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() Papierfalzmaschine mit einstellbaren Falzwalzen.

@ Bei einer Papierfalzmaschine mit mehreren je-
weils paarweise eine Falzstelle bildenden Falzwal-
zen, deren Achsabstdnde entsprechend der zu ver-
arbeitenden Papierdicke und der die einzelnen Falz-
stellen passierenden Anzahl von Papierlagen auf un-
terschiedliche Falzspaltweiten einstellbar sind, sowie
mit mechanischen oder elekironischen Vorlaufbe-
grenzern, die den einzelnen Falzstellen vorgeordnet
und individuell auf unterschiedliche Vorlauflingen
einstellbar sind, werden zur Ermittlung der Falzspalt-
weiten der einzelnen Falzwalzenpaare (W1 - W5) die
mittels einer Dickenmefeinrichtung (40) ermittelte

FIG. 1

Dicke und die mittels einer Ladngenmefeinrichtung
(41) ermittelte Bogenldnge des einlaufenden Falz-
guts sowie die gewlinschte Falzart und/oder die ein-
gestellten Vorlauflingen der einzelnen Vorlaufbe-
grenzer (T1 - T4) einem ProzeBrechner (20) eingege-
ben. Die ermittelten Falzspaltenweiten werden je-
weils digital angezeigt und/oder jeweils einer Nach-
laufregeleinrichtung (35) zugeflihrt, der sie zur stu-
fenlosen Einstellung der einzelnen Achsabstinde
(a) auf diese der jeweils einfachen oder mehrfachen
Dicke des Falzguts entsprechenden Falzspaltweiten
als Sollwerte dienen.
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Die Erfindung betrifft eine Papierfalzmaschine
mit mehreren radial zueinander einstellbaren, je-
weils paarweise eine Falzstelle bildenden Falzwal-
zen, die in Lagerarmen zweiarmiger Schwenkhebel
gelagert sind, welche gegen die Wirkung radialer
Federkrdfte auseinander beweglich und deren
zweite Hebelarme von Steligliedern abhebbar sind,
mit denen die Achsabstidnde der Falzwalzen mittels
selbsthemmender manuell verstellbarer Gewinde-
eingriffe entsprechend der zu verarbeitenden Pa-
pierdicke und der die einzelnen Falzstellen passie-
renden Anzahl von Papierlagen auf unterschiedli-
che Falzspaltweiten einstellbar sind, sowie mit me-
chanischen oder elektronischen Vorlaufbegrenzern,
die den einzelnen Falzstellen vorgeordnet und indi-
viduell auf unterschiedliche Vorlauflingen einstell-
bar sind.

Es ist bereits eine Papierfalzmaschine der gat-
tunggemiéBen Art bekannt (CH -PS 390 287), bei
der die Schwenkhebel, an denen die Falzwalzen
gelagert sind, jeweils mit einem Hebelarm am ei-
nen Ende eines stabférmigen, axial beweglich gela-
gerten Tastorgans federnd anliegen, dessen ande-
res Ende abhebbar an der Stirnfliche eines Stell-
gliedes anliegt. Dieses Stellglied ist als Gewinde-
bolzen ausgebildet, der in eine zur Achse des
Tastorgans koaxiale Gewindebohrung eines gestell-
festen Lagerteils verstellbar eingeschraubt ist. Zur
Einstellung der jesweils gewlinschten Falzspaltwei-
te werden zwischen das Tastorgen und die diesem
zugekehrte Stirnfliche des Gewindebolzens als
Zwischenlagen Platichen eingelegt, deren Dicke
der einzustellenden Falzspaliweite entspricht. Der
Gewindebolzen, der mit einem Drehkopf versehen
ist, dient lediglich zur korrigierenden Verstellung
des Tastorgans, damit die mit Hilfe der Zwischenla-
gen eingestellte Falzspaltenweite im Hinblick auf
die sonstigen Papiereigenschaften nach oben oder
unten nachgestellt werden kann.

Bei dieser und bei anderen bekannten Papier-
falzmaschinen der gattungsgemiBen Art sind die
Achsabstdnde der die einzelnen Falzstellen bilden-
den Falzwalzenpaare jeweils nur manuell einstell-
bar, nachdem zuvor der Benutzer anhand der ihm
bekannten oder von ihm festgestellten Papierdicke,
sowie anhand der von ihm eingestellten Falzart
ermittelt hat, in wie vielen Papierlagen das Falzgut
die einzelnen Falzstellen passiert. Dabei ist aber
noch zu bericksichtigen, daB alle Falzstellen, die
noch von einem nachlaufenden einlagigen Falzgut-
abschnitt durchlaufen werden, nur auf die einfache
Papierdicke eingestellt werden k&nnen, weil an-
dernfalls der zum Falzen dieses einlagig nachlau-
fenden Falzgutabschnittes erforderliche friktionelle
Antrieb nicht mehr gewdahrleistet wire.

