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(54) Verfahren zum Steuern der Bewegung eines einer Fensterfalztasche eines
Taschenfalzwerkes zugeordneten Umlenkelements
(57)  Beidem Verfahren zum Steuern der Bewegung

eines einer Fensterfalztasche (26) eines Taschenfalz-
werkes zugeordneten Umlenkelementes (30) wird die
Bogengeschwindigkeit (V) und die Bogenlange (L)
eines zu falzenden Bogens (34) ermittelt. Anhand einer
daraus errechneten ersten Zeitdauer wird ein erster
Schaltzeitpunktes (S1) so ermittelt, daB sich das
Umlenkelement (30) kurz vor dem Auftreffen des
Bogens (34) auf den Bogenanschlag (28) in einer
Umlenkstellung (30) befindet. Nun wird ein zweiter
Schaltzeitpunkt (S2) anhand einer errechneten zweiten

Zeitdauer so ermittelt, daB das Umlenkelement (30)
kurz nach Durchlauf der Vorderkante (40) und der Hin-
terkante (42) des Bogens (34) durch das der Fenster-
falztasche (26) zugeordnete Falzwalzenpaar (18, 20) in
eine Ruhestellung bewegt wird. Die Bewegung des
Umlenkelements (30) aus der Ruhestellung in die
Umlenkstellung wird zum ersten Schaltzeitpunkt (S1)
und die Bewegung des Umlenkelements (30) aus der
Umlenkstellung in die Ruhestellung zum zweiten
Schaltzeitpunkt (S2) gestartet.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuern der Bewegung eines einer Fensterfalztasche eines Taschenfalz-
werkes zugeordneten Umlenkelements zwischen einer Umlenkstellung, in der das vordere Ende des Umlenkelements
in den Stauchraum der mit einem Bogenanschlag versehenen Fensterfalztasche ragt, und einer Ruhestellung, in der
das Umlenkelement den Einlauf der Fensterfalztasche freigibt.

Aus der DE 24 17 750 C2 ist ein Taschenfalzwerk bekannt, bei dem zur Steuerung des Umlenkelements eine erste
Lichtschranke in der vorletzten Falztasche und eine zweite Lichtschranke in der letzten Falztasche, d.h. der Fenster-
falztasche, angeordnet sind. Die erste Lichtschranke ist in LAngsrichtung der vorletzten Falztasche verstellbar angeord-
net, wodurch der Zeitpunkt eingestellt werden kann, zu dem der zu falzenden Bogen ein Signal der ersten
Lichtschranke auslést. Die zweite Lichtschranke ist an der Fensterfalztasche ebenfalls in Langsrichtung verstellbar
angeordnet. Die erste Lichtschranke ist so eingestellt, daB die durch ihr Signal ausgeldste Verschiebung des Umlenk-
elementes in die Umlenkstellung, in der ihr freies Ende in den Stauchraum ragt, gerade dann beendet ist, wenn der in
die Fensterfalztasche einlaufende Bogen den Bogenanschlag in der Fensterfalztasche erreicht. Das Umlenkglied bleibt
so lange in der Umlenkstellung, bis infolge eines Impulses der zweiten Lichtschranke die Bewegung in die zurlickgezo-
gene Ruhestellung ausgelést wird.

