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bei am Transportweg des gefalzten Produktes (03) unter
Verwendung eines mit einer Seitenkante (57; 63), d. h.
mit einer bezuglich der Transportrichtung seitlichen Pro-
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lauf einer Seitenkante (57; 63) des geforderten Produk-
tes (03) und der Transportrichtung (T2) durch zeitliche
Auswertung von Signalen (m3; m4; m;) wenigstens zwei-
er quer zur Transportrichtung (T2) voneinander beab-
standeter Sensoren (S3; S4; S;) des Sensorsystems (52)
ermittelt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ermitt-
lung einer Schraglage eines durch Langsfalzen eines
Produktes durch einen Langsfalzapparat erzeugten
Falzbruchs gemaR sowie einen Langsfalzapparat mit
Mitteln zur Ermittlung einer derartigen Schraglage ge-
mafR den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. 10.

[0002] Durchdie DE 102005007 745 A1 istein Langs-
falzapparat bekannt, wobei dem Falztisch zu jeder Seite
des Falzmessers eine Bremseinrichtung, z. B. eine
Bremsbdrste, vorgesehen ist, um so zu verhindern, dass
das zu falzende Produkt mit voller Geschwindigkeit am
Anschlag zu Anlage kommt. Vielmehr soll das Produkt
Uber die Bremseinrichtung definiert abgebremst und de-
finiert am Anschlag ausgerichtet werden. Jede Brems-
birste ist hierbei an einer Halterung gelagert und tber
Aktuatoren verstellbar, wobei die beiden Bremseinrich-
tungen in der Weise verbunden sind, dass sie gemein-
sam vom Falztisch wegbewegbar sind.

[0003] Die DE 694 00 629 T2 offenbart eine Langs-
falzvorrichtung mit einem Falzmesser und einem den
Falzbereich auf dem Falztisch begrenzenden Anschlag.
Des weiteren ist eine Blrstenbremsvorrichtung mit Biir-
sten vorgesehen, wobei zur Einstellung des Birsten-
druckes fir jede Burste bzw. Birstengruppe eine Servo-
einheit vorgesehen ist. Zwei quer zur Produktrichtung
beabstandete Sensorsysteme sind beidseitig des Falz-
messers vorgesehen, welche auf einer Produktpfadseite
jeweils aus einer Mehrzahl von in Transportrichtung um
z. B. 1 mm beabstandeten Detektoren, sowie auf der
anderen Produktpfadseite einer das jeweilige Sensorsy-
stem beleuchtende Infrarot-Quelle bestehen. Der
Messbereich dieser Sensorsysteme erstreckt sich tUber
einen den Anschlag und einen produktseitig davor lie-
genden Bereich. Uber eine Auswertung des Grades der
Abdeckung und einem Abstand zu einem Anschlag so-
wie ggf. der zeitlichen Abfolge der Abdeckung beim Falz-
vorgang ist eine ggf. fehlerhafte Bremswirkung erkenn-
bar und automatisch korrigierbar. Ein Vergleich des Ab-
standes zwischen Anschlag und Produktkante tber den
Grad der Abdeckung der beiden Sensorsysteme ermdg-
licht die Uberpriifung der Vorderkante hinsichtlich einer
schragen oder fehlerhaften Ausrichtung. Mittels einer die
Sensorsysteme beinhaltenden Regeleinrichtung wird die
Wirkung der Bremsvorrichtung in Abhangigkeit zur An-
zeige der Sensoreinrichtung derart eingestellt, dass das
Falzmesser auf jedes Produkt einwirkt, wenn dieses im
Falzbereich optimal ausgerichtet ist, wobei die Vorder-
kante zur Anschlagstirnseite so zu liegen kommt, dass
das Druckprodukt nicht beschadigt und genau gefalzt
wird. Das Falzmesser bewegt sich hierbei phasenver-
schoben zum Druckprodukt-Vorschub, so dass es sich
nach unten bewegt, um mit der Oberseite jedes Druck-
produktes in Eingriff zu kommen, wenn dieses sich ganz
im Falzbereich befindet, wobei die Vorderkante direkt an
oder ganz nahe der Anschlagstirnseite zu liegen kommt.
In der DE 694 00 629 T2 wird auch angemerkt, dass flr
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Falzapparate, bei denen die Bremswirkung allein durch
das Falzmesser erzielt wird, die Bremswirkung durch ei-
ne Veranderung der Phaseneinstellung seiner Falzbe-
wegung reguliert werden kann.

[0004] Ausder EP 2017210 A2isteine Langsfalzvor-
richtung und eine Verfahren zum Betrieb des Langsfal-
zapparates bekannt, wobei in Transportrichtung hinter-
einander mittels zweier Detektorsysteme zwei Ge-
schwindigkeiten ermittelt werden und das langs zu fal-
zende Produkt durch einen auf das Druckerzeugnis aus-
gelbten Reibschluss, z. B. durch das Falzmesser, von
der ersten Geschwindigkeit auf die zweite Geschwindig-
keit verringert wird, wahrend sich das Druckerzeugnis
entlang eines Bremsweges auf dem Falztisch bewegt.
Der Zeitpunkt fur einen Beginn des das Druckerzeugnis
abbremsenden Reibschlusses, z. B. der Erstberiihrung
des Falzmessers, wird in Abhangigkeit von einer Abwei-
chung eingestellt, welche ein ermittelter Istwert der zwei-
ten Geschwindigkeit des Druckerzeugnisses von einem
vorbestimmten Sollwert fiir diese zweite Geschwindig-
keit aufweist. Ziel ist hierbei, ein Ansto3en des Produktes
am Anschlag zu dessen Abbremsung und Ausrichtung
sicher zu stellen.

[0005] Die DE 198 56 373 A1 betrifft ein Friihwarnsy-
stem und Verfahren zur Erkennung von Staus bedruckter
Signaturen. Hierzu sind Satze von Sensoren nach dem
Querschneider des Querfalzapparates und jeweils
stromaufwarts zweier Langsfalzeinrichtungen vorgese-
hen. Wird eine Schraglage erkannt, so erfolgt eine Aus-
gabe einer Fehlermeldung und ein Abbremsen oder
Stoppen der Druckmaschine.

[0006] Durch die DE 100 63 528 A1 ist ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Bestimmung der Genauigkeit
einer Falzlage offenbart, wobei in der Produktauslage
am Schuppenstrom aufgedruckte Markierungen detek-
tiert werden, Uber deren relative Lage eine Aussage Uber
die Falzqualitat getroffen werden soll. Dies kann dem
Bediener als Hilfsmittel bei der Fehlerdiagnose dienen
und ermdglicht auch eine Rickmeldung der Falzgenau-
igkeit an den Falzapparat. Bei Auftreten von Fehlern wie
schragen Falzen oder Uberstehenden Papiers kénne
MaRnahmen zu Erhéhung der Falzgenauigkeit eingelei-
tet werden, wie z. B. eine Korrektur einer Phasenlage
von Falzmesser zu Falzklappe, eine Regelung einer Ge-
schwindigkeit des den Schuppenstrom transportieren-
den Transportelementes, oder gar Abschaltung der
Druckmaschine.

[0007] InderDE 102004 058647 A1isteine Taschen-
falzeinrichtung mit einem Sensor offenbart, wobei der
Sensor oder zwei quer zu Transportrichtung beabstan-
dete Sensoren den Vorgang des Auftreffens der vorlau-
fenden Werkstlckkante charakterisieren. Der Sensor
bzw. die Sensoren kénnen als Mikrofon, als Beschleuni-
gungssensor, als Dehn-Mess-Streifen, oder in der Art
von Ultraschallsensoren ausgebildet sein. Im letztge-
nannten Fall sollen die Orientierung einer auf den Ta-
schenanschlag zu bewegten vorauseilenden Kante cha-
rakterisierende Orientierungssignale generiert werden
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kénnen. Mittels der Messwerte aus dem Sensor oder den
Sensoren werden Stellmittel zur Justierung der Orientie-
rung des Taschenanschlages angesteuert.

[0008] Die DE 32 34 148 A1 betrifft ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Priifung gefalzter Bogen auf Abwei-
chungen der Falzlinie zur Sollfalzlinie in Abhangigkeit
vom Satzspiegel in Taschen- oder Messerfalzapparaten.
Hierzu sind im Strom der gefalzten Produkte zwei quer
zum Strom beabstandete Sensoren vorgesehen, welche
die Abstande zwischen auf dem Produkt aufgebrachten
Falzmarken und der Falzkante detektieren, wobei aus
dieser Information eine Auswerteeinheit eine Mittelwert-
abweichung vom Sollwert fir LAngen- und Winkelabwei-
chungen des Falzriickens berechnet, anzeigt und/oder
zur Steuerung der Maschine umsetzt. Hierdurch ist eine
gezielte Korrektur eingestellter Maschinenwerte még-
lich.

[0009] Durch die DE 199 50 603 B4 ist eine Bogenzu-
fuhr von zu bedruckenden Bogen in ein Druckwerk einer
Bogendruckmaschine offenbart, wobei mittels zweier
quer zum Strom beabstandeter Ultraschallsensoren In-
formationen Uber die Lage eines vereinzelten, dem
Druckwerk zuzuflihrenden Bogens vorgesehen sind, be-
vor dieser durch einen Greifer dem Druckwerk zugefthrt
wird. Hierbei ist eine Schraglage oder eine fehlerhafte
Doppellage erkennbar, welche einem mit dem Greifer
verbundenen Steuer- und Regeleinrichtung verbunden
ist.

[0010] Die JP 62-211247 A offenbart eine Falzvorrich-
tung, wobei ein vom Falztrichter kommendes, und durch
einen Querfalzapparat auf einer Forderstrecke einem
Langsfalzapparat zugefiihrt wird. Auf der Forderstrecke
wird das zu falzende Produkt hinsichtlich seiner Ausrich-
tung durch zwei die Position der Produktecken auf einer
Produktseite erfassende Liniensensoren und durch ei-
nen im Transportweg angeordneten, die Produktlange
bei Durchschreiten des Produktes erfassenden Beam
Sensor erfasst.

[0011] Durch die DE 32 34 148 A1 ist ein Taschenfal-
zapparat bekannt, wobei die Falzlage eines ersten
Langsfalzes und eines darauf folgenden ersten Querfal-
zes Uberpriift wird. Die Uberpriifung erfolgt durch Sen-
soren, die den Durchtritt von auf dem Druckbogen auf-
gebrachten Marken auswertet.

[0012] Durch die DE 10 2009 003 235 B3 ist eine
Langsfalzvorrichtung mit einem Falzmesser bekannt,
wobei in einer Ausfihrung am Transportpfad der die
Falzvorrichtung verlassenden Produkte eine vorlaufen-
de Kante mittels zweier Sensoren detektiert, und anhand
der Signale ein MaR fiir eine Schragstellung dieser vor-
laufenden Kante ausgewertet wird.

[0013] Ein Abstract der JP 2000 169 039 A offenbart
im Transportpfad von eine Langsfalzvorrichtung verlas-
senden Produkten eine auf die Produktecke gerichtete
Kamera und eine Bildbearbeitungsvorrichtung, wodurch
ein Winkel zwischen einer Falzkante und einer seitlichen
Kante gemessen werden kann.

[0014] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
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Verfahren zum Betreiben eines Léngsfalzapparates so-
wie einen Langsfalzapparat zu schaffen, durch welches
bzw. welchen eine hohe Genauigkeit des beim Falzvor-
gang gebildeten Falzbruchs sicher eingehalten werden
kann.

[0015] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruchs 1 bzw. 10 geldst.

[0016] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass das Verfahren sowie
der erfindungsgemafe Langsfalzapparat, in Rollenrota-
tionsdruckmaschinen auch als "dritter Falz" oder "zweiter
Langsfalz" bezeichnet, eine besonders hohe Falzqualitat
bei hohen Leistungen und geringen Erfordernisses fiir
manuelle Eingriffe gewahrleistet. Besonders vorteilhaft
hierbei ist die Ermittlung einer Schraglage des Falz-
bruchs bzw. einer ggf. vorliegenden Produktschraglage
vor dem Falzen im dem Falzvorgang nachgeordneten
Produktstrom. Die Schraglage des Falzbruchs kann hier-
bei ganz oder teilweise aus einer Produktschraglage vor
dem Falzen herrihren. Sie kann jedoch auch ganz oder
teilweise durch Vorgénge beim Falzen verursacht sein.
[0017] Hierbeifindet z. B. ein Hebelfalzmessersystem
mit sensorkontrollierter Falzzeitpunktregelung (z. B.
Falzzeitpunktregelung des Falzmessers) und/oder eine
sensorkontrollierte Schraglageregelung (Schraglagen-
korrektur durch Biirsten), z. B. mit vier motorischen Bir-
stensystemen die in eine Regelautomatik eingebunden
sind, Anwendung.

[0018] Besonders von Vorteil in Bezug auf hohe Falz-
qualitdt und geringe Ausfallgefahr sind Vorkehrungen
hinsichtlich einer optimalen Lage beim Falzen, insbeson-
dere im Hinblick auf die Lage des Falzbruches an der
gewunschten Stelle. Eine Schragstellung des Falzes zur
gewlnschten Falzlinie birgt neben Qualitdtsnachteilen
im gefalzten Produkt auch die Gefahr von Problemen bei
der weiteren Forderung und Verarbeitung des langsge-
falzten Produktes.

[0019] Die Verfahrensweise, mit einer entsprechen-
den Vorrichtung eine Fehlfunktion am Endergebnis zu
beurteilen birgt erhebliche Vorteile in Bezug auf samtli-
che Einflussfaktoren. So kann, im Gegensatz zu einer
reinen Lageerfassung am Falztisch, auch die Auswir-
kung eines ggf. vorliegenden Schiefstandes des Falz-
messers oder anderer Fehlerquellen miterfasst werden.
Mit anderen Worten, ein gerade ausgerichtetes Produkt
muss letztlich noch nicht zu einem fehlerfreien Falz des
gefalzten Produktes flihren. Von besonderem Vorteil zur
Ermittlung einer Schraglage des Falzbruchs findet ein
am Transportweg des gefalzten Produktes angeordne-
tes Sensorsystem Anwendung, durch dessen Messsi-
gnale ein Ruckschluss auf den Verlauf einer - bezogen
auf die Transportrichtung - seitlichen Produktkante er-
maoglicht.

[0020] Die entsprechende Regelung bzw. entspre-
chende Regelungen machen die korrekte Falzung weit-
gehend unabhéngig von Einflissen wie Bandverschleil?,
Papiersorte, Seitenzahl, Farbauftrag, und/oder Oberfla-
chenveredlung des Druckproduktes durchfiihrbar.
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[0021] In einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
wird neben einer vermeintlichen Abweichung zwischen
gewinschter und tatsachlicher Lage des Falzbruchs, d.
h. zwischen der Solllage einer Falzlinie und dem tatsach-
lichen Verlauf des Falzbruchs am gefalzten Produkt, eine
Produktlage des gefalzten Produktes im Hinblick auf eine
moglicherweise vorliegende Schraglage des Produktes
selbst (iberwacht. Diese Uberwachung und Ermittlung
kann beispielsweise unter Verwendung eines weiteren
Sensorsystems erfolgen, welches einen Rickschluss
auf den Verlauf einer von der ersten Produktkante ver-
schiedenen zweiten Produktkante ermdglicht.

[0022] BeiAusbildung des Sensorsystems als linearer
optisches Sensorsystem mit einer Vielzahl von Sensor-
elementen kénnen in vorteilhafter Weiterbildung die Si-
gnale des Sensorsystems gleichzeitig zur Falzzeitpunkt-
steuerung herangezogen werden.

