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(54) Falzapparat einer bahnverarbeitenden Druckmaschine mit
Transportbandüberwachungsvorrichtung

(57) Es wird ein Falzapparat (30) mit wenigstens ei-
nem Transportband (10) beschrieben, welches zur Be-
förderung von Signaturen (64) wenigstens auf einem
Teilabschnitt eines Weges (66,68) der Signaturen (64)
durch den Falzapparat (30) dient. Der Falzapparat (30)
zeichnet sich durch wenigstens eine Überwachungsvor-
richtung (12) aus, welcher das Transportband (10) zu-
geordnet ist. Die Überwachungsvorrichtung (12) um-

fasst einen Detektor (20) für von wenigstens einem Teil
(24) des Transportbandes (10) gestreuter Strahlung
(22). Der Zustand des Transportbandes (10) kann in
vorteilhafter Weise bestimmt und klassifiziert werden,
so dass der Maschinenbediener ein Signal für den
rechtzeitigen Austausch erhalten kann, um einen uner-
warteten Bruch des Transportbandes (10) zu vermei-
den.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Falzapparat mit
wenigstens einem Transportband, welches zur Beförde-
rung von Signaturen wenigstens auf einem Teilabschnitt
eines Weges der Signaturen durch den Falzapparat
dient.
[0002] In einem Falzapparat werden von einer Be-
druckstoffbahn abgetrennte Bogen oder Exemplare zu
Signaturen gefalzt und ausgelegt. Typische Falzappa-
rate weisen dafür eine Vielzahl von Bearbeitungsvor-
richtungen zur Erzeugung von Falzen, Perforationen,
Rillen, Schnitten und dergleichen auf. Oft besitzen Fal-
zapparate eine Anzahl von Wegen, entlang denen die
Bearbeitungsvorrichtungen angeordnet sind und die Si-
gnaturen transportiert werden. Häufig sind Transport-
einrichtungen als Transportbänder ausgeführt. In Ab-
hängigkeit vom zu erzeugenden Druckendprodukt be-
ziehungsweise der Falzart kann zwischen den verschie-
denen Wegen geschaltet werden. Zur Vereinfachung
der Sprechweise sei auch schon ein abgetrennter Bo-
gen oder ein abgetrenntes Exemplar als Signatur be-
zeichnet.
[0003] Falzapparate bergen aufgrund der komplexen
Folge von Operationen, welche an der Signatur durch-
geführt werden, eine Vielzahl von Fehlerquellen für eine
Beschädigung der Signaturen oder für einen Produkti-
onsausfall, insbesondere auch bei der Einrichtung des
Falzapparates in einer neuen Konfiguration für ein zu
erzeugendes Druckendprodukt beziehungsweise eine
zu erzeugende Falzart. Deshalb ist in typischen Falzap-
parates des Standes der Technik vorgesehen, Überwa-
chungseinrichtungen für den Transport von Signaturen
entlang der verschiedenen Wege vorzusehen, um Pa-
pierstaus und Papierfehlleitungen zu detektieren.
[0004] Zum Beispiel wird in der EP 1 069 062 A2 eine
Papierlaufüberwachungsvorrichtung in einem Falzap-
parat zur Verfügung gestellt, durch welches fehlgeleite-
te Signaturen erkannt werden und eine Abschaltung des
Falzapparatantriebs ausgelöst werden kann. Entlang
der Wege der Signaturen durch den Falzapparat sind
Sensoren angeordnet, welche auf Basis der Signatur-
progression ausgewertet werden. Bevorzugt handelt es
sich bei der Sensorik um Sensorpaare, also Sender und
Empfänger, zwischen denen der Weg der Exemplare
verläuft.
[0005] Es hat sich herausgestellt, dass ein wesentli-
cher Grund für einen Produktionsausfall im Falzapparat
der unerwartete Bruch von Transportbändern, welche
einem ausgeprägten Verschleiß unterliegen, ist. Wäh-
rend sich bisher Überwachungsvorrichtungen auf den
Papierlauf an sich, insbesondere für die Einstellung des
Falzapparates, konzentrieren oder Papierstaus oder
Papierfehlleitungen feststellen, nachdem ein Problem
aufgetreten ist, wird bislang keine Information über den
Zustand der Transportbänder im Falzapparat während
des Einrichtens oder der laufenden Produktion der Ma-
schinensteuerung zur Verfügung gestellt. Die normale