Da sich eine wesentlich hdhere Genauigkeit
der Falzarbeit erzielen 148t, wenn die Abstdnde der
jeweils paarweise eine Falzstelle bildenden Falz-
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walzen jeweils auf eine Falzspaltweite eingestellt
sind, die dem Wert entspricht, der sich aus der
Papierdicke und der Anzahl der Lagen ergibt, mit
welcher das Falzgut die betreffende Falzstelle pas-
siert, ist es wichtig, jede einzelne Falzstelle auf die
entsprechende Falzspaltweite einstellen zu kdnnen.
Nach der bisher bekannten, manuellen Methode ist
diese Aufgabe aber nicht nur schwierig zu I6sen,
weil sich ein Durchschnittsfachmann, dem nur die
Falzart, die Papierdicke und mdglicherweise noch
die Papierlinge des Ausgangsformat bekannt ist,
schwer tut, die richtige Falzspaltweite jeder einzel-
nen Falzstelle zu ermitteln. Entsprechend hiufig
sind in der Praxis auch diesbezligliche Fehleinstel-
lungen an solchen Falzmaschinen.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu
Grunde, bei einer Papierfalzmaschine der gattungs-
gemiBen Art das Einstellen und/oder Ermitteln der
einer bestimmten Papierdicke, Papierlinge und
Falzart entsprechenden Falzspaltweiten der einzel-
nen Falzstellen zu erleichtern und unter Gewé&hr-
leistng eines sicheren Papiertransports durch sdmt-
liche Fazstellen und gréBtmdglicher Funktionssi-
cherheit fehlerfrei zu gestalten.

Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgemiB
dadurch, daB zur Ermittlung der Falzspaltweiten der
einzelnen Falzwalzenpaare ein programmierter Pro-
zefrechner mit einer Eingabetastatur und einer Di-
gitalanzeige vorgesehen ist, dem die Dicke und die
Bogenldnge des einlaufenden Falzguts entweder
manuell oder Uber elekironische Anlog-Digitalwand-
ler von einer DickenmeBeinrichtung bzw. einer L3n-
genmefeinrichtung sowie die gewlinschte Falzart
und/oder die eingestellten Vorlauflingen der einzel-
nen Vorlaufbegrenzer eingegeben werden, und daB
die vom Prozefrechner programmgemapB aus den
eingegebenen Werten errechneten Falzspaltenwei-
ten jeweils als Digitalwerte angezeigt und/oder je-
weils Uber eine mit elekironischen Vergleicher-
schaltungen und Leistungsverstérkerstufen verse-
henen Steuereinrichtung zugefiihrt werden, welche
die elekirischen Getriebemotoren von Nachlaufre-
geleinrichtungen steuern, die Uber die jeweils vor-
gesehenen Gewindeeingriffe die stufenlose Einstel-
lung der einzelnen Achsabstinde auf diese der
jeweils einfachen oder mehrfachen Dicke des Falz-
guts entsprechenden Falzspaltweiten bewirken und
die als Istwertgeber elekirische oder elekironische
Positionsmelder aufweisen, die jeweils mit den
Stellgliedern verbunden sind.

Die Verkniipfung bzw. Verwertung der einzel-
nen Parameter, ndmlich der Papierdicke, der Pa-
pierlange und der sich aus der gew&hlten Falzart
ergebenden Papierlagen in den einzelnen Falzstel-
len, erfolgt im ProzeBrechner nach einem eingege-
benen, z.B. in einem EPROM, d.h. in einem 18sch-
baren Programmbefehisspeicher, gespeicherten
Programm und mit Hilfe von Koinzidenzvorgédngen,
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die Bestandteil des Programms sind. Dabei ist
auch erforderlich, zum Speichern bzw. Zwischen-
speichern der externen Werte elektronische Spei-
cher zur Verfigung zu haben, die wie Ublich in den
ProzeBrechner integriert sind. Mit einem geeigne-
ten Unterprogramm ist der ProzeBrechner auch in
der Lage, aus der eingegebenen Papierlange und
der eingegebenen Falzart zu ermitteln in wieviel
Lagen das Falzgut die einzelnen Falzstellen pas-
siert und ob dasselbe Falzgut eine bestimmte Falz-
stelle zuerst zwei oder mehrlagig und danach mit
einem nachlaufenden Abschnitt nur einlagig durch-
13uft.

Bei den herkdmmlichen Falzmaschinen mis-
sen diese zur funktiongerechten Einstellung der
Falzspaltenweiten erforderlichen Vorgaben vom Be-
nutzer ermittelt und dann beim manuellen Einstel-
len berlicksichtigt werden.

