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(54)  Vorrichtung zum Falzen von Flachprodukten

(57)  Beieiner Vorrichtung zum Falzen von Flachpro-
dukten (2), die mittels einer Transporteinrichtung an ei-
nen Anschlag (1) anlegbar sind, wobei oberhalb der
Transportebene der Transporteinrichtung eine rotierend
antreibbare Falztrommel (3) mit einem tber den Trom-
melumfang ausfahrbaren Falzschwert (4) und unterhalb
der Transportebene der Transporteinrichtung eine einen
dem Falzschwert (4) zugeordneten Falzspalt begrenzen-
de Walzenanordnung (6) vorgesehen sind, Iasst sich da-
durch eine hohe Falzgenauigkeit erreichen, dass die
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Falztrommel (3) wahrend des Betriebs mittels eines Stell-
organs in Umfangsrichtung vor- und zurickstellbar ist,
das mittels einer Steuereinrichtung (7) steuerbar ist, der
eine die ankommenden Falzprodukte (8) erfassende, mit
Abstand vom Anschlag (1) positionierte Sensoreinrich-
tung (8) und eine die Drehstellung der Falztrommel (3)
meldende Positionsgebereinrichtung (9) zugeordnet
sind und die so ausgebildet ist, dass die Falztrommel (3)
bei jedem einem Flachprodukt (2) zugeordneten Signal
der Sensoreinrichtung (8) in eine vorgegebene Solldreh-
stellung gebracht wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Fal-
zen von Flachprodukten, die mittels einer Transportein-
richtung in eine Falzposition bringbar sind, wobei ober-
halb der Transportebene der Transporteinrichtung eine
rotierend antreibbare Falztrommel mit einem Uber den
Trommelumfang ausfahrbaren Falzschwert und unter-
halb der Transportebene der Transporteinrichtung eine
einen dem Falzschwert zugeordneten Falzspalt begren-
zende Walzenanordnung vorgesehen sind.

[0002] Bei den bekannten Anordnungen dieser Art
wird die Drehstellung der mit einer fest vorgegebenen,
von der Maschinengeschwindigkeit einer vorgeordneten
Druckmaschine abhéngigen Rotationsgeschwindigkeit
rotierenden Falztrommel in Bezug auf den Takt der an-
kommenden Flachprodukte bei Betriebsbeginn einge-
stellt. Danach findet allenfalls eine manuelle Korrektur
statt. Eine laufende automatische Nachstellung ist nicht
vorgesehen. Der gegenseitige Abstand der aufeinander
folgenden Flachprodukte kann erfahrungsgemaf sehr
stark schwanken. Infolge dessen lasst es sich bisher
nicht vermeiden, dass das Falzschwert nicht exakt ge-
meinsam mit dem jeweils zu falzenden Flachprodukt in
die Arbeitsstellung gelangt. Die Folge davon sind Fal-
zungenauigkeiten, was die erzielbare Produktqualitat un-
glnstig beeinflusst und daher unerwiinscht ist.

[0003] Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe
der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung eingangs
erwahnter Art mit einfachen und kostengtinstigen Mitteln
S0 zu verbessern, dass unabhangig von Ungenauigkei-
ten beim Abstand der aufeinander folgenden Flachpro-
dukte stets eine hohe Falzgenauigkeit erreicht wird.
[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gelést, dass die Falztrommel wahrend des Betriebs mit-
tels eines Stellorgans in Umfangsrichtung vor- und zu-
riickstellbar ist, das mittels einer Steuereinrichtung steu-
erbar ist, der eine die ankommenden Falzprodukte er-
fassende, mit Abstand vom Anschlag positionierte Sen-
soreinrichtung und eine die Drehstellung der Falztrom-
mel meldende Positionsgebereinrichtung zugeordnet
sind und die so ausgebildet ist, dass die Falztrommel
zumindest bei ausgewahlten, einem Flachprodukt zuge-
ordneten Signalen der Sensoreinrichtung, vorzugsweise
bei jedem einem Flachprodukt zugeordnetem Signal, in
eine vorgegebene Sollstellung gebracht wird.