[0023] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden na-
her beschrieben.

[0024] Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Schnittansicht eines Langs-
falzapparates;

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht eines Langs-
falzapparates;

Fig. 3  eine schematische Draufsicht auf den Falztisch
eines Langsfalzapparates;

Fig. 4  eine schematische Draufsicht auf den Falztisch
eines Langsfalzapparates mit einem gerade
einlaufenden Produkt;

Fig. 5 eine schematische Draufsicht auf den Falz-
tisch eines Langsfalzapparates mit einem
schrag einlaufenden Produkt;

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer Steuer-
einrichtung;

Fig. 7 schematische Darstellungen von Regelungs-
stufen bzw. Betriebsweisen des Léngsfalzap-
parates a), b) und c);

Fig. 8 einen schematischen Langsquerschnitt durch
den Falzapparat;

Fig. 9 eine schematische Darstellung einer Verfah-
rensweise zur Schraglagenkorrektur;

Fig. 10  eine perspektivische Darstellung einer vorteil-
hafte Ausfihrung des Langsfalzapparates;

Fig. 11 eine schematische Darstellung zur Ermittlung

der Schraglage des Falzbruchs;
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Fig. 12  eine schematische Darstellung flr einen Si-
gnalverlauf von Sensoren zur Ermittlung der
Schraglage des Falzbruchs;

Fig. 13  eine schematische Darstellung zur Ermittlung
der Schraglage des Falzbruchs mittels eines
linearen Sensorsystems;

Fig. 14  eine schematische Darstellung flr einen Si-
gnalverlauf von Sensoren zur Ermittlung der
Schraglage des Falzbruchs;

Fig. 15  eine schematische Darstellung einer Ausfih-
rung zur Ermittlung der Schraglage des Falz-
bruchs sowie der Ermittlung der Schraglage
der vorlaufenden Produktkante;

eine vergroRerte Prinzipdarstellung gemafl
Fig. 15;

Fig. 16

Fig. 17  eine schematische Darstellung einer alterna-
tiven Ausfiihrung zur Ermittlung der Schrag-
lage des Falzbruchs sowie der Ermittlung der
Schraglage der vorlaufenden Produktkante;
Fig. 18  eine schematische Darstellung von Winkel-
verhaltnissen gemal der Ausfiihrung nach
Fig. 17;

Fig. 19  eine weitere schematische Darstellung von
Winkelverhaltnissen gemaf der Ausflihrung
nach Fig. 17;

[0025] Fig. 1 zeigt eine als Langsfalzapparat 01, kurz
Falzapparat 01, ausgefiihrte Bearbeitungsstufe 01 in ei-
ner vereinfachten Schnittansicht (ohne unten naher be-
schriebene Details wie z. B. Birstensysteme), Fig. 2 in
einer vereinfachten Seitenansicht und Fig. 3 bis 5 sche-
matisch in Draufsicht. Der Léngsfalzapparat 01 umfasst
einen Falztisch 02 bzw. eine Oberseite des Falztisches
02, in dem ein langlicher Falzspalt 06, insbesondere par-
allel zu einer ersten Transportrichtung T1 eines in den
Langsfalzapparat 01 von einer Eintrittsseite 18 her ein-
laufenden Produktes 03, vorgesehen ist. Dieses Produkt
03 oder auch Zwischenprodukt 03 stellt z. B. einen ggf.
zuvor bereits langs- und/oder quergefalzten Produktab-
schnitt eines in einer bahnbearbeitenden Maschine, vor-
zugsweise Druckmaschine, insbesondere einer Rollen-
rotationsdruckmaschine, bedruckten Druckerzeugnis-
ses 03 dar. Vorzugsweise ist das Produkt 03 bereits noch
in Form eines den Produktabschnitt 03 aufweisenden
Strangs Uber einen Langsfalztrichter gefiihrt und zumin-
dest erstmals langsgefalzt (ggf. am ersten Langsfalz auf-
geschnitten), sowie dieses Zwischenprodukt 03 dann
vom Strang quer geschnitten und ggf. durch einen Quer-
faltapparat einmal quer gefalzt, so dass das dem Langs-
falzapparat 01 zuzufiihrende Produkt 03 mindestens
zwei, insbesondere mindestens vier Lagen aufweist, wo-
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bei Lagen am jeweiligen Falzbruch noch verbunden oder
geschnitten sein kdnnen.

[0026] Das, ggdf.indieser Weise bereits ein- oder zwei-
mal gefalzte und ggf. geschnittene, Produkt 03 bzw. Pro-
duktabschnitt 03 wird nun entlang einer Férderstrecke
dem Langsfalzapparat 01 zugefihrt, wo es einen Falz-
bruch 61 entlang einer gedachten Falzlinie F erhalten
soll (Fig. 4 und 11). Die gewtinschte Falzlinie F verlauft
hierbei senkrecht zu einer vorlaufenden Kante und/oder
parallel zu einer Seitenkante des zu falzenden Produktes
03 bzw. Zwischenproduktes 03. RegelmaRig weist das
zu falzende Produkt 03 eine rechteckige Kontur auf, wo-
bei die Falzlinie F dann parallel zur den Seitenkanten
und senkrecht zur vorlaufenden Kante verlauft.

[0027] Unter dem Falztisch 02 ist auf Héhe des Falz-
spaltes 06 ein Paar Falzwalzen 07 (Fig. 1 bis 5) derart
angeordnet, dass sie einen parallel zum Falzspalt 06 ori-
entierten und direkt unterhalb von diesem befindlichen
Spalt bilden. Zur Falzung des Produktes 03 ist ein eben-
falls parallel zum Falzspalt 06 orientiertes Falzmesser
04 vorgesehen, welches durch Auf- und Ab-Bewegung
in den Falzspalt 06 eintaucht und ihn wieder nach oben
verlasst. Hierzu kénnen am Léangsfalzapparat 01
schwenkbare Hebel 08, z. B. Falzhebel 08, gelagert sein,
die das Falzmesser 04 tragen. Mit Verschwenken der
Falzhebel 08 kann das Falzmesser 04 in den Falzspalt
06 eindringen. In einem Endbereich des Falztisches 02
und/oder des Falzspaltes 06 ist eine in aktiver Position
den Weg des Produktes 03 begrenzende einteilige oder
segmentartige Anschlagvorrichtung 09 vorgesehen, wo-
bei die einem Produkt 03 zugewandte Anschlagflache -
ein oder mehrteilig - im wesentlichen in einer Linie quer
zur Ausrichtung des Falzspaltes 06 verlauft.

[0028] Das Falzmesser04 ist-im Gegensatz zu einem
rotierenden Messer - bevorzugt in der Art eines bzgl. des
Falztisches 02 relativ zum Falztisch 02 auf- und abbe-
wegbaren, z. B. verschwenkbaren, Messers 04 ausge-
fihrt. Das Messer 04 ist z. B. an den Falzhebeln 08 ge-
lagert, welche ihrerseits bzgl. des Falztisches 02 ver-
schwenkbar um eine Achse 11 gelagert sind. In einer
anderen Ausfiihrung kann das Messer 04 jedoch auch
als exzentrisch an einem kontinuierlich umlaufenden Ro-
tationskérper angeordnet sein. Es kann auch exzentrisch
an einem umlaufenden Planetenrad angeordnet sein. In
bevorzugter Ausflihrung ist jedoch fiir die Bewegung des
Falzmessers 04, unabhéngig von dessen mechanischer
oder korperlichen Auspragung, ein mechanisch vom An-
trieb der vorgeordneten Aggregate (wie z. B. dem Antrieb
von Druckeinheiten und/oder dem Antrieb eines Quer-
falzapparates und/oder dem Antrieb von dem Falzvor-
gang vorgeordneten Foérdereinrichtungen) unabhangi-
ger Antrieb, insbesondere ein von diesen Aggregaten
unabhangiges Antriebsmittel 17, z. B. einen Antriebsmo-
tor 17, vorgesehen.

[0029] Im Falzschritt wird das zu falzende Produkt 03,
z. B. Druckerzeugnis 03, vom Falzmesser 04 durch den
Falzspalt 06 in den Spalt zwischen den beiden Falzwal-
zen 07, z. B. Falzwalzenspalt gedriickt und dadurch
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langs gefaltet, anschlielend durch ein Bandsystem 19
entweder zu einem Schaufelrad 21 und von dort auf eine
Auslagevorrichtung 22 geférdert oder aber wie strichliiert
dargestellt, anderweitig ausgeschleust.

[0030] Das Falzmesser 04 ist vorzugsweise Uber ein
Kurvengetriebe angetrieben. Hierzu ist das Falzmesser
04 am Hebel 08 angeordnet, welcher an einem Dreh-
punkt, z. B. der Achse 11, schwenkbar gelagert ist. Der
Hebel 08 kann entweder ein Hebelarm 08 eines als Dop-
pelhebel ausgebildeten Hebels mit einem zweiten He-
belarm 12, oder aber als einarmiger Hebel ausgebildet
sein, wobei dann mit der drehbar gelagerten Achse 11
der zweite Hebel 12 drehfest verbunden ist. Am dreh-
punktfernen Ende des zweiten Hebels 12 (bzw. zweiten
Hebelarms 12) ist ein mit der Kurvenlinie eines rotierba-
ren Korpers 13, z. B. einer Kurvenscheibe 13, zusammen
wirkender Anschlag 14, z. B. als drehbar am Hebel 12
gelagerte Rolle 14 ausgefiihrt, angeordnet. Die Kurven-
scheibe 13 ist drehfest auf einer Welle 16 gelagert, wel-
che direkt oder aber Uber ein Getriebe durch den nur
schematisch angedeuteten Antriebsmotor 17 rotatorisch
antreibbar ist.

[0031] Die Kurvenscheibe 13 kann vorzugsweise eine
in Bezug zu ihrer Drehachse unregelmafig und unsym-
metrisch ausgebildete Kurvenlinie aufweisen, welche
dann bei Rotation tiber das Kurbelgetriebe (Hebel 08 und
12) eine entsprechende Bewegung des Falzmessers 04
bewirkt. In der Darstellung der Fig. 1 ist die Kurvenschei-
be 13 als Kreisscheibe mit kreisformiger Umfangslinie
ausgebildet, welche jedoch auf der Welle 16 exzentrisch
angeordnet ist. Wie auch immer die Kurvenscheibe 13
ausgebildet ist, so bewirkt deren Rotation eine definierte
Auf- und Abwartsbewegung des Falzmessers 04, des-
sen Bewegungsprofil bei konstanter Rotation der Welle
16 bzw. des Antriebsmotors 17 fest vorgegeben, die Ge-
schwindigkeit fir den Ablauf dieses festen Bewegungs-
profils jedoch in Abhangigkeit von der Antriebsdrehzahl
der Welle 16 bzw. des Antriebsmotors 17 veranderbar
ist. Das Messer 04 durchschreitet somit wahrend des
Betriebes in seiner Auf- und Ab-Bewegung kontinuierlich
ein periodisch wiederkehrendes Bewegungsprofil wobei
die Phasenlénge (Periodenlange) eine vollstandige Auf-
und Ab-Bewegung bis zur ndchsten selben Phasenlage
mit gleicher Bewegungsrichtung darstellt und deren Fre-
quenz durch die Vorgabe der Antriebsdrehzahl der Welle
16 bzw. des Antriebsmotors 17 bestimmt und vorzugs-
weise veranderbar ist.

[0032] In einer bevorzugten Ausfiihrung ist dem Falz-
messer 04 somit ein mechanisch von dem Langsfalzap-
parat 01 vorgeordneten Férder- und/oder Produktions-
einrichtungen (wie z. B. das Produkt 03 zufiihrenden For-
der- oder Transportbdnder und/oder von Druckwerken
und/oder von einem vorgelagerten Querfalzapparat) un-
abhéangiges, z. B. eigenes Antriebsmittel 17 zugeordnet.
Das Antriebsmittel 17 kann dann in 0. g. Weise als An-
triebsmotor 17 ausgefiihrt sein, welcher Gber ein Getrie-
be, z. B. Kurvengetriebe, einen Excenter oder einen Kur-
beltrieb, das Falzmesser 04 getaktet zu einer gewlinsch-
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ten Lage eines Produktes 03 auf dem Falztisch 02 ab-
senkt bzw. anhebt. In einer Weiterbildung sind durch den
Antriebsmotor 17 Uber eine mechanische Antriebsver-
bindung, z. B. Gber eine Zahnradverbindung von der Wel-
le 16 her, die Falzwalzen 07 rotatorisch mit angetrieben.
Zusatzlich kénnte auch das Schaufelrad 21 und/oder ggf.
sogar die Auslagevorrichtung 22 Uber entsprechende
Antriebsverbindungen vom Antriebsmotor 17 her ange-
trieben sein. Vorteilhaft weist das Schaufelrad 21 jedoch
einen eigenen, nicht dargestellten Antriebsmotor auf. Zur
Festsetzung des Langsfalzapparates 01 bzw. dessen
Antriebes oder Antriebsmotors 17 kann eine Haltebrem-
se vorgesehen sein, welche mit einer drehfest mit einer
Motorwelle bzw. dem Falzmesserantrieb, z. B. der Welle
16 oder der Kurvenscheibe 13, verbundenen Brems-
scheibe zusammen wirkt.

[0033] Die Steuerung des Antriebes 17 erfolgt bei-
spielsweise durch eine dem Falzmesserantrieb (und/
oder, falls diese gemeinsam angetrieben sind dem
Falzwalzenantrieb) zugeordnete, in Fig. 1 lediglich sche-
matisch als Kasten andeutete Steuer- und/oder Regel-
einrichtung 10, oder kurz Steuereinrichtung 10, welche
unter Verwendung von unten néher ausgeftihrter Infor-
mationen bzgl. einer Geschwindigkeit V der Druckma-
schine oder einer das Produkt 03 zu dem und/oder in
den Falzapparat 01 beférdernden Férderstrecke und/
oder unter Verwendung von Informationen von Sensoren
S, (s.u.) den Antrieb des Falzmessers 04 derart steuert,
dass die Bewegung des Falzmessers 04 mit dem Pro-
duktstrom der in den Langsfalzapparat 01 einlaufenden
Produkte 03 in einer gewiinschter Weise synchronisiert
und ggf. bei Bedarf die Synchronisation in ihrer relativen
Phasenlage A® bewusst variiert bzw. korrigiert wird bzw.
werden kann (s.u.).

