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@ Verfahren zum Einrichten und Steuern einer Falzmaschine.

@ Nach dem Verfahren zum Einrichten und Steu-
ern einer Falzmaschine mit einem Bogenanleger (3),
einem Ausrichtetisch (4) und einem Parallelfalzwerk
(8) sowie ggf. einem zusétzlichen Schwerifalzwerk
(7) wird mittels eines Sensors und eines mit einem
Antriebselement der Maschine gekuppelien Wegfiih-
fers (9) die Ldnge eines Musterbogens ausgemes-
sen, die gemessene Bogenldnge abgespeichert und

zur Uberwachung und Steuerung als Soll-Bogenlin-
ge herangezogen. Diese bekannte Soll-Bogenlinge
I&B8t sich heranziehen, um nachfolgend die Abstdnde
zwischen verschiedenen Sensoren (11, 13, 14, 15)
zu messen. Wenn dann Bogenlénge und Abstidnde
zwischen den Sensoren bekannt sind, lassen diese
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ch zur Steuerung und Uberwachung der Maschine
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Einrichten und Steuern einer Falzmaschine
mit einem Bogenanleger, einem Ausrichtetisch und
einem Parallelfalzwerk sowie ggf. einem zusitzli-
chen Schwertfalzwerk.

Bei Falzmaschinen wird im Anleger der oberste
Bogen von einem Saugrad- oder Saugbandsystem
angesaugt und in die Maschine transportiert. Der
Takt fiir das Ansaugen der Bogen hingt von der
jeweiligen Bogenldnge und vom Abstand von Bo-
gen zu Bogen ab. Die Sauglénge fiir das Ansaug-
system wird je nach der FormatgréBe vorgegeben.

Bei modernen Maschinen werden diese Werte
mittels Dekadenschaltern, -zdhlern usw. eingege-
ben. Es sind aber auch Steuerungen bekannt, bei
denen lediglich die Bogenlinge eingegeben und
die Saugldnge in einem bestimmten Verhiltnis zur
Bogenidnge automatisch errechnet wird.

Bei den bekannten Schweristeuerungen wird
der Ausldsezeitpunkt flir das Falzschwert ebenfalls
digital eingegeben. Es wird also z.B. der Weg des
Bogens vom erfassenden Sensor bis zum Bogen-
anschlag esingegeben. Dabei missen bestimmie
verfahrensbedingte Gr&Ben berlicksichtigt werden,
beispielsweise die Beruhigungsdauer des Bogens
am Anschlag.

Ebenso sind L&sungen bekannt, bei denen der
Sensor jeweils auf das entsprechende Format ein-
gestellt werden muB. Hierzu wird der Sensor inner-
halb der Maschine verschoben. Der Sensor kann
sowohl im Bereich der Vorderkante des Bogens
(Bogenanschlag) als auch an der Hinterkante des
- Bogens angeordnet werden. Es muB jedoch der
Sensor jeweils entsprechend eingestelit werden.

Die Uberwachung der Bogen innerhalb der Ma-
schine erfolgt meist durch mechanisch wirkende
Mikroschalter, die z.B. durch das Zusammenstau-
chen von Papier ausgeldst werden. Auch dienen
Sensoren dazu, die Abstands- oder HGheninde-
rung des Papiers zu erfassen. Eine weitere Mog-
lichkeit besteht darin, die Wegsirecke eines Bo-
gens mit einer ebenfalls manuell eingegegebenen
Wegstrecke zu vergleichen und entsprechend aus-
zuwerten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Einrichten und Steuern einer Falz-
maschine anzugeben, durch das der Einrichtvor-
gang automatisiert und vereinfacht werden kann
und mit dem es mdglich ist, aufiretende Fehler mit
Sicherheit zu erkennen und die jeweiligen Ursa-
chen zu beheben.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B dadurch
gel6st, daB mittels eines Sensors und eines mit
einem Antriebselement der Maschine gekuppelten
Wegflhlers die Ldnge eines Musterbogens ausge-
messen wird, und daB die gemessene Bogenldnge
abgespeichert und zur Uberwachung und Steue-
rung als Soll-Bogenlinge herangezogen wird.
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Wenn nach dem erfindungsgemaBen Verfahren
der Musterbogen am Sensor vorbeigelaufen ist, ist
seine Ldnge bekannt. Damit ist es z.B. mdglich,
den Einlauf der Bogen vom Papierstapel auf den
Ausrichtetisch zu tiberwachen.