[0005] Mit diesen MaRnahmen lassen sich die oben
geschilderten Nachteile der bekannten Anordnungen
vollstdndig vermeiden. Die erfindungsgemaflen
MaRnahmen fiihren in vorteilhafter Weise zu einer per-
manenten Korrektur der Drehstellung der Falztrommel
und damit des auf dieser aufgenommenen Falzschwerts.
Dieses wird daher optimal auf jedes Flachprodukt einge-
stellt, so dass samtlich Flachprodukte dieselbe hohe
Falzqualitat erhalten. Ausschuss wird auf diese Weise
zuverldssig vermieden.

[0006] Vorteilhafte Ausgestaltungen und zweckmaRi-
ge Fortbildungen der ibergeordneten Malinahmen sind
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in den Unteranspriichen angegeben.

[0007] So kann der Falztrommel zweckmafig ein Ein-
zelantriebsmotor zugeordnet sein, der von der Steuer-
einrichtung ansteuerbar ist, und mittels dessen die
Falztrommel relativ zur normalen Drehbewegung in
Drehrichtung vor- und zurtickstellbar ist. Mit diesen
Mafnahmen lassen sich eine einfache Bauweise der An-
triebs- und Stelleinrichtung sowie eine einfache Gestal-
tung der Steuereinrichtung erreichen. Die genannten
MaRnahmen ermdglichen in vorteilhafter Weise auch ei-
ne schnelle Reaktion auf jedes Falzprodukt.

[0008] Eine weitere vorteilhafte MalRnahme kann darin
bestehen, dass die Positionsgebereinrichtung einen in
den Einzelantriebsmotor integrierten Sensor aufweist.
Hierdurch werden die vorstehend genannten Vorteile
noch verstarkt.

[0009] ZweckmaRig kann die die ankommenden
Flachprodukte erfassende Sensoreinrichtung vom An-
schlag zumindest um die Lange der Flachprodukte ent-
fernt sein. Hierdurch wird eine Behinderung des Falzvor-
gangs zuverlassig verhindert. Zudem ergibt sich eine ver-
gleichsweise lange Reaktionszeit, so dass eine hohe Po-
sitionsgenauigkeit erreicht werden kann.

[0010] Vorteilhaft kann die Steuereinrichtung auch ei-
nen Eingang fiir einen die Transportgeschwindigkeit der
Transporteinrichtung erfassenden Sensor aufweisen.
Hierdurchistes mdglich, auch Schwankungen der Trans-
portgeschwindigkeit der Transporteinrichtung bei der
Korrektur der Drehstellung der Falztrommel zu beriick-
sichtigen.

[0011] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und
zweckmallige Fortbildungen der (bergeordneten
Mafinahmen sind in den restlichen Unteranspriichen an-
gegeben und aus der nachstehenden Beispielsbeschrei-
bung anhand der Zeichnung n&her entnehmbar.

[0012] Die einzige Figur der Zeichnung zeigt eine
schematische Ansicht einer erfindungsgemafien Falz-
vorrichtung.

[0013] Hauptanwendungsgebiet der vorliegenden Er-
findung sind einem Falzapparat nachgeordnete Langs-
falzeinrichtungen zur Erzeugung eines sogenannten drit-
ten Falzes. Der grundsétzliche Aufbau und die Wirkungs-
weise derartiger Anordnungen sind an sich bekannt und
bedurfen daher im vorliegenden Zusammenhang keiner
detaillierten Erlauterung mehr.