Bei Stauchfalzmaschinen sind die Vorlaufbe-

grenzer in der Regel als Falztaschen mit mecha-
nisch oder elektrisch einstellbaren Papieranschld-
gen ausgebildet. Es gibt aber auch Stauchfalzma-
schinen, bei denen anschlaglose Vorlaufbegrenzer
mit elektronisch voreinstellbaren Vorlaufldngen vor-
gesehen sind. In beiden Fillen kénnen die Einstel-
lungen der einzelnen Vorlauflingen als Parameter
in Form von digitalen Werten bei der Ermittlung
der einzelnen Falzspaltweiten dem Prozefrechner
zur Verfligung gestellt werden.
Es sind auch schon Stauchfalzmaschinen mit meh-
reren Falzwalzenpaaren und Falztaschen bekannt,
bei denen ein Prozefrechner die Arbeitspositionen
der Papieranschldge und der Papierabweiser durch
Eingabe des Anfangsformates des Falzgutes, des
Endformates des Falzgutes und der Falzart errech-
net und bei denen diese vom Prozefirechner ermit-
telten Werte zur stufenlosen Verstellung der Pa-
pieranschldge mit Hilfe einer Nachlaufregeleinrich-
tung benutzt werden (DE 27 38 689 C3). AuBerdem
ist bei Stauchfalzmaschinen auch bekannt, zur falz-
ldngengerechten Steuerung der mittels Elektroma-
gneten betétigbaren Vorlaufbegrenzer ein mit den
Falzwalzen synchronisierter elektronischer Impuls-
geber vorgesehen ist, der von Falzgutsensoren ge-
steuert wird. Diese Art von Vorlaufbegrenzern ar-
beitet anschlaglos (DE 27 57 182 C2). Dabei wird
mit Hilfe des elekironischen Impulsgebers und der
diese steuernden Falzgutisensoren im Prinzip die
Vorlaufstrecke des jeweils vorlaufenden Falzgutab-
schnittes bestimmt mit Hilfe einer Koinzindenz-
schaltung die Stoppbewegung der entsprechenden
Brems- bzw. Arretierglieder ausgeldst. Der Koinzi-
denzschaltung ist mittels einer Tastatur oder durch
einen ProzefBrechner auf die jeweilige Impulszahl
einstellbar, bei deren Erreichen die Vorlaufbegren-
zer in Aktion treten sollen. Insofern findet auch
dabei eine LaAngenmessung statt.

Mit dem Einstellen und Ermitteln von bestimm-
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ten Falzspaltweiten an den einzelnen Falzstellen
einer Falzmaschine haben diese bekannten rech-
nergestlitzten Verfahren jedoch nichts zu tun. Sie
dienen lediglich der Bestimmung der Vorlaufstrek-
ke, also nur einer einzigen von mehreren Aus-
gangsgrbBen, die zur Ermittlung der jeweils korrek-
ten Falzspaltweite an den einzelnen Falzstellen be-
ndtigt werden.

Der Hauptvorteil, der mit der Erfindung erzielt
wird, besteht darin, daB selbst dann eine wesentli-
che Erleichterung und vor allem eine wesentlich
héhere Sicherheit beim Einstellen der richtigen
Achsabstdnde gewdhrleistet ist, wenn das eigentli-
che Einstellen der Achsabstinde manuell erfolgt,
weil diese jeweils einzustellenden Werte vom Pro-
zefirechner ermittelt und angezeigt werden. Das
bedeutet, daB dieser Hauptvorteil auch mit relativ
geringem Aufwand erzielbar ist. Darliber hinaus ist
aber auch die Mdglichkeit gegeben, eine vollauto-
matische Programmierung einer Stauchfalzmaschi-
ne flir jede gewlinschte Falzarbeit unter Berlick-
sichtigung der jeweils optimalen Falzspaltweiten an
den einzelnen Falzstellen durchzuflihren.

Wiahrend grundsitzlich die Mdoglichkeit be-
steht, die Papierdicke und die Bogenldnge mittels
entsprechender MeBeinrichtungen zu ermitteln und
ggf. Uber elekironische Analog-Digitalwandler als
Digitalwerte unmittelbar in den ProzeBrechner ein-
zugeben, kdnnen diese Werte Uber die vorhandene
Tastatur auch manuell eingegeben werden, falls sie
bekannt sind.

Die erfindungsgemaB vorgesehene Einstelime-
chanik ist insbesondere flir die Fille von groBem
Vorteil ist, bei denen der Achsabstand eines Wal-
zenpaares auf eine Falzspaltweite eingestellt wer-
den muB, die nur der einfachen Papierdicke ent-
spricht, obwohl die betreffende Falzstelle vom Falz-
gut auch mehrlagig durchlaufen wird. AuBerdem
erlaubt sie auf eine einfache Weise, die jeweils
gewlinschte Falzspaltweite genau einzustellen und
trotzdem eine radial federnde Lagerung der einzel-
nen Falzwalzen zu realisieren, durch welche erst
die Mbglichkeit gegeben ist, daB eine Falzstelle,
die auf eine der einfachen Papierdicke entspre-
chende Falzspaltweite eingestellt ist, von mehrlagi-
gem Falzgut also mit der mehrfachen Papierdicke
passiert werden kann und trotzdem funktionssicher
mit einer optimalen Falzbildung arbeitet.