Abnutzung, die unerwarteten Brüche und eine unglück-
liche Überdehnung aufgrund eines Papierstaus oder
aufgrund eines Nothalts der Maschine oder sogar das
Verschwinden eines Transportbandes aufgrund der
Überschreitung seiner Lebensdauer werden nur bei ei-
ner visuellen Inspektion des Falzapparates durch einen
Maschinenbediener typischerweise bei Stillstand des
Falzapparates festgestellt. Des weiteren kann ein
schlechter Qualitätszustand der Transportbänder auch
schon vor einem Bruch zu Beschädigungen an den Si-
gnaturen führen.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen Falzapparat zu schaffen, welcher geringere Ausfall-
zeiten aufgrund unerwarteten Bruchs von Transport-
bändern aufweist.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
eine Vorrichtung mit den Merkmalen gemäß Anspruch
1 beziehungsweise ein Verfahren mit den Merkmalen
gemäß Anspruch 9 gelöst. Vorteilhafte Weiterbildungen
der Erfindung sind in den Unteransprüchen charakteri-
siert.
[0008] Erfindungsgemäß soll Information über den
Qualitätszustand eines Transportbandes präventiv, d. h.
bevor ein unerwarteter Bruch auftritt, gewonnen wer-
den. Dazu weist ein erfindungsgemäßer Falzapparat
mit wenigstens einem Transportband, welches zur Be-
förderung von Signaturen wenigstens auf einem Teilab-
schnitt eines Weges der Signaturen durch den Falzap-
parat dient, wenigstens eine Überwachungsvorrichtung
auf, welcher das Transportband zugeordnet ist, wobei
die Überwachungsvorrichtung einen Detektor für von
wenigstens einem Teil des Transportbandes gestreuter
Strahlung während wenigstens eines Zeitabschnitts
umfasst.
[0009] Die Strahlung kann elektromagnetische Strah-
lung, insbesondere sichtbares oder infrarotes Licht, be-
vorzugt Laserlicht, oder Ultraschall sein.
[0010] Mittels der Überwachungsvorrichtung kann er-
kannt werden, ob ein Bruch eines Transportband mit ho-
her Wahrscheinlichkeit bevorsteht. Ein Austausch kann
also dann vorgenommen werden, bevor es zum uner-
warteten Bruch eines verschlissenen Transportbands
kommt, insbesondere wenn der Qualitätszustand des
Transportbands für eine fehlerfreie Produktion nicht
mehr gut genug ist. Ein erfindungsgemäßer Falzapparat
weist folglich geringere Ausfallzeiten aufgrund unerwar-
teten Bruchs eines Transportbandes auf als ein Falzap-
parat ohne erfindungsgemäße Überwachungsvorrich-
tung.
[0011] Die Überwachungsvorrichtung hat also wenig-
stens zwei unterschiedliche Funktionen: Zum einen
kann die Präsenz, zum anderen kann der Qualitätszu-
stand des Transportbandes festgestellt werden. Anders
ausgedrückt, neben der Funktion der Bruchfeststellung
kann auch Information über den Verschleiß des Trans-
portbandes gewonnen werden, so dass entschieden
werden kann, wann ein Austausch des Transportban-
des erforderlich erscheint. Ein rechtzeitiger Austausch
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des Transportbandes senkt die Gefahr eines unerwar-
teten Bruchs.
[0012] Erfindungsgemäß wird ein Verfahren zur Über-
wachung wenigstens eines Transportbandes in einem
Falzapparat mit den folgenden Schritten durchgeführt.
Strahlung, welche von wenigstens einem Teil des Trans-
portbandes wenigstens während eines Zeitabschnitts
gestreut wird, wird detektiert. Es wird ein Signal gene-
riert, welches repräsentativ für den Zustand des Trans-
portbandes ist, insbesondere für den Präsenzzustand
und/oder den Qualitätszustand. Das Signal wird in eine
Zustandsklasse zugeordnet. Es sind wenigstens zwei
Klassen für die Beurteilung der Präsenz erforderlich, um
das Vorhandensein und das Nichtvorhandensein zu dis-
kriminieren. Die Qualitätszustandsklassen sind Unter-
klassen der Präsenzklasse des Vorhandenseins. Es
kann eine Anzahl von Qualitätszustandsklassen geben.
Typischerweise erscheinen zwei oder drei Klassen für
die Beurteilung der Qualität sinnvoll, um eine ausrei-
chende von einer nichtausreichenden Qualität, gegebe-
nenfalls mit einer dritten Klasse einer knapp ausreichen-
den Qualität, zu unterscheiden. Die Zustandsklassen-
zuordnung kann in einer Auswertungseinheit oder in ei-
ner Maschinensteuerung nach vorgegebenen Kriterien
über die Transportbandparameter erfolgen.
[0013] In einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
des Verfahrens wird Strahlung in streifendem Einfall auf
das Transportband emittiert. Es kann auch in streifen-
dem Einfall detektiert oder windschief zur Richtung des
Transportbandes am Transportband vorbei werden. Da-
durch können kleine Formänderungen des Transport-
bandes, wie seine Zerfaserung oder eine sich ablösen-
de Verbindung zweier Enden, festgestellt werden.
[0014] In einer vorteilhaften Ausführungsform um-
fasst die Überwachungsvorrichtung des Falzapparates
einen Strahlungsemitter und einen Strahlungsdetektor.
Anders ausgedrückt, ausgehend von einer Strahlungs-
quelle wird das Transportband einem Strahlungsfluss
ausgesetzt und die gestreute Strahlung wird detektiert.
Die Änderung oder Abweichung der gestreuten Strah-
lung (Intensität, Richtung oder ähnliches) ist als ein Maß
für die Abweichung des Zustandes des Transportban-
des von einem Referenzzustand, beispielsweise dem
Zustand einer als gut eingestuften Qualität, sein. Die
Änderung kann eine Zunahme oder eine Abnahme sein.
Die emittierte Strahlung kann insbesondere direktional
sein.
[0015] Um den Kontrast zwischen den verschiedenen
Zuständen zu erhöhen, kann das Transportband wenig-
stens einen Abschnitt mit erhöhtem Reflexionsvermö-
gen für die gestreute Strahlung aufweisen. Das Refle-
xionsvermögen verändert sich mit zunehmender Be-
triebsdauer des Transportbandes im Falzapparat. Vor-
teilhaft ist insbesondere entweder eine monotone Zu-
nahme oder eine monoton Abnahme.
[0016] Wenn der Falzapparat eine Anzahl, auch eine
Anzahl in einer Vielzahl von Transportbändern aufweist,
kann der Überwachungsvorrichtung die Anzahl von