Nach einer bevorzugten Weiterbildung des er-
findungsgem&Ben Verfahrens werden lings des
Papierweges in der Maschine mehrere, ggf. ver-
stellbare Sensoren angeordnet. Beim Einrichten der
Maschine wird dann unter Verwendung des ermit-
telten LingenmaBes des Musterbogens als Ver-
gleichsmaB der Abstand zwischen einzelnen oder
allen Sensoren gemessen, abgespeichert und zur
Uberwachung und Steuerung der Maschine heran-
gezogen.

Da hiermit zusitzlich zur Bogenlidnge auch der
Abstand zwischen einzelnen und ggf. allen Senso-
ren bekannt ist, 148t sich der Durchiauf der Bogen
durch die Maschine nach dem Verfolgungsprinzip
Uberwachen. Es [8Bt sich feststellen, wie viele Bo-
gen sich zwischen zwei bestimmten Punkien befin-
den, was wiederum zu verschiedenen Uberwa-
chungszwecken ausgenutzt werden kann.

Der Erfindung wird anhand der in der Zeich-
nung schematisch dargestellten Falzmaschine er-
lautert.

Die in der Zeichnung dargestellie Falzmaschi-
ne weist einen Hubtisch mit einem darauf abgeleg-
ten Papierstapel 1 auf, der einem Anleger 3 vorge-
lagert ist. Dem Anleger 3 folgen in der Laufrichtung
des Papiers ein Anlegetisch 4, ein Parallelfalzwerk
6 und, schlieBlich, ein Querbruch- oder Schwert-
falzwerk 7. Zum Abheben des jeweils obersten
Papierbogens dient ein von einem Ventil 17 ge-
steuertes Saugrad 8. Mit einem Antriebselement,
beispielsweise einer Walze des Parallelfalzwerks 6,
dessen Umfangsgeschwindigkeit der Bewegungs-
geschwindigkeit des Papiers mdglichst genau
gleich ist, ist ein Wegfiihler 9 gekuppelt. Der Weg-
flihler 9 gibt je Einheits-Drehwinkel eine bestimmte
Impulszahl ab, so daB die Impuiszahl der Einheits-
Wegstrecke der Papierb&gen entspricht.

Das Schwert des Schwertfalzwerkes 7 wird
{iber eine Brems-Kupplungseinheit zum Antrieb der
Maschine zugeschaltet und in Richiung des Pfeils
16 auf- und abbewegt. LAngs des Papierweges
sind Sensoren 11, 13, 14 und 15 angeordnet, die
ebenso wie das Saugrad 8 und das Ventil 17, der
Wegflihler 9 und der Antrieb 10 mit einer Steue-
rung 18 verbunden sind. Die Steusrung 18 kann als
Hardware-Steuerung ausgelegt werden, vorzugs-
weise wird aber eine Mikroprozessor-Steuerung
verwendet, die mit einer speziell entwickelten Soft-
ware arbeitet.