Die Ausgestaltung nach Anspruch 2 betrifft
eine zweckmifige Anordnung der Dicken- und
LangenmepBeinrichtung in einer Transportbahn, die
in der Regel ohnehin vorhanden ist und zur ldngs-
seitigen Ausrichtung des Falzgutes entlang einer
Flihrungsleiste benutzt wird.

Fir eine konstruktiv einfache L&sung des ver-
stellbaren Lagerns der einzelnen Falzwalzen hat
sich die Ausgestaltung nach Anspruch 3 als vorteil-
haft erwiesen.
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Die Ausgestaltunge der Erfindung nach An-
spruch 4 ermdglicht unter Zuhilfenahme einfacher
Mittel die Erzielung einer einfachen Handhabung
beitragen und die digitale Anzeige der jeweils ein-
gestellten Falzspaltenweiten auch dann, wenn ihre
Einstellung manuell erfolgt ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der
Zeichnung nadher erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 in schematisch vereinfachter Darstel-
lung seitenansichtlich eine Stauchfalz-
maschine mit vorgelagerter Ausrichts-
trecke flir das von einem Stapel zuzu-
fUhrende Falzgut;
ein Blockschaltbild der elektrischen
bzw. elektronischen Steuereinrichtung;
in vereinfachter Darstellung den Ver-
stellmechanismus einer Falzwalze;
einen  schematischen  Querschnitt
durch eine Stauchfalzmaschine mit
zwei Falztaschen, deren Anschlige
automatisch einstellbar sind;

Fig. 5 verschiedene Falzformen.

Die in Fig. 1 nur schematisch dargestellte
Stauchfalzmaschine 1 weist insgesamt finf Falz-
walzen W1 bis W5 und zudem eine Einzugswalze
W auf, die mit der ersten Falzwalze W1 eine Ein-
zugsstelle E bildet, an der Stelle, wo sich diese
beiden Walzen W und W1 berlihren bzw. wo sie
den geringsten Abstand voneinander haben. Die
Falzwalze W1 bildet mit der Falzwalze W2 die
erste Falzstelle A, die zweite Falzwalze W2 bildet
mit der dritten Falzwalze W3 die zweite Falzstelle
B, die dritte Falzwalze W3 bildet mit der vierten
Falzwalze W4 die dritte Falzstelle C und die flinfte
Falzwalze W5 bildet mit der vierten Falzwalze W4
die vierte Falzstelle D. Dabei liegen die Achsen der
Einzugswalze W und der Falzwalzen W1 bis W5
jeweils in den Ecken gleichschenkliger, rechtwinkli-
ger Dreiecke 2, 3 und 4, die in strichpunktierten
Linien in Fig. 1 eingezeichnet sind. Wéhrend die
Einzugswalze W ortsfest und unverstellbar gelagert
ist, ist jede der Falzwalzen W1 bis W5 jeweils
radial zu der mit ihr zusammenwirkenden und ent-
weder die Einzugsstelle E oder eine Falzstelle A
bis D bildenden Falzwalzen radial in Richtung der
in Fig. 1 jeweils eingezeichneten Pfeile verstellbar,
damit der Einzugspalt an der Einzugsstelle E auf
die Papierdicke des zu verarbeitenden Falzgutes
und die Falzspalte an den Falzstellen A bis D auf
entsprechende Falzspaltweiten eingestellt werden
kénnen. Dabei sind die Falzwalzen W1, W3 und
W5 jeweils in vertikaler Richtung radial zu den
jeweils darlber liegenden Walzen W1 bzw. W2
bzw. W4 verstellbar, wihrend die Falzwalzen W2
und W4 in horizontaler Richtung radial zu den
Falzwalzen W1 und W3 verstellbar sind.

Da die maximalen Verstellwege bzw. Falzspalt-
weiten in der GrdBenordnung von 1 mm oder dar-

Fig. 2
Fig. 3

Fig. 4

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

unter liegen und die Falzwalzen in der Regel einen
Durchmesser von etwa 35 bis 40 mm oder noch
mehr haben, wirken sich die bei der Verstellung
auftretenden Verschiebungen in Umfangsrichtung
der gegeniberliegenden Walze auf die Falzqualitat
nicht aus, vorausgesetzt natlirlich, daB der parallele
Achsenverlauf erhalten bleibt.