Transportbändern zugeordnet sein und die Überwa-
chungsvorrichtung kann die von einem Transportband
gestreute Strahlung wenigstens während eines Zeitab-
schnitts detektieren.
[0017] Um nur eine geringe Anzahl von Überwa-
chungsvorrichtungen im erfindungsgemäßen Falzap-
parat für eine große Anzahl von Transportbändern ein-
zusetzen, kann die Überwachungsvorrichtung mittels
einer Aktorik im Falzapparat bewegbar sein.
[0018] Es ist besonders vorteilhaft, wenn die Überwa-
chungsvorrichtung des erfindungsgemäßen Falzappa-
rates mit der Maschinensteuerung verknüpft ist. Die In-
formation über die Qualitätszustände des oder der
Transportbänder im Falzapparat können für Entschei-
dungen der Maschinensteuerung herangezogen wer-
den. Anders ausgedrückt, eine programmbasierte Ma-
schinensteuerung führt Steuerungsoptionen in Abhän-
gigkeit des detektierten Präsenz- und/oder Qualitätszu-
stands des oder der Transportbänder aus. Beispielswei-
se kann eine automatische Abschaltung der Maschine
bei mangelnder Transportbandqualität vorgenommen
werden, um Papierstaus oder Papierfehlläufe zu ver-
meiden. Des weiteren kann der Maschinenbediener auf
einen mangelhaften Präsenzoder Qualitätszustand
durch Signal mittels einer Mensch-Maschine-Schnitt-
stelle, welche beispielsweise einen Monitor oder einen
Lautsprecher umfasst, hingewiesen werden. Das Signal
kann ein sichtbares und/oder hörbares Signal (Lichtzei-
chen und/oder Signalton) sein.
[0019] Der erfindungsgemäße Falzapparat ist an
bahnverarbeitenden Druckmaschine aller Arten von
Druckverfahren, insbesondere im direkten oder indirek-
ten Flachdruck, Offsetdruck oder dergleichen, einsetz-
bar. Ein erfindungsgemäßer Falzapparat kann einer
bahnverarbeitenden Druckmaschine nachgeordnet
sein. Typische Bedruckstoffe sind Papier, Pappe, orga-
nische Polymermaterialien oder dergleichen.
[0020] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausführungs-
formen und Weiterbildungen der Erfindung werden an-
hand der nachfolgenden Figuren sowie deren Beschrei-
bungen dargestellt. Es zeigt im Einzelnen:

