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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
Verfahren und Vorrichtungen zum Falzen von Blattsta-
peln unter Verwendung von Falzanlagen, die beispiels-
weise in einem Papierhandhabungssystem verwendet
sind.

[0002] Papierhandhabungssysteme werden haupt-
sachlich von groRen Unternehmen, Banken, Versiche-
rungsgesellschaften, Dienstleistungsunternehmen
usw. verwendet. Bei diesen Unternehmen dienen die
Papierhandhabungssysteme zur Verarbeitung von gro-
Ren Mengen Papier, beispielsweise Rechnungen, Mah-
nungen, Kontoauszligen, Versicherungspolicen oder
Schecks. Um am Ende des Papierhandhabungssy-
stems eine entsprechende Zusammenstellung ver-
schiedener notwendiger Papiere zu erhalten, ist es not-
wendig, dall das Papierhandhabungssystem die ver-
schiedenen Papiere nach deren Druck richtig verarbei-
tet. Diese Verarbeitung erfolgt an aufeinanderfolgenden
Stationen des Papierhandhabungssystems und umfafdt
beispielsweise die Trennung, Sortierung, Sammlung,
Falzung und Heftung der verschiedenen Papiere sowie
eine darauffolgende Kuvertierung des zusammenge-
stellten Fillguts, sowie eine Frankierung des fertigen
Briefes, so dald am Ausgang des Papierhandhabungs-
system versandfertige Briefe ausgegeben werden.
[0003] Die vorliegende Erfindung betrifft Verfahren
und Vorrichtungen zum Falzen von Blattstapeln, die bei-
spielsweise in Papierhandhabungssystemen der oben
beschriebenen Art verwendet werden kénnen. Bei sol-
chen Papierhandhabungssystemen werden fiir jeweili-
ge Briefe Blattstapel zusammengestellt, die eine unter-
schiedliche Anzahl von Blattern aufweisen konnen. Der
Ausdruck Blattstapel, wie er hierin verwendet wird, soll
sowohl ein einzelnes Blatt als auch eine Mehrzahl von
Blattern umfassen.

[0004] Ein Blatt Papier weist je nach Faserlage, Fa-
serart, Flachengewicht, Dicke usw. eine unterschiedli-
che Falzwilligkeit, d.h. einen unterschiedlichen Falzwi-
derstand, auf. Der Falzwiderstand eines Blattstapels ist
somit durch die Falzwilligkeit der einzelnen den Blatt-
stapel bildenden Blatter sowie die Anzahl der den Stapel
bildenden Blatter definiert. Dieser Falzwiderstand eines
Blattstapels bedeutet, daf’ nur mit einer Geschwindig-
keit gefalzt werden kann, die auf eine der oben genann-
ten KenngrofRen, nadmlich Faserlage, Faserart, Flachen-
gewicht, Dicke sowie Anzahl der auf einmal gefalzten
Blatter, abgestimmt ist.

[0005] Soll bei bekannten Anlagen Papier mit unter-
schiedlicher Falzwilligkeit, d.h. unterschiedlichem
Falzwiderstand, verarbeitet werden, so muR die Falzge-
schwindigkeit so gewahlt werden, daf} auch das Gut mit
geringster Falzwilligkeit, d.h. hdchstem Falzwiderstand,
noch verarbeitet werden kann. Dies bedeutet, dal stets
die langsamste notwendige Geschwindigkeit gefahren
werden mul}, was selbstverstandlich zu Taktleistungs-
verlusten fiihrt. Heutige Falzwerke besitzen deshalb
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haufig einen Einstellmechanismus mechanischer oder
elektrischer Art, mit dem die Geschwindigkeit durch den
Bediener einer Anlage vor einem Job eingestellt wird.
Der Ausdruck Job bezieht sich hierbei auf einen Pro-
duktionszyklus, in dem eine Vielzahl von Blattstapeln,
die unterschiedliche Falzwilligkeiten aufweisen kénnen,
gefalzt werden.

[0006] Werden jedoch bei einem Job, bei dem Papier
mit identischen Kennwerten verarbeitet wird, vor dem
Falzen Blatter in wechselnder Anzahl gesammelt, so
mul auch bei der oben genannten Bedienereinstellung
fiir einen Job die langsamste notwendige Geschwindig-
keit fir den gesamten Job eingestellt werden, was wie-
derum zu Taktleistungsverlusten flhrt.