Es ist bei dem bekannten Taschenfalzwerk sehr schwierig, die erste und die zweite Lichtschranke so zu positionie-
ren, daB ein exaktes Umschalten des Umschaltelementes zu den richtigen Zeitpunkten stattfindet. Die Einstellung
erfolgt anhand der Erfahrung eines Maschinenbedieners durch Verschiebung der Lichtschranken in Langsrichtung der
entsprechenden Falztasche. Da die Lichtschranken sehr schlecht zuganglich sind und auch der Ablauf des Bogens
innerhalb des Taschenfalzwerks schwer zu beobachten ist, ist eine Einstellung des Taschenfalzwerkes nur mit sehr gro-
Bem Zeitaufwand méglich. Dariber hinaus ist die Positionierung der Lichtschranken nur fir eine bestimmte Laufge-
schwindigkeit der Falzmaschine optimal. Falls die Laufgeschwindigkeit der Falzmaschine geéndert wird, muf3 eine
neue Einstellung der Lichtschranken vorgenommen werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Steuerung der Bewegung eines einer Fensterfalzt-
asche eines Taschenfalzwerkes zugeordneten Umlenkelements zu schaffen, das eine schnelle Anpassung der Bewe-
gung des Umlenkelements an unterschiedliche Maschinengeschwindigkeiten und verschiede Fensterfalzprodukte
erméglicht.

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren von Patentanspruch 1 geldst.

Vorteilhafte Ausflihrungsarten des erfindungsgeméaBen Verfahrens sind Gegenstand der Patentanspriiche 2 bis 8.

Das erfindungsgemaBe Verfahren ermdglicht eine genaue Schaltung des Umlenkelements in Abhangigkeit von der
Bogenlange, der Bogengeschwindigkeit und des vorher eingestellten Weges des Bogens in dem Taschenfalzwerk.

Eine Anbringung von schwer zuganglichen Bogensensoren an den Falztaschen ist nicht erforderlich. Die Schalt-
zeitpunkte des Umlenkelements kénnen mittels einer mit einer geeigneten Software versehenen Mikroprozessorsteue-
rung automatisch anhand der gemessenen Bogenlange, der Bogengeschwindigkeit und der ersten und zweiten
Bogenwege berechnet werden.

Maschinenkonstanten flr die Bogenweglange kénnen in dem Mikroprozessor werksseitig abgelegt werden. Zur
Anpassung an das entsprechende Fensterfalzprodukt miissen durch den Maschinenbediener nur noch die einzelnen
Falzlangen in den Mikroprozessor eingegeben werden.

Eine noch prazisere Steuerung des Umlenkelements IaBt sich dadurch erreichen, daB zusatzlich Parameter flr
den Schlupf des Bogens an den Falzwalzen, eine etwaige Schlaufenbildung des Bogens in den Stauchrdumen und die
Schaltdauer des Umlenkelements eingegeben werden.

Dartiber hinaus kann noch die Mdéglichkeit vorgesehen werden, daB sowohl der Abstand des Bogens von dem
Bogenanschlag der Fensterfalztasche zu dem Zeitpunkt, an dem das Umlenkelement die Umlenkstellung erreicht, als
auch der Abstand der Hinterkante und der Vorderkante des Bogens von dem Falzwalzenpaar zu dem Zeitpunkt, an
dem das Umlenkelement in die Ruhestellung bewegt wird, wahlbar sind.

Der Weg des Bogens |&Bt sich vorzugsweise durch einen von einem Inkrementalgeber gebildeten Wegflhler mes-
sen, der mit einem Antriebselement der Falzmaschine verbunden ist. Der Inkrementalgeber Gibergibt der Mikroprozes-
sorsteuerung Impulssignale, denen jeweils ein bestimmter Weg des Bogens zugeordnet wird. Anhand der Zeitintervalle
zwischen den Impulsen wird in dem Mikroprozessor die Bogengeschwindigkeit errechnet.

An dem Erfassungsort ist vorteilhafterweise ein Bogensensor angeordnet, der den Durchlauf der Vorderkante und
der Hinterkante des Bogens erfaBt und entsprechende Signale an die Mikroprozessorsteuerung weitergibt. Die Mikro-
prozessorsteuerung kann anhand der gemessenen Bogengeschwindigkeit und dem Zeitintervall zwischen der Erfas-
sung der Vorderkante und der Erfassung der Hinterkante des Bogens die Bogenlange ermitteln.