Die jeweils vor den Falzstellen A bis D ange-
ordneten Falztaschen T1, T2, T3 und T4 weisen
jeweils Anschldge 5 auf, die manuell oder aber mit
Hilfe einer Nachlaufregeleinrichtung gemaB Fig. 4
auf unterschiedliche Vorlauflingen einstellbar sind.
Der Einfachheit halber sind in Fig. 4 nur zwei
Falztaschen T1 und T2 gemeinsam mit den Falz-
walzen W1, W2 und W3 und der Einzugswalze W
dargestellt, welche die Falzstellen A und B bilden.
Die Falztaschen T3 und T4 sind zweckmifBigerwei-
se gleich ausgebildet. Die in Fig. 4 dargestellien
Einzugs- und Falzwalzen W -W3 bestehen jeweils
aus einem Metallkern 6 und einem Mantel 7 aus
elastischem Material bestimmter Harte. Es kénnen
aber auch andere Walzen verwendet werden, z.B.
Vollmetallwalzen oder solche, die zwischen Vollme-
tallabschnitten Abschnitte aus elastischen Material
aufweisen. Das Falzgut durchiduft die Einzugsstelle
E und die beiden Falzstellen A und B nacheinander
in der durch die Pfeile 8, 9 und 10 angedeuteten
Richtungen. Um ein Einlaufen des Falzgutes in die
Falztaschen T1, T2 bedarfsweise zur Erzielung ei-
ner bestimmten Falzart verhindern zu k&nnen, sind
diese Falztaschen T1 und T2 - dasselbe gilt auch
fur die Falztaschen T3 und T4 - jeweils einlaufseitig
mit Papierabweisern 11 bzw. 12 versehen, die je-
weils um parallel zu den Falzwalzen W1, W4 ver-
laufenden Achsen 13 bzw. 14 schwenkbar gelagert
sind. Beide Papierabweiser 11 und 12 sind jeweils
durch Elektromagnete E1 bzw. E2 so betitigbar,
daB sie wahlweise die Einlauféffnungen der Falzta-
schen T1 und T2 schlieBen oder offen halten.

Zum Verstellen und Positionieren der Papieran-
schldge 5 in den Falztaschen T1 bzw. T2 sind
Gewindespindeln 15 bzw. 16 vorgesehen, die pa-
rallel zu den Falztaschen T1, T2 verlaufend ange-
ordnet und axial ortsfest drehbar gelagert sind. Die
Papieranschldge 5 sind jeweils mit einem StellfuB
17 versehen, der eine Gewindebohrung 18 auf-
weist, in welche die Gewindespindel 15 bzw. 16
eingeschraubt ist. Die Gewindespindeln 15, 16 ste-
hen je flr sich mit einem drehrichtungsumkehrba-
ren Elektromotor M in getrieblicher Verbindung und
sind jeweils mit einer Impulsscheibe 19 versehen,
die von einer Lichtschranke L1 bzw. L2 abgetastet
wird. Die Impulsscheiben 19 bilden jeweils mit den
zugehdrigen Lichtschranken L1 bzw. L2 einen Im-
pulsgeber, an dem nicht nur die Drehwinkel son-
dern auch die Drehrichtung der Gewindespindeln
15 bzw. 16 abnehmbar ist. Gesteuert werden die
Elektromagnete E1 und E2 sowie die Elektromoto-
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ren M der Gewindespindeln 15 und 16 von einem
ProzeBrechner 20, dem Uber eine angeschlossene
Tastatur 21 alle zur Einstellung der Vorlaufldngen
in den einzelnen Falztaschen und zur Ermittlung
der einzelnen Falzspaltweiten erforderlichen Daten,
z.B. die Lange des Grundformates des Falzgutes,
die Falzform und die gewiinschte Lidnge des End-
formates eingegeben werden k&nnen, wobei insge-
samt neun unterschiedliche Falzformen, die in Fig.
5 schematisch dargestelit sind, wahlbar sind. Dabei
bedeutet

P - einfacher Parallelfalz

Z- z-férmige Falzform

DP - Doppelparallelfalz

W - Wickelfalz

A - Oberseite des Falzgutes liegt auBen

l- Oberseite des Falzgutes liegt innen.

Der ProzeBrechner 20 besteht, wie aus der
schematischen Darstellung der Fig. 2 erkennbar ist,
aus einem Hauptprozessor (Masterprozessor) 20/1
und einem untergeordneten zweiten Prozessor
(Slaveprozessor) 20/2. An den Hauptprozessor 20/1
ist die Tastatur 21 angeschlossen, Uber die der
Bediener die Sollwerte bzw. die Parameter einge-
ben kann. AuBerdem ist daran eine digitale Anzei-
gevorrichtung in Form eines Displays 39 ange-
schlossen, das mehrere Anzeigefelder zur Anzeige
der jeweiligen Istwerte von den Vorlaufldngen, den
Falzspaltweiten und der gerade eingestellten Fal-
zart haben kann. Dieser Hauptprozessor ist zudem
in der Lage, Werte bzw. Parameter, die zum Be-
frieb der Maschine erforderlich sind, auch im aus-
geschalteten Zustand zu speichern, so daB sie
nicht jedesmal neu eingegeben werden miissen,
solange er sie nicht aktualisieren, d.h. &ndern
md&chte.
Er ist dazu mit einem elekironischen Datenspeicher
DS versehen, in dem diese Werte und Parameter
abrufbereit flr die Berechnung der zu ermittelnden
Falzspaltenweiten zur Verfligung gehalten werden
und an den die vier aus den Lichtschranken L1, L2
und den zugehd&rigen Impulsscheiben 19 bestehen-
den Istwertgeber als Eingabeeinheit 42 angeschlos-
sen sind. Weil auch hier vier Istwertgeber in den
vier Falztaschen T1 bis T4 vorhanden sind, enthilt
Eingabeeinheit 42 die Inschrift L1 - L4.
In einem EPROM, dh. in einem 18schbaren Pro-
grammbefehlsspeicher, ist das Arbeitsprogramm
des ProzeBrechners 20 enthalten, durch welches
die Emittlung bzw. Errechnung der gewiinschien
Werte aus den erwdhnten Parametern vollzogen
wird.
Der zweite Prozessor 20/2 fiihrt die eigentliche
Einstellung der Falzspaltenweiten und ggf. auch die
Einstellung der Vorlauflingen, z.B. durch entspre-
chendes Einstellen der Papieranschlige 5 in den
Falztaschen T1 bis T4 aus. dieser zweite Prozessor
20/2 ist Uber eine Schnittstelle 20/3 zum Austausch
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von Daten mit dem Hauptprozessor verbunden und
mit einem ausgangsseitigen Leistungsverstérker LV
versehen, Uber welchen er die Elekiromotoren M
zum Einstellen der Papieranschldge 5 und/oder die
Getriebemotoren M1 bis M5 zum Einstellen der
Falzspaltenweiten steuert. Uber eine Analog-Digital-
wandlereinheit A/D sind sowohl analoge Positions-
melder P1 bis P5 von Stellwellen 33 als auch eine
automatische PapierdickenmefBeinrichtung 40 an
den zweiten Prozessor 20/2 angeschlossen, wih-
rend ein eine automatische Papierldngenmepein-
richtung 41 direkt mit ihm verbunden ist.