[0007] Die DE 4446206 A1 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Vorbereiten von aus unterschiedlichen Anzah-
len von Seiten bestehenden Sendungen oder derglei-
chen auf das Kuvertieren. Die bekannte Vorrichtung
weist eine Vorrichtung zum aufeinanderfolgenden
Transport von einzelnen Seiten vorzubereitender Sen-
dungen und Mittel zur Trennung der Seiten einer jeweils
vorzubereitenden Sendung von den Seiten der nachfol-
genden Sendung und zum Zusammenfassen von je-
weils einer vorzubereitenden Sendung zugeordneten
Seiten auf. Die Vorrichtung weist ferner einen Grenz-
wertzahler zum Zahlen der Seiten der jeweils vorzube-
reitenden Sendung auf. Solange die durch den Grenz-
wertzahler gezahlte Anzahl von Seiten fur eine Sendung
unterhalb eines Grenzwerts liegt, wird die Sendung mit-
tels einer im Transportweg der Sendungen angeordne-
ten Falzeinrichtung gefalzt. Ist die durch den Grenzwert-
zahler erfaldte Anzahl von Seiten fiir eine Sendung je-
doch gleich oder oberhalb des Grenzwertes, so wird die
Sendung nicht gefalzt, sondern ungefalzt weitertrans-
portiert. Die in der DE 4446206 A1 beschriebene Vor-
richtung liefert jedoch keine Ldsung fiir das oben be-
schriebene Problem, da bei einem abzuarbeitenden Job
die Falzgeschwindigkeit noch auf die groRte noch zu
verarbeitende Stapelh6he eingestellt werden mul3. Fer-
ner werden Sendungen, deren Blattzahl einen vorbe-
stimmten Grenzwert lUberschreitet, gar nicht gefalzt.
[0008] Die DE 39 34 623 A1 offenbart eine Vorrich-
tung zum Bestimmen der Falzkraft von einlagigen oder
mehrlagigen zu falzenden Papierproben unterschiedli-
cher Dicke, wobei die Vorrichtung zum Messen der Pa-
pierhdhe und der Zusammendriickbarkeit beim Falzen
verwendet werden kann.

[0009] Die DE 31 20 526 A1 offenbart eine Falzvor-
richtung, bei der die Bandgeschwindigkeit eines Zuflhr-
bandes und die Taktzahl der Falzmaschine abhéngig
von Parametern des Papiers, wie z. B. der Formatlange,
der Formatbreite, der Papiereigenschaften, von Wich-
tungsfaktoren etc., von einer Recheneinheit bestimmt
werden. Die Parameter werden Uber eine Eingabeein-
richtungin einen Rechner eingegeben, und der Rechner
gibt z. B. die Bandgeschwindigkeit und die Taktzahl aus,
die in analoge Stellgréfien umgewandelt werden.
[0010] Ausgehend von dem genannten Stand der
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Technik liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Falzen von einer Mehrzahl
von zeitlich aufeinanderfolgenden Blattstapeln zu
schaffen, das eine optimierte Steuerung der Falzge-
schwindigkeit der Falzanlage erméglicht.

[0011] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren ge-
mafl Anspruch 1 sowie eine Vorrichtung gemal An-
spruch 10 geldst.

[0012] Die vorliegende Erfindung schafft ein Verfah-
ren zum Falzen von Blattstapeln, die aus einem oder
mehreren Blattern bestehen kdnnen, wobei die Blatter
einen unterschiedlichen Falzwiderstand aufweisen kon-
nen, durch ein zeitlich aufeinanderfolgendes, zyklisches
Zufuhren, das Bewegungsphasen und Bewegungspau-
sen aufweist, einer Mehrzahl von Blattstapeln zu einer
Falzanlage, wobei bei dem Verfahren zunachst ein Sta-
pel-Falzwiderstand fir einen jeweiligen Blattstapel aus
zumindest der Anzahl und/oder dem Falzwiderstand der
einzelnen, einen Blattstapel bildenden Blatter ermittelt
wird, und dann ein jeweiliger Blattstapel gefalzt wird,
wobei zum Falzen des Blattstapels die Falzgeschwin-
digkeit der Falzanlage abhangig von dem fiir diesen
Blattstapel ermittelten Stapel-Falzwiderstand gesteuert
wird, wobei die Steuerung der Falzgeschwindigkeit der
Falzanlage jeweils wahrend Bewegungspausen der zy-
klischen Zuflhrung durchgefiihrt wird, derart, dall im
Fall einer Falzgeschwindigkeitsverringerung fiir das
Falzen des nachsten zu falzenden Blattstapels die Be-
wegungspause verlangert wird, wenn wahrend der nor-
malen Bewegungspause der zyklischen Zufilhrung die
erforderliche Falzgeschwindigkeitsverringerung nicht
erreicht wird, und da® im Fall einer Falzgeschwindig-
keitserhdhung fur das Falzen des nachsten zu falzen-
den Blattstapels abhangig vom Zeitbedarf entweder die
Bewegungspause verlangert wird, wenn wahrend der
normalen Bewegungspause der zyklischen Zufiihrung
die erforderliche Falzgeschwindigkeitserhéhung nicht
erreicht wird, oder die Bewegungspause nicht verlan-
gert wird, obwohl die erforderliche Falzgeschwindig-
keitserh6hung wahrend der normalen Bewegungspau-
se nicht erreicht wird.