Ein Ausflihrungsbeispiel wird nachstehend anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 schematisch eine Seitenansicht eines Taschenfalzwerks;

Fig. 2 eine Seitenansicht eines zu einem Fensterfalz zu falzenden Bogens;
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Fig. 3 den Bogen von Fig. 2 nach einer ersten Falzung;

Fig. 4 den Bogen von Fig. 2 nach einer zweiten Falzung;
Fig. 5 den Bogen von Fig. 2 nach einer dritten Falzung.

Das in Fig. 1 gezeigte Taschenfalzwerk dient insbesondere zur Falzung eines Bogens 34 zu einem Fensterfalz, wie
er in den Fig. 2 bis 5 gezeigt ist.Der Bogen 34 wird zundchst um eine erste Falzlinie F1 gefalzt, die sich in einem
Abstand L1 zur Vorderkante 40 des Bogens 34 befindet. Die zweite Falzung erfolgt um eine zweite Falzlinie F2, die von
der ersten Falzlinie einen Abstand L2 hat. SchlieBlich wird noch um eine zwischen der ersten Falzlinie F1 und der zwei-
ten Falzlinie F2 angeordneten Falzlinie F3 gefalzt, die von der zweiten Falzlinie F2 den Abstand L3 hat.

Das in Fig. 1 gezeigte Taschenfalzwerk weist sechs Falzwalzen 10, 12, 14, 16, 18, 20 auf, die in Durchlaufrichtung
des Bogens 34 nacheinander angeordnet sind und den gleichen Durchmesser aufweisen. Die Falzwalzen 10 und 12,
14 und 16 sowie 18 und 20 bilden einen im wesentlichen horizontalen Walzenspalt, wohingegen zwischen den Falzwal-
zen 12 und 14 sowie 16 und 18 ein im wesentlichen vertikaler Walzenspalt gebildet ist. In den von den Falzwalzen 10,
12 und 14 gebildeten Stauchraum und in den von den Falzwalzen 14, 16 und 18 gebildeten Stauchraum ragt von oben
her jeweils eine erste Falztasche 22 bzw. eine zweite Falztasche 24. In den von den Falzwalzen 16, 18 und 20 gebilde-
ten Stauchraum ragt von unten her eine Fensterfalztasche 26.

Eine horizontale Ubernahmeflache 32 endet vor dem Walzenspalt zwischen den Falzwalzen 10, 12. Oberhalb der
Ubernahmeflache ist ein Bogensensor 36 zur Erfassung der Vorderkante 40 und der Hinterkante 42 eines auf der Uber-
nahmeflache 32 beférderten Bogens 34 vorgesehen.

Der Fensterfalztasche 26 ist ein Umlenkelement 30 zugeordnet, das in Langsrichtung der Fensterfalztasche 26
verschiebbar gefthrt ist. Das Umlenkelement 30 ist beispielsweise mittels eines Solenoidantriebs (nicht gezeigt) zwi-
schen einer Umlenkstellung (durchgezogene Linie) und einer Ruhestellung (gestrichelte Linie) bewegbar. Die dem
Stauchraum zugewandte Umlenkstelle 31 am Ende des Umlenkelements 30 ist so ausgebildet, dafB in der Umlenkstel-
lung des Umlenkelements 30 ein Aufklappen der Falzklappen eines Fensterfalzes so lange verhindert wird, bis die Vor-
derkante 40 und die Hinterkante 42 des gefalzten Bogens den Walzenspalt zwischen den letzten Falzwalzen 18, 20
durchlaufen haben.

Mit der ersten Falzwalze 10 ist ein Wegfiihler 38 gekoppelt, der pro Einheitsdrehwinkel der Falzwalze 10 ein
Impulssignal erzeugt.

Fur die Steuerung der Bewegung des Umlenkelements 30 zwischen der Umlenkstellung und der Ruhestellung
durch den Solenoidantrieb ist eine Steuerung durch einen Mikroprozessor 39 vorgesehen.