Figur 1 eine Skizze zur Erläuterung zweier häufig
auftretender Degradationen von Transport-
bändern in Falzapparaten und der erfin-
dungsgemäßen Überwachung dieser Gefah-
renquellen eines Bruchs,

Figur 2 eine schematische Darstellung zur Erläute-
rung der erfindungsgemäßen Überwachung
von gestreuter Strahlung von wenigstens ei-
nes Teils eines Transportbandes, wobei bei-
spielhaft das Transportband Abschnitte er-
höhten Reflexionsvermögens aufweist,

Figur 3 eine Ansicht einer vorteilhaften Ausführungs-
form einer Überwachungsvorrichtung für
Transportbänder in einem Falzapparat,
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Figur 4 eine Seitenansicht einer vorteilhaften Aus-
führungsform einer Überwachungsvorrich-
tung für Transportbänder in einem Falzappa-
rat, und

Figur 5 eine schematische Darstellung einer Ausfüh-
rungsform eines erfindungsgemäßen Falz-
apparates mit einer Anzahl von Transport-
bändern, denen Überwachungsvorrichtun-
gen zugeordnet sind.

[0021] Die Figur 1 zeigt eine Skizze zur Erläuterung
zweier häufig auftretender Degradationen von Trans-
portbändern in Falzapparaten und der erfindungsgemä-
ßen Überwachung dieser Gefahrenquellen eines
Bruchs. Geläufige Transportbänder für Falzapparate,
seien es flache oder runde Transportbänder, weisen ei-
ne gewebeartige oder schichtförmige Struktur auf. Ty-
pischerweise verlaufen ihre Bahnen streckenweise ge-
rade, ihre Richtungen werden mittels Umlenkrollen ver-
ändert, und entlang ihres Weges sind sie unter Span-
nung. Oft sind des weiteren Elemente vorgesehen, wel-
che die Lage der Transportbänder, also deren Weg, fi-
xieren sollen. Sowohl Umlenkrollen als auch Elemente
zur Wegfixierung können Reibungskräfte auf die Trans-
portbänder ausüben. Transportbänder bestehen häufig
aus wenigstens einem ursprünglich offenen Band, des-
sen Enden zusammengeführt und befestigt sind, so
dass ein geschlossenes Band entsteht. Die Stelle der
Verbindung ist dabei potentiell schwächer als andere
Bandabschnitte, so dass es zu einer Ablösung kommen
kann, weil beispielsweise im Betrieb Walkkräfte auf-
grund von Bewegungsrichtungsänderungen des ge-
spannten Bandes wirken. Ein Transportband kann auch
mehrere derartige Verbindungen aufweisen.
[0022] In der Figur 1 ist skizzenhaft ein Abschnitt ei-
nes Transportbandes 10 gezeigt. Das Transportband 10
ist ein geschlossenes Band entlang eines hier nicht nä-
her spezifizierten Weges. Es sind zwei Überwachungs-
vorrichtungen 12 vorgesehen, deren Beobachtungs-
richtungen 13 senkrecht und windschief zum Transport-
band 10, welches sich in Richtung 14 bewegt, verlaufen.
Die Achsen der Beobachtungsrichtungen 13, hier senk-
recht zur Papierebene der Figur 1, verlaufen mit vorteil-
hafterweise geringem Abstand zum Transportband: Der
genaue vorteilhafte Abstand zum Transportband hängt
von dessen physikalischen Parametern, wie Dicke, Ela-
stizität und Struktur (Gewebe oder Schicht) und derglei-
chen ab. Es hat sich herausgestellt, dass ein Abstand
von wenigen Millimetern bis zu einigen Zentimetern (2
mm bis 2 cm) vorteilhaft ist. Auf dem gezeigten Ab-
schnitt des Transportbandes 10 ist eine sich ablösende
Verbindung 16 gezeigt. Des weiteren weist das Trans-
portband 10 eine Stelle mit Zerfaserung 18 auf. Die teil-
weise abstehenden Enden der sich ablösenden Verbin-
dung 16 beziehungsweise die abstehenden Fasern der
Zerfaserung ragen in die Beobachtungsrichtung 13 der
Überwachungsvorrichtung 12 bei ihrer Passage hinein,