[0013] Im Gegensatz zum Stand der Technik, bei dem
Stapel innerhalb eines Jobs mit der flr den Stapel mit
dem hochsten Falzwiderstand erforderlichen Ge-
schwindigkeit oder einer fir einen derartigen Stapel er-
forderlichen Leistung gefalzt werden, liefert die vorlie-
gende Erfindung eine variable Einstellung der Falzge-
schwindigkeit auf der Basis der jeweiligen Stapel-
Falzwiderstande der einzelnen Blattstapel. Dadurch
kénnen beispielsweise Anlagen mit kleiner dimensio-
nierten Antrieben realisiert werden, da zum Falzen von
Stapeln mit héherem Falzwiderstand, beispielsweise
dickeren Stapeln, die Falzgeschwindigkeit der Anlage
automatisch abgesenkt werden kann. Das erfindungs-
gemalie Verfahren und die erfindungsgemafe Vorrich-
tung erméglichen somit die Realisierung von Falzanla-
gen, die kleiner dimensionierte Antriebe aufweisen. Al-
ternativ ermdglichen dieselben bei gleicher Dimensio-
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nierung der Antriebe einen erhdéhten Durchsatz.
[0014] Die vorliegende Erfindung schafft ferner eine
Vorrichtung zum Falzen von Blattstapeln, die aus einem
oder mehreren Blattern bestehen kdnnen, wobei die
Blatter einen unterschiedlichen Falzwiderstand aufwei-
sen kdénnen, wobei die Vorrichtung eine Falzanlage mit
steuerbarer Falzgeschwindigkeit, eine Einrichtung zum
zeitlichen aufeinanderfolgenden, zyklischen Zufiihren,
das Bewegungsphasen und Bewegungspausen auf-
weist, einer Mehrzahl von Blattstapeln zu der Falzanla-
ge, eine Einrichtung zum Ermitteln eines Stapel-Falzwi-
derstandes der Blattstapel, die der Falzanlage zuge-
fuhrt werden, und eine Einrichtung aufweist, zum Steu-
ern der Falzgeschwindigkeit der Falzanlage abhangig
von dem jeweiligen ermittelten Stapel-Falzwiderstand
eines Blattstapels fiir das Falzen dieses Blattstapels, je-
weils zwischen dem Falzen zweier Stapel, derart, dal
im Fall einer Falzgeschwindigkeitsverringerung fiir das
Falzen des nachsten zu falzenden Blattstapels die Be-
wegungspause verlangert wird, wenn wahrend der nor-
malen Bewegungspause der zyklischen Zuflihrung die
erforderliche Falzgeschwindigkeitsverringerung nicht
erreicht wird, und daf} im Fall einer Falzgeschwindig-
keitserhéhung fir das Falzen des nachsten zu falzen-
den Blattstapels abhangig vom Zeitbedarf entweder die
Bewegungspause verldngert wird, wenn wahrend der
normalen Bewegungspause der zyklischen Zufiihrung
die erforderliche Falzgeschwindigkeitserhéhung nicht
erreicht wird, oder die Bewegungspause nicht verlan-
gert wird, obwohl die erforderliche Falzgeschwindig-
keitserhbhung wahrend der normalen Bewegungspau-
se nicht erreicht wird.

[0015] Die Einrichtung zum zeitlich aufeinanderfol-
genden Zufihren einer Mehrzahl von Blattstapeln zu
der Falzanlage kann beispielsweise die Transport- und
Zusammentrag-Bahn eines Papierhandhabungssy-
stems sein. In diesem Fall stellt die Falzanlage eine Ver-
arbeitungsstation des Papierhandhabungssystems dar.
[0016] GemalR bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen
der vorliegenden Erfindung wird auf der Basis des Sta-
pel-Falzwiderstands eines jeweiligen Blattstapels mit-
tels Vergleichstabellen eine optimale Falzgeschwindig-
keit der Falzanlage fir diesen Blattstapel ermittelt.
Nachfolgend wird die Falzgeschwindigkeit der Falzan-
lage auf diese optimale Falzgeschwindigkeit gesteuert.
[0017] Die vorliegende Erfindung schafft eine Ge-
schwindigkeitsoptimierung beim Falzen von Blattsta-
peln mit unterschiedlichem Falzwiderstand unter Be-
ricksichtigung der Randbedingungen, dahingehend,
dal das Massentragheitsmoment der angetriebenen
Falzwerkteile aus Festigkeitsgriinden nicht beliebig ver-
ringert werden kann und die Dynamik des Antriebssy-
stems sowohl aus technischen als auch aus Kosten-
griinden nicht beliebig erhéht werden kann.

[0018] Die vorliegende Erfindung ist mit beliebigen
bekannten Falzanlagen realisierbar. Dabei ist das Falz-
werk vorzugsweise mit Falzwalzen ausgerustet, die ei-
ne Polyurethanschaum-Beschichtung (Vulkozellbe-
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schichtung) beispielsweise auf einem Stahlkern aufwei-
sen. Dadurch ist eine Verringerung des Massentrag-
heitsmoments des Falzwerks auf ca. 15% gegeniber
gebrauchlichen Stahlwalzen mdglich. Mit bekannten,
bereits bisher in Falzwerken eingesetzten Drehstrom-
motoren, die Uber handelstbliche Frequenzumrichter
betrieben werden, kann somit eine sehr hohe Dynamik
erzielt werden.

[0019] Bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der vorlie-
genden Erfindung werden nachfolgend bezugnehmend
auf eine Falzanlage, die Bestandteil eines Papierhand-
habungssystems, beispielsweise einer Kuvertieranla-
ge, ist, erlautert. Es ist jedoch offensichtlich, dal die vor-
liegende Erfindung auch auf andere Verarbeitungsanla-
gen, bei denen Blattstapel mit unterschiedlichem
Falzwiderstand gefalzt werden, anwendbar ist.