[0014] Die in der Zeichnung dargestellte Falzvorrich-
tung enthalt einen Anschlag 1, an dem die zu falzenden
Flachprodukte 2 mittels einer nicht naher dargestellten
Transporteinrichtung angelegt werden, wie mit unterbro-
chenen Linien angedeutet ist. Diese Anschlagstellung
entspricht hier der gewlinschten Falzposition, d.h. der
Position, in der gefalzt wird. Die Transporteinrichtung
kann die vorliegende Falzvorrichtung mit einem vorge-
ordneten Falzapparat verbinden. Dem Anschlag 1 kann
ein nicht ndher dargestelltes, z.B. durch Buirsten gebil-
detes Bremssystem vorgeordnet sein, das einen harten
Aufprall der ankommenden Flachprodukte 2 auf dem An-
schlag 1 und damit Beschadigungen verhindern kann.
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[0015] Oberhalb der Transportebene der genannten
Transporteinrichtung befindet eine rotierend antreibbare
Falztrommel 3, auf der ein zur Durchfihrung eines Falz-
vorgangs Uber den Trommelumfang ausstellbares Falz-
schwert 4 aufgenommen ist. Die Falztrommel 3 ist mittels
einer zugeordneten Antriebseinrichtung antreibbar.
ZweckmaRig handelt es sich dabei um eine sogenannte
Einzelantriebseinrichtung, die mit den Antriebseinrich-
tungen der Ubrigen Organe durch eine elektronische
Welle verbunden ist. Im dargestellten Beispiel ist hierzu
einder Falztrommel 3 zugeordneter Motor 5 vorgesehen.
[0016] Unterhalb der Transportebene der den Flach-
produkten 2 zugeordneten Transporteinrichtung befindet
sich eine Walzenanordnung mit zwei gegeneinander an-
gestellten Falzwalzen 6, die einen Falzspalt begrenzen,
in den die zu falzenden Flachprodukte 2 durch das Falz-
schwert 4 so hineingedriickt werden, dass sie von den
Falzwalzen 6 erfasst und unter Vollendung des Falzvor-
gangs weitertransportiert werden, wie durch ein unter-
halb der Falzwalzen 6 dargestelltes, gefalztes Flachpro-
dukt 2a angedeutet ist.

[0017] Umsicherzustellen, dass das Falzschwert4 ge-
nau dann den Falzvorgang einleitet, wenn das zu falzen-
de Flachprodukt 2 die daflr vorgesehene Stellung hier
am Anschlag 1 erreicht, ist eine permanente Korrektur
der Drehstellung der das Falzschwert 4 enthaltenden
Falztrommel 3 erforderlich, da der zeitliche Abstand, mit
dem die Flachprodukte 2 aufeinander folgen, vergleichs-
weise stark schwanken kann. Zur Bewerkstelligung der
genannten Korrektur wird die Falztrommel 3 wéhrend
des Betriebs in Drehrichtung vor- bzw. zuriickgestellt,
das heillt der normalen Rotationsbewegung ist eine Vor-
bzw. Ruckstellbewegung uUberlagert. Dies kann z.B.
durch gegenseitiges Verschieben von schrag verzahn-
ten Antriebselementen bewerkstelligt werden. Im darge-
stellten Beispiel erfolgt diese Korrektur durch eine der
durch die oben erwahnte elektronische Welle bewerk-
stelligten Steuerung des Motors 5 Uberlagerte Ansteue-
rung des Motors 5. Auch die Verwendung eines Stellmo-
tors mit zugeordnetem Differenzialgetriebe ware denk-
bar.

[0018] Hierzu ist eine dem Motor 5 zugeordnete Steu-
ereinrichtung 7 vorgesehen. Dieser ist ein vom Anschlag
entgegen der Transportrichtung der den Flachprodukten
2 zugeordneten Transporteinrichtung entfernter Sensor
8 zugeordnet, der die ankommenden Flachprodukte 2
erkennt. Hierzu ist der Sensor 8 zweckmalig so ausge-
bildet, dass er durch eine bestimmte Stelle, vorzugswei-
se durch den Produktanfang eines ankommenden Flach-
produkts 2 aktiviert wird und ein Signal an die Steuerein-
richtung 7 abgibt, wie durch die Signalleitung 8a ange-
deutet ist. Der Abstand des Sensors 8 vom Anschlag 1
entspricht zumindest der Lange der Flachprodukte 2 und
ist zweckmafig etwas gréRer.

