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(54) Verfahren zum Betreiben eines Falzapparats einer Druckmaschine

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben eines Falzapparats (10) einer Druckmaschine, ins-
besondere einer Rollenrotationsdruckmaschine, der ei-
nen Falzaufbau (11) bzw. Magazinaufbau, eine in Trans-
portrichtung von Bedruckbahnen gesehen stromabwärts
des Falzaufbaus angeordnete Schneideinheit (19) und
eine in Transportrichtung der Bedruckbahnen gesehen
stromabwärts der Schneideinheit angeordnete Querfalz-
einheit (20) und/oder Längsfalzeinheit aufweist, wobei
der Falzaufbau (11) mindestens einen Sensor (21) zur
Erfassung eines zu erwartenden Querschnittfehlers um-
fasst. Erfindungsgemäß wird auf Basis des von dem oder
jedem Sensor (21) erfassten, zu erwartenden Quer-
schnittfehlers ein Antrieb (22) der Schneideinheit (19)
beeinflusst, um den zu erwartenden Querschnittfehler an
der Schneideinheit (19) zu kompensieren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben eines Falzapparats einer Druckmaschine nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Falzapparate von Druckmaschinen dienen der
Ausbildung von Falzen an bedruckten Bedruckstoffen,
wobei bei aus dem Stand der Technik bekannten Falz-
apparaten Bahnen eines Bedruckstoffs üblicherweise in
einem Falzaufbau bzw. Magazinaufbau zusammenge-
führt und dabei aufeinander abgelegt werden, um an-
schließend die zusammengeführten Bahnen einer min-
destens einen Falztrichter aufweisenden ersten Längs-
falzeinheit zuzuführen, um so an den Bahnen einen
Längsfalz auszubilden. Ausgehend von der ersten
Längsfalzeinheit werden die Bahnen in Richtung auf eine
Schneideinheit geführt. Im Bereich der Schneideinheit
werden von den mit einem Längsfalz versehenen Bah-
nen Exemplare durch Querschneiden abgetrennt. Der
Schneideinheit ist üblicherweise eine Querfalzeinheit
nachgeordnet, die zumindest einen Falzmesserzylinder
sowie einen Falzklappenzylinder umfasst. An der
Scheideinheit abtrennte Exemplare werden mit Hilfe des
Falzmesserzylinders in Richtung auf den Falzklappen-
zylinder bewegt. Die abgetrennten Exemplare, welche
vom Falzmesserzylinder in Richtung auf den Falzklap-
penzylinder bewegt werden, werden unter Ausbildung
eines ersten Querfalzes vom Falzmesserzylinder an den
Falzklappenzylinder übergeben. Weitere, zweite Quer-
falze sind zwischen dem Falzklappenzylinder und einem
Greiferzylinder ausbildbar, der mit dem Falzklappenzy-
linder zusammenwirkt. Die so mit einem Längsfalz sowie
mit mindestens einem Querfalz versehenen Exemplare
gelangen ausgehend von der Querfalzeinheit in den Be-
reich einer zweiten Längsfalzeinheit, die üblicherweise
mehrere Falztische umfasst. Im Bereich der Falztische
werden an den bereits vorgefalzten Exemplaren zweite
Längsfalze ausgebildet, die parallel zu dem in der ersten
Längsfalzeinheit ausgebildeten Längsfalz verlaufen.
[0003] Es sind auch Falzapparate ohne Falztrichter
bzw. erste Längsfalzeinheit bekannt, wobei dann die Be-
druckstoffbahnen ausgehend vom Falzaufbau bzw. Ma-
gazinaufbau unmittelbar der Schneideinheit zugeführt
werden. Weiterhin sind Falzapparate bekannt, die über
keine Querfalzeinheit verfügen, bei welchen demnach
von den Bedruckstoffbahnen im Bereich der Schneidein-
heit abgetrennte Exemplare an einem Sammelzylinder
gesammelt und unmittelbar der zweiten Längsfalzeinheit
zugeführt werden.
[0004] Der Falzaufbau bzw. Magazinaufbau umfasst
üblicherweise mehrere Versatzstangen, wobei mit den
Versatzstangen Laufwege der Bedruckstoffbahnen ver-
längert und verkürzt werden können, um so einen zu er-
wartenden Querschnittfehler, der an der Schneideinheit
auftreten kann, auszugleichen. Der zu erwartende Quer-
schnittfehler wird mit Hilfe von Sensoren erfasst, die dem
Falzaufbau bzw. Magazinaufbau zugeordnet sind, ins-
besondere den Versatzstangen desselben. Werden auf