Nach Betétigen einer Staritaste wird vom Pa-
pierstapel 1 der oberste Papierbogen 2 mit Hilfe
des Saugrades 8 abgesaugt und auf den Ausrichte-
tisch 4 transportiert. Von dem unmittelbar hinter
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dem Saugrad 8 angeordneten Sensor 11 wird da-
nach zundchst die Vorder- und dann die Hinterkan-
te des Papierbogens 2 erfaBt, so daB seine Linge
im Vergleich mit den vom Wegilhler 9 gleichzeitig
abgegebenen Impulsen automatisch ermittelt wird.
Bei diesem ersten Bogen wird mit einem festen
Wert flr die Saugldnge gearbsitet. Filir die Folge-
bogen wird die Saugldnge im Verhéltnis zur vorher
ermittelten Bogenldnge automatisch errechnet und
im Rechner als Sollwert abgespeichert. Grundséiz-
lich kann jedoch dieser Wert auch manusell korri-
giert und abgespeichert werden.

Gleichzeitig mit dem Durchlauf des ersten Bo-
gens 2 durch die gesamte Maschine werden die
Abstdnde der einzelnen Sensoren 11, 13, 14 und
15 voneinander ausgemessen und abgespeichert,
wobei im einzelnen der Sensor 13 vor dem Paral-
lelfalzwerk, der Sensor 14 hinter dem Parallelfalz-
werk und der Sensor 15 hinter dem Schwerifalz-
werk angeordnet ist. Wenn also einer der Sensoren
flir bestimmten Arbeiten in eine neue Position ge-
bracht werden muBte, so wird der jeweilige Ab-
stand entsprechend neu ausgemessen und einge-
speichert.

Ein weiterer MeB- und Speichervorgang erfolgt
zwischen dem Parallelfalzwerk 6 und dem Schwert-
falzwerk 7. Wenn der inzwischen im Parallelbruch
gefalzte Bogen das Paralielbruchfalzwerk verl&st,
wird er ebenfalls an Vorder- und Hinterkante erfafit
und seine Li&nge ermitteit. Mit diesen Werten und
weiteren maschinenfesten Daten kann der Ausldse-
zeitpunkt flr das Falzschwert automatisch errech-
net werden. Der gleiche Vorgang wiederholt sich
bei einem evtl. folgenden Drei- und Vierbruch.

Nach dem erfindungsgemiBen Verfahren wer-
den die Schaltpunkte unabhingig von der gefahre-
nen Geschwindigkeit exakt eingehalten. Die Softwa-
re flir die Steuerung ist dabei so ausgelegt, daB
verfahrens- oder geschwindigkeitsbedingte Para-
meter entsprechend berlicksichiigt werden, bei-
spielsweise die Beruhigungszeiten der Bogen,
Schaltzeiten der Ventile, Ansprechzeiten von Klap-
pen und Weichen usw. Einstellungen fiir die
Schaltpunkte sind nicht erforderlich.

Durch das Messen des Bogens an jedem Sen-
sor besteht die Mdglichkeit, dies in die Uberwa-
chung einzubeziehen. Am ersten Sensor 11 hinter
dem Anleger 3 kann die Ldnge des Bogens jeweils
mit der des Musterbogens verglichen werden.
Bleibt ein Bogen h&ngen und ldnger unter dem
Sensor 11 als seiner Liange entspricht, so wird
hierdurch ein I&ngerer Bogen simuliert, was als
Fehlermeldung ausgegeben wird. Ebenso wird die
Linge des Bogens nach dem Parallelfalzwerk 6
vom Sensor 14 erfafft und in engen Bereichen mit
der dort festgesteliten Linge des Musterbogens
verglichen. Auf diese Weise wird der Falzvorgang
liberwacht. Bei Fehifalzungen schaltet die Maschi-
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ne sofort ab und der verfalzte Bogen [Auft nicht
mehr in die ndchste Einheit ein. Der gleiche Vor-
gang wird an den nachgeschalteten Schwertfalzein-
heiten wiederholt.