[0034] Vorzugsweise erfolgt der Antrieb des Falzmes-
sers 04 im stationdren Betriebszustand bzgl. seiner Falz-
frequenz synchronisiert zum dem Falzapparat 01 zuzu-
fuhrenden Produktstrom. Diese Synchronisierung kann
hinsichtlich ihrer Geschwindigkeit V grundsatzlich an ei-
ner Geschwindigkeit V der vorgeordneten Druckmaschi-
ne bzw. zu deren Antrieben, z. B. an einem Aggregat der
Druckmaschine, an einem vorgeordneten Falzapparat
oder einer vorgeordneten, die Produkte 03 fordernden
Forderstrecke orientiert sein. Die Grund-Synchronisie-
rung bzgl. der Falzfrequenz, z. B. der Drehzahl des An-
triebsmotors 17, kann in einfacherer Ausfihrung bei-
spielsweise Uber Signalgeber an vorgeordneten Syste-
men, z. B. an einem bewegten Teil der Férderstrecke,
oder auch (ber die Frequenz der einlaufenden Produkte
03 oder wie im folgenden beschrieben, Uber eine elek-
tronische Leitachse erfolgen. All dies soll verallgemeinert
zunachst einmal unter den der Steuereinrichtung 10 zur
Verfiigung gestellten Informationen bzgl. einer Ge-
schwindigkeit V verstanden sein. Die Einstellung und
Veranderung einer gewlinschten relativen Soll-Phasen-
lage ADg bzw. Soll-Relativiage Adg,z. B. Soll-Referenz-
phasenlage Ad®g, zwischen Falzmesserbewegung und
Produkteintritt kann durch relative Phasenénderung zwi-
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schen dem eintretenden Produktstrom und der Winkel-
lage @, des Antriebs des Falzmessers 04, insbesondere
durch "Verdrehen" des Antriebsmotors 17, erfolgen.
[0035] Werden in bevorzugter Weise Antriebe von Ag-
gregaten dieser Druckmaschine tiber eine elektronische,
insbesondere eine sog. "virtuelle Leitachse" synchron
angetrieben, so erfolgt der zumindest drehzahlsynchro-
ne Antrieb des Falzmessers 04 vorteilhafter Weise auf
der Basis von Daten, insbesondere geschwindigkeits-
und/oder winkellagerelevanten Daten, aus der elektroni-
schen bzw. virtuellen Leitachse. Diese Daten kénnen auf
Winkellagen einer umlaufenden Leitachse, auf Winkel-
geschwindigkeiten und/oder auf einer Geschwindigkeits-
vorgabe basieren, was in der Fig. 1 als umlaufende Win-
kellage @ (t), z. B. Leitachsenwinkellage @ (t) oder ver-
allgemeinert als Geschwindigkeit V angedeutetist. Diese
Leitachsdaten werden, z. B. in einem dem Antriebsmotor
17 zugeordneten Steuermodul 23, fur die direkte An-
steuerung des Antriebsmotors 17 oder eines den An-
triebsmotor 17 lage- und/oder drehzahlregelnden Regel-
kreises aufbereitet. Das Steuermodul 23 kann als rein
softwaremaRiger Steuerprozess 23 innerhalb einer meh-
rere derartige oder andersgeartete Steuerprozesse be-
inhaltenden Sterereinrichtung oder als baulich getrennte
Einheit, z. B. mit eigenem Gehause oder als Einsteck-
karte, als sog. Antriebssteuerung 23 oder als Teil dersel-
ben ausgebildet sein. Ebenso kann dieses dezentral und
antriebsnah (z. B. in der Antriebssteuerung 23 integriert)
oder zusammen mit entsprechenden Steuerungen fir
andere Antriebe (teil-)zentral angeordnet sein. Stellver-
tretend wird in den Figuren das Steuermodul 23 als Teil
einer insgesamt mit Steuereinrichtung 10 bezeichneten
Steuerungsvorrichtung dargestellt, deren Komponenten
in einem gemeinsamen Steuerungsmittel, z. B. logische
Schaltungsanordnung (z. B. SPS) und/oder Datenverar-
beitungsmittel (z. B. Computer, PC), oder in mehreren,
signaltechnisch miteinander verbundenen Steuerungs-
mitteln, z. B. logische Schaltungen (z. B. SPSen) und/
oder Datenverarbeitungsmitteln (z. B. Computer, PC),
vorgesehen sind.

[0036] Eineo.g. SignalaufbereitungderLeitachsdaten
in z. B. dem Steuermodul 23 und/oder der Steuereinrich-
tung 10 erfolgt beispielsweise unter Berlicksichtigung ei-
nes geometriebedingten Offsetwertes A (z. B. Korrektur-
winkel A) und/oder Getriebefaktors G. Erstgenannter (A)
stellt die relative Phasenlage zwischen z. B. der umlau-
fenden Leitachswinkellage @ (t) (oder eines lagege- und/
oder taktgebenden Aggregates) und der Falzmesserpo-
sition fiir den korrekten Falzzeitpunkt sicher und letzterer
(G) bringt die Phasenlange (Periodenléange) der Leitach-
sumdrehung bzw. der ihr folgenden Maschinenbewe-
gung (Produkterzeugung, z. B. durch Druckwerksan-
trieb) und diejenige der Falzmesserbewegung derart in
Ubereinstimmung, dass in einem bestimmten Zeitraum
das Falzmesser 04 ebenso viele Perioden durchlauft wie
Produkte 03 in den Langsfalzapparat 01 einlaufen kon-
nen bzw. sollen. Eine Erhéhung der Geschwindigkeit V,
insbesondere Produktionsgeschwindigkeit V (bzw.
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Leitachsgeschwindigkeit d® (t)/dt) bewirkt dann syn-
chron eine entsprechende Erhdhung der Falzmesserfre-
quenz. Neben der synchronisierten Geschwindigkeit V
und Phasenlange ist jedoch, wie oben genannt, die re-
lative Phasenlage zwischen dem einlaufenden Produkt
03 und der Phasenlage des Falzmessers 04 fiir den Falz-
vorgang von erheblicher Bedeutung. Dies wird durch ei-
nen o. g. Offsetwert A gewahrleistet, welcher z. B. vor
oder bei Produktionsbeginn manuell oder automatisiert
bestimm- und/oder einstellbar ist, wie dies beispielswei-
se in unten erlduterter Weise erfolgen kann. Die o. g.
einzustellende Soll-Relativiage A®g gehtz. B. in den Off-
setwert A ein oder entspricht diesem gar fiir den Fall,
dass keine anderen geometrisch bedingten Versatzgro-
Ren zu bericksichtigen sind. Die einzustellende Soll-Re-
lativiage A®g kann Uber einen den Produktstrom (z. B.
mittels eines eingangsseitigen Sensors S0) und die Falz-
messerphasenlage (z. B. an dessen Antrieb) verglei-
chenden und ggf. korrigierenden Regelkreis liberwacht
und aufrechterhalten werden.

[0037] Ein entsprechend synchronisierter Betrieb im
Hinblick auf eine einzuhaltende Soll-Relativiage Adgr
kann dann beispielsweise wie dargelegt erfolgen:

Der Langsfalzapparates 01 bzw. dessen Falzmes-
ser 04 wird durch den mechanisch unabhéngig von
der vorgeordneten, Produkte 03 férdernden Forder-
strecke durch den Antriebsmotor 17 angetrieben.
Bei Abweichung der relativen Phasenlage, d. h. der
Ist-Relativlage A®,, zwischen der Produktphasenla-
ge ®p, z. B. ermittelt an einem "Eingangssensor", z.
B. einem Sensor SO an der Einstrittstelle 18 oder auf
der vorgeordneten Foérderstrecke, und der Winkel-
lage @, des Falzmesserantriebes, z. B. des Antrie-
bes oder des Antriebsmotors 17, von der zuvor de-
finierten Soll-Relativiage A®g erfolgt eine Korrektur
durch eine relative Phasenanderung zwischen For-
derstreckenantrieb und Falzmesserantrieb, z. B.
durch relatives Verdrehen des Falzmesserantriebes
um einen Korrekturwinkel A. Dies kann z. B. dadurch
geschehen, dass der das Falzmesser 04 antreiben-
de Antriebsmotor 17 je nach Abweichung zeitlich be-
grenzt schneller oder langsamer als die Geschwin-
digkeit V, z. B. die der Maschinengeschwindigkeit
oder der Fordergeschwindigkeit entsprechenden
Drehzahl betrieben wird, bis die Soll-Relativilage
A®g wieder hergestellt ist. Im Fall der o. g. Ausfiih-
rung mit elektronischer Leitachse wird beispielswei-
se der Offsetwert A entsprechend um einen Korrek-
turwert variiert, um die Soll-Relativiage A®g bzw. die
sich ergebende Sollwinkellage ®g wieder herzustel-
len. Dieser innere Regelkreis zur Einhaltung einer
vorgegebenen Soll-Relativiage A®g bzw. Sollwin-
kellage @g ist in Fig. 6 nicht eigens dargestellt. Um
eine Soll-Relativlage A®g einzuhalten steuert dieser
Regelkreis somit abhéangig vom Ankunftszeitpunkt
des Produktes 03 an einem daflr vorgesehenen
Sensor, z. B. mittels eines dem Falzmesser 04 vor-
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geordneten Sensors SO die Phasenlage des Falz-
messers 04, insbesondere dessen Antriebsmotor
17, relativ zum Produkt 03. Z. B. wird hierzu mittels
des Sensors SO ein den Eintritt oder ggf. Austritte
eines Produktes 03 reprasentierendes Signal er-
fasst, eine zum Zeitpunkt des Signals eingenomme-
ne Winkellage @, des Antriebsmotors 17 erfasst, z.
B. aus dieser Motorwinkellage und einer Nullwinkel-
lage des Antriebsmotors 17 die Ist-Relativiage Ad,
ermittelt, und diese Ist-Relativiage A®,, mit der ein-
zuhaltenden Soll-Relativiage A®g verglichen, und
bei Abweichung wie oben beschrieben, eine Pha-
senanderung durch einen Korrekturwinkel A vorge-
nommen.

[0038] Vorzugsweise erfolgt - wie unten naher erlau-
tert - im Produktionsbetrieb der Betrieb des Langsfalz-
apparates 01 in der Weise, dass eine Erstbertihrung des
gefoérderten Produktes 03 durch das Falzmesser 04 er-
folgt, wahrend sich das Produkt 03 auf dem Falztisch 02
noch in Bewegung und vor dem Anschlag 09; (bzw. 46,
siehe unten) befindet.

[0039] Zum Beginn einer Produktion kann eine
("Grund-")Synchronisierung der Falzmesserphase mit
der Produktphase vorteilhaft sein. Hierbei wird z. B. zu-
nachst bei gegeniiber einer Produktionsgeschwindigkeit
geringeren Einrichtgeschwindigkeit ein Produkt 03 in ei-
ne beabsichtigten Kontaktposition auf dem Falztisch 02
gefordert, und nach Erreichen der beabsichtigten Kon-
taktposition bei ruhender Forderstrecke der Antrieb bzw.
Antriebsmotor 17 des Falzmessers 04 derart verdreht,
bis das Falzmesser 04 in der Bewegungsphase auf das
Produkt 03 zu dieses gerade beriihrt oder im Begriff ist
zu beriihren (Erstbertihrung). Hierbei wird dann z. B. die
flr die Kontaktposition eingenommene Winkellage &,
des Falzmesserantriebes oder Antriebsmotors 17 als
Nullwinkellage (flir den Abfalzzeitpunkt) festgehalten,
anschlieRend bei aktiver Forderstrecke z. B. mittels des
Sensors SO ein Eintrittssignal (oder Austrittssignal) eines
Produktes 03 vor dem Falztisch 02 bzw. vor dem Falz-
spalt 06 detektiert, die zum Signalzeitpunkt eingenom-
mene Winkellage ®, des Antriebes oder Antriebsmotors
17 als Referenzlage @, festgestellt, und aus der Nulllage
und der Referenzlage @y die fiir den weiteren Betrieb
vorgegebene Soll-Relativiage A®g (Soll-Referenzpha-
senlage A®R) gebildet. Diese wird dann Gber den o. g.
Regelkreis eingehalten. Fur den Fall einer elektroni-
schen Leitachse findet dieser Eingang im Offsetwert A
(z. B. ausgedriickt als A(ADR) oder stellt diesen selbst
dar (A = A®g), wobei der Antriebsmotor 17 unter Beriick-
sichtigung dieses Offsetwertes A bzw. dieser Soll-Rela-
tiviage A®g entsprechend winkellagegeregelt betrieben
wird.

[0040] Diese dem Antriebsmotor 17 zugeordnete Soll-
Relativlage ADR (ggf. Uber den Offsetwert A) kdnnte dann
grundsatzlich fir einen Produktionslauf oder gar generell
beibehalten und vorgehalten werden. Vorteilhaft ist je-
doch eine unten naher erlauterte Verfahrensweise, wo-
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nach die Soll-Relativiage A®g bzw. der diese beinhal-
tende Offsetwert A - und damit der Falzzeitpunkt bzw.
der Zeitpunkt und/oder Ort der Erstbertihrung zwischen
Produkt 03 und Falzmesser 04 auf dem Falztisch 02 - zu
Steuerungszwecken des Falzprozesses gezielt variiert
wird. Dies kanndann beispielsweise durch Addition eines
entsprechenden, positiven oder negativen Korrekturwer-
tes kA bereits im Steuermodul 23 oder der Antriebssteue-
rung 23, beispielsweise durch Anderung des Speicher-
wertes flr die Soll-Relativlage A®g oder den Offsetwert
A (wie in Fig. 6 schematisch dargestellt), oder durch Be-
aufschlagung des durch das Steuermodul 23 oder die
Antriebssteuerung 23 fiir den Zeitpunkt T erzeugten Soll-
winkellage ®g (T) durch einen entsprechenden Korrek-
turwert k® (nicht dargestellt) erfolgen. Die Ermittlung ei-
nes derartigen Korrekturwertes kA; k® kann, wie unten
naher erldutert, in einem Steuermodul 51, z. B. Pro-
zessmodul 51 (ggf. auch lediglich ein Software-Steuer-
prozess) direkt aus hinterlegten Zusammenhangen mit
den Produktionsprozess betreffenden Daten M (z. B.
Produktionsphase und/oder Geschwindigkeit und/oder
Produktstarke und/oder verwendeter Bedruckstoff) erfol-
gen, z. B. aus hinterlegten Tabellen oder Funktionen aus-
gelesen werden. Vorzugsweise kann die Ermittlung in
einem entsprechend ausgebildeten Prozessmodul 51
unter Verwendung von o. g. den Produktionsprozess be-
treffenden Daten M und aus den Falzprozess betreffen-
den Messwerten (z. B. Phasenlagen und/oder Produkt-
lagen) erfolgen. In Fig. 6 ist das Prozessmodul 51 in das
z. B. als Antriebssteuerung 23 ausgefiihrte Steuermodul
23 integriert dargestellt, kann jedoch ebenso als in eine
andere Einrichtung integriertes oder eigenstandiges, je-
doch signaltechnisch mit dem Steuermodul 23 oder dem
aus dem Steuermodul 23 zum Antriebsmotor 17 geflhr-
ten Winkelsignal verbundenes Modul ausgebildet sein.
Letztlich wird die Sollwinkellage ®g (T) in der entspre-
chend ausgebildeten Steuereinrichtung 10 somit vor-
zugsweise aus der Leitachswinkellage @ (t) unter Ver-
wendung eines ggf. erforderlichen Getriebefaktors G so-
wie eines Offsetwertes A gebildet, wobei letzterer entwe-
der durch eine Uber Korrekturwerte kA; kd veranderliche
Vorgabe fiir die Soll-Relativlage A®g selbst variiert wird
oder die veranderliche Vorgabe fiir die Soll-Relativiage
Ay separat in anderer Weise im Algorithmus Berlick-
sichtigung zur Ermittlung der Sollwinkellage @4 (T) findet.
Wie in Fig. 6 angedeutet, gilt z. B. somit zum Zeitpunkt
t=T: Og (T) = Dg(A (Ag, ADR(KA)), G, @ (t =T)), wobei
der letztlich insgesamt wirksame Offsetwert A einen ur-
spriinglich rein geometrisch bedingten Offsetwert Ay und
die geforderte, und ggf. korrigierte Soll-Relativiage A®g
beinhaltet.