[0019] Der Steuereinrichtung 7 istferner eine die Dreh-
stellung der Falztrommel 3 erkennende Positionsgeber-
einrichtung zugeordnet. Diese kann einen mit einer
gleichférmig mit der Falztrommel 3 rotierenden Inkre-
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mentaleinrichtung zusammenwirkenden Sensor 9 auf-
weisen, der Uber eine Signalleitung 9a mit der Steuer-
einrichtung 7 verbunden ist. Es ware aber auch denkbar,
die Positionsgebereinrichtung in den Motor 5 zu integrie-
ren und durch eine geeignete, hier durch eine unterbro-
chene Linie angedeutete Signalleitung 5a mit der Steu-
ereinrichtung 7 zu verbinden. Injedem Fall kann die Steu-
ereinrichtung 7 zwei Zahler aufweisen, wobei beide Zah-
ler mit einem gleichen Nullimpuls gesetzt werden und ein
Zahler mit den Impulsen des Sensors 8 und der andere
Zahler mit den Impulsen der Positionsgebereinrichtung,
z.B. mit den Impulsen des Sensors 9 getriggert wird.
[0020] Die Steuereinrichtung 7 ist so ausgebildet, dass
die Falztrommel 3 bei jedem einem Flachprodukt 2 zu-
geordneten Signal des Sensors 8 in eine vorgegebene
Solldrehstellung gebracht wird. Diese ist so gewanhlt,
dass das Falzschwert 4 bei einer vorgegebenen Rotati-
onsgeschwindigkeit der Falztrommel 3 den Drehweg
zwischen der Sollstellung und der dem Falzspalt zuge-
ordneten Arbeitsstellung in genau derselben Zeit zurlick-
legt, in der auch ein Flachprodukt 2 bei einer der Rotati-
onsgeschwindigkeit der Falztrommel 3 zugeordneten
Transportgeschwindigkeit der Transporteinrichtung die
Wegstrecke zwischen dem Sensor 8 und dem Anschlag
1 zurlcklegt. Diese Zeit ist eine feste GroRe, die sich aus
der zuriickzulegenden Wegstrecke und der Geschwin-
digkeit ergibt. Diese Zeit kann der Steuereinrichtung 7 in
Form von Zahlimpulsen vorgegeben werden, die elek-
tronisch leicht verarbeitbar sind. Die Steuereinrichtung 7
ist dementsprechend mit einer geeigneten Zahlerbau-
gruppe versehen.

[0021] Die Wegstrecke zwischen Sensor 8 und An-
schlag 1 ist eine feste, bekannte Gréf3e. In einfachen
Fallen kann auch die Geschwindigkeit der den Flachpro-
dukten 2 zugeordneten Transporteinrichtung als feste
GroéRRe angenommen werden. Es ware aber auch denk-
bar, die Geschwindigkeit der genannten Transportein-
richtung permanent zu messen und als variable Gré3e
in die Steuereinrichtung 7 einzugeben. Hierzu ist in der
Zeichnung ein Sensor 10 angedeutet, der Uber eine Si-
gnalleitung 10a mit der Steuereinrichtung 7 verbunden
ist. Auf diese Weise lassen sich Schwankungen der
Transportgeschwindigkeit der Transporteinrichtung aus-
gleichen.