[0020] Beieinem Papierhandhabungssystem wird an
verschiedenen Stationen eine Verarbeitung von Papier-
stapeln durchgefihrt. Eine derartige Station eines Pa-
pierhandhabungssystem ist beispielsweise eine Falz-
anlage. Die unterschiedlichen Stationen sind durch eine
Transporteinrichtung miteinander verbunden, wobei die
Stapel mittels der Transporteinrichtung zwischen den
Verarbeitungsstationen bewegt werden. Die vorliegen-
de Erfindung schafft nun ein Verfahren und eine Vorrich-
tung, um die Verarbeitungsgeschwindigkeit der Falzan-
lage in Abhangigkeit von dem Falzwiderstand der ein-
zelnen zu falzenden Blattstapel automatisch anzupas-
sen. Das Papierhandhabungssystem kann beispiels-
weise taktweise arbeiten, wobei zyklisch Bewegungs-
phasen und Bewegungspausen aufeinanderfolgen. Bei
einem solchen Papierhandhabungssystem werden
Blattstapel durch das Stapeln von Blattern an Sammel-
und Ubergabe-Stellen sowie Beilagestationen gebildet.
[0021] Eine Steuerungseinrichtung des Papierhand-
habungssystems ermittelt den Stapel-Falzwiderstand
jeweiliger Blattstapel, die dem Falzwerk zugefiihrt wer-
den. Fir die Ermittlung des Falzwiderstands werden
beispielsweise fir jedes dem Papierhandhabungssy-
stem zugefihrte Blatt Informationen beziiglich Kennda-
ten des Blatts, beispielsweise des Flachengewichts,
Uber eine Eingabevorrichtung der Steuerungseinrich-
tung zugefiihrt. In gleicher Weise kénnen vor Beginn der
Verarbeitung eines Jobs Kenndaten beziglich aller
wahrend dieses Jobs dem Papierhandhabungssystem
zugeflihrten Blatter der Steuereinrichtung eingegeben
werden. Die Blattanzahl der jeweils durch das Papier-
handhabungssystem transportierten Stapel kann durch
die Steuerungseinrichtung aus den Informationen, die
derselben fur jedes dem Papierhandhabungssystem
zugefliihrten Blatt geliefert werden, ermitteln. Alternativ
kann die Blattzahl eines jeweiligen Stapels mittels opti-
scher Erfassungseinrichtungen erfal3t werden. Eine sol-
che Erfassung mittels optischer Erfassungseinrichtun-
gen kann beispielsweise vorteilhaft verwendet werden,
wenn die wahrend eines Jobs verwendeten Blatter die
gleichen Kenndaten aufweisen. Die Steuerungseinrich-
tung hat ferner Kenntnis von der verwendeten Falzart,
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die durch das Falzwerk, das in das Papierhandha-
bungssystem installiert ist, definiert ist. Optional kann
diese Falzart jeweils vor Beginn der Verarbeitung eines
Jobs eingegeben werden.

[0022] Die Steuerungseinrichtung ermittelt aus den
Kenndaten der Blatter, beispielsweise dem Flachenge-
wicht, sowie der Blattanzahl die Falzwilligkeit, d.h. den
Falzwiderstand, eines jeweiligen Blattstapels. Uber die
Falzwilligkeit und unter Berlicksichtigung der verwende-
ten Falzart wird nun beispielsweise uber Vergleichsta-
bellen die optimale Geschwindigkeit des Falzwerkes
gefunden.

[0023] Es ist offensichtlich, dal} die Steuerungsein-
richtung die Falzwilligkeit der jeweiligen Blattstapel aus-
schlieBlich auf der Basis der Blattanzahl bestimmen
kann, wenn Blatter mit identischen Kenndaten verwen-
det werden, bzw. auf der Basis der Kenndaten der Blat-
ter ermitteln kann, wenn Stapel gleicher Blattzahl ver-
wendet werden.

[0024] Die Geschwindigkeitsanpassung des Falz-
werks kann nur zwischen zwei Papierdurchlaufen vor-
genommen werden. Wie beschrieben, werden die ein-
zelnen Blattstapel mittels einer Transporteinrichtung
dem Falzwerk zeitlich aufeinanderfolgend, z.B. taktwei-
se, zugefihrt. Die Steuerung der Falzgeschwindigkeit
kann nur zwischen dem Falzen zweier Stapel durchge-
fuhrt werden. Erfolgt die Zuflihrung nicht taktweise,
kann es erforderlich sein, die Transportgeschwindigkeit
der Transporteinrichtung zu steuern, um zu gewahrlei-
sten, dal die Falzgeschwindigkeit der Falzanlage je-
weils auf die Falzgeschwindigkeit flir den nachsten, die
Anlage erreichenden Stapel gesteuert ist, bevor der
Stapel die Falzanlage erreicht. Vorzugsweise werden
die Blattstapel auf dem Papierhandhabungssystem je-
doch zyklisch, d.h. taktweise, bewegt. Die Steuerung
der Falzgeschwindigkeit der Falzanlage findet dabei
vorzugsweise jeweils wahrend Totzeiten, d.h. Bewe-
gungspausen, der zyklischen Zufiihrung statt.