[0041] Grundsatzlich zu Ubertragen ist diese Vorge-
hensweise auch auf eine Steuerung des Antriebes, die
lediglich auf einen durch die Leitachse vorgegebenen
Geschwindigkeits- oder Drehzahlsollwert basiert. In die-
sem - hier nicht naher zu erlauternden - Fall muss jedoch
zumindest ein Referenzwinkelsignal je Motorumdrehung
und/oder je Falzmesserzyklus fur den Phasenabgleich
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zur Verfligung stehen. Eine Variation der relativen Pha-
senlage kann dann durch eine zeitlich begrenzte Varia-
tion der Drehzahlvorgabe Uber einen entsprechenden
Offset- oder Korrekturwert A; kA; k® erfolgen.

[0042] Das als Antriebsmotor 17 ausgebildete An-
triebsmittel 17 ist somit zumindest als bzgl. seiner Dreh-
zahl regelbarer Antriebsmotor 17, z. B. Elektromotor,
ausgebildet. In einer vorteilhaften Weiterbildung ist er als
Schrittmotor oder gar vorzugsweise als bzgl. seiner
Drehwinkellage regelbarer Antriebsmotor 17 ausgebil-
det. Die Ausbildung des Antriebsmotors 17 als zumindest
bzgl. seiner Drehzahl oder aber bzgl. einer relativen La-
geéanderung (definierte Schritte) oder vorzugsweise bzgl.
einer absoluten Winkellage regelbarer Antriebsmotor 17
ist besonders vorteilhaft im Hinblick auf die unten be-
schriebene(n) Verfahrensweise(n) zur Einstellung und/
oder Variation der Synchronisation von Falzmesserbe-
wegung im Hinblick auf Produktlage und/oder wechseln-
de Betriebsparameter (z. B. Maschinengeschwindigkeit,
Maschinenbeschleunigung, Produkteigenschaften etc.).
[0043] In alternativer, jedoch weniger bevorzugter
Ausbildung kénnte der Antrieb des Falzmessers 03 zwar
mechanisch an vorgeordnete Forder- und/oder Produk-
tionseinrichtungen (s.0.) gekoppelt sein, wobei eine Re-
lativgeschwindigkeit und/oder relative Phasenlage ge-
genlUber den vorgeordneten Aggregaten jedoch, z. B.
Uber ein fernbetatigt stufenlos im Getriebefaktor variier-
bares Getriebe im Antriebszweig zum Antrieb des Mes-
sers 04 hin, veranderbar und steuerbar ausgebildet ist.
Fur diesen Fall gilt das unten zur Korrektur der Phasen-
lage (und/oder Drehzahl) erlauterte mit der Mafigabe,
dass nicht ein Antriebsmotor des Messers 04, sondern
das Getriebe entsprechend angesteuert wird, um eine
Relativgeschwindigkeit und/oder eine relative Phasenla-
ge zwischen Maschine und Messerphasenlage einzu-
stellen bzw. zu verandern. Die oben dargelegte elektro-
nische Leitachse ware hierbei durch die mechanische
Antriebsverbindung bewirkt und wiirde entfallen.

[0044] Invorteilhafter Ausfiihrungfiir die beschriebene
Verfahrensweise kann eigens der Sensor SO, z. B. in
Transportrichtung T1 vor dem Falzspalt 06 vorgesehen
sein, welcher mit der Steuereinrichtung 10 verbunden
ist, und aufgrund dessen Produktdurchgangssignalen
die beschriebene Grundtriggerung des Falzmesseran-
triebes erfolgt. In Abweichung hierzu kénnte jedoch auch
einer der im Folgenden genannten Sensoren bzw. Mes-
sorte oder Messpunkte S1 oder S2 ein entsprechendes
Signal zu dessen Weiterverarbeitung in zu einer zum
Sensor S0 beschriebenen Weise herangezogen werden.
Diese erfolgt dann z. B. wie beschrieben mittels des Ver-
gleichs der Phasenlage der am Sensor SO oder dem al-
ternativ eingesetzten Sensor, z. B. S2, durchtretenden
bzw. eintretenden Produkte 03 und der Phasenlage des
Falzmesserantriebes, z. B. unter Bericksichtigung einer
bestimmten = Maschinengeschwindigkeit  und/oder
Leitachsposition oder - geschwindigkeit. Hierbei wird die
Relativlage dieser Phasen standig tGberprift und mit der
Soll-Relativlage A®g verglichen. Die Gber die anderen
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(unten beschriebenen), den Falzzeitpunkt regelnden
Prozesse kénnen dann als Korrekturwert kA; k@ im Hin-
blick auf die Soll-Relativlage A®g Berlcksichtigung fin-
den.

[0045] Die beschriebene Einstellung und Triggerung
der Phasenlage des Falzmessers 04 zum Produktstrom
wird vorzugsweise durch eine oder mehrere der nachfol-
gend beschriebenen Verfahren erganzt.

[0046] Um einen méglichst stérungsfreien Betrieb und
ein moglichst exaktes Falzen zu gewahrleisten, sind im
Folgenden MalRnahmen aufgezeigt, welche bereits ein-
zeln fur sich betrachtet, jedoch insbesondere auch in
Kombination mehrerer dieser MalRnahmen von beson-
derem Vorteil sind. Die MaRnahmen betreffen entspre-
chende Ausfliihrungen des Langsfalzapparates 01 sowie
Verfahrensweisen zum Betrieb des Falzapparates 01.
[0047] In einer vorteilhaften Ausflihrung des Falzap-
parates 01 ist ein idealer Falzzeitpunkt bzw. ein idealer
Falzort trotz variierender Produktionsgeschwindigkeiten
V und/oder unterschiedlicher Produkte 03 (Starke, Ma-
terial) durch eine nachfolgend erlauterte Vorrichtung und
Verfahrensweise zur Steuerung des Falzzeitpunktes ge-
wahrleistet.

[0048] Hierzu sind mindestens ein erster und ein zwei-
ter, die Anwesenheit des Produktes 03 im jeweiligen De-
tektionsbereich (Messort) auf dem Falztisch 02 erken-
nender Sensor S1; S2 (bzw. Messort S1; S2) vorgese-
hen, welche in Transportrichtung T1 betrachtet vonein-
ander beabstandet sind. An deren Ausgangen ist z. B.
jeweils zwischen einer An- und Abwesenheit des Pro-
duktes 03 am durch den betreffenden Sensor S1; S2
Uberwachten Messort S1; S2 unterscheidbar und ein ent-
sprechendes Signal m1; m2 bzw. Messsignal m1; m2, z.
B. digital als "1" oder "0" oder als zumindest bzgl. "ja"
oder "Nein" dual auswertbares Signal, abgreifbar. Die
beiden auszuwertenden Sensoren S1; S2 bzw. Messorte
S1; S2 sind in Transportrichtung T1 signifikant vonein-
ander beabstandet, vorzugsweise jedoch einander in
Transportrichtung T1 betrachtet benachbart, d. h. ohne
das Erfordernis weiterer, dazwischen angeordneter Mes-
sorte. Sie miissen somit vorzugsweise, im Vergleich zu
Photodiodenarrays, Zeilen- oder Fldchenkameras, keine
raumliche Auflésung liefernde, sondern stellen bevor-
zugt singulare, voneinander beabstandete Messorte S1;
S2 dar. Sie begrenzen einen sog. "Fangbereich", deren
Grenzen sie Uberwachen. Fur die hier bezweckte und
beschriebene Verfahrensweise finden sie keine Verwen-
dung im Rahmen z. B. von Abstandsmessungen zu ei-
nem Anschlag oder einer Geschwindigkeitsmessung.
[0049] Ein erster Sensor S1 ist direkt an der oder un-
mittelbar vor der als Anschlagflache wirksamen Flache
der Anschlagvorrichtung 09 vorgesehen oder zumindest
derart angeordnet, dass er die Anwesenheit des Produk-
tes 03 auf dem Falztisch 02 an einem Messort S1 direkt
an der oder unmittelbar vor der Anschlagflache erkennt.
Sensor S1bzw. dessen Messort S1 sind hierbei gar nicht,
oder z. B. hdchstens 10 mm, vorzugsweise héchstens 5
mm vor der als Anschlagflache wirksamen Flache der
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Anschlagvorrichtung 09 beabstandet. Der Sensor S1
bzw. dessen Messort S1 ist vorzugsweise gleichzeitig
moglichst nahe, z. B. quer zur Transportrichtung T1
héchstens um einen Abstand a; von 100 mm, vorteilhaft
héchstens 50 mm, vorzugsweise héchstens 15 mm be-
abstandet von einer durch die Langsrichtung des Falz-
messers 04 gehenden, vorzugsweise im wesentlichen
vertikal verlaufenden Ebene E angeordnet.

[0050] Vorzugsweise ist ein zweiter Sensor S2 vorge-
sehen, welcher bzw. dessen Messort S2 in Transport-
richtung T1 betrachtet z. B. mindestens um 1 mm, jedoch
hochstens um einen Abstand a, , von 20 mm, vorteilhaft
um héchstens 10 mm, vorzugsweise um 3 mm bis 8 mm,
von der Anschlagflache der Anschlagvorrichtung 09 oder
vom ersten Sensor S1 und/oder quer zur Transportrich-
tung T1 betrachtet z. B. um einen Abstand a, von héch-
stens 50 mm, vorteilhaft h6chstens 20 mm, vorzugsweise
hoéchstens 10 mm, von der Ebene E oder bei Existenz
des Sensors S1 vom Sensor S1 bzw. dessen Messort
S1 beabstandet ist.

[0051] Ineiner Ausfiihrung eines Betriebes des Langs-
falzapparates 01 werden die abzufalzenden Produkte 03
mit ihrem vorlaufenden Ende z. B. in einem sog. "Fang-
bereich" zwischen Sensor S1 und Sensor S2 gehalten.
Hier gilt das Regel-Prinzip: Sensor S1 soll/darf nicht "se-
hen", d. h. das abzufalzende Produkt 03 darf nicht am
Messort S1 des ersten Sensors S1 erkannt werden, und
Sensor S2 soll sehen, d. h. jedes abzufalzende Produkt
03 soll vor oder zumindest wahrend des Falzens am Mes-
sort S2 des zweiten Sensors S2, zumindest kurzzeitig,
detektiert werden. Diese Position wird durch das zeitliche
Verlagern des Kontaktes von Falzmesser 04 zu Produkt
03 erreicht und wahrend dieser Betriebsweise aufrecht-
erhalten. Dies geschieht dadurch, dass der Beriihrzeit-
punkt bzw. -ort relativ zum zu falzenden Produkt 03
("Falzzeitpunkt"), d. h. die relative Phasenlage A® zwi-
schen Produkteintritt und Falzmesserphasenlage gezielt
verandert wird. Dies erfolgt bei oben beschriebener Aus-
fihrung des Falzmesserantriebes z. B. dadurch, dass
dem Antrieb, insbesondere dem Antriebsmotor 17 bei
der Berechnung der Sollwinkellage ®g (T), je nach Rich-
tung der erforderlichen Anderung ein positiver oder ne-
gativer, Korrekturwert kA1 (bzw. k®1) beaufschlagt wird.
Dies geschieht beispielsweise durch eine definierte re-
lative Verdrehung der Kurvenscheibe 13, die unabhangig
von vorgeordneten und/oder dem Falztisch 02 zugeord-
neten Transporteinrichtungen, wie z. B. Bandern, ange-
trieben wird, iber den Antriebsmotor 17, indem o. g. Soll-
Relativiage A®g bzw. der diese beinhaltende oder dar-
stellende Offsetwert A mit einem entsprechenden Kor-
rekturwert kA; (k®) beaufschlagt wird.

[0052] Eine vorteilhafte Ausfiihrung einer stufenweise
Regelung des Falzzeitpunktes fur den Langsfalz (z. B.
auch als dritter Falz oder als zweiter Langsfalz bezeich-
net) unter teilweiser oder vollstdndiger Verwendung o.
g. Vorrichtungen ist im Folgenden beschrieben und an-
hand der Fig. 7 erlautert:
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In herkémmlicher Betriebsweise werden mit zuneh-
mender Maschinengeschwindigkeit die Produkte 03
immer harter an den Anschlag 46; (09) gefahren und
ab einer kritischen Geschwindigkeit V, die z. B. auch
von der Beschaffenheit des Produktes 03 abhangig
ist, beschadigt.

[0053] Derautomatische Hochlauf(insbesondere syn-
chron mit der vorgeordneten Rollenrotationsdruckma-
schine z. B. iber die elektronische Leitachse) ist in meh-
rere, z. B. vier, Betriebsweisen bzw. Stufen unterteilt.

[0054] Eine erste Betriebsweise (Stufe) stellt bei-
spielsweise eine Beschleunigungsphase der Maschine
dar. Hierbei wird die Produktionsgeschwindigkeit V und
damit verbunden die Frequenz der einlaufenden Produk-
te 03 z. B. entlang einer vorgegebenen Kurve oder Ram-
pe erhéht. Um den o. g Beschadigungen entgegenzuwir-
ken, wird in der Beschleunigungsphase, z. B. generell
oder ab einer unteren Grenzgeschwindigkeit V1 der Pro-
duktionsgeschwindigkeit V, z. B. ab V1 = 5.000 Exem-
plaren/Stunde, die Bewegung des Falzmessers 04 so
geregelt, dass die Produktberliihrung des Falzmessers
04 sukzessive friiher geschieht. In dieser ersten Phase
wird der Berihrungspunkt des Falzmessers 04 zum Pro-
dukt 03 sukzessive und bewusst vom Anschlag 46; (09)
weg geregelt, d. h. ein Abstand A zwischen Produkt 03
und Anschlag 46; (09) zum Zeitpunkt, wenn das Falz-
messer 04 auf das Produkt 03 aufsetzt (Erstbertihrung),
wird sukzessive und bewusst vergréf3ert. Dies erfolgt
wiederkehrend immer dann, sobald der Sensor S1, z. B.
Fotosensor S1, am bzw. direkt vor dem Anschlag 46;
(09) (s.0.) eine Produktvorderkante erfasst. Die Produkte
03 werden folglich unter dem Falzmesser 04 gebremst,
ohne den Anschlag 46; (09) zu beriihren oder zumindest
ohne auf den Anschlag 46; (09) mit signifikanter Ge-
schwindigkeit V aufzutreffen. Dabei wird fir unterschied-
liche Produktionsgeschwindigkeit V ein spaterer Zeit-
punkt fur eine niedrigere Produktionsgeschwindigkeit V
und ein friiherer Zeitpunkt der Erstberiihrung fiir eine h6-
here Produktionsgeschwindigkeit V derart geregelt, dass
keine Berlihrung oder allenfalls eine Berlihrung des An-
schlags 46; (09) ohne signifikante Geschwindigkeit, d. h.
einer Geschwindigkeit von im wesentlichen 0 m/s, z. B.
kleiner 0,3 m/s, insbesondere kleiner 0,1 m/s, erfolgt.

[0055] Dieser Vorgang ist exemplarisch fiir drei ver-
schiedene, wahrend des Beschleunigens nacheinander
erreichte Geschwindigkeiten V aufsteigend in den Teil-
bildern 1., 2. und 3. der Fig. 7a) dargestellt. Hier ist er-
kennbar, dass das Produkt 03 mit steigender Geschwin-
digkeit V weiter vom Anschlag 46; (09) entfernt ist. Hier-
bei wird mit steigender Geschwindigkeit V (Teilbild 1., 2.,
3.) der Falzantrieb bzw. Antriebsmotor 17 derart ange-
steuert, dass die Beriihrung relativ zur Lage des Produk-
tes 03 auf dem Falztisch 02 immer friher erfolgt. Dies
wird z. B. dadurch bewirkt, dass, sobald der Sensor S1,
z. B. Fotosensor S1, am bzw. direkt vor dem Anschlag
46; (09) (s.0.) eine Produktvorderkante erfasst o. g. Soll-
Relativlage A®g bzw. der diese beinhaltende Offsetwert
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A mit einem Korrekturwert kA2; (k®2) beaufschlagt wird.
Beim nachsten Erfassen wird die zuvor geanderte Soll-
Relativlage A®g bzw. der diese beinhaltende geédnderte
Offsetwert A wieder mit dem Korrekturwert kA2; (k®2)
beaufschlagt. Dieser Korrekturwert kA2; (k®2) kann in
einem Speicher, z. B. einem Speicher der Steuereinrich-
tung 10, des Steuermoduls 51 oder einer Maschinen-
steuerung, vorgehalten und vorzugsweise veranderbar
sein.