In dem Mikroprozessor 39 ist vom Hersteller die La&nge WO der Teilkreisbdgen des AuBenumfangs der Falzwalzen
12, 14, 16, 18 zwischen den tangentialen Berhrungspunkten Q1, Q2, Q3, Q4, Q5 der Falzwalzen 10,12 und 12, 14,
der Falzwalzen 12, 14 und 14, 16, der Falzwalzen 14, 16 und 16, 18 sowie der Falzwalzen 16, 18 und 18, 20 gespei-
chert. In dem Mikroprozessor 39 ist auch der Abstand W1 zwischen dem Erfassungsort des Sensors 36 und dem tan-
gentialen BerGhrungspunkt Q1 der Falzwalzen 10,12 gespeichert. AuBerdem sind in dem Mikroprozessor 39 die
meBtechnisch ermittelten Schaltdauern T1 und T2 fir die Bewegung des Umlenkelements 30 aus der Ruhestellung in
die Umlenkstellung bzw. aus der Umlenkstellung in die Ruhestellung hinterlegt. Der Mikroprozessor 39 empfangt dar-
Uber hinaus die Impulssignale des Wegftihlers 38, wobei er jedem Impulssignal eine bestimmte Wegstrecke zuordnet,
die der Bogen 34 zwischen den Falzwalzen 10 und 12 zurlcklegt. Anhand der Zeitdifferenz zwischen den einzelnen
Impulssignalen bestimmt der Mikroprozessor 39 die Umfangsgeschwindigkeit zwischen den Falzwalzen 10 und 12, die
der Bogengeschwindigkeit v des Bogens 34 auf dem Ubernahmetisch 32 entspricht.

Der Mikroprozessor 39 empfangt auBerdem zu einem Zeitpunkt t, von dem Bogensensor 36 das Erfassungssignal
der Vorderkante 40 des Bogens 34 und zu einem Zeitpunkt t; das Erfassungssignal der Hinterkante des Bogens 34.
Durch Multiplikation der Zeitdifferenz At =1, -t5 mit der berechneten Bogengeschwindigkeit v ermittelt der Mikropro-
zessor 39 die Lange L des Bogens 34.

Durch den Maschinenbediener werden die Falzldngen L1, L2 und L3 (siehe Fig. 2) eingegeben, mit der der Bogen
34 mit Hilfe der ersten Falztasche 22 (Fig. 3), der zweiten Falztasche 24 (Fig. 4) und der Fensterfalztasche 26 (Fig. 5)
zu dem fertigen Fensterfalzprodukt gefalzt wird. Falls erforderlich, kann ein Wert C zur Korrektur einer aufgrund der
Papierqualitat auftretenden Schlaufenbildung in den Stauchraumen eingegeben werden.

Das Umlenkelement 30 soll sich kurz vor Auftreffen des Bogens 34 an dem Bogenanschlag 28 in der Umlenkstel-
lung befinden. Der Abstand F, den der Bogen 34 vom Bogenanschlag 28 haben soll, wenn das Umlenkelement 30 die
Umlenkstellung erreicht, kann vom Maschinenbediener als Korrekturfaktor ebenfalls in den Mikroprozessor 39 einge-
geben werden.

Der Mikroprozessor 39 rechnet dann anhand der Werte WO, W1, L1, L2, L3 und C mittels folgender Formel die
Wegstrecke BW, die die dritte Falzlinie F3 des Bogens 34 von der Erfassung der Vorderkante 40 an bis zu dem Zeit-
punkt zuriicklegt, an dem sie sich an der Umlenkstelle 31 des in der Umlenkstellung angeordneten Umlenkelementes
30 befindet, d.h der Bogen 34 am Bogenanschlag 28 anschlagt:
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BW=W1+35xW0+4C +L1+L2+L3

wobei

W1:  Weg zwischen dem Erfassungsort des Sensors 36 und dem tangentialen Bertihrungspunkt Q1 des ersten Falz-
walzenpaares 10, 12

WO:  Lange der einzelnen Teilkreisbégen des AuBenumfangs der Falzwalzen 12, 14, 16, 18 zwischen den tangentia-
len Berthrungspunkten Q1, Q2, Q3, Q4 der Falzwalzen 10,12 und 12, 14, der Falzwalzen 12, 14 und 14, 16,
der Falzwalzen 14, 16 und 16, 18 sowie der Falzwalzen 16, 18 und 18, 20.