An den in Fig. 5 schematisch dargestellien
Falzformen ist erkennbar, daB die Anzahl der Pa-
pierlagen, mit denen das Falzgut die einzelnen
Falzstellen A bis D passiert, unterschiedlich sein
kénnen. Das bedeutet, daB die Falzspaltweiten der
einzelnen Falzstellen A bis D, wenn sie optimal
eingestellt werden sollen, der einfachen bis vierfa-
chen Papierdicke entsprechen k&nnen. Dabei ist
noch zu berlicksichtigen, daB die Papierdicken des
jeweils zu verarbeitenden Falzgutes sehr unter-
schiedlich sein k&nnen.

Um diese optimalen bzw. zur Erzielung einer
hohen Falzgenauigkeit erforderlichen Falzspaltwei-
ten einstellen zu k&nnen, ist fir die einzelnen Falz-
walzen W1 bis W5 an beiden Walzenenden jeweils
ein Einstellmechanismus vorgesehen, wie er bei-
spielsweise in Fig. 3 flr die Falzwalze W1 zur
Einstellung der Spaltweite an der Einzugsstelle E
dargestellt ist.

Wie schon erwdhnt, ist die Einzugswalze W
ortsfest, d.h. in radial unbeweglichen Lagern, dreh-
bar gelagert. Die erste Falzwalze W1 hingegen ist
wie die Ubrigen Falzwalzen W2 bis W5 an einem
Hebelarm 23 eines aus einem zweiarmigen
Schwenkhebel bestehenden Lagerteils 22 gelagert,
das um ein zur Walzenachse paralleles Schwenkla-
ger 25 schwenkbar ist und dessen zweiter Hebe-
larm 24 so unter dem EinfluB einer Zugfeder 26
steht, daB die Falzwalze W1 radial gegen die Ein-
zugswalze W gedrlickt wird. Zur Verdnderung des
Achsabstandes a und zur Einstellung einer be-
stimmten Spaltweite an der Einzugsstelle E ist der
zweite Hebelarm 24 des Lagerteils 22 mit einer
Justierschraube 27 versehen, die auf der Stirnfla-
che 28 einer mit einem Feingewinde versehenen
Gewindespindel 29 aufliegt. Diese Gewindespindel
29 steht in Eingriff mit einem Innengewinde 29'
eines ortsfesten Stitzlagers 30 und ist zudem mit
einem Zahnritzel 31 versehen, durch welches sie
Uber ein zweites Zahnritzel 32 mit einer auch ma-
nuell betétigbaren Stellwelle 33 in getrieblicher
Verbindung steht. Diese Stellwelle 33 ist mit einem
Drehknopf 34 versehen und auBerdem mit dem
nich dargestellten Stellglied eines z.B. aus einem
Potentiometer bestehenden Positionsmelder P1
verbunden, der als analoger Istwertgeber die jewei-
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lige Einstellung der Gewindespindel 29 und somit
der Falzspaliweite an der Einzugsstelle E an den
Prozessor 20/2 meldet. Die Gewindespindel 29
steht in direkter Drehverbindung mit dem drehrich-
tungsumkehrbaren Getriebemotor M1, von dem sie,
gesteuert vom Prozessor 20/2, jeweils in der einen
oder anderen Richtung verstellt werden kann. Die-
ses Verstellen der Gewindespindel 29 ist aber
ebenso alternativ manuell Uiber das aus der Stell-
welle 33 und dem Drehknopf 34 bestehenden
Handeinstellorgan mdglich. Zu diesem Zweck ist
der Drehknopf mit einer Skala 36 versehen.