[0056] Eine zweite vorteilhafte Betriebsweise (z. B. ei-
ne zweite Stufe eines Produktionszyklus) (Fig. 7b)) be-
schreibt z. B. eine konstante Produktionsgeschwindig-
keit V, die beispielsweise unterhalb einer bestimmten
zweiten Grenzgeschwindigkeit V2, z. B. V2 < 45.000 Ex-
emplare/Stunde, liegen kann. Sobald die Maschine diese
Produktionsgeschwindigkeit (z. B. V2) erreicht hat und
der Sensor S1 am Anschlag 46; (09) kein Produkt 03
erfasst, wird der Einsatzzeitpunkt des Falzmessers 04
zum Anschlag 46; (09) hin geregelt, d. h. beispielsweise
der Falzmesserantrieb verzogert (Korrektur der beste-
henden Soll-Relativlage A®R). Dies erfolgt wieder durch
sukzessives Beaufschlagen der aktuellen Soll-Relativla-
ge A®g mit einem, hier z. B. negativen, Korrekturwert
kA3; (kA3). Erfasst der Sensor S1 am Anschlag 46; (09)
gerade wieder die Produktvorderkante, wird der dann be-
stehende Wert des Korrekturwinkels A bzw. der Soll-Re-
lativlage Adg beim weiteren Antrieb des Antriebsmotors
17 beibehalten. In dieser Betriebsweise berlhrt das Pro-
dukt 03 den Anschlag 46; (09) entweder gerade noch
nicht oder zumindest ohne signifikante Geschwindigkeit,
d. h. einer Geschwindigkeit von im wesentlichen 0 m/s,
z. B. kleiner 0,3 m/s, insbesondere kleiner 0,1 m/s. Vor-
teilhaft ist, wenn eine zusétzliche manuelle Korrektur der
Falzmesserposition zum oder weg vom Anschlag 46;
(09), d. h. eine manuelle Anderung der erhaltenen Soll-
Relativlage Ad®g durchfiihrbar ist. Bei konstanter Produk-
tionsgeschwindigkeit V, z. B. kleiner V2, wird das Produkt
03 somit am bzw. in unmittelbarer Ndhe zum Anschlag
46; (09) positioniert und abgefalzt. Das Produkt 03 hat
dann keine oder lediglich geringfligige Berlihrung mit
dem Anschlag 46; (09).

[0057] In einer zur zweiten Betriebweise alternativen
zweiten Betriebsweise oder in einer dritten Betriebswei-
se (z. B. einer dritten Stufe eines Produktionszyklus) (Fig.
7c)) ist die Produktionsgeschwindigkeit V wieder kon-
stant, kann z. B. hoher als die 0. g. Grenzgeschwindigkeit
V2 sein, beispielsweise mindestens eine Grenzge-
schwindigkeit V3, z. B. V3 >= 45.000 Exemplare/Stun-
den. Der Anschlag 46; (09) kann hier, z. B. pneumatisch,
abgestellt sein. Die Abfalzposition wird von dem Sensor
S1 am oder direkt vor dem Anschlag 46; (09) und dem
zweiten Sensor S2, der z. B. ca. 5 mm vor dem Anschlag
46; (09) sitzt, iberwacht. Erfasst der Sensor S1 am An-
schlag 46; (09) eine Produktvorderkante wird der Beriih-
rungspunkt des Falzmessers 04 z. B. durch Beauschla-
gung der Soll-Relativiage A®g mit einem Korrekturwert
kA3; (kd3) aufgrund der Signale des Sensor S1 vom An-
schlag 46; (09) weg geregelt, d. h. der Zeitpunkt der Erst-
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berlhrung nach vorne verlegt. Werden vom in Transpor-
trichtung T1 betrachtet vor dem ersten Sensor S1 ange-
ordneten Sensor S2 Uber ein definiertes Zeitfenster AT1,
der z. B. vom Produkttakt (Geschwindigkeit) abhangig
sein kann, keine Produkte 03 mehr erfasst, wird der Be-
rihrungspunkt wieder zum Anschlag 46; (09) hin, also z.
B. die relative Winkellage des Antriebes, wieder in die
andere Richtung geregelt. Dies erfolgt durch Beaufschla-
gung eines in die umgekehrte Richtung wirkenden Kor-
rekturwertes kA4; (kd@4). Bei Produktionsgeschwindig-
keiten V von mindestens V2 wird das Produkt 03 somit
mit seiner vorlaufenden Kante zwischen den Sensoren
S1 und S2 positioniert und abgefalzt. Der Anschlag 46;
(09) kann an- oder vorzugsweise abgestellt sein.
[0058] Eine weitere, z. B. vierte nicht dargestellte Be-
triebsweise (bzw. Stufe) beschreibt das Abbremsen der
Maschine, d. h. eine Betriebsweise mit negativer Be-
schleunigung. Beim Abbremsen neigen die Produkte 03
dazu zurtickzubleiben, da die Energie, das Produkt 03
nach vorne zu treiben, sich standig verringert. Folglich
wird in dieser Betriebsweise der Berlihrungspunkt zum
Anschlag 46; (09) hin geregelt, d. h. z. B. die Soll-Rela-
tiviage A®g entsprechend nach "hinten" korrigiert, d. h.
mit einem Korrekturwert kA5; (k®5) beaufschlagt, der z.
B. den Falzmesserantrieb verzdgert. Dies erfolgt bei-
spielsweise, sobald der Sensor S2 vor dem Anschlag 09;
(46) Uber ein definiertes Zeitfenster AT2 (z. B. gréRer 5
s) kein Produkt 03 mehr erfasst. Unterschreitet die Pro-
duktionsgeschwindigkeit V wahrend des Abbremsens
beispielsweise eine Grenzgeschwindigkeit V2, z. B. V2
< 45.000 Exemplare/Stunde, kann die zur ersten Be-
triebsweise vergleichbare, jedoch bzgl. des Korrektur-
wertes mit umgekehrtem Vorzeichen, Anwendung fin-
den, wobei hier wieder der Sensor S1 ausgewertet, je-
doch die Produktkante durch sukzessives Beaufschla-
gen der Soll-Relativiage A®g so geregelt wird, dass die
Beaufschlagung erfolgt, wenn Uber ein Zeitfenster T3
kein Produkt 03 am Sensor S1 detektiert wird. Das Pro-
dukt 03 wird in dieser Betriebsweise direkt vor oder am
Anschlag 46; (09) positioniert.

[0059] Zur Umsetzung kdnnen hierbei die Signale m1;
m2 des Sensors S1, der den Ankunftszeitpunkt erfasst
und die Produkte 03 am Anschlag 46; (09) Uberwacht,
und des zweiten Sensors S2, der die Produkte 03 kurz
vor dem ersten Sensor S1 und vor dem Anschlag 46;
(09) Uberwacht, auf einen z. B. digitalen Eingang eines
Reglers, z. B. eines Regelkreises der Antriebssteuerung
23 oder des o. g. Prozessmoduls 51, gegeben werden.
Die Signale m2 des zweiten Sensors S2 sowie die Si-
gnale m1 des ersten Sensors S1 werden z. B. Gber eine
Messtasterfunktion des Regelgerates an zwei Messta-
stern erfasst.

[0060] Die Messtasterfunktion fiir Messtaster 1 und 2
wird z. B. Uber eine integrierte SPS der Antriebssteue-
rung 23 gesetzt und erfolgt z. B., wenn die Antriebssteue-
rung 23 den Betriebsmodus erreicht hat.

[0061] Vorzugsweise weist der Langsfalzapparat 01,
insbesondere vorteilhaft in Zusammenhang mit einer
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oder mehreren der vorgenannten Ausfiihrungen, zusatz-
lich eine oder mehrere Vorrichtungen und/oder Verfah-
rensweisen zur Uberwachung und Korrektur einer ins-
gesamten Schréglage eines die Falzwalzen 07 verlas-
senden langsgefalzten Produktes 03 und/oder einer
Schraglage des Falzbruchs 61 gegeniber der ge-
wiinschten Falzlinie bzw. des auf dem Falztisch 02 auf-
liegenden langszufalzenden Produktes 03 auf (siehe z.
B. Fig. 5und 9).

[0062] Unabhangig von einem oder mehreren der
Sensoren S0O; S1; S2 jedoch besonders vorteilhaft i. V.
m. einigen dieser oder mit diesen, ist auf dem dem Falz-
spalt 06 nachgeordneten Transportweg ein die Lage der
vorlaufenden Produktkante 56 und/oder nachlaufenden
Produktkante (nicht bezeichnet), kurz Kante 56 des vor-
beigefiihrten Produktes 03 detektierendes Sensorsy-
stem 53 vorgesehen. Durch dieses ist an wenigstens
zwei Messorten bzw. Messpunkten S5; S6, welche in
einer zur Langsrichtung einer Falzwalze 07 oder/und zur
Langsrichtung des Falzspaltes 06 oder/und zur Langs-
richtung des Falzmessers 04 parallelen Richtung be-
trachtet voneinander um einen Abstand a5 ; beabstandet
sind, die Anwesenheit bzw. Abwesenheit des nach
Durchlaufen des Falzspaltes 06 langsgefalzten Produk-
tes 03 erkennbar. Der Abstand a5 g betragt z. B. minde-
stens 80 mm, vorteilhaft mindestens 120 mm, vorzugs-
weise um 120 mm bis 180 mm, beabstandet sind (Fig.
8). In Bezug auf die Breite des Produktes 03 senkrecht
zur Transportrichtung T2 betrachtet, betrégt der Abstand
a5 g Z. B. mindestens 1/8, insbesondere mindestens 1/4
der Produktbreite. Die beiden Messpunkte S5; S6 kdn-
nen grundsatzlich durch einen gemeinsamen ausge-
dehnten Sensor, aber vorteilhaft wie dargestellt auch
durch zwei entsprechend beabstandete Sensoren S5;
S6 realisiert sein (Fig. 8). Die beiden Sensoren S5; S6
bzw. Messpunkte S5; S6 sind vorzugsweise in einem im
wesentlichen selben vertikalen Abstand a g o, z. B. 150
mm bis 400 mm, insbesondere maximal 350 mm, zu ei-
nem auf dem Falztisch 02 zur das Produkt 03 vor dem
Falzen tragenden Oberflache des Falztisches 02 und/
oder insbesondere im Produktweg betrachtet hinter den
Falzwalzen 07 angeordnet. Einer der beiden Sensoren
S6; S5 bzw. Messpunkt(e) S6; S5 ist z. B. in einer zur
Langsrichtung einer Falzwalze 07 oder zur Langsrich-
tung des Falzspaltes 06 oder zur Langsrichtung des Falz-
messers 04 parallelen Richtung betrachtet héchstens um
einen Abstand ag o9 von z. B. 120 mm, insbesondere
héchstens 100 mm zu einer durch die Anschlagsflache
des Anschlages 09; (46) gehenden Ebene, und/oder der
andere Sensor S5 um einen Abstand zu dieser Ebene
von mindestens 150 mm, insbesondere mindestens 200
mm beabstandet angeordnet. Die Sensoren S5; S6 bzw.
Messpunkte S5; S6 sind vorteilhaft jedoch derart ange-
ordnet, dass sie die vor- und/oder nachlaufende Produkt-
kante 56 jeweils in einem Abstand von mindestens 10
mm, vorzugsweise mindestens 20 mm vom jeweiligen
seitlichen Ende der vor- bzw. nachlaufenden Kante 56,
erfassen. D. h., sie sind so angeordnet, dass sie beide
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sicher innerhalb der Breite des vorbeizufiihrenden Pro-
duktes 03 liegen, selbst wenn eine geringfligige Schrag-
lage, und damit ggf. einhergehend ein geringfiigiger seil-
ticher Versatz der vor- und/oder nachlaufenden Kante
56 gegeben sein sollte. Vorzugsweise weisen die beiden
Sensoren S5; S6 einen selben Abstand zur Ebene des
vorbeigefiihrten Produktes 03 auf. Die beiden Sensoren
S5; S6 sind im Folgenden auch als Sensorsystem 53
zusammen gefasst.

[0063] Zur Korrektur einer Schraglage des die
Falzwalzen 07 verlassenden langsgefalzten Produktes
03, welche sich insbesondere durch eine Schraglage zu-
mindest der vorlaufenden Produktkante 56 und/oder
nachlaufenden Produktkante zeigt, sind im Langsfalzap-
parat 01 oberhalb des Falztisches 02 vorzugsweise min-
destens zwei in Transportrichtung T1 voneinander be-
abstandete Abbremsvorrichtungen 24; 36, namlich eine
eintrittsseitenndhere und eine eintrittsseitenfernere Ab-
bremsvorrichtung 24; 36, vorgesehen, welche in entspre-
chender Kontaktposition beim Durchgang eines Produk-
tes 03 dieses, insbesondere ber Reibung, abzubrem-
sen vermdgen. Die jeweilige Abbremsvorrichtung 24; 36
weist mindestens ein Abbremselement 31; 32; 33; 34
oder mindestens eine Gruppe 26; 27; 28; 29 von Abbrem-
selementen 31; 32; 33; 34 auf, welche in vorteilhafter
Ausfiihrung z. B. als Biirsten 31; 32; 33; 34 ausgebildet
ist bzw. sind. Mindestens eine der in Transportrichtung
T1 voneinander beabstandeten Abbremsvorrichtungen
24; 36 bzw. mindestens eine der in Transportrichtung T1
voneinander beabstandeten Gruppe 26; 27; 28; 29 von
Abbremselementen 31; 32; 33; 34 ist unabhangig von
der anderen in ihrem Abstand zum Falztisch 02 veran-
derbar ausgebildet und weist wenigstens einen von der
anderen Abbremsvorrichtung 24; 36 bzw. der anderen
den anderen Gruppe 26; 27; 28; 29 von Abbremselemen-
ten 31; 32; 33; 34 unabhangigen Aktor 41; 42; 43; 44, z.
B. Antrieb 41; 42; 43; 44, auf.

[0064] Vorzugsweise ist den beiden in Transportrich-
tung T1 voneinander beabstandete Abbremsvorrichtun-
gen 24; 36 je mindestens ein Antrieb 41; 42; 43; 44 zu-
geordnet, wodurch sie unabhangig voneinander im Ab-
stand verénderbar sind.

[0065] Die mindestens zwei in Transportrichtung T1
beabstandeten, unabhangig voneinander bzgl. ihrer
Bremswirkung voneinander einstellbaren Abbremsvor-
richtungen 24; 36 bzw. Abbremselemente 31; 32; 33; 34
sind in der Weise in Transportrichtung T1 am Langsfal-
zapparat 01 angeordnet, dass sie zumindest wahrend
eines Teils der Phase des Durchgangs des Produktes
03 (Abfalzvorgang) durch den Falzspalt 06 in Uberdek-
kung zum aufliegenden Produkt 03 stehen, d. h. in Pro-
jektion auf eine horizontale Ebene sich mit dem Produkt
03 zumindest wahrend einer Phase des Abfalzens zu-
mindest Uberschneiden.