wenn sich das Transportband 10 in Richtung 14 bewegt.
Insbesondere diese Degradationen des Transportban-
des sind mittels der Überwachungsvorrichtung 12 fest-
stellbar, indem von den Degradationen, genauer von
den teilweise in die Beobachtungsrichtung 13 hineinra-
genden (degradierten) Teilen des Transportbandes 10
gestreute Strahlung detektiert wird.
[0023] Die Figur 2 ist eine schematische Darstellung
zur Erläuterung der erfindungsgemäßen Überwachung
von gestreuter Strahlung von wenigstens eines Teils ei-
nes Transportbandes, wobei beispielhaft das Transport-
band Abschnitte erhöhten Reflexionsvermögens auf-
weist.
[0024] In der Figur 2 ist eine weitere Geometrie oder
Anordnung zur Überwachung des Transportbandes 10
mit einer Überwachungsvorrichtung 12 gezeigt. Das
Transportband 10 bewegt sich in Richtung 14 an einem
Detektor 20 vorbei. Gestreute Strahlung 22, vorzugs-
weise sichtbares oder infrarotes Licht, wird im Detektor
20 gemessen. Die Strahlung 22 ist von einem Teil 24
des Transportbandes 10 gestreut. Die Detektion kann
wenigstens auf zwei Arten während eines Zeitabschnit-
tes stattfinden: Einerseits kann die Detektion getaktet
immer dann ausgeführt werden, wenn ein bestimmter
Abschnitt des Transportbandes 10 den Detektor 20 pas-
siert, andererseits wird die von einem Teil 24 des Trans-
portbandes 10 gestreute Strahlung 22 nur dann gemes-
sen, wenn dieser Teil 24 den Detektor 20 passiert. Das
in Figur 2 gezeigte Transportband 10 weist beispielhaft
zwei Abschnitte 26 mit erhöhtem Reflexionsvermögen
auf. Das erhöhte Reflexionsvermögen bezieht sich auf
die von der Überwachungsvorrichtung 12 gemessenen
Wellenlängen der Strahlung. Anders ausgedrückt, unter
erhöhtem Reflexionsvermögen ist zu verstehen, dass
wenigstens für einen Teil der detektierten Wellenlängen
das Transportband 10 ein starkes Reflexionsvermögen,
typischerweise größer als 50%, bevorzugt größer als
80% aufweist, während für im Spektrum benachbarte
Wellenlängen das Reflexionsvermögen weniger stark,
typischerweise unter 50%, bevorzugt unter 20% ist. Ein
erhöhtes Reflexionsvermögen kann durch einen farbi-
gen Streifen oder eine farbige Faser auf oder in der
Struktur des Transportbandes erreicht werden. Bei De-
gradation des Transportbandes 10, also mit zunehmen-
der Betriebsdauer des Transportbandes 10, ändert sich
dann das erhöhte Reflexionsvermögen. Diese Ände-
rung kann eine Zunahme oder Abnahme sein: Eine Zu-
nahme kann beispielsweise dann auftreten, wenn eine
farbige innenliegende Faser aufgrund von Zerfaserun-
gen äußerer Fasern hervortritt. Eine Abnahme kann bei-
spielsweise dann auftreten, wenn eine farbige Außen-
schicht aufgrund von Abrieb abgetragen wird. Die Über-
wachungsvorrichtung 12 weist eine Verbindung 28 zu
einer hier in Figur 2 nicht gezeigten Auswerteeinheit auf.
[0025] Die Figur 3 ist eine Ansicht einer vorteilhaften
Ausführungsform einer Überwachungsvorrichtung für
Transportbänder in einem Falzapparat. Der Falzapparat
30 weist zwischen der Seitenwand 32 der Bedienerseite