[0025] Istdiese Totzeit zu kurz, um mit der begrenzten
Dynamik des Antriebs die Geschwindigkeitsanpassung
durchzuflihren, so ist zwischen notwendiger Geschwin-
digkeitserhdhung und Geschwindigkeitsverringerung
des Falzantriebs zu unterscheiden. Bei einer notwendi-
gen Geschwindigkeitsverringerung muf3 mit der Zufiih-
rung des Guts solange gewartet werden, bis die fir die-
ses Gut maximale Geschwindigkeit, die wiederum aus
der optimalen Geschwindigkeit des Falzwerkes errech-
net wird, erreicht ist. Bei einer notwendigen Geschwin-
digkeitserhdhung kénnen gemaf einem Ausflihrungs-
beispiel der vorliegenden Erfindung zwei Taktzeitbe-
rechnungen durchgefiihrt werden. Die erste Variante
bezieht sich auf die Durchlaufzeit mit Geschwindigkeits-
anpassung nur in der Totzeit, wahrend die zweite Vari-
ante auf die Durchlaufzeit mit einer Geschwindigkeits-
anpassung bis die optimale Geschwindigkeit erreicht
ist, gerichtet ist. Die Regelung erfolgt bei diesem Aus-
fuhrungsbeispiel dann nach der Variante mit der kiirze-
ren Durchlaufzeit.
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[0026] Besitztdie Steuerungseinrichtung bereits friih-
zeitig Kenntnis der Daten mehrerer aufeinanderfolgen-
der Stapel, so kann es sinnvoll sein, die Geschwindig-
keitsanpassung des Falzantriebs geman der vorliegen-
den Erfindung Uber alle bekannten Daten nach einer
vorgestellten Berechnung zu optimieren. Ist der Nach-
laufer des Falzwerkes in dem Papierhandhabungssy-
stems nicht immer aufnahmebereit, so ist es ferner vor-
teilhaft, notwendige Wartezeiten des Falzwerkes, bis
der Nachlaufer aufnahmebereit ist, fiir die Geschwindig-
keitsanpassung fir den nachsten zu falzenden Stapel
Zu nutzen.

[0027] Die vorliegende Erfindung ermdglicht es somit,
jedes einzelne zu falzende Gut, beispielsweise ein ein-
zelnes Blatt oder einen Stapel aus mehreren Blattern,
mit der fir das jeweilige Gut mdglichen Maximalge-
schwindigkeit zu falzen. Dadurch werden Taktleistungs-
verluste, wie sie bei bekannten Verfahren auftreten, ver-
mieden. Ferner ermdglicht es die vorliegende Erfin-
dung, kleiner dimensionierte Antriebe zu verwenden, da
der Antrieb nicht auf das Falzgut mit dem hdchsten
Falzwiderstand ausgelegt sein muB}, da beim Falzen ei-
nes derartigen Falzguts die Geschwindigkeit automa-
tisch abgesenkt wird, woraufhin die Geschwindigkeit
automatisch wieder erhdht wird, wenn nachfolgend ein
Falzgut mit einem geringeren Falzwiderstand gefalzt
werden soll.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Falzen von Blattstapeln, die aus ei-
nem oder mehreren Blattern bestehen kénnen, wo-
bei die Blatter einen unterschiedlichen Falzwider-
stand aufweisen kdnnen, durch ein zeitlich aufein-
anderfolgendes, zyklisches Zufiihren, das Bewe-
gungsphasen und Bewegungspausen aufweist, ei-
ner Mehrzahl von Blattstapeln zu einer Falzanlage,
gekennzeichnet durch folgende Schritte:

Ermitteln eines Stapel-Falzwiderstandes fir ei-
nen jeweiligen Blattstapel aus zumindest der
Anzahl und/oder dem Falzwiderstand der ein-
zelnen, einen Blattstapel bildenden Blatter; und

Falzen eines jeweiligen Blattstapels, wobei
zum Falzen des Blattstapels die Falzgeschwin-
digkeit der Falzanlage abhangig von dem flr
diesen Blattstapel ermittelten Stapel-Falzwi-
derstand gesteuert wird,

wobei die Steuerung der Falzgeschwindigkeit
der Falzanlage jeweils wahrend Bewegungs-
pausen der zyklischen Zuflihrung durchgefiihrt
wird, derart

daR im Fall einer Falzgeschwindigkeitsverrin-
gerung fir das Falzen des nachsten zu falzen-
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den Blattstapels die Bewegungspause verlan-
gert wird, wenn wahrend der normalen Bewe-
gungspause der zyklischen Zuflihrung die er-
forderliche Falzgeschwindigkeitsverringerung
nicht erreicht wird;

daR im Fall einer Falzgeschwindigkeitserho-
hung fur das Falzen des nachsten zu falzenden
Blattstapels abhangig vom Zeitbedarf entwe-
der die Bewegungspause verlangert wird,
wenn wahrend der normalen Bewegungspau-
se der zyklischen Zufiihrung die erforderliche
Falzgeschwindigkeitserhéhung nicht erreicht
wird, oder die Bewegungspause nicht verlan-
gert wird, obwohl die erforderliche Falzge-
schwindigkeitserh6hung wahrend der norma-
len Bewegungspause nicht erreicht wird.