[0066] Wie oben dargelegt wird mindestens ein ein-
trittsseitennahes und mindestens ein eintrittsseitenfer-
nes Abbremselement 31; 32; 33; 34 oder je mindestens
eine Gruppe 26; 27; 28; 29 derartiger Abbremselemente
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31; 32; 33; 34 zum gerade Abfalzen, d. h. zur Korrektur
eventueller Schraglagen der vorlaufenden Kante 56 des
Produktes 03 nach dem Falzspalt 06, verwendet. Hierbei
wird wahrend der Produktion durch die Sensoren S5 und
S6 bzw. an deren Messorten S5 und S6 der Austritt des
gefalzten Produktes 03 unter dem Falztisch 02 beobach-
tet. Wird das gefalzte Produkt 03, z. B. mit seiner vorlau-
fenden Kante 56, nicht parallel zu den Falzwalzenachsen
aus den Falzwalzen 07 gefiihrt, kann es bei hohen Ge-
schwindigkeiten zu Faltenbildung oder zu Einreil3en an
den AuBenseiten des Produktes 03 kommen. Dies kann
durch mehr oder weniger Druck auf das (bzw. Reibung
mit dem) Produkt 03 aller oder einzelner Abbremsele-
mente 31; 32; 33; 34 (z. B. Birsten 31; 32; 33; 34) bzw.
Gruppen 26; 27; 28; 29 von Abbremselementen 31; 32;
33; 34, z. B. Burstengruppen 26; 27; 28; 29 korrigiert
werden (Fig. 9). Ein héherer Burstendruck beispielswei-
se der vorderen, d. h. eintrittsseitenferneren Birsten-
gruppen 28; 29 wiirde ein starkeres Zuriickhalten des
bzgl. der Transportrichtung T1 vorlaufenden Produkten-
des beim Durchlaufen der Falzwalzen 07 verursachen
und daher das gefalzte Produkt 03 in eine Richtung ver-
drehen und umgekehrt.

[0067] Die Verarbeitung von Signalen m5 und m6 der
Sensoren S5 und S6 erfolgt beispielsweise durch ent-
sprechende Mittel in einem z. B. als Steuer- und/oder
Regelmodul 39 ausgebildeten Prozessmodul 39, kurz
Modul 39, welches z. B. ebenfalls Bestandteil der Steu-
ereinrichtung 10 (wie in Fig. 6 dargestellt) oder aber ein-
zeln ausgebildet sein kann. Dieses Prozessmodul 39
kann auch als Software-Prozess ausgebildet sein. In die-
ses Modul 39 werden die Signale m5 und m6 der Sen-
soren S5 und S6 gefiihrt, diese Signale m5 und m6 aus-
gewertet, und ein Ergebnis in Form eines Stellsignals auf
einen oder mehrere der Antriebe 41; 42; 43; 44, insbe-
sondere Antrieb 43 und/oder 44, gefiihrt.

[0068] Die Auswertung kann mit Hilfe eines Trigger-
moduls umgesetzt sein. Uber die zeitliche Abfolge der
Signalwechsel kann die Richtung der Schieflage festge-
stellt werden, aus der Grolke des Zeitversatzes der Si-
gnale m5; m6 das Maf der Schiefe. Aus der Information
Uber die Richtung der Schieflage und dem umgerechne-
ten Mal fur die Schiefe wird dann ein entsprechend gro-
Res Stellsignal auf das bzw. die entsprechend anzuspre-
chenden Stellglieder (z. B. als Antriebe mit zugeordneten
Birsten), d. h. auf einen oder mehreren der Antriebe 41
bis 44, hier insbesondere die Antriebe 43 und/oder 44
(oder allgemein den "Antrieb" einer, insbesondere der
eintrittsseitenfernen Abbremseinrichtung 36) ausgege-
ben

[0069] In einer i.V.m. einer unten ndher dargelegten
Verfahrensweise zur Erkennung und Korrektur einer
Schraglage des Falzbruchs 61 bzw. einer Schraglage
des zu falzenden Produktes 03 (vor dem Falzvorgang),
kann die Auswertung dahingehend erweitert sein, dass
die Richtung und das Mal} der auf die vorlaufende und/
oder nachlaufende Kante 56 bezogenen Schraglage (z.
B. als MaR fur einen Winkel ) einer gemeinsamen Aus-
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wertung zugefiihrt und verarbeitet wird. Richtung und
Mal} der Abweichung reprasentieren unter Berlicksich-
tigung der Transportgeschwindigkeit V1, des Produktes
03 auf dem Transportweg einen Winkel B (= B), welcher
die Neigung gegentber z. B. einer Lage der Produktkan-
te 56 gegenuber der quer zur Transportrichtung T2 ver-
laufenden Horizontalen beschreibt. Idealerweise ist - bei
entsprechender Ausrichtung der Messpunkte S5; S6
senkrecht zur Transportrichtung T2 - ein Winkel von 3 =
0 zu erwarten. Weicht der Winkel B vom Sollwert (hier 0)
ab, so liegt eine Schraglage des gefalzten Produktes 03
bzw. der Kante 56 auf dem Weg stromabwarts des Falz-
spaltes 06 vor.

[0070] Bei der Verfahrensweise zur Korrektur einer
Schraglage eines aus den Falzwalzen 07 austretenden
Produktes 03 erfassen somit z. B. zwei quer zur Trans-
portrichtung T2 beabstandete Sensoren S5 und S6 den
Durchtritt des Produktes 03. Der Zeitversatz At2 bzw. die
Abweichung At2 von einem Sollzeitversatz (z. B. Null Se-
kunden) beim Durchlauf der vorlaufenden Produktkante
56 und die Reihenfolge reprasentieren unter Beriicksich-
tigung der Transportgeschwindigkeit V1, das Mal der
Schraglage, d. h. den Winkel § der Abweichung. Infolge
der Abweichung At2 bzw. des Zeitversatzes At2, bei z.
B. mehreren hintereinander folgenden Produkten 03,
werden nun beispielsweise die Abbremselemente 31;
32; 33; 34 einer der beiden auf dem Falztisch 02 in Trans-
portrichtung T1 beabstandet zueinander angeordneten
Abbremsvorrichtungen 24; 36 oder zumindest eine von
zwei auf dem Falztisch 02 in Transportrichtung T1 beab-
standet zueinander angeordneten Gruppen 26; 27; 28;
29 von Abbremselementen 31; 32; 33; 34 weiter zum
Produkt 03 hin oder weiter vom Produkt 03 weg bewegt.
In Verbindung mit einem nachfolgend erlauterten Ver-
fahren kann das Ergebnis der Ermittlung dieser Schrag-
lage, z. B. der Winkel 3 bzw. eine diesen reprasentieren-
de Grole, Eingang in die Ermittlung, Bewertung und/
oder Korrektur einer Schraglage des Falzbruches 61
bzw. des zu falzenden Produktes 03 auf dem Falztisch
02 finden (Fig. 6).

[0071] Grundsétzlich kann die beschriebene Ermitt-
lung auch durch einen Sensor erfolgen, welcher ein
Sichtfeld aufweist, um an zumindest zwei beabstandeten
Messpunkten (S5; S6) den Durchgang der vor- oder
nachlaufenden Kante 56 feststellen und auswerten zu
kdénnen. Auch konnten die Sensoren S5; S6 in anderer
Weise ausgebildet sein, sofern sie als Sensorsystem 53
zumindestden Durchgang der vorlaufenden Produktkan-
te 56 an zwei quer zur Transportrichtung T2 beanstan-
deten Stellen im Hinblick auf den Durchtrittszeitpunkt
auswertbar machen.

[0072] Erfindungsgemal weist der Langsfalzapparat
01 auf einem dem Falzspalt 06 nachgeordneten Trans-
portweg ein Sensorsystem 52 derart auf, dass unter Zu-
grundelegung von durch das Sensorsystem 52 erhalte-
ner Messsignale m3, m4 wenigstens zweier Messorte
S3; S4 durch entsprechende Signalverarbeitung bzw.
Auswertung die Lage einer seitlichen Kante 57 des vor-
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beigefiihrten Produktes 03, z. B. seitliche Produktkante
57 oder kurz Seitenkante 57, im Hinblick auf Abweichun-
gen gegenuber einer Solllage zumindest Uberprifbar,
vorzugsweise ermittelbar ist. Wie in Fig. 11, Fig. 13 und
Fig. 15 bis Fig. 17 ersichtlich, ist mit der seitlichen Pro-
duktkante 57 bzw. 63 eine von der in Transportrichtung
T2 betrachtet vorlaufenden oder nachlaufenden Produkt-
kante 56 verschiedene Kante 57 zu verstehen. Minde-
stens zwei Messsorte S3; S4 (S; fur die Mehrzahl von
Messorten) sind zumindest quer zur Transportrichtung
T2 und in Richtung Produktbreite betrachtet voneinander
beabstandet in direkter Nachbarschaft zu einem Trans-
portpfad P. Fig. 11 stellt das zugrunde liegende Prinzip
schematisch und zum besseren Verstandnis in den Gro-
Renverhaltnissen stark Uberzeichnet dar.

[0073] Mit Transportpfad P ist hier eine Spur der ge-
férderten Produkte 03 entlang des Transportweges be-
zeichnet, die den Weg eines korrekt gefalzten Produktes
03 mit parallel zur Transportrichtung T2 verlaufender die
seitliche Kante 57; 63 insbesondere die Produktkante
57; 63, z. B. Seitenkante 57; 63, d. h. den Verlauf des
Produktweges im Sollzustand, nachzeichnet. Dieser
Weg ist seitlich durch eine erste und eine zweite fiktive
Linien P1; P2 begrenzt, die den dulRersten Verlauf der
seitlichen Produktkanten 57; 63 entlang des Transport-
pfades P im ungestdrten Sollbetrieb, d. h. zumindest bei
parallel zur Transportrichtung T2 verlaufender Seiten-
kante 57; 63, beschreiben. Der Transportpfad P stellt so-
mit eine Projektion des durch die im ungestdrten Betrieb
durch die Produkte 03 Uberstrichenen Bereichs in die
jeweilige, durch das flachige Produkt 03 aufgespannte
Ebene dar, wobei die Linien P1 und P2 die Seitenréander
des Transportpfades P nachzeichnen (im Folgenden
auch als Transportpfadrander P1; P2 bezeichnet).
Grundsatzlich kann der Transportpfad P mit den Linien
P1; P2 abweichend zur Darstellung in den Figuren auch
beliebig kurvenférmig in der Ebene oder im Raum ver-
laufen.

[0074] Mindestens ein erster der mindestens zwei
quer zur Transportrichtung T2 beabstandeter Messorte
S3; S4; S, befindet sich auRerhalb des Transportpfades
P, d. h. seitlich zu einem der Transportpfadrander P1;
P2, vorzugsweise jedoch hdchstens in einem maximale
Abstand a,,,,, zu diesem. Wenigstens ein anderer der
mindestens zwei Messorte S4 kann unmittelbar am sel-
ben Transportpfadrand P1; P2 derart liegen, dass er ei-
nen Eintritt eines korrekt ausgerichteten und gefalzten
Produktes 03 gerade noch oder gerade nicht mehr de-
tektiert. D. h., er befindet sich direkt auf dem Transport-
pfadrand P1; P2 oder in unmittelbarer Nachbarschaft, d.
h. in einem geringen Abstand ag, von z. B. ag, von héch-
stens 1 mm, insbesondere héchstens 0,5 mm, zum
Transportpfadrand P1; P2 innerhalb oder aul3erhalb des
Transportpfades P. Fir den Fall, dass der Messort S4
geringfugig innerhalb des Transportpfades P liegt, de-
tektiert er den Eintritt des Produktes 03 direkt an der Ek-
ke, wobei eine anschlieRende Uberdeckung des ersten
Messortes S3 auf eine Schieflage der Seitenkante 57;
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63 schlielen lasst. Fir den Fall, dass der zweite Messort
S4 geringfligig aulerhalb des Transportpfades P liegt
(beispielhaftin Fig. 11 dargestellt), detektiert auch dieser
das Produkt 03 lediglich bei Vorliegen einer entsprechen-
den Schraglage der Seitenkante 57; 63. Es sind somit
mindestens zwei Messorte S3; S4; S; vorgesehen, wel-
che quer zur Transportrichtung T2 voneinander beab-
standet ist, und wobei mindestens einer der Messorte
S3; S4; S; auBerhalb des Transportpfades P liegt, und
ein anderer der Messorte S4 ebenfalls aufRerhalb des
Transportpfades P und ndher zum Transportpfadrand
P1; P2, oder geringfligig innerhalb des Transportpfades
P liegt.

[0075] D. h., die mindestens zwei Messorte S3; S4; S;
kdénnen sich auf einer selben Seite oder beidseitig des
selben Transportpfadrandes P1; P2 befinden, wobei sie
quer zur Transportrichtung T2 zueinander beabstandet
sind. Der maximale Abstand a,,,, innerhalb dessen der
mindestens eine aullerhalb des Transportpfades P lie-
gende Messort S3; S4; S; liegen sollte, korrespondiert
mit einem zuldssigen Toleranzmalf fiir die zulassige Ab-
weichung des Falzbruchs 61 von der Falzlinie F bzw. fir
einen ggf. durch eine Schraglage des Produktes 03 auf
dem Falztisch 02 beim Falzvorgang und/oder durch den
Falzvorgang selbst erlittenen Falzfehlers. Dieser Fehler
zeichnet sich z. B. fiir den Fall der Produktschraglage
als Ursache dadurch aus, dass infolge einer Schraglage
des Produktes 03 auf dem Falztisch 02 wahrend des Fal-
zens, bzw. verallgemeinert einer Schragstellung zwi-
schen Falzmesserebene und beabsichtigter Falzlinie F,
die Ecken des nachlaufenden Endes des gefalzten Pro-
duktes 03 nach dem Falzen in Querrichtung zum Produkt
03 betrachtet nicht aufeinander zu liegen kommen.
Grundsétzlich kann dieser Falzfehler stattdessen oder
zusétzlich jedoch auch andere Ursachen als die genann-
te Produktschraglage auf dem Falztisch 02 haben.
[0076] Unabhangig von der Entstehung des Falz-
bruchschraglage betreffenden Falzfehlers wird bei Vor-
liegen eines derartigen Falzfehlers am gefalzten Produkt
03 die effektive Seitenkante 57; 63 des Produktes 03
dann nur durch den einen Teil der Lagen gebildet. Ist
eine kleine Toleranz vorgegeben, so miissen zumindest
die beiden auszuwertenden Messorte S3; S4 naher zur
Linie P1 und nahe zueinander angeordnet sein. Grund-
satzlich sollte mindestens einer (von ggf. insgesamtmehr
als zwei Messorten S3; S4; S;) der einer nachgeordneten
Auswertung zugénglichen Messorte S3; S4; S; auler-
halb des Transportpfades P, jedoch innerhalb eines ma-
ximalen Abstandes a,,, von 3 mm, vorzugsweise maxi-
mal 1 mm zur Linie P1 vorgesehen sein. In der einen
genanten Ausfiihrung sind die mindestens zwei auszu-
wertenden Messorte S3; S4; S; derart seitlich versetzt
zum Transportpfad P angeordnet, dass sie im ungestor-
ten Sollbetrieb das vorbei geférderte Produkt 03 gerade
nicht mehr "sehen". Umgekehrt formuliert sind sie derart
angeordnet, dass die das Produkt 03 nur detektieren,
wenn dieses von seiner Solllage abweicht und daher
Uber die Transportbreite des Sollzustandes, d. h. den
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Transportpfad P, hinausragt. Mindestens zwei hinsicht-
lich des Fehlers auszuwertende Messorte S3; S4; S, lie-
gen in dieser Ausfilihrung auf der Seite der Linie P1, auf
der eine zur Transportrichtung T2 parallel verlaufende
Seitenkante 57; 63 gerade nicht erfasst werden sollte.
[0077] Die Messorte S3; S4; S; kdnnen durch baulich
getrennte Sensoren S3; S4, z. B. optische Sensoren S3;
S4, oder in einem selben Bauteil verwirklicht sein. Die
Sensoren S3; S4 kdénnen z. B. in der Art einer Licht-
schranke als Empfanger S3; S4 elektromagnetischer
Strahlung, z. B. Licht, ausgebildet sein, denen jeweils
oder gemeinsam eine Lichtquelle als Sender zugeordnet
sind. Empfanger S3; S4 und Sender stehen sich in defi-
nierter Weise beidseitig einer Ebene, welche durch das
vorbeitretende Produkt 03 gebildet ist, gegeniiber, wobei
der Sender Licht z. B. fokussiert im wesentlichen in zur
genannten Ebene senkrechter Richtung zum Empfanger
S3; S4 aussendet. Ein Eintritt eines Produktes 03 am in
dieser Weise gebildeten Messort S3; S4 unterbricht die
jeweilige Lichtschranke und fiihrt zu einer entsprechen-
den Signaléanderung.