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und der Seiten 34 der Antriebsseite eine Anzahl von
Transportbändern 10 auf (Transportbandbank). Die
Transportbänder 10 verlaufen über eine Rolle 36, wel-
che an den Seitenwänden 32, 34 drehbar gelagert ist.
Die Transportbänder 10, welche durch die Rolle 36 un-
terstützt sind, verlaufen durch eine Kammer 38, welche
unter Überdruck stehen kann. Die Kammer 38 kann un-
ter anderem dienen, Verschmutzungen des Überwa-
chungsvorrichtungen 12 zu vermeiden.
[0026] Zwei Überwachungseinrichtungen 12 sind auf
einem Schlitten 40 aufgenommen, welcher mittels eines
hier nicht näher gezeigten Antriebs, beispielsweise ei-
nes Servomotors mit Spindelantrieb oder eines Linear-
motors, auf einer Linearführung 42 im wesentlichen
senkrecht zur Verlaufsrichtung der Transportbänder 10
bewegbar ist. Anders ausgedrückt, die Überwachungs-
einrichtungen 12 sind mittels einer Aktorik, Schlitten 40
und Linearführung 42 umfassend, im Falzapparat 30
bewegbar. Die Linearführungen ist mittels Aufnehmun-
gen 44 an der Seitenwand der Bedienerseite 32 und der
Seitenwand der Antriebsseite 34 fixiert. Eine Verbin-
dung zu den Überwachungseinrichtungen 12 verläuft
über eine Kabelschleppe 46, welche von einer Traverse
48 unterstützt wird.
[0027] Die Überwachungseinrichtungen 12 umfassen
jeweils einen Strahlungsemitter, hier einen Lichtemitter,
beispielsweise einen Laser, und einen Strahlungsdetek-
tor, hier beispielsweise eine Photozelle. Das von den
Lichtemittern der Überwachungseinrichtungen 12 aus-
gehende elektromagnetische Strahlung 50 wird wenig-
stens teilweise an wenigstens einem Teil der Transport-
bänder gestreut. Diese Überwachungseinrichtungen 12
können zur Feststellung des Präsenzzustandes der
Transportbänder 10 benutzt werden. Die Verwendung
von Laserstrahlung ist besonders vorteilhaft und daher
bevorzugt, insbesondere aufgrund ihrer Direktionalität,
ihrer spektralen Leistungsdichte und geringen erforder-
lichen Gesamtleistung. Strahlungsemitter und Strah-
lungsdetektor können in Form eines Triangulationssen-
sors zusammengefasst sein.
[0028] In der Figur 3 sind auch zwei Überwachungs-
vorrichtungen 12 gezeigt, welche durch ein Aufnahme-
element 52 gestützt sind. Diese Überwachungsvorrich-
tungen 12 weisen Strahlungsemitter und Strahlungsde-
tektoren auf. Ausgehend von den Lichtemittern der
Überwachungseinrichtung 12 verläuft elektromagneti-
sche Strahlung 50 windschief zur Richtung der Trans-
portbänder 10 an den Transportbändern 10 vorbei. Die
elektromagnetische Strahlung 50 breitet sich in dieser
Ausführungsform im wesentlichen senkrecht zu den
Transportbändern 10 aus und weist einen im wesentli-
chen konstanten Abstand zu den Transportbänden 10
auf. Mittels dieser Überwachungseinrichtungen 12 kön-
nen sich ablösende Verbindungen oder Zerfaserungen
(siehe Figur 1) besonders gut detektiert werden. Diese
Überwachungseinrichtungen 12 können insbesondere
zur Feststellung des Qualitätszustandes der Transport-
bänder 10 benutzt werden. Die Verwendung von Laser-