Basis des von den dem Falzaufbau zugeordneten Sen-
soren erfassten, zu erwartenden Querschnittfehlers die
Versatzstangen beeinflusst, so folgt zwangsläufig, dass
im Bereich der Schneideinheit Makulatur erzeugt wird,
da auf den Abschnitt der Bedruckstoffbahnen, der bereits
die Sensoren passiert hat, kein Einfluss mehr genommen
werden kann. Dies ist von Nachteil.
[0005] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, ein neuartiges Verfahren
zum Betreiben eines Falzapparats einer Druckmaschine
zu schaffen, mit welchem im Bereich der Schneideinheit
weniger Makulatur erzeugt wird.
[0006] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gemäß
Anspruch 1 gelöst. Erfindungsgemäß wird auf Basis des
von dem oder jedem Sensor erfassten, zu erwartenden
Querschnittfehlers ein Antrieb der Schneideinheit beein-
flusst, um den zu erwartenden Querschnittfehler an der
Schneideinheit zu kompensieren.
[0007] Im Sinne der hier vorliegenden Erfindung wird
erstmals vorgeschlagen, auf Basis des mit Hilfe minde-
stens eines Sensors im Bereich des Falzaufbaus bzw.
Magazinaufbaus erfassten, zu erwartenden Querschnitt-
fehlers, der an der Schneideinheit, die dem Abtrennen
von Exemplaren von den Bedruckstoffbahnen dient, auf-
treten kann, den Antrieb der Schneideinheit zu beeinflus-
sen, um den zu erwartenden Querschnittfehler direkt an
der Schneideinheit zu kompensieren. Auf Basis des zu
erwartenden Querschnittfehlers wird dabei dem Stellsi-
gnal für den Antrieb der Schneideinheit ein Offset aufge-
schaltet, um den zu erwartenden Querschnittfehler direkt
an der Schneideinheit zu kompensieren. Hierdurch kann
das Erzeugen von Makulatur im Bereich der Schneidein-
heit gegenüber dem Stand der Technik deutlich verrin-
gert werden. Ein besonderer Vorteil besteht in der Kom-
pensation aller vor dem Längsschnitt der Bedruckstoff-
bahn auftretenden Querschnittfehler. Diese Fehler, die
nach dem Längsschnitt auf jedem einzelnen Strang wei-
ter vorhanden sind, werden gleichzeitig durch die Beein-
flussung des Antriebs der Schneideinheit ohne Entste-
hung von Makulatur kompensiert.
Dadurch entfällt eine Betrachtung der einzelnen Stränge
und es ist ausreichend einen Referenzstrang zur Ermitt-
lung des Lagefehlers zu betrachten.
[0008] Vorzugsweise werden auf Basis des von dem
oder jedem Sensor erfassten, zu erwartenden Quer-
schnittfehlers weiterhin alle Antriebe der Baugruppen
des Falzapparats beeinflusst, die in Transportrichtung
der Bedruckbahnen bzw. der Exemplare gesehen strom-
abwärts der Schneideinheit angeordnet sind.
[0009] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung ist einem Falzmesserzylinder einer in Transpor-
trichtung der Bedruckbahnen bzw. der Exemplare gese-
hen stromabwärts der Schneideinheit angeordneten
Querfalzeinheit ein Sensor zugeordnet, um den tatsäch-
lichen Querschnittfehler relativ zum Falzmessersystem
des Falzmesserzylinders zu ermitteln, wobei abhängig
von diesem tatsächlichen Querschnittfehler ein Antrieb
des Falzmessersystems beeinflusst wird, um den tat-
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sächlichen Querschnittfehler zu kompensieren.
[0010] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ein Ausführungsbeispiel der Er-
findung wird, ohne hierauf beschränkt zu sein, an Hand
der Zeichnung näher erläutert. Dabei zeigt:

Fig. 1: eine schematisierte Darstellung eines Falzap-
parats einer Druckmaschine zur Verdeutli-
chung des erfindungsgemäßen Verfahrens.