L1: Abstand zwischen Vorderkante 40 und erster Falzlinie F1 (Einstellung der ersten Falztasche 22),

L2: Abstand erster Falzlinie F1 und zweiter Falzlinie F2 (Einstellung der zweiten Falztasche 24),

L3: Abstand dritter Falzlinie F3 und zweiter Falzlinie F2 (Einstellung der dritten Falztasche 28),

C: Differenz zwischen der tatsachlichen Lange eines Bogenabschnitts zwischen den Berlhrungspunkten Q1, Q2,

Q83, Q4 zweier aufeinanderfolgender Falzwalzenpaare und WO (bei Schlaufenbildung).

Anhand dieser Bogenwegstrecke BW und der Bogengeschwindigkeit v, die beim Durchlauf des Bogens 34 durch
das Taschenfalzwerk im wesentlichen konstant ist, errechnet der Mikroprozessor 39 die Zeitdauer von dem Zeitpunkt
1o der Erfassung der Vorderkante 40 durch den Bogensensor 36 bis zu dem Zeitpunkt, an dem sich das Umlenkelement
30 in der Umlenkstellung befinden soll. Zur Berechnung des exakten Schaltzeitpunkts S1, an dem von dem Mikropro-
zessor 39 das Schaltsignal fur die Bewegung des Umlenkelements 30 aus der Ruhestellung in die Umlenkstellung an
den Antrieb, beispielsweise in Form des Solenoids, abgegeben wird, wird von dem Mikroprozessor 39 der Wert T1 der
Schaltdauer des Antriebs subtrahiert. Der Schaltzeitpunkt S1 148t sich somit nach folgender Formel berechnen:

S1=(BW - F)iv - T1

wobei

T1: Schaltdauer fur die Bewegung des Umlenkelementes 30 aus der Ruhestellung in die Umlenkstellung

v: Umfangsgeschwindigkeit der Falzwalzen

F: Abstand, den der Bogen 34 vom Bogenanschlag 28 haben soll (Korrekturfaktor), wenn das Umlenkelement 30

die Umlenkstellung erreicht.

Die Ermittlung des Schaltzeitpunkts S2 fur die Bewegung des Umlenkelements 30 aus der Umlenkstellung in die
Ruhestellung erfolgt auf &hnliche Weise. Durch den Maschinenbediener kann zusétzlich ein Wert E in den Mikropro-
zessor eingegeben werden, der den Schlupf kompensiert, den die Vorderkante 40 bzw. die Hinterkante 42 beim Durch-
lauf durch die Falzwalzen 18, 20 durch die notwendige lose Einstellung der Falzwalzen 18, 20 erfahren kann.

Anhand der Werte W1, WO, L2, C und E sowie der Bogengeschwindigkeit v berechnet der Mikroprozessor 39 die
Zeitdauer zwischen dem Zeitpunkt t; der Erfassung der Vorderkante 40 bis zu dem Zeitpunkt, an dem sich die Vorder-
kante 40 im Walzenspalt zwischen den Falzwalzen 18 und 20 befindet. Der Mikroprozessor 39 berechnet auBerdem
anhand der Werte W1, WO, L1, L2, L3 C und E sowie der ermittelten Bogenlénge L die Zeitdauer zwischen dem Zeit-
punkt t; und dem Zeitpunkt, an dem sich die Hinterkante 42 im Berthrungspunkt Q5 des Walzespaltes der Falzwalzen
18 und 20 befindet.