[0022] Die Rotationsgeschwindigkeit der Falztrommel
3 steht in einem bestimmten Verhaltnis zur Transportge-
schwindigkeit der den Flachprodukten 2 zugeordneten
Transporteinrichtung. Die Steuereinrichtung 7 errechnet
aus der genannten Transportgeschwindigkeit der Trans-
porteinrichtung und dem Abstand zwischen Sensor 8 und
Anschlag 1 und der Rotationsgeschwindigkeit der
Falztrommel 3 die beim Auftreten eines Signals des Sen-
sors 8 gewlinschte Solldrehstellung. Diese wird mit der
von der Positionsgebereinrichtung ermittelten Istdreh-
stellung der Falztrommel 3 verglichen. Sofern eine Ab-
weichung vorhandenist, wird der Motor 5 so angesteuert,
dass die Abweichung korrigiert wird.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Falzen von Flachprodukten (2), die
mittels einer Transporteinrichtung in eine Falzposi-
tion bringbar sind, wobei oberhalb der Transporte-
bene der Transporteinrichtung eine rotierend an-
treibbare Falztrommel (3) mit einem tber den Trom-
melumfang ausfahrbaren Falzschwert (4) und unter-
halb der Transportebene der Transporteinrichtung
eine einen dem Falzschwert (4) zugeordneten Falz-
spalt (5) begrenzende Walzenanordnung (6) vorge-
sehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass die
Falztrommel (3) wahrend des Betriebs mittels eines
Stellorgans in Umfangsrichtung vor- und zuriickstell-
bar ist, das mittels einer Steuereinrichtung (7) steu-
erbar ist, der eine die ankommenden Falzprodukte
(8) erfassende, mit Abstand vom Anschlag (1) posi-
tionierte Sensoreinrichtung (8) und eine die Dreh-
stellung der Falztrommel (3) meldende Positionsge-
bereinrichtung (9; 10) zugeordnet sind und die so
ausgebildet ist, dass die Falztrommel (3) zumindest
bei ausgewahlten, einem Flachprodukt (2) zugeord-
neten Signalen der Sensoreinrichtung (8) in eine vor-
gegebene Solldrehstellung gebracht wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinrichtung so ausgebil-
det ist, dass die Falztrommel (3) bei jedem einem
Falzprodukt (2) zugeordneten Signal der Sensorein-
richtung (8) in eine vorgegebene Solldrehstellung
gebracht wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Falztrommel (3) ein Ein-
zelantriebsmotor (5) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Falztrommel (3) durch den Ein-
zelantriebsmotor (5) vor- und zurilckstellbar ist, der
hierzu durch die Steuereinrichtung (7) ansteuerbar
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Po-
sitionsgebereinrichtung einen in den Einzelantriebs-
motor (5) integrierten Sensor aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Positionsgebereinrichtung einen der Falztrom-
mel (3) zugeordneten Sensor (9) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die die
ankommenden Flachprodukte (2) erfassende Sen-
soreinrichtung (8) vom Anschlag (1) zumindest um
die Lange der Flachprodukte (2) entfernt ist.
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8.

10.

11.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Soll-
drehstellung der Falztrommel (3) so gewahltist, dass
das Falzschwert (4) bei einer vorgegebenen Rotati-
onsgeschwindigkeit der Falztrommel (3) den Dreh-
weg zwischen Solldrehstellung und der dem Falz-
spalt zugeordneten Arbeitsstellung in genau dersel-
ben Zeit zuriicklegt, in der ein Flachprodukt (2) bei
einer der Rotationsgeschwindigkeit der Falztrommel
(3) zugeordneten Transportgeschwindigkeit der
Transporteinrichtung die Wegstrecke zwischen
Sensoreinrichtung (8) und Falzposition zuriicklegt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Steu-
ereinrichtung (7) einen Eingang fur einen die Trans-
portgeschwindigkeit der Transporteinrichtung erfas-
senden Sensor (11) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Steu-
ereinrichtung (7) eine Zahlerbaugruppe enthalt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie als
Langsfalzvorrichtung, vorzugsweise zur Herstellung
eines sogenannten dritten Falzes ausgebildet ist.
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