[0011] Fig. 1 zeigt eine stark schematisierte Darstel-
lung eines Falzapparats 10 der einen Falzaufbau 11 um-
fasst, wobei gemäß Fig. 1 im Bereich des Falzaufbaus
11 vier Bedruckstoffbahnen 12, 13, 14 und 15 zusam-
mengeführt und dabei aufeinander abgelegt werden. Die
im Bereich des Falzaufbaus 11 zusammengeführten Be-
druckstoffbahnen 12, 13, 14 und 15 werden gemäß Fig.
1 einem Falztrichter 16 einer Längsfalzeinheit 17 zuge-
führt, um so an den Bedruckstoffbahnen 12, 13, 14 und
15 einen Längsfalz auszubilden. Die mit einem Längsfalz
versehenen Bedruckstoffbahnen 12 bis 15 passieren so-
dann eine Querperforationseinheit 18 und im Anschluss
an die Querperforationseinheit 18 eine Schneideinheit
19, um von den mit einem Längsfalz versehenen Be-
druckstoffbahnen 12, 13, 14 und 15 durch Querschnei-
den Exemplare abzutrennen.
[0012] An die Schneideinheit 19 schließt sich gemäß
Fig. 1 eine Querfalzeinheit 20 an, um an den von den
Bedruckstoffbahnen abgetrennten Exemplaren minde-
stens einen Querfalz auszubilden. Der Aufbau solcher
Querfalzeinheiten ist dem hier angesprochenen Fach-
mann geläufig und bedarf daher keiner näheren Erläu-
terung. An die Querfalzeinheit 20 kann sich eine zweite,
nicht-dargestellte Längsfalzeinheit anschließen, um an
den bereits mit einem Längsfalz und mindestens einem
Querfalz versehenen Exemplar weitere Längsfalze aus-
zubilden, die parallel zu den im Falztrichter 16 der Längs-
falzeinheit 17 erzeugten Längsfalzen verlaufen.
[0013] Im Bereich des Falzaufbaus 11 ist gemäß Fig.
1 jeder Bedruckstoffbahn 12, 13, 14 und 15 mindestens
ein als Kamera ausgebildeter Sensor 21 zugeordnet. Mit
den Sensoren 21 kann im Bereich des Falzaufbaus 11
ein zu erwartender Querschnittfehler erfasst werden, der
sich beim Querschneiden der Bedruckstoffbahnen 12 bis
15 im Bereich der Schneideinheit 19 einstellen kann.
[0014] Im Sinne der hier vorliegenden Erfindung wird
auf Basis des von dem oder jedem Sensor 21 erfassten,
zu erwartenden Querschnittfehlers ein Antrieb 22 der
Schneideinheit 19 beeinflusst, um den zu erwartenden
Querschnittfehler an der Schneideinheit 19 zu kompen-
sieren. Der von dem oder jedem Sensor 21 erfasste, zu
erwartende Querschnittfehler wird einem Stellsignal 23
für den Antrieb 22 der Schneideinheit 19 im Sinne eines
Offsets 24 überlagert.
[0015] Gemäß Fig. 1 ist jeder Bedruckstoffbahn 12,
13, 14 und 15 ein Sensor 21 zur Erfassung des zu er-
wartenden Querschnittfehlers zugeordnet, wobei jedoch

eine Bedruckstoffbahn als Referenzbahn definiert wird
und ausschließlich der von dem der Referenzbahn zu-
geordneten Sensor 21 ermittelte, zu erwartende Quer-
schnittfehler verwendet wird, um den Antrieb 22 der
Schneideinheit 19 zu beeinflussen. Im Ausführungsbei-
spiel der Fig. 1 ist die Bedruckstoffbahn 12 als Referenz-
bahn definiert, wobei bedingt durch die Stellung des
Schalters 25 die Messgröße des Sensors 21, die dem
Referenzstrang 12 zugeordnet ist, verwendet wird, um
dem Stellsignal 23 des Antriebs 22 der Schneideinheit
19 einen Offset 24 zu überlagern. Es sei darauf hinge-
wiesen, dass jede der Bedruckstoffbahnen 12 bis 15 als
Referenzbahn definiert werden kann. Es wird dann le-
diglich der Schalter 25 in eine Schaltposition überführt,
in welcher der von dem der Referenzbahn zugeordneten
Sensor ermittelte, zu erwartende Querschnittfehler zur
Bereitstellung des Offsets 24 verwendet wird.
[0016] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der hier
vorliegenden Erfindung wird der erfasste, zu erwartende
Querschnittfehler, der sich an der Schneideinheit 19 ein-
stellen kann, nicht nur zur Beeinflussung des Antriebs
22 der Schneideinheit 19 verwendet, sondern vielmehr
auch zur Beeinflussung von im Bereich des Falzaufbaus
11 positionierten, nicht-dargestellten Versatzstangen,
die dazu dienen, die Laufwege der Bedruckstoffbahnen
12 bis 15 im Bereich des Falzaufbaus 11 zu verlängern
bzw. zu verkürzen. In diesem Fall ist dann durch Beein-
flussung der Versatzstangen im Bereich des Falzauf-
baus 11 eine Grobkompensation des zu erwartenden
Querschnittfehlers möglich, die Feinkompensation er-
folgt durch Beeinflussung des Antriebs 22 der Schneid-
einheit 19.
[0017] Auf Basis des von einem Sensor 21 erfassten,
zu erwartenden Querschnittfehlers wird nicht lediglich
der Antrieb 22 der Schneideinheit 19 beeinflusst, viel-
mehr werden vorzugsweise alle Antriebe der Baugrup-
pen des Falzapparats abhängig vom zu erwartenden
Querschnittfehler beeinflusst, die in Transportrichtung
der Bedruckstoffbahnen bzw. der Exemplare gesehen
stromabwärts der Schneideinheit 19 angeordnet sind. Es
handelt sich hierbei unter anderem um die Antriebe der
Baugruppen der Querfalzeinheit 20.
[0018] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung kann einem Falzmesserzylinder der Querfalzein-
heit 20, die in Transportrichtung der Bedruckstoffbahnen
bzw. der von den Bedruckstoffbahnen abgetrennten Ex-
emplare gesehen stromabwärts der Schneideinheit 19
angeordnet ist, ein weiterer nicht-dargestellter Sensor
zugeordnet sein, um den tatsächlichen Querschnittfehler
der Schneideinheit 19 relativ zu einem Falzmessersy-
stem des Falzmesserzylinders zu ermitteln. Der von die-
sem Sensor ermittelte, tatsächliche Querschnittfehler
kann dann dazu benutzt werden, um einen Antrieb des
Falzmessersystems des Falzmesserzylinders zu beein-
flussen, um so den tatsächlichen Querschnittfehler der
Schneideinheit 19 im Bereich der Querfalzeinheit zu
kompensieren.
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Bezugszeichenliste