strahlung ist auch für diese Überwachungsvorrichtun-
gen 12 besonders vorteilhaft und daher bevorzugt.
Strahlungsemitter und Strahlungsdetektor dieser Über-
wachungsvorrichtungen 12 können in Form eines Trian-
gulationssensors zusammengefasst sein.
[0029] Die Figur 4 ist eine Seitenansicht einer vorteil-
haften Ausführungsform einer Überwachungsvorrich-
tung 12 für Transportbänder 10 in einem Falzapparat
30. Gezeigt ist ein Abschnitt eines Transportbandes 10,
welches über Rollen 36 verläuft und eine Kammer 38
passiert. Auf einem Schlitten 40, welcher mittels einer
Linearführung 42 relativ zum Transportband 10 im we-
sentlichen senkrecht zu seiner Bewegungsrichtung 14
bewegbar ist, befindet sich eine Überwachungsvorrich-
tung 12, welche elektromagnetische Strahlung 50 emit-
tieren und detektieren kann. Die Überwachungsvorrich-
tung 12 verfügt über eine Verbindung 28 via Kabel-
schleppe 46 zu einer hier nicht näher gezeigten Aus-
wertungseinheit. Des weiteren sind die Überwachungs-
vorrichtungen 12 gezeigt, deren Beobachtungsrichtung
13 windschief und im wesentlichen senkrecht zum
Transportband 10 verläuft (in der Darstellung der Figur
4 senkrecht zur Papierebene).
[0030] Die Figur 5 zeigt eine schematische Darstel-
lung einer Ausführungsform eines erfindungsgemäßen
Falzapparates mit einer Anzahl von Transportbändern,
denen Überwachungsvorrichtungen zugeordnet sind.
Die Transportbänder 10 befördern wenigstens auf ei-
nem Teilabschnitt eines Weges Signaturen 64 durch
den Falzapparat 30. Ein Falzapparat 30 mit einer nur
beispielhaften Konfiguration verschiedener Wege der
Signaturen 64 und verschiedener Bearbeitungsvorrich-
tungen ist einer bahnverarbeitenden Druckmaschine 54
nachgeordnet. Die Bedruckstoffbahn 56 passiert zu-
nächst einen Querschneider 58, welcher einen
Schneidzylinder 60 und einen Nutenzylinder 62 umfasst
und in welchem Signaturen 64 von der Bedruckstoff-
bahn 56 abgetrennt werden. Unterhalb des Schneidzy-
linders 60 und des Nutenzylinders 62 sind auf Rollen 36
umlaufende Transportbänder 10 gezeigt, zwischen de-
nen der erste Weg 66 und der zweite Weg 68 durch den
Falzapparat 30 verläuft. Den Transportbändern 10 sind
Überwachungseinrichtungen 12, wie oben näher be-
schrieben, zugeordnet. Der erste Weg 66 und der zwei-
te Weg 68, entlang denen sich die Signaturen 64 durch
den Falzapparat 30 bewegen, verläuft um einen Falz-
messerzylinder 72 zu einem Falzklappenzylinder 74.
Die Wege trennen sich anschließend. Der erste Wege
66 verläuft entlang eines Transportzylinders 76 zwi-
schen zwei Transportbändern 10, welche um Rollen 36
umlaufen. Auch diesen Transportbändern sind Überwa-
chungsvorrichtungen 12 zugeordnet. Weiter verläuft der
Weg 66 über weitere Transportzylinder 36 und eine
Schaufelradauslauge zu einem Transportband 10, dem
eine Überwachungsvorrichtung 12 zugeordnet ist. Der
zweite Weg 68 führt über einen Greiferzylinder auf ein
Transportband 10 mit zugeordneter Überwachungsvor-
richtung 12. Von dort aus führt der Weg 68 unter ein Ro-
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tationsschwertfalzwerk 82, welches Signaturen 64
durch den von zwei Falzwalzen 84 gebildeten Spalt
drückt. Die Signaturen 64 gelangen auf ein weiteres
Transportband 10 mit zugeordneter Überwachungsvor-
richtung 12.
[0031] Die Überwachungsvorrichtungen 12 können
entsprechend den in den Figuren 3 und 4 gezeigten
Ausführungsformen ausgebildet sein. Die Überwa-
chungsvorrichtungen 12 weisen Verbindungen 28 zu ei-
ner Auswerteeinheit 70 mit Recheneinrichtung auf. Die
in den Überwachungsvorrichtungen 12 generierten Si-
gnale, welche repräsentativ für den Zustand der jeweils
zugeordneten Transportbänder 10 sind, können in der
Auswerteeinheit 70 zu vorgegebenen Werten in Bezie-
hung gesetzt, beispielsweise in Form eines Soll-Ist-Ver-
gleichs zu in einem Speicher abgelegten Referenzda-
ten, und damit in Zustandsklassen (Präsenzzustand
und/oder Qualitätszustand) eingeordnet werden. In der
in Figur 5 gezeigten Ausführungsform des erfindungs-
gemäßen Falzapparates 30 steht die Auswerteeinheit
70 mit der Maschinensteuerung 86 in Verbindung, so
dass in Abhängigkeit des Resultates der Zustandsklas-
senzuordnung bestimmte Maßnahmen für die Steue-
rung der Maschine, beispielsweise eine Abschaltung
oder eine Signalgebung, ausgeführt werden können.
Des weiteren weist die Maschinensteuerung 86 eine
Verbindung zu einer Mensch-Maschine-Schnittstelle
88, welche typischerweise eine Anzeigeeinheit (zum
Beispiel einen Monitor), eine Eingabeeinheit (zum Bei-
spiel eine Tastatur, einen Berührungsbildschirm, eine
Schaltfläche oder dergleichen), eine optische oder aku-
stische Signaleinheit und dergleichen aufweist. Dem
Maschinenbediener können mittels der Mensch-Ma-
schine-Schnittstelle 88 Informationen über den Zustand
der Transportbänder 10 im Falzapparat 30 mitgeteilt
werden, so dass der Maschinenbediener geeignete
Maßnahmen, beispielsweise eine Wechsel eines oder
mehrerer der Transportbänder 10, ergreifen kann.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0032]