Die gréBere der beiden Zeitdauern wird dann von dem Mikroprozessor 39 als Zeitdauer zur Berechnung des
Schaltzeitpunktes S2 fiir die Bewegung des Umlenkelements 30 aus der Umlenkstellung in die Ruhestellung verwen-
det, um sicherzustellen, dafB bei der Umschaltung sowohl die Vorderkante 40 als auch die Hinterkante 42 des Bogens
34 die Falzwalzen 18, 20 durchlaufen haben.

Es ergeben sich folgende Formeln zur Berechnung des Schaltzeitpunktes S2. Der gréBere Wert wird zur Schaltung
der Bewegung des Umlenkelementes 30 aus der Umlenkstellung in die Ruhestellung verwendet.

S2=(W1+4W0+4C +2L1+2L2+2L3-L+E)N
82 = (W1 + 4W0 + 4C + 2L2 + E)iv

Die Steuerung des Umlenkelements 30 kann an einen neuen Fensterfalz mit unterschiedlichen Falzlangen L1, L2
und L3 auf einfache Weise dadurch angepaBt werden, dafB die neuen Falzlangen in den Mikroprozessor 39 eingegeben
werden. Der Mikroprozessor 39 errechnet daraufhin automatisch die neuen Schaltzeitpunkte S1 und S2, die fir ein
exaktes Umschalten des Umlenkelementes 30 erforderlich sind. Fir einen symmetrischen Fensterfalz kénnen anstatt
der Werte L1, L2 und L3 ein Wert, beispielsweise L1, eingegeben werden. Die anderen Werte werden automatisch
durch den Mikroprozessor 39 berechnet.
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Neue Schaltzeitpunkte S1 und S2 werden von dem Mikroprozessor 39 auch bei Anderung der Bogengeschwindig-
keit v automatisch ermittelt.

Die Mikroprozessorsteuerung erméglicht es auBerdem, durch einen geeigneten Algorithmus den minimalen
Bogenabstand AB zweier aufeinanderfolgender Bogen 34 in Abhangigkeit von der gewéhlten Falzart selbstandig
berechnen und einstellen zu lassen. Hierzu kan folgende Gleichung herangezogen werden:

AB=2L2-L +E+2cm

Der Mindestabstand betragt 2cm.

Bei den einzelnen Berechnungen werden ggf. Korrekturwerte F, E, C verwendet, die den Schlupf zwischen den ein-
zelnen Falzwalzenpaaren, die Reaktionszeit der Schaltantriebe bzw. die Schlaufenbildung berticksichtigen.

Bei allen Berechnungen wurden die Schaltzeitpunkte mittels Zeiteinheiten ab Erfassung der Vorderkante des
Bogens ermittelt. Die Berechnung kann jedoch auch mittels inkrementaler Wegstrecken erfolgen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Steuern der Bewegung eines einer Fensterfalztasche (26) eines Taschenfalzwerkes zugeordneten
Umlenkelementes (30) zwischen einer Umlenkstellung, in der das vordere Ende des Umlenkelementes in den
Stauchraum der mit einem Bogenanschlag (28) versehen Fensterfalztasche (26) ragt, und einer Ruhestellung, in
der das Umlenkelement (30) den Einlauf der Fensterfalztasche (26) freigibt, gekennzeichnet durch folgende
Schritte:

- Ermitteln der Bogengeschwindigkeit (v) eines zu falzenden Bogens (34),

- Ermitteln der Bogenlange (L),

- Bestimmung einer ersten Zeitdauer der Bogenbewegung anhand eines ersten Bogenweges (BW) zwischem
einem Erfassungsort (36) vor der Eintrittstelle des Bogens (34) in das Taschenfalzwerk und dem Auftreffen des
Bogens (34) auf den Bogenanschlag (28) der Fensterfalztasche (26) sowie der gemessenen Bogengeschwin-
digkeit (v),