Ein weiteres Uberwachungssystem der Maschi-
ne arbeitet nach dem Verfolgungsprinzip. Z.B. wird
durch den Sensor 13 am Einlauf des Parallelfalz-
werks 6 und den Sensor 14 am Auslauf desselben
beim ersten Musterbogen 2 der Abstand zwischen
den Sensoren 13 und 14 ausgemessen. Je nach
Einstellung der Falztaschen legt die Vorder- und
ggf. auch die Hinterkante des Bogens einen unter-
schiedlichen Weg durch das Falzwerk zurlick. Weil
beim Musterbogen 2 die Strecke zwischen den
Sensoren 13, 14 ausgemessen wurde, ist dem
Rechner der jeweils eingestelite Abstand zwischen
den Sensoren 13, 14 bekannt. Bei den folgenden
Bogen wird der Weg des Bogens vom Sensor 13
zum Sensor 14 verfolgt und mit der Solldnge des
Musterbogens verglichen. Wenn es zu Abweichun-
gen kommt, wird die Maschine abgeschaltet.

Wenn sich also z.B. ein Bogen um eine Falz-
walze wickelt und das Falzwerk nicht mehr verldst,
so wird dies als Fehler erkannt und die Maschine
abgeschaltet bzw. es werden MaBnahmen eingelei-
tet, durch die der Fehler beseitigt wird. Die Erken-
nung von Fehlern im Parallelfalzwerk 6 ist sehr
wichtig, da sie von aufien kaum zu erkennen sind.

Die gleiche Uberwachung wird auch zwischen
den Sensoren im sog. Kombinationsbereich der
Maschine, also der Kreuzbruchfalzwerke einge-
setzt. Allerdings ist es erforderlich, jeden Bogen
zwischen zwei Sensoren unabhingig voneinander
zu verfolgen. Je grdBer der Abstand zwischen zwei
Sensoren ist und je mehr Bogen gleichzeitig zwi-
schen diesen unterwegs sein k&nnen, um so mehr
Weg-Zihlsysteme miissen gleichzeitig arbeiten.

Bei langen Strecken und bei Strecken, auf de-
nen die Bogen dem Anirieb nicht verhdltnismaBig
genau folgen, 188t das erfindungsgem&fe Verfah-
ren noch eine weitere Uberwachung zu. Sie basiert
wiederum auf dem Ausmessen zwischen zwei Sen-
soren. Der Rechner dividiert diese Sirecke durch
die Bogenldnge und den Bogenabstand und erhdl
somit die maximal mogliche Anzahl der auf dieser
Strecke laufenden Bogen. Der erste Sensor meldet
der Steuerung jeden einlaufenden und der zweite
Sensor jeden auslaufenden Bogen. Wenn dann die
Zahl der zwischen den beiden Sensoren laufenden
Bogen durch einen Stopper grofer wird als die
zuvor errechnete maximal mdgliche Anzahl, wird
die Maschine wiederum stiligesetzt.

Flr alle Stdrungen, die in der Maschine auftre-
ten kdnnen, ist eine Bedieneranzeige vorgesehen,
die in einem schematischen Bild der Maschine die
Stdrungen am jeweiligen Ort anzeigt.
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Verfahren zum Einrichten und Steuern einer
Falzmaschine mit einem Bogenanleger (3), ei-

nem Ausrichtetisch (4) und einem Parallelfalz-

werk (6) sowie ggf. einem zusiizlichen 5
Schwertfalzwerk (7), dadurch gekennzeich-

net, daB mittels eines Sensors (11) und eines

mit einem Aniriebselement der Maschine ge-
kuppelten Wegfiihlers (9) die Linge eines Mu-
sterbogens ausgemessen wird, und daB die 10
gemessene Bogenlidnge abgespeichert und zur
Uberwachung und Steuerung als Soll-Bogen-
ldnge herangezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 15
zeichnet, daB bei mehreren ldngs des Papier-
weges in der Maschine angeordneten und ggf.
l&ngs des Papierweges verstellbaren Sensoren
“unter Vergleich mit dem ermittelten L&ngen-

maB des Musterbogens der Abstand zwischen 20
den Sensoren (11, 13, 14, 15) gemessen, ab-
gespeichert und zur Uberwachung und Steue-

rung der Maschine herangezogen wird.
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