzahl n weitere Bogen herangefiihrt werden,

bevor der Antrieb stillgesetzt wird.

Schwertfalzmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, daB8 die Anzahl n gleich 1 ist.

Schwertfalzmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Anzahl'n gleich 2 oder héchstens so
groB ist, daB eine einfaqhe Storungsbeseitigung ge-

widhrleistet ist.

Schwertfalzmaschine nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebs-
steuerung einen Zeitgeber (32; 56, 50) enthdlt, dessen
Aktiviereingahg (36; 54) mit dem Signalausgang des

Bogendetektors (26) verbunden ist.
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Schwertfalzmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zeitgeber (32; 56, 50) eine steuer-

bare Eigenzeit aufweist.

Schwertfalzmascﬁine nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Eigenzeit des Zeitgebers (32; 56, 50)
durch ein von der Geschwindigkeit der Transportbédnder
(10, 12, 14, 16) abgeleitetes, geschwindigkeitsabhdn-

giges Signal gesteuert ist.

Schwertfalzmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Eigenzeit des Zeitgebers (32; 56, 50)
durch ein von der Bogeneinzugldngen-Einstelleinheit (48)

abgeleitetes Signal gesteuert ist.

Schwertfalzmaschine nach den Anspriichen 8 und 9, da-
durch gekennzeichnet, daB das geschwindigkeitsabh&ngige
Signal und das von der Bogeneinzugldngen-Einstelleinheit
(48) abgeleitete Signal an die Eiﬁgénge eines Differenz-
verstdrkers (44) angelegt sind, dessen Ausgang mit dem
Eigenzeit~Steuereingang (34; 52) des Zeitgebers (32;

56, 50) verbunden ist.

Schwertfalzmaschine nach Anspruch 8 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB das geschwindigkeitsabhdngige
Signal durch einen mit dem Antrieb der Transportbdnder
{10, 12, 14, 16) gekoppelten Tachometergenerator (46)
abgeleitet wird.

Schwertfalzmaschine nach Anspruch 8 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB das geschwindigkeitsabhdngige
Signal durch einen Frequenz-Spannungs-Umsetzer (58)
abgeleitet wird, der das Taktsignal eines den Antrieb
der Falzmaschine steuernden Taktsignalgenerators (62)
in ein der Taktsignalfrequenz proportionales Spannungs-

signal umsetzt.
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1 13. Schwertfalzmaschine nach einem der Anspriiche 6 bis 12,
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dadurch gekennzeichnet, daB8 der Zeitgeber durch einen
monostabilen Multivibrator (32) gebildet ist, dessen
Eigenzeit-Steuereingang (34) mit dem Ausgang des Diffe-

renzverstidrkers (44) verbunden ist.

Schwertfalzmaschine nach einem der Anspriiche 6 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB der Zeitgeber durch einen
Schwellwertdetektor (50) und einen Integrator (56) ge-
bildet ist, dessen Ausgang mit dem Signaleingang (54)

des Schwellwertdetektors (50) verbunden ist und dessen
den Schwellwert festlegender 'Eingang (52) mit dem Aus-
gang des Differenzverst&drkers (44) verbunden ist, widh-
rend der Eingang des Integrators (56) mit dem Ausgang

des Bogendetektors (26) verbunden ist.

Schwertfalzmaschine nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Bogendetektor
auf einer zur Heranfiihrungsrichtung (F) der zu falzen-
den Bogen parallel angeordneten Schiene (28) verschieb-
bar und an dieser Schiene (28) feststellbar ist, so

daB sein Abstand von dem Anschlag (22) einstellbar ist.
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