[0019]

10 Falzapparat
11 Falzaufbau
12 Bedruckstoffbahn
13 Bedruckstoffbahn
14 Bedruckstoffbahn
15 Bedruckstoffbahn
16 Falztrichter
17 Längsfalzeinheit
18 Querperforationseinheit
19 Schneideinheit
20 Querfalzeinheit
21 Sensor
22 Antrieb
23 Stellsignal
24 Offset
25 Schalter

Patentansprüche

1. Verfahren zum Betreiben eines Falzapparats einer
Druckmaschine, insbesondere einer Rollenrotati-
onsdruckmaschine, der einen Falzaufbau bzw. Ma-
gazinaufbau, eine in Transportrichtung von Bedruck-
bahnen gesehen stromabwärts des Falzaufbaus an-
geordnete Schneideinheit und eine in Transportrich-
tung der Bedruckbahnen gesehen stromabwärts der
Schneideinheit angeordnete Querfalzeinheit und/
oder Längsfalzeinheit aufweist, wobei der Falzauf-
bau mindestens einen Sensor zur Erfassung eines
zu erwartenden Querschnittfehlers umfasst, da-
durch gekennzeichnet, dass auf Basis des von
dem oder jedem Sensor erfassten, zu erwartenden
Querschnittfehlers ein Antrieb der Schneideinheit
beeinflusst wird, um den zu erwartenden Quer-
schnittfehler an der Schneideinheit zu kompensie-
ren.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf Basis des von dem oder jedem
Sensor erfassten, zu erwartenden Querschnittfeh-
lers weiterhin Versatzstangen des Falzaufbaus be-
einflusst wird, um den zu erwartenden Querschnitt-
fehler an den Versatzstangen vorab zumindest teil-
weise zu kompensieren.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Bereich des Falzaufbaus
jeder einzelnen Bedruckstoffbahn, die im Falzauf-
bau zusammengeführt werden, mindestens ein Sen-
sor zur Erfassung des zu erwartenden Querschnitt-
fehlers dieser Bedruckstoffbahn zugeordnet ist, wo-
bei eine der zusammenzuführenden Bedruckstoff-
bahnen als Referenzbahn definiert wird, und wobei

der an der Referenzbahn ermittelte, zu erwartende
Querschnittfehler zur Beeinflussung des Antriebs
der Schneideinheit und vorzugsweise der Versatz-
stangen verwendet wird.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass auf
Basis des von dem oder jedem Sensor erfassten, zu
erwartenden Querschnittfehlers weiterhin alle An-
triebe der Baugruppen des Falzapparats beeinflusst
werden, die in Transportrichtung der Bedruckbah-
nen bzw. der Exemplare gesehen stromabwärts der
Schneideinheit angeordnet sind.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass einem
Falzmesserzylinder einer in Transportrichtung der
Bedruckbahnen bzw. der Exemplare gesehen
stromabwärts der Schneideinheit angeordneten
Querfalzeinheit ein Sensor zugeordnet ist, um den
tatsächlichen Querschnittfehler relativ zum Falz-
messersystem des Falzmesserzylinders zu ermit-
teln, und dass abhängig von diesem tatsächlichen
Querschnittfehler ein Antrieb des Falzmessersy-
stems beeinflusst wird, um den zu tatsächlichen
Querschnittfehler zu kompensieren.
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