- Bestimmung einer zweiten Zeitdauer der Bogenbewegung anhand eines zweiten Bogenweges zwischem dem
Erfassungsort (36) und dem Zeitpunkt, an dem die Vorderkante (40) und die Hinterkante (42) des Bogens das
der Fensterfalztasche (26) zugeordnete Falzwalzenpaar (18, 20) gerade durchlaufen haben, der gemessenen
Bogengeschwindigkeit (v) und der Bogenlange (L),

- Ermittlung eines ersten Schaltzeitpunktes (S1) flr die Bewegung des Umlenkelementes (30) aus der Ruhe-
stellung in die Umlenkstellung anhand der bestimmten ersten Zeitdauer derart, daB sich das Umlenkelement
(30) kurz vor dem Auftreffen des Bogens (34) auf den Bogenanschlag (28) in der Umlenkstellung befindet,

- Ermittlung eines zweiten Schaltzeitpunktes (S2) fur die Bewegung des Umlenkelementes (30) aus der
Umlenkstellung in die Ruhestellung anhand der bestimmten zweiten Zeitdauer derart, daf3 das Umlenkelement
(30) kurz nach Durchlauf der Vorderkante (40) und der Hinterkante (42) des Bogens (34) durch das der Fen-
sterfalztasche (26) zugeordnete Falzwalzenpaar (18, 20) in die Ruhestellung bewegt wird,

- Starten der Bewegung des Umlenkelements (30) aus der Ruhestellung in die Umlenkstellung zum ersten
Schaltzeitpunkt (S1),

- Starten der Bewegung des Umlenkelements (30) aus der Umlenkstellung in die Ruhestellung zum zweiten
Schaltzeitpunkt (S2).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zur Bestimmung der zweiten Zeitdauer

- die Zeitdauer der Bewegung der Vorderkante (40) des Bogens (34) von der Erfassung an dem Erfassungsort
(36) bis kurz nach dem Durchlauf der Vorderkante (40) durch das Falzwalzenpaar (18, 20) berechnet wird,

- die Zeitdauer der Bewegung der Hinterkante (42) vom Zeitpunkt der Erfassung der Vorderkante (40) an dem
Erfassungsort (36) bis kurz nach dem Durchlauf der Hinterkante (42) durch das Falzwalzenpaar (18, 20)
berechnet wird, und

- die langere der beiden berechneten Zeitdauern als zweite Zeitdauer bestimmt wird.

3. \Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB3 der erste und der zweite Bogenweg anhand
eines fest voreingestellten Weges, den der Bogen (34) ohne Falzung durch das Taschenfalzwerk zurilicklegen
wirde, und wahlweise einstellbaren Falzlangen (L1, L2, L3) berechnet wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB bei der Bestimmung des
ersten und zweiten Bogenweges der Schlupf an den Falzwalzen (10 bis 20) berlcksichtigt wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB bei der Bestimmung des
ersten und zweiten Bogenweges die Schlaufenbildung des Bogens (34) in den Stauchraumen beriicksichtigt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB bei der Ermittlung der
Schaltzeitpunkte (S1) die Schaltdauer (T1) des Umlenkelementes (30) fir die Bewegung aus der Ruhestellung in
die Umlenkstellung berticksichtigt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand (F) des Bogens
(34) von dem Bogenanschlag (28) der Fensterfalztasche (26) zu dem Zeitpunkt, an dem das Umlenkelement (30)
die Umlenkstellung erreicht, wahlbar ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand der Hinterkante
(42) und der Vorderkante (40) des Bogens (34) von dem letzten Falzwalzenpaar (18, 20) zu dem Zeitpunkt, an dem
das Umlenkelement (30) in die Ruhesstellung bewegt wird, wéahlbar ist.
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