Verfahren gemall Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} auf der Basis des Stapel-Falzwider-
standes eines jeweiligen Blattstapels mittels Ver-
gleichstabellen eine optimale Falzgeschwindigkeit
der Falzanlage fiir diesen Blattstapel ermittelt wird.

Verfahren gemal Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® der Stapel-Falzwiderstand fir
einen Blattstapel durch die Erfassung der Blattzahl
des Blattstapels und die Verwendung von Kennwer-
ten der einzelnen Blatter des Blattstapels ermittelt
wird.

Verfahren gemall Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Kennwerte eines Blatts die Faser-
lage, die Faserart, das Flachengewicht und/oder
die Dicke desselben beschreiben.

Verfahren geman einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daR die der Falzanlage zu-
geflhrten Blatter jeweils den gleichen festgelegten
Falzwiderstand aufweisen, wobei der Falzwider-
stand eines jeweiligen Blattstapels auf der Basis
des festgelegten Falzwiderstandes und der Anzahl
der den Stapel bildenden Blatter ermittelt wird.

Verfahren geman einem der Ansprtiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dal} die einzelnen Blattsta-
pel mittels einer Transporteinrichtung zeitlich auf-
einanderfolgend der Falzanlage zugefuhrt werden.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daf} die verwendete Falzart
bei der Steuerung der Falzgeschwindigkeit berlick-
sichtigt wird.

Verfahren geman einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dal® in der Falzanlage
Falzwalzen verwendet werden, die tragheitsredu-
ziert ausgebildet sind.
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Verfahren gemafR Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl in der Falzanlage Falzwalzen ver-
wendet werden, die eine Polyurethanschaum-Be-
schichtung aufweisen oder die durch Hohlwalzen
gebildet sind.

Vorrichtung zum Falzen von Blattstapeln, die aus
einem oder mehreren Blattern bestehen kdnnen,
wobei die Blatter einen unterschiedlichen Falzwi-
derstand aufweisen kénnen, mit

einer Falzanlage mit steuerbarer Falzge-
schwindigkeit;

einer Einrichtung zum zeitlichen aufeinander-
folgenden, zyklischen Zufiihren, das Bewe-
gungsphasen und Bewegungspausen auf-
weist, einer Mehrzahl von Blattstapeln zu der
Falzanlage;

gekennzeichnet durch

eine Einrichtung zum Ermitteln eines Stapel-
Falzwiderstandes der Blattstapel, die der Falz-
anlage zugefiihrt werden, und

eine Einrichtung zum Steuern der Falzge-
schwindigkeit der Falzanlage abhangig von
dem jeweiligen ermittelten Stapel-Falzwider-
stand eines Blattstapels fiir das Falzen dieses
Blattstapels, jeweils zwischen dem Falzen
zweier Stapel, derart,

daR im Fall einer Falzgeschwindigkeitsverrin-
gerung flr das Falzen des nachsten zu falzen-
den Blattstapels die Bewegungspause verlan-
gert wird, wenn wahrend der normalen Bewe-
gungspause der zyklischen Zufiihrung die er-
forderliche Falzgeschwindigkeitsverringerung
nicht erreicht wird;

daR im Fall einer Falzgeschwindigkeitserhé-
hung fiir das Falzen des nachsten zu falzenden
Blattstapels abhangig vom Zeitbedarf entwe-
der die Bewegungspause verlangert wird,
wenn wahrend der normalen Bewegungspau-
se der zyklischen Zuflihrung die erforderliche
Falzgeschwindigkeitserhéhung nicht erreicht
wird, oder die Bewegungspause nicht verlan-
gert wird, obwohl die erforderliche Falzge-
schwindigkeitserhdhung wahrend der norma-
len Bewegungspause nicht erreicht wird.

Vorrichtung gemaf Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Einrichtung zum Ermitteln des
Stapel-Falzwiderstands denselben auf der Basis
der Blattanzahl eines jeweiligen Stapels und/oder
den Falzwiderstand der einzelnen, einen jeweiligen
Blattstapel bildenden Blatter ermittelt.
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12. Vorrichtung gemal Anspruch 10 oder 11, dadurch

gekennzeichnet, dal® die Einrichtung zum Steuern
der Falzgeschwindigkeit der Falzanlage auf der Ba-
sis des Stapel-Falzwiderstands eines jeweiligen
Blattstapels mittels Vergleichstabellen eine optima-
le Falzgeschwindigkeit der Falzanlage fir diesen
Stapel ermittelt.

13. Vorrichtung gemaf einem der Anspriiche 10 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, daR die Falzanlage
Falzwalzen aufweist, die eine Polyurethanschaum-
Beschichtung aufweisen oder die durch Hohlwellen
gebildet sind.

Claims

1.