Die Gewindespindel 29, der Getriebemotor M1 und
der Positionsmelder P1 dessen Steliglied Uber die
Stellwelle 33 mit der Gewindespindel 29 in Dreh-
verbindung steht, stellen eine stufenlose Nachlauf-
regeleinrichtung 35 dar, mit der eine automatische
Einstellung des Achsabstandes a zwischen der
Falzwalze W1 und der Einzugswalze W aber auch
eine manuelle Einstellung dieses Achsabstandes a
unter gleichzeitiger digitaler Anzeige der jeweiligen
Iststellung bzw. der jeweiligen Ist-Falzspaltweite im
Display 39 md&glich ist.

In analoger Weise sind auch die anderen Falz-
walzen W2 bis W5 in den in Fig. 1 angegebenen
Pfeilrichtungen horizontal bzw. vertikal verstellbar,
wozu weitere Getriebemotoren M2 bis M5 und Po-
sitionsmelder P2 bis P5 zur Anwendung kommen.
Aus diesem Grunde sind in Fig. 2 dem Schaltungs-
bestandteil 37 die Angabe P1 - P5 und dem Schal-
tungsteil 38 die Angaben M1 - M5 zugeordnet.

In Fig. 1 ist eine PapierldngenmeBeinrichtung
41 schematisch in einer als Ausrichtstrecke dienen-
den Transportbahn 43 dargestellt, die aus einer
Lichtschranke 53 und einer Impulsscheibe 54, so-
wie aus entsprechenden elektronischen Z3higlie-
dern besteht. AuBerdem ist in Fig. 1 zwischen einer
vereinfacht dargestellten Bogenvereinzelungsvor-
richtung 44, die das Falzgut als einzelne Bogen
von einem Bogenstapel 56 eines Steigtisches 55
entnimmt und in die Transportbahn 43 Uberflihrt,
und der Lichtschranke 53 die mit einer Tastrolle 45
versehene elekironische Papierdickenmefeinrich-
tung 40 angeordnet. Diese PapierdickenmeBein-
richtung 40 ist mit einem induktiven, also analogen
Geber versehen, dessen mefBwerte, wie vorstehend
beschrieben, Uber die Analog-Digitalwandlereinheit
A/D an den Prozessor 20/2 und von diesem Uber
die Schnittstelle 20/3 dem Hauptprozessor zuge-
flihrt werden.

Die Transportbahn 43 wird gebildet vom obe-
ren Trum 47 eines endlosen, Uber zwei Riemenwal-
zen 48 und 49 gefiihrten Transportbandes 50, auf
dem in bekannter Weise Anprefkugeln 51 eines
ebenen Kugelkifigs 52 zur Gewdhrleistung der er-
forderlichen Mitnahmefriktion lose aufliegen.

Zur Ermittlung der jeweils einzustellenden Falz-
spaltenweiten an der Einzugsstelle E bzw. an den
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einzelnen Falzstellen A bis D werden dem Prozef-
rechner entweder manuell lber die Tastaturen 21
und/oder 46 oder durch die Papierdickenmefein-
richtung 40 und die PapierldngenmeBeinrichtung
41 sowie durch die Eingabeeinheit 42 die Parame-
ter eingegeben, die erforderlich sind, um die opti-
malen Falzspaltweiten an der Einzugsstelle E und
an den einzelnen Falzstellen A bis D zu ermitteln,
automatisch einzustellen und/oder anzuzeigen

Diese Parameter sind die Papierdicke, die Papier-
ldnge und die sich aus der gewdhlten Falzform
ergebenden Vorlauflingen bzw. Stellungen der Pa-
pieranschldge 5 in den einzelnen Falztaschen T1
bis T4, wobei, wie bereits erdhnt, die M&glichkeit
besteht, alle diese Parameter mit elektronischen
MeBeinrichtungen bzw. Istwertigebern zu ermitteln
und digital in den ProzeBrechner 20 einzugeben.

Durch sein eingespeichertes Arbeitprogramm
ist der ProzeBrechner 20 dabei auch in der Lage,
zu berlicksichtigen, ob und ggf. in welcher Falzstel-
le A bis D wegen des Nachlaufs eines einlagigen
Falzgutabschnittes frotz eines vorhergehenden
mehrlagigen Falzgutdurchlaufs die Falzspaltweite
nur auf die einfache Papierdicke eingestellt werden
darf. Dem Benutzer einer so ausgeriUsteten Falz-
maschine kommt dabei nicht nur der Vorteil einer
enormen Zeitersparnis zugute, sondern auch die
GewiBheit, daB die Falzmaschine insgesamt dem
gewdhlten Falzprogramm entsprechend optimal
eingestellt ist.