[0078] Eskonnen selbstverstandlich weitere Messorte
S; auch weiter von der Linie P1 entfernt oder zwischen
den mindestens zwei genannten Sensoren S3; S4 an-
geordnet sein. Auch kénnen zusétzliche Messpunkte S;
innerhalb des Transportpfades P, also produktseitig der
Linie P1 vorgesehen sein, welche im stdrungsfreien Soll-
betrieb das Produkt 03 beim Durchtritt detektieren.
[0079] Fig. 5 verdeutlicht unter Andeutung eines Win-
kels 6 eine Produktschraglage gegentiber der durch das
Falzmesser 04 gebildeten Ebene E, wobei hier eine Ab-
weichung zwischen der Sollfalzlinie, d. h. Falzlinie F, und
der Ebene E des Falzmesser 04 durch den Winkel y be-
zeichnet ist. Fig. 11 verdeutlicht den nach dem Falzen
am Produkt 03 entstandenen Falzfehler, wobei strichliert
auch der Verlauf der gewlinschten Falzlinie F angedeutet
ist. Der Falzfehler zeichnet sich im Ergebnis dann da-
durch aus, dass der Falzbruch 61, dessen AulRenseite
der auere Lage des Produktes 03 mit der vorlaufenden
Produktkante 56 zusammenfallt, nicht in der gewiinsch-
ten Weise verlauft und gegeniber der gewilinschten Falz-
linie F eine Schraglage aufweist. Hierdurch kommen
auch die Ecken am nachlaufenden Ende nicht biindig
aufeinander zu liegen. Fir den Fall, dass das Einziehen
der Produktkante 56 durch den Falzspalt 06 und der
Transport fehlerfrei, also mit zur Transportrichtung T2
senkrechter Produktkante 56 erfolgt, ist der oben fiir die
Schraglage der Produktkante 56 des gefalzten Produk-
tes 03 (Fig. 9) beschriebene Winkel = 0°. In diesem
Fall entspricht der durch die Produktschraglageauf dem
Falztisch 02 bzw. der durch die Lageabweichung des
Falzriickens bedingte Falzfehler insgesamt einem Win-
kel v, der dem doppelten des Winkels & der Schraglage
des zu falzenden Produktes 03 bzw. der Schraglage zwi-
schen Falzlinie F und Falzbruch 61 entspricht (siehe Fig.
5 und 11). Die Schraglage, d. h. ein Winkel o der effek-
tiven Seitenkante 57 in Bezug auf die Transportrichtung
T2 bzw. einer hierzu parallele Linie und/oder in Bezug



27

auf die zur Transportrichtung T2 parallele Linie P1 ent-
spricht in diesem Fall dem Winkels 8, der die Schraglage
des zu falzenden Produktes 03 bezuglich der Ebene E
bzw. die Schraglage zwischen Falzlinie F und tatsachli-
chem Falzbruch 61 angibt.

[0080] In einer Ausfiihrung sind die mindestens zwei
Messorte S3; S4 nicht nur quer zur Transportrichtung T2
durch einen Abstand a; 4, sondern zusétzlich langs der
Transportrichtung T2 voneinander beabstandet (siehe
Fig. 11, strichliert angedeuteter Sensor (S3) und Abstand
a 3 4)- Hierdurch Iasst sich fur den Fall lediglich einzelner
weniger Messorte S3; S4 die zeitliche Auflésung fiir die
quantitative Ermittlung einer Schraglage verbessern.
[0081] Fig. 12 zeigt rein schematisch zur Erlduterung
das flr die der Erkennung und Ermittlung der Schraglage
zugrunde liegende Prinzip fir den Fall eines Produktes
03 mit schragliegender Seitenkante 57; 63. Durch die
seitliche Beabstandung (z. B. Abstand aj 4, maximal 2
mm, insbesondere maximal 1 mm) von Messsignalen
m3; m4 der mindestens zwei auszuwertenden Messorte
S3; S4 erfolgtim Fall einer Schraglage der auReren Pro-
duktkante 57; 63, d. h. der Seitenkante 57, der Eintritt
und/oder Austritt des Produktes 03 zeitversetzt, wobei
sich der Zeitversatz AT umgekehrt proportional zur
Schraglage, d. h. zum Winkel o, verhalt. Durch zusatzli-
che Beabstandung der Messorte S3; S4 in Transport-
richtung T2 lasst sich der Signalverlauf weiter entzerren
und damit die Aufldsung noch erhéhen. Je nach oben
genannter Lage des Messpunktes S4 gerade innerhalb
oder gerade auBerhalb des Transportpfades P zeigt die
erste Signalflanke des Messsignals m4 den Eintritt der
Produktecke oder den ersten Beruhrpunkt zur schragen
Seitenkante 57; 63 an.

[0082] In der dargelegten Ausflihrung unter Verwen-
dung einiger weniger, z. B. lediglich zweier, Messorte
S3; S4 missen diese, bzw. muss das Sensorsystem 52
mit hoher Genauigkeit relativ zur zu erwarteten Linie P1
fir den gewlinschten Produkt- und Seitenkantenverlauf
positioniert werden. Schwankt hingegen die Lage der
Produkte 03 im Produktstrom insgesamt im Hinblick auf
die Richtung quer zur Transportrichtung T2, so sind vor-
zugsweise mehr als zwei in Querrichtung beabstandete
Messorte S3; S4; S; vorgesehen, wobei ein oder mehrere
der Messorte S3; S4; S; innerhalb des vermeintlichen
Transportpfades P und mindestens einer, vorzugsweise
mehrere der Messorte S3; S4; S; aullerhalb des ver-
meintlichen Transportpfades P liegen sollten. Ein oder
mehrere der auf der Produktseite liegenden Messorte S;
erfassen im Normalbetrieb dann z.B. jedes der hindurch-
tretenden Produkte 03. Schwankt die seitliche Lage ein-
zelner vorbeigefiihrter Produkte 03 quer zur Transport-
richtung T2 in zulassigen Grenzen (wobei jedoch die Sei-
tenkante 57; 63 korrekt verlauft), so ist gewahrleistet,
dass die Seitenkante 57; 63 nicht aus dem Messbereich
des Sensorsystems 52 austritt. Bei korrekter zur Trans-
portrichtung T2 paralleler Seitenkante 57; 63 bleibt eine
Grenze zwischen den das Produkt 03 detektierenden
und nicht detektierenden Messorte S3; S4; S; beim
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Durchlauf eines Produktes 03 ortsfest. Mindestens ein
Messort S3; S4; S; befindet sich jedoch auRerhalb des
Transportpfades P. Bei Schraglage der Seitenkante 57;
63 findet sich in der Vielzahl der Messorte S; immer min-
destens ein auerhalb des Transportpfades P fir den
geraden Verlauf liegender Messort S4, der zusammen
mit mindestens einem naher oder unmittelbar an der Sei-
tenkante 57; 63 liegenden Messort S3 eine Auswertung
wie oben dargestellt hinsichtlich einer Schraglage der
Seitenkante 57; 63 ermdglicht. Dieser Auswertung liegen
mindestens zwei zeitlich verzégert angesprochene Mes-
sorte S3; S4 zugrunde.

[0083] In Fig. 13 ist eine bevorzugte Ausfiihrung mit
einer Mehrzahl, insbesondere einer Vielzahl von Mes-
sorten S;; S3; S4 dargestellt. Die die Messorte S;; S3; S4
verwirklichenden Sensoren S§;; S3; S4 sind hier zumin-
dest auf der Empfangerseite baulich zusammen gefasst.
Das Sensorsystem 52 weist hierbei ein Empfangsteil 58
auf, das in einer Langsrichtung nebeneinander eine Viel-
zahl lichtempfindlicher, und z. B. einzeln auslesbarer
Sensoren S3; 84, S,, z. B. Sensorelemente S3; S4; S;,
aufweist. Diese lichtempfindlichen Sensorelemente S3;
S4; S, stehen in dieser Ausflihrung flr die Mehrzahl an
Messorten bzw. Sensoren S3; S4; S;., welche z. B. mit
Licht eines oder mehrerer Lichtquellen (als Sendeteil 59)
zusammenwirken. Der Sendeteil 59 kann grundséatzlich
auch entfallen, wenn der Kontrast zwischen ggf. Licht
reflektierendem Seitenkantenverlauf des Produktes 03
und dem Hintergrund zur Auswertung ausreichend - ggf.
durch zusatzliche Beleuchtung des Produktes 03 zumin-
dest im Bereich der abzutastenden Seitenkante 57; 63 -
ist. Die Sensorelemente S3; S4; S; sind vorzugsweise
als Photodioden eines linearen Photodiodenarray bzw.
eines CCDs als Empfangsteil 58 ausgebildet. Es sind
hier somit im Sinne des obigen Beispiels eine Mehrzahl
einander beabstandeter Sensoren S3; S4; S; vorgese-
hen. Das Empfangsteil 58 ist am Transportpfad P der
Produkte 03 nun derart orientiert, dass die Flucht der
nebeneinander angeordneten Sensorelemente S3; S4;
S; zumindest geneigt, vorteilhaft im wesentlichen senk-
recht zur Transportrichtung T2 verlauft. Der Bereich der
nebeneinander angeordneten Sensorelemente S3; S4;
S; soll im Folgenden Messfeld, und deren Flucht als
Messrichtung bezeichnet sein. Im Fall eines nach dem
Lichtschrankenprinzip arbeitenden Sensorsystems 52
ist das Sendeteil 59, z. B. ein oder mehrere Lichtquellen,
auf der anderen Seite der durch die Produktebene be-
stimmten Ebene anzuordnen. Das Empfangsteil 58 ist
derart am Transportpfad P angeordnet, dass das
Messfeld beidseitig der Linie P1 Messorte S3; S4; S, aus-
bildet, d. h. der lineare Messbereich des Messfeldes teil-
weise mit dem (Soll-)Transportpfad P Uberlappt. Minde-
stens einer, insbesondere jedoch mehrere der Messorte
S3; S4; S, liegen auflerhalb des durch ein korrekt gefalz-
tes Produkt 03 gegebenen Transportpfades P. Es sind
somit im Sinne des obigen Beispiels eine Mehrzahl ein-
ander beabstandeter Sensoren S3; S4; S; vorgesehen,
wobei mindestens einer dieser Sensoren S3; S4; S; au-



29 EP 2 487 127 A1 30

Rerhalb des Transportpfades P liegt, der durch das mit
parallel zur Transportrichtung T2 verlaufender Seiten-
kante 57; 63 zu erwarten ware bzw. ist. Dieser minde-
stens eine derartiger, fiir eine Auswertung heranzuzie-
hende Sensor S3; S4; S; liegt vorzugsweise jedoch in-
nerhalb des oben bezeichneten maximalen Abstandes
Apnay ZUr Linie P1.

[0084] Das Sensorsystem 52 ist dann derart angeord-
net, dass sein Messbereich mit dem Transportpfad P,
der durch den Verlauf eines korrekt gefalzten Produktes
03 zu erwarten ist, in einem seitlichen Bereich des Trans-
portpfades P Uberlappt, jedoch seitlich Uber diesen
Transportpfad P hinausreicht.

[0085] Beim Durchtritt eines Produktes 03 wird nun in-
folge der Uberlappung des Messbereichs mit dem Trans-
portpfad P des ungestorten Betriebs, bzw. eines Betriebs
bei paralleler Seitenkante 57; 63 jeweils ein Teil der Mes-
sorte S; abgedeckt. Lauft das Produkt 03 mit gerader, d.
h. mit zur Transportrichtung T2 paralleler Seitenkante
57; 63 am Sensorsystem 52 vorbei, so bleibt die Grenze
zwischen abgedeckten und nicht abgedeckten Sensoren
S3; S4; S;. bzw. Elementen S3; S4; S; wahrend des
Durchlaufs eines Produktes 03 stabil. Selbst bei ggdf.
noch tolerierter schwankender seitlicher Lage aufeinan-
der folgender Produkte 03 liegt die Grenze zwar ggf. von
Produkt 03 zu Produkt 03 geringfligig unterschiedlich,
bleibt bei paralleler Seitenkante 57; 63 des jeweiligen
Produktes 03 fiir die Messung des betreffenden Produk-
tes 03 jedoch stabil. Dies gilt unabhangig davon, ob das
Sensorsystem 52 in Art einer Lichtschranke (Lichtvor-
hang) oder einen Kontrast zwischen Produkt 03 und Hin-
tergrund ermittelnd ausgefihrt ist. Ggf. kann ein gering-
fugiges Wandern der Grenze wahrend des Durchgangs
eines Produktes 03, also eine geringfligige Schraglage
innerhalb einer Toleranz bzw. eine ggf. leicht wellige Sei-
tenkante 57; 63, noch erlaubt sein. Liegt jedoch eine si-
gnifikante Schraglage des Produktes 03 vor, d. h. die
Seitenkante 57; 63 verlauft geneigt zur Transportrichtung
T2, so "wandert" die Grenze zwischen abgedeckten und
nicht abgedeckten Sensoren S3; S4; S; wahrend des
Durchlaufs des Produktes 03. Beispielhaft ist in Fig. 14
die Form einer Signalfolge schematisch fiir den verein-
fachten Fall dargestellt, dass Sensorelemente S;-; bis
S;=, vorgesehen sind, und die Ecke der vorlaufenden
Produktkante 56 zweier nachfolgender Produkte 03 je-
weils zum Zeitpunkt T1 T2, bei Sensorelement S;-, ein-
tritt. Der Signalverlauf reprasentiert dann das "Wandern"
der detektierten Seitenkante 57; 63.