A method of folding stacks of sheets, which can
consist of one or of a plurality of sheets that may
have different folding resistances, by supplying a
plurality of stacks of sheets to a folding system by
means of a temporally successive, cyclic supply
which comprises phases of movement and pauses
in movement,

characterized by the following steps:

determining a stack folding resistance for a re-
spective stack of sheets on the basis of at least
the number and/or the folding resistance of the
individual sheets forming a stack of sheets; and

folding a respective stack of sheets, the folding
speed used by the folding system for folding
said stack of sheets being controlled in depend-
ence upon the stack folding resistance that has
been determined for this stack of sheets,

the control of the folding speed of the folding
system being carried out during respective
pauses in movement of the cyclic supply in
such a way

that, in the case of a reduction of the folding
speed for the folding of the next stack of sheets
to be folded, the pause in movement is extend-
ed, if the necessary folding-speed reduction is
not achieved during the normal pause in move-
ment of the cyclic supply;

that, in the case of an increase in the folding
speed for the folding of the next stack of sheets
to be folded, the pause in movement is, de-
pending on the time required, either extended,
if the necessary increase in the folding speed
is not achieved during the normal pause in
movement of the cyclic supply, or not extended,
although the necessary increase in the folding
speed is not achieved during the normal pause
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in movement.

A method according to claim 1, characterized in that
an optimum folding speed of the folding system for
a respective stack of sheets is determined by
means of comparison tables on the basis of the
stack folding resistance of said stack of sheets.

A method according to claim 1 or 2, characterized
in that the stack folding resistance for a stack of
sheets is determined by detecting the number of
sheets of said stack of sheets and by making use
of characteristic values of the individual sheets of
said stack of sheets.

A method according to claim 3, characterized in that
the characteristic values of a sheet describe the fi-
bre orientation, the kind of fibres, the basis weight
and/or the thickness of said sheet.

A method according to one of the claims 1 to 4, char-
acterized in that the sheets supplied to the folding
system each have the same fixed folding resist-
ance, said folding resistance of a respective stack
of sheets being determined on the basis of said
fixed folding resistance and the number of sheets
forming said stack.

A method according to one of the claims 1 to 5, char-
acterized in that the individual stacks of sheets are
supplied to the folding system in temporal succes-
sion with the aid of a transport means.

A method according to one of the claims 1 to 6, char-
acterized in that the kind of folding used is taken
into account in the control of the folding speed.

A method according to one of the claims 1 to 7, char-
acterized in that the folding system makes use of
folding rolls which are implemented such that they
have a reduced moment of inertia.

A method according to claim 8, characterized in that
the folding system makes use of folding rolls which
are provided with a polyurethane foam coating or
which consist of hollow rolls.

An apparatus for folding stacks of sheets, which can
consist of one or of a plurality of sheets that may
have different folding resistances, comprising:

a folding system having a controllable folding
speed;

a means for effecting a temporally successive,
cyclic supply of a plurality of stacks of sheets
to said folding system, said cyclic supply com-
prising phases of movement and pauses in
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1.

12.

13.

12

movement;
characterized by

a means for determining a stack folding resist-
ance of the stacks of sheets supplied to the
folding system, and

a means for controlling, between the folding of
two stacks, the folding speed of the folding sys-
tem in dependence upon the respectively de-
termined stack folding resistance of a stack of
sheets for the folding of this stack of sheets, in
such a way

that, in the case of a reduction of the folding
speed for the folding of the next stack of sheets
to be folded, the pause in movement is extend-
ed, if the necessary folding-speed reduction is
not achieved during the normal pause in move-
ment of the cyclic supply;

that, in the case of an increase in the folding
speed for the folding of the next stack of sheets
to be folded, the pause in movement is, de-
pending on the time required, either extended,
if the necessary increase in the folding speed
is not achieved during the normal pause in
movement of the cyclic supply, or not extended,
although the necessary increase in the folding
speed is not achieved during the normal pause
in movement.

An apparatus according to claim 10, characterized
in that the means for determining the stack folding
resistance determines said stack folding resistance
on the basis of the number of sheets of a respective
stack and/or on the basis of the folding resistance
of the individual sheets forming a respective stack
of sheets.

An apparatus according to claim 10 or 11, charac-
terized in that the means for controlling the folding
speed of the folding system determines with the aid
of comparison tables an optimum folding speed of
the folding system for a respective stack of sheets
on the basis of the stack folding resistance of said
stack.

An apparatus according to one of the claims 10 to
12, characterized in that the folding system com-
prises folding rolls which are provided with a poly-
urethane foam coating or which consist of hollow
rolls.

Revendications

1.

Procédé de pliage de piles de feuilles pouvant con-
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sister d'une ou de plusieurs feuilles, les feuilles pou-
vant présenter une résistance au pliage différente,
par une alimentation cyclique successive dans le
temps, présentant des phases de déplacement et
des pauses de déplacement, d'une pluralité de piles
de feuilles vers une installation de pliage,

caractérisé par les étapes suivantes consistant a:

déterminer une résistance au pliage d'une pile
de feuilles concernée, a partir d'au moins le
nombre et/ou la résistance au pliage des diffé-
rentes feuilles constituant la pile de feuilles ; et
plier une pile de feuilles concernée, la vitesse
de pliage de l'installation de pliage étant, pour
le pliage de la pile de feuilles, réglée en fonction
de larésistance au pliage déterminée pour cet-
te pile de feuilles,

le réglage de la vitesse de pliage de l'installa-
tion de pliage étant effectué chaque fois pen-
dant les pauses de déplacement de I'alimenta-
tion cyclique, de telle sorte