Das Arbeitsprogramm enthalt ein mathemati-
sches Rechenverfahren, welches den kompletten,
in der Maschine ablaufenden Falzvorgang nachvoll-
zieht bzw. voraus vollzieht. So werden z.B. die
einzelnen Vorlauflingen nacheinander von der Aus-
gangsldnge des Papierbogens abgezogen. Danach
wird Uberprift, wieviele Papierlagen durch diesen
Falzvorgang enstanden sind. Nachdem so die An-
zahl den Papierlagen ermittelt ist, kann diese mit
dem Parameter "Papierdicke" multipliziert in die
Falzspaltenweite flr jedes Walzenpaar umgerech-
net werden.

Wenn diese Falzspaltenweiten nicht nur ange-
zeigt, sondern zugleich zur Steuerung der Getrie-
bemotoren M1 - M5 verwendet werden, erfolgt dies
nach der Methode einer Nachlaufregelung, in dem
die jeweiligen Positionen Positionsmelder P1 - P5
an den Prozessor zurlickgemeldet und mit den
errechneten Werten verglichen werden bis Koinzi-
denz erreicht ist.

Patentanspriiche

1. Papierfalzmaschine mit mehreren radial zuein-
ander einstellbaren, jeweils paarweise eine
Falzstelle (A, B, D, C) bildenden Falzwalzen
(W1 - W5), die in Lagerarmen (23) zweiarmiger
Schwenkhebel (22) gelagert sind, welche ge-
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gen die Wirkung radialer Federkrdfte (Zugfeder
26) auseinander beweglich und deren zweite
Hebelarme (24) von Steligliedern (29) abheb-
bar sind, mit denen die Achsabstidnde (a) der
Falzwalzen (W1 - W5) mittels selbsthemmen-
der manuell verstellbarer Gewindeeingriffe (29,
29') entsprechend der zu verarbeitenden Pa-
pierdicke und der die einzelnen Falzstellen
passierenden Anzahl von Papierlagen auf un-
terschiedliche Falzspaltweiten einstellbar sind,
sowie mit mechanischen oder elektronischen
Vorlaufbegrenzern, die den einzelnen Falzstel-
len vorgeordnet und individuell auf unter-
schiedliche Vorlaufldngen einstellbar sind,
dadurch gekennzeichnet,

daB zur Ermittlung der Falzspaltweiten der ein-
zelnen Falzwalzenpaare (W1 - W5) ein pro-
grammierter Prozefrechner (20) mit einer Ein-
gabetastatur (21) und einer Digitalanzeige (39)
vorgesehen ist, dem die Dicke und die Bogen-
ldnge des einlaufenden Falzguts entweder ma-
nuell oder Uber elekironische Anlog-Digital-
wandler von einer DickenmeBeinrichtung (40)
bzw. einer Lidngenmefeinrichtung (41) sowie
die gewlinschte Falzart und/oder die eingestell-
ten Vorlauflangen der einzelnen Vorlaufbegren-
zer (T1 - T4) eingegeben werden, und daB die
vom ProzeBrechner (20) programmgemif aus
den eingegebenen Werten errechneten Falz-
spaltenweiten jeweils als Digitalwerte angezeigt
und/oder jeweils Uber eine mit elektronischen
Vergleicherschaltungen und Leistungsverstir-
kerstufen versehenen Steuereinrichtung zuge-
flihrt werden, welche die elektrischen Getriebe-
motoren (M1 - M5) von Nachlaufregeleinrich-
tungen (35) steuern, die Uber die jeweils vor-
gesehenen Gewindeeingriffe (29, 29') die stu-
fenlose Einstellung der einzelnen Achsabstin-
de (a) auf diese der jeweils einfachen oder
mehrfachen Dicke des Falzguts entsprechen-
den Falzspaltweiten bewirken und die als Ist-
wertgeber elekirische oder elektronische Posi-
tionsmelder (P1 bis P5) aufweisen, die jeweils
mit den Stellgliedern (29) verbunden sind.

Papierfalzmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Dickenmefeinrichtung
(40) und die Ldngenmepeinrichtung (41) in ei-
ner zwischen einer Bogenvereinzelungseinrich-
tung (44) und einer von einem Walzenpaar (W,
W1) gebildeten Einzugstelle (E) liegenden
Tranportbahn (43) angeordnet sind.

Papierfalzmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Falwalzen
(W1 - W5) zueinander so angeordnet sind, daB
jeweils die Achsen dreier Falzwalzen (W1 -
W5) in den Ecken eines gleichschenkligen,
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12

rechtwinkligen Dreiecks (2 - 4) liegen und je-
weils eine Falzwalze (W1 - W5) eines Falzwal-
zenpaares in Richtung der einen Kathede und
die andere in Richtung der anderen Kathede
dieses Dreiecks (2 - 4) verstellbar ist.

Papierfalzmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stellglieder (29) und
die elekirischen oder elektronischen Positions-
melder (P1 - P5) jeweils mit einem gemeinsa-
men Handeinstellorgan (33, 34) in drehfester,
mechanischer Verbindung stehen und von die-
sem gemeinsam verstellbar sind.
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