10 Transportband
12 Überwachungsvorrichtung
13 Beobachtungsrichtung
14 Bewegungsrichtung
16 ablösende Verbindung
18 Zerfaserung
20 Detektor
22 gestreute Strahlung
24 Teil des Transportbandes
26 Abschnitt mit erhöhtem Reflexionsvermögen
28 Verbindung zur Auswertungseinheit
30 Falzapparat
32 Seitenwand der Bedienerseite
34 Seitenwand der Antriebsseite
36 Rolle

38 Kammer
40 Schlitten
42 Linearführung
44 Aufnehmung
46 Kabelschleppe
48 Traverse
50 elektromagnetische Strahlung
52 Aufnahmeelement
54 bahnverarbeitende Druckmaschine
56 Bedruckstoffbahn
58 Querschneider
60 Scheidzylinder
62 Nutenzylinder
64 Signatur
66 erster Weg durch den Falzapparat
68 zweiter Weg durch den Falzapparat
70 Auswertungseinheit
72 Falzmesserzylinder
74 Falzklappenzylinder
76 Transportzylinder
78 Greiferzylinder
80 Schaufelradauslage
82 Rotationsschwertfalzwerk
84 Falzwalzen
86 Maschinensteuerung
88 Mensch-Maschine-Schnittstelle

Patentansprüche

1. Falzapparat (30) mit wenigstens einem Transport-
band (10), welches zur Beförderung von Signaturen
(64) wenigstens auf einem Teilabschnitt eines We-
ges (66,68) der Signaturen (64) durch den Falzap-
parat (30) dient,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Falzapparat (30) wenigstens eine Über-
wachungsvorrichtung (12) aufweist, welcher das
Transportband (10) zugeordnet ist, wobei die Über-
wachungsvorrichtung (12) einen Detektor (20) für
von wenigstens einem Teil (24) des Transportban-
des (10) gestreuter Strahlung (22) während wenig-
stens eines Zeitabschnitts umfasst.

2. Falzapparat (30) gemäß Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Strahlung (22) elektromagnetische Strah-
lung (50) oder Ultraschall ist.

3. Falzapparat (30) gemäß Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Überwachungsvorrichtung (12) einen
Strahlungsemitter und einen Strahlungsdetektor
(20) umfasst.

4. Falzapparat (30) gemäß einem der vorstehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
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dass das Transportband (10) wenigstens einen Ab-
schnitt (26) mit erhöhtem Reflexionsvermögen für
die gestreute Strahlung (22) aufweist, wobei das
Reflexionsvermögen sich mit zunehmender Be-
triebsdauer des Transportbandes im Falzapparat
verändert, insbesondere monoton zunimmt oder
monoton abnimmt.

5. Falzapparat (30) mit einer Anzahl von Transport-
bändern (10) gemäß einem der vorstehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Überwachungsvorrichtung (12) die An-
zahl von Transportbändern (10) zugeordnet ist und
die Überwachungsvorrichtung (12) die von einem
Transportband (10) gestreute Strahlung (22) wenig-
stens während eines Zeitabschnitts detektiert.

6. Falzapparat (30) gemäß Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Überwachungsvorrichtung (12) mittels ei-
ner Aktorik (40,42) im Falzapparat (30) bewegbar
ist.

7. Falzapparat (30) gemäß einem der vorstehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Überwachungsvorrichtung (12) mit der
Maschinensteuerung (86) verknüpft ist.

8. Bahnverarbeitenden Druckmaschine (54), gekenn-
zeichnet durch wenigstens einen nachgeordneten
Falzapparat (30) gemäß einem der vorstehenden
Ansprüche.

9. Verfahren zur Überwachung wenigstens eines
Transportbandes (10) in einem Falzapparat (30),
gekennzeichnet durch:

- Detektieren von Strahlung (22), welche von we-
nigstens einem Teil (24) des Transportbandes
(10) wenigstens während eines Zeitabschnitts
gestreut wird;

- Generieren eines Signals, welches repräsenta-
tiv für den Zustand des Transportbandes (10)
ist; und

- Zuordnen des Signals in eine Zustandsklasse.

10. Verfahren zur Überwachung wenigstens eines
Transportbandes (10) in einem Falzapparat (30)
gemäß Anspruch 9,
gekennzeichnet durch
das Emittieren von Strahlung windschief zur Rich-
tung des Transportbandes (10) am Transportband
(10) vorbei.
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