qu'en cas de ralentissement de la vitesse de
pliage pour le pliage de la pile de feuilles a plier
suivante, la pause de déplacement est prolon-
gée lorsque le ralentissement de la vitesse de
pliage requis n'est pas obtenu au cours de la
pause de déplacement normale de I'alimenta-
tion cyclique ;

qu'en cas d'augmentation de la vitesse de plia-
ge pour le pliage de la pile de feuilles a plier
suivante, en fonction du temps requis, soit la
pause de déplacement est prolongée lorsque
I'augmentation de la vitesse de pliage requise
n'est pas obtenue au cours de la pause de dé-
placement normale de I'alimentation cyclique,
soit la pause de déplacement n'est pas prolon-
gée, bien que l'augmentation de la vitesse de
pliage requise ne soit pas obtenue au cours de
la pause de déplacement normale.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé par

le fait que sur base de la résistance au pliage d'une
pile de feuilles concernée est déterminée, a l'aide
de tableaux comparatifs, une vitesse de pliage op-
timale de l'installation de pliage pour cette pile de
feuilles.

Procédé suivant la revendication 1 ou 2, caractérisé
par le fait que la résistance au pliage d'une pile de
feuilles est déterminée par la détection du nombre
de feuilles de la pile de feuilles et I'utilisation de va-
leurs caractéristiques des différentes feuilles de la
pile de feuilles.

Procédé suivant la revendication 3, caractérisé par
le fait que les valeurs caractéristiques d'une feuille
décrivent la position de fibres, le type de fibres, le
poids par unité de surface et/ou I'épaisseur de celle-
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10.

Ci.

Procédé suivant I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé par le fait que les feuilles alimentées vers
l'installation de pliage présentent, chacune, la mé-
me résistance au pliage déterminée, la résistance
au pliage d'une pile de feuilles concernée étant dé-
terminée sur base de la résistance au pliage déter-
minée et du nombre de feuilles constituant la pile.

Procédé suivant I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé par le fait que les différentes piles de
feuilles sont alimentées vers l'installation de pliage
successivement dans le temps, a I'aide d'un dispo-
sitif de transport.

Procédé suivant 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé par le fait qu'il est tenu compte, lors du ré-
glage de la vitesse de pliage, du type de pliage uti-
lisé.

Procédé suivant I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé par le fait que dans le dispositif de pliage
sont utilisés des cylindres de pliage réalisés avec
réduction de l'inertie.

Procédé suivant la revendication 8, caractérisé par
le fait que dans le dispositif de pliage sont utilisés
des cylindres de pliage présentant un revétement
de mousse de polyuréthane ou constitués de cylin-
dres creux.

Dispositif de pliage de piles de feuilles pouvant con-
sister d'une ou de plusieurs feuilles, les feuilles pou-
vant présenter une résistance au pliage différente,
avec

une installation de pliage a vitesse de pliage
réglable ;

un dispositif d'alimentation cyclique successive
dans le temps, présentant des phases de dé-
placement et des pauses de déplacement,
d'une pluralité de piles de feuilles vers l'instal-
lation de pliage ;

caractérisé par

un dispositif de détermination d'une résistance
au pliage des piles de feuilles alimentées vers
I'installation de pliage, et

un dispositif de réglage de la vitesse de pliage
de l'installation de pliage en fonction de la ré-
sistance au pliage d'une pile de feuilles déter-
minée pour le pliage de cette pile de feuilles,
chaque fois entre le pliage de deux piles, de
telle sorte

qu'en cas de ralentissement de la vitesse de
pliage pour le pliage de la pile de feuilles a plier
suivante, la pause de déplacement est prolon-
gée lorsque le ralentissement de la vitesse de
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pliage requis n'est pas obtenu au cours de la
pause de déplacement normale de I'alimenta-
tion cyclique ;

qu'en cas d'augmentation de la vitesse de plia-
ge pour le pliage de la pile de feuilles a plier
suivante, en fonction du temps requis, soit la
pause de déplacement est prolongée lorsque
I'augmentation de la vitesse de pliage requise
n'est pas obtenue au cours de la pause de dé-
placement normale de I'alimentation cyclique,
soit la pause de déplacement n'est pas prolon-
gée, bien que l'augmentation de la vitesse de
pliage requise ne soit pas obtenue au cours de
la pause de déplacement normale.

Dispositif suivant la revendication 10, caractérisé
par le fait que le dispositif de détermination de la
résistance au pliage de la pile détermine celle-ci sur
base du nombre de feuilles d'une pile concernée et/
ou de la résistance au pliage des différentes feuilles
constituant la pile de feuilles concernée.

Dispositif suivant la revendication 10 ou 11, carac-
térisé par le fait que le dispositif de réglage de la
vitesse de pliage de l'installation de pliage détermi-
ne, sur base de la résistance au pliage d'une pile
de feuilles déterminée, a I'aide de tableaux compa-
ratifs, une vitesse de pliage optimale de l'installation
de pliage pour cette pile.

Dispositif suivant I'une des revendications 10 a 12,
caractérisé par le fait que l'installation de pliage pré-
sente des cylindres de pliage présentant un revéte-
ment de mousse de polyuréthane ou constitués de
cylindres creux.
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