[0086] Der zeitliche Verlauf im Wandern der Grenze
(im Beispiel die Steigung in Fig. 14) stellt nun unter Be-
rucksichtigung einer Transportgeschwindigkeit VT2 in
Transportrichtung T2 ein MaR} fiir den Winkel o der
Schraglage der Seitenkante 57; 63 gegenliber der Trans-
portrichtung T2 zur Verfligung. Ist keine oder keine si-
gnifikante Schraglage der Produktkante 56 anzuneh-
men, so entspricht das Mal fiir den Winkel o gleichzeitig
dem MaR fiir den Winkel § einer Schraglage des Produk-
tes 03 gegenliber der Ebene E bzw. einem Mal fir die
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Schraglage zwischen Falzbruch 61 und geforderter Falz-
linie F.

[0087] Sowohlinderersten, als auch der zweiten Aus-
fuhrungsvariante ist somit ein Sensorsystem 52 bereit-
gestellt, welches am Transportpfad P hinter dem Falz-
spalt 06 im Bereich einer Seitenkante 57; 63 des gefalz-
ten Produktes 03 angeordnet ist, und mindestens zwei
Messpunkte S3; S4; S, aufweist, welche quer zur Trans-
portrichtung T2 voneinander beabstandet sind und au-
Rerhalb eines fiktiven Transportweges der Produkte 03
derart liegen, dass durch sie bei zur Transportrichtung
T2 parallel verlaufender Seitenkante 57; 63 das vorbei-
geférderte Produkt 03 nicht erfasst, jedoch bei einer
Schraglage der Seitenkante 57; 63 des Produktes 03 die-
ses von den mindestens zwei Messpunkten S3; S4; S;
zeitlich nacheinander erfasst wird. Unter zeitlicher Aus-
wertung der Messsignale m3; m4; m; der mindestens
zwei beabstandeten Messpunkte bzw. Sensoren S3; S4;
S; ist ein MaR fir die Neigung der Seitenkante 57; 63
gegenuber der Transportrichtung T2, insbesondere ein
Winkel o,ermittelbar. Dieser Winkel oo bzw. das den Win-
kel o reprasentierende Maf} kann nun zur Korrektur der
Schraglage des Produktes 03 auf dem Falztisch 02 (ge-
genlber der Ebene E) bzw. zur Korrektur der Abwei-
chung zwischen erwiinschter Falzlinie F und dem tat-
sachlichen Falzbruch 61 herangezogen werden. Die Kor-
rektur kann durch unten naher erldutertes Verdrehen des
Produktes 03 auf dem Falztisch 02 erfolgen. Das Sen-
sorsystem 52 ist vorzugsweise auf derjenigen Seite des
durch die Seitenrander des transportierten Produktes 03
definierten Transportweges vorgesehen, welche derje-
nigen Seitenkante 57; 63 des gefalzten Produktes 03 zu-
geordnet ist, die durch Falzen des auf dem Falztisch 02
vorlaufenden bzw. eintrittsseitenfernen Endes gebildet
ist.

[0088] Die Auswertung der Messsignale m3; m4; m;
erfolgt beispielsweise durch entsprechende Mittel in ei-
nem z. B. als Steuer- und/oder Regelmodul 38 ausgebil-
deten Prozessmodul 38, kurz Modul 38, welches ggf. le-
diglich als Software-Prozess ausgebildet sein kann bzw.
welches z. B. ebenfalls Bestandteil der Steuereinrichtung
10 (wie dargestellt) oder aber einzeln ausgebildet sein
kann. Im Fall der zweiten Ausfihrungsweise kann ein
Teil des Prozessmoduls 38, z. B. eine (Vor-)Auswertung
der Messsignale m3; m4; m;, auch bereits Teil eines als
lineares CCD-System ausgebildeten Sensorsystems 52
sein und die entsprechenden Ausgangssignale liefern,
die ggf. noch einer Normierung und/oder Kalibrierung zu
unterziehen sind.

[0089] Das, vorzugsweise als CCD ausgebildete,
Empfangsteil 58 weist z. B. eine Ortsauflésung bzgl. sei-
ner Messrichtung von kleiner 0,5 mm, insbesondere klei-
ner 0,3 mm auf. D. h. die in der Auswertung unterscheid-
bar lichtempfindlichen Sensorelemente S3; S4; S; wei-
sen eine dementsprechende maximale Breite auf. Somit
sind auch kleinste Schraglagen und feinste Unterschiede
in der Schraglage erkennbar. Infolge der hohen Trans-
portgeschwindigkeit VT2 der Produkte 03 soll ein Aus-
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lesetakt vorgesehen sein, der je 2 ms, insbesondere je
1 ms den Empfangsteil 58 mindestens einmal ausliest.

[0090] Unter der Vorraussetzung, dass die vorlaufen-
de Produktkante 56 senkrecht bzw. im wesentlichen
senkrecht zur Transportrichtung T2 verlauft, ist die er-
mittelte Neigung der Seitenkante 57; 63, d. h. der Winkel
o, allein der Schraglage (Winkel ) des Produktes 03 auf
dem Falztisch 02 wahrend des Falzens (Falzlinie F, Ebe-
ne E) bzw. des Falzbruchs 61 (Falzlinie F, Falzbruch 61)
zuzurechnen. Soll ein ggf. durch den Falzvorgang selbst
verursachte Schragstellung des gefalzten Produktes 03
vernachlassigt oder im wesentlichen ausgeschlossen
werden kénnen, so kann das Ergebnis der Messung und
Auswertung des Males flr die Schraglage der Seiten-
kante 57; 63 bzw. des Winkels o direkt zur Korrektur der
Schraglage des Falzbruchs 61 bzw. des noch zu falzen-
den Produktes 03 auf dem Falztisch 02 herangezogen
werden.

[0091] Zur Korrektur der Schraglage (Winkels & = 0)
des Falzbruchs 61 bzw. des auf dem Falztisch 02 auflie-
genden langszufalzenden Produktes 03 ist im Langsfal-
zapparat 01, beispielsweise oberhalb des Falztisches
02, z. B. mindestens eine Abbremsvorrichtung 24; 36
vorgesehen, welche mindestens zwei quer zur Transpor-
trichtung T1 voneinander beabstandete, insbesondere
beidseitig des Falzspaltes 06, angeordnete Abbremsele-
mente 31; 32; 33; 34 oder Gruppen 26; 27; 28; 29 von
Abbremselementen 31; 32; 33; 34 aufweist, welche in
vorteilhafter Ausfiihrung z. B. als Birsten 31; 32; 33; 34
bzw. Birstengruppen 26; 27; 28; 29 ausgebildet sind.
Diese vermdgen beim Durchgang eines Produktes 03
dieses, insbesondere Uber Reibung, abzubremsen. Min-
destens zwei quer zur Transportrichtung T1 voneinander
beabstandete Abbremselemente 31; 32; 33; 34 oder
Gruppen 26; 27; 28; 29 sind unabhangig voneinander in
ihrem Abstand zum Falztisch 02 veranderbar ausgebil-
det und weisen vorzugsweise unabhangig voneinander
betatigbare Aktoren 41; 42; 43; 44, z. B. Antriebe 41; 42;
43; 44 auf. In das 0. g. Prozessmodul 38 werden somit
die Signale m3; m4, m; gefiihrt, diese Signale m3; m4;
m; in 0. g. Weise ausgewertet, und ein Ergebnis in Form
eines Stellsignals auf einen oder mehrere der Antriebe
41; 42; 43; 43, insbesondere Antrieb 41 und/oder 42,
gefiihrt (siehe Fig. 6).

[0092] Beim Verfahren zur Erkennung einer Schrag-
lage eines auf dem Falztisch 02 einlaufenden Produktes
03 (Winkels 6 # 0) wird nun auf die dem Falzvorgang
vorausgegangene Schraglage geschlossen. Diese kann
zwar nicht mehr flr dieses Produkt 03, jedoch fiir folgen-
de Produkte 03 zu Korrekturen im Transport bzw. der
Forderung herangezogen werden. Auf die Schraglage
des Produktes 03 vor dem Falzspalt 06 (gegen Ebene
E) bzw. die Schraglage des Falzbruchs 61 wird geschlos-
sen, indem die Schraglage der Seitenkante 57; 63 eines
Produktes 03 nach Verlassen des Falzspaltes 06 in be-
schriebener Weise erfolgt. Hierdurch Iasst sich, insbe-
sondere im Wiederholungsfall mehrerer nachfolgender
Produkte 03, auf die Schraglage der ankommenden Pro-
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dukte 03 auf dem Falztisch 02 gegeniiber der Ebene E
bzw. zumindest einer Schraglage des Falzbruchs 61
schlief3en. Diese Schraglage wird durch die Auswertung
der Signale m3; m4; m; aus dem Sensorsystem 52 in
Grofie und Richtung festgestellt.

[0093] Je nach GréfRe und Richtung der festgestellten
bzw. riickgeschlossenen Schraglage (Winkel 8) wird die-
ser durch relative Veranderung zwischen der Bremswir-
kung von auf der einen Seite des Falzspaltes 06 und auf
der anderen Seite des Falzspaltes 06 vorgesehenen Ab-
bremselementen 31; 32; 33; 34 entgegengewirkt. Durch
einen verringerten Birstendruck auf einer Produktseite
wird diese Seite weniger zuriickgehalten als die andere
und somit das Produkt 03 leicht gedreht. Ebenso wird
durch einen héheren Birstendruck auf einer Produktsei-
te diese Seite starker zuriickgehalten als die andere und
hierdurch gedreht. Kommt es nach einer derartigen Kor-
rektur durch die gednderte Bremswirkung zu einem ver-
stellten Falzzeitpunkt, greift z. B. die 0. g. Regelung des
Falzzeitpunktes ein und regelt den geforderten Falzzeit-
punkt durch den Regelkreis zur Aufrechterhaltung der
Soll-Relativlage ADg mittels der tiber den Sensor SO er-
fassten Produktphasenlage ®p und der Winkellage @,
des Antriebsmotors 17 bzw. Antriebes wieder ein. Es wird
vorzugsweise jedoch immer nur ein System geregelt, da-
nach gemessen und erst dann eine weitere Aktion ge-
startet. Das Prozessmodul 38 wirkt in Abhangigkeit vom
Maf und Richtung der durch die Auswertung erhaltenen
vermeintlichen Schragstellung (Winkel ) des Falzbruchs
61 bzw. des noch nicht gefalzten Produktes 03 gezielt
auf einen oder mehrere der Antriebe 41; 42; 43; 43 der
Abbremselemente 31; 32; 33; 34. Fir den Fall mehrerer,
z. B. zwei in Transportrichtung T1 versetzten Abbrems-
einrichtungen 24; 36 bzw. Reihen von Abbremselemen-
ten 31; 32; 33; 34 (wie dies beispielsweise bei kombi-
nierter Anwendung der Schragenkorrektur der Produkt-
lage auf dem Falztisch 02 bzw. des Falzbruchs 61 und
der Schragenkorrektur der Produktkante 56 vorteilhaft
ist) wirkt das Prozessmodul 38 zur Korrektur der Pro-
duktlage auf dem Falztisch 02 vorzugsweise auf einen
oder mehrere der Antriebe 41; 42 einer eintrittseitenna-
heren Abbremseinrichtung 24.

[0094] Das beschriebene System bzw. Verfahren zur
Erkennung und/oder Korrektur einer Schraglage des
Falzbruchs 61 bzw. des Produktes 03 auf dem Falztisch
02 unter Verwendung des Sensorsystems 52, des Pro-
zessmoduls 38 und dem Einwirken auf die relative
Bremswirkung zwischen Abbremselementen 31; 32; 33;
34 der verschiedenen Seiten des Falzspaltes 06 kann
zu weiter verbesserten Ergebnissen filhren, wenn ggf.
auch vorliegende geringfiigige Schragstellungen der
Produktkante 56 mitberticksichtigt werden. Hierzu ist zu-
satzlich zum beschriebenen System zur Erkennung und/
oder Korrektur einer Schraglage des Falzbruchs 61 bzw.
des Produktes 03 auf dem Falztisch 02 (zur Ebene E)
ein oben beschriebenes System zumindest zur Erken-
nung, vorteilhaft auch zur Korrektur, einer Schraglage
der Produktkante 56 eines den Falzspalt 06 verlassen-
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den Produktes 03 vorgesehen.

[0095] In Fig. 15 ist eine vorteilhafte Ausfihrung dar-
gestellt, wobei sowohl eine oben dargelegte Vorrichtung
zur Erkennung und/oder Korrektur der Schraglage der
Produktkante 56, als auch eine Vorrichtung zur Erken-
nung und/oder Korrektur der Schraglage des zu falzen-
den Produktes 03 auf dem Falztisch 02 bzw. der Schrag-
lage des Falzbruchs 61 vorgesehen ist. Wie oben dar-
gelegt, kann beim Falzvorgang unbeabsichtigt ein schra-
ges einziehen in den Falzspalt 06 erfolgen, was im wei-
teren Transportverlauf eine Lage der Produktkante 56
zur Folge hat, die unerwiinschter Weise nicht senkrecht
zur Transportrichtung T2 verlduft. Die Schraglage dieser
Produktkante 56, z. B. ein Maf} fur den Winkel B, wird
beispielsweise in 0. g. Weise in Grée und Richtung (ggf.
Vorzeichen) ermittelt. Falls eine derartige Schraglage
der Produktkante 56 vorliegt, verfalscht diese den Riick-
schluss auf die GroRRe und ggf. Richtung bei der Ermitt-
lung der Schraglage des Falzbruchs 61 bzw. der Pro-
duktlage zur Ebene E auf dem Falztisch 02, da der Gber
das Sensorsystem 52 ermittelte Winkel o beide Schrag-
lagen beinhaltet. Beim o. g. Verfahren zur Erkennung
und/oder Korrektur der Schréglage des Falzbruchs 61
bzw. der Produktlage zur Ebene E auf dem Falztisch 02
istdaher das Ergebnis aus der Ermittlung der Schraglage
der Produktkante 56 zu berticksichtigen. Z. B. wird das
im Prozessmodul 38 gewonnene Ergebnis Uber die
Schraglage der Produktkante 56 (Maf? fir Winkel B) dem
Prozessmodul 39 zugeleitet, welcher dies bei der Ermitt-
lung bzw. beim Rickschluss auf die Schraglage des
Falzbruchs 61 bzw. der Produktlage auf dem Falztisch
02 gegeniber der Ebene E berlicksichtigt.

[0096] Der Winkel o firr die Schraglage der Produktla-
ge auf dem Falztisch 02 gegentber der Ebene E bzw.
fur den Falzbruch 61 ergibt sich aus dem Zusammen-
hang 3 = 1/2 (o + B), wobei der Winkel o den durch das
Sensorsystem 52 festgestellten Winkel (bzw. ein ent-
sprechendes Maf}) und der Winkel 3 den durch das Sen-
sorsystem 53 ermittelten Winkel (bzw. ein entsprechen-
des MaR) darstellt.

[0097] Ineiner Variante der letztgenannten kombinier-
ten Ausfihrung kann anstelle des Sensorsystems 53
auch einzweites Sensorsystem 62 vorgesehen sein, wel-
chesin derzum ersten Sensorsystem 52 genannten Wei-
se ausgefiihrt ist, auf der der ersten Seitenkante 57 ge-
genuberliegenden zweiten seitlichen Produktkante 63,
kurz Seitenkante 63, angeordnet und diese Seitenkante
63 in entsprechender Weise detektierend ist (Fig. 17).
Das Sensorsystem 62 ist dann derart angeordnet, dass
es mit seinem Messbereich die fiktive zweite, den Pro-
duktstrom im ungestorten Verlauf auf der zweiten Seite
des Transportpfades P seitlich begrenzende Linie P2
Uberlappt. Bereich der Dort wird dann ebenfalls ein Nei-
gungswinkel zur Transportrichtung T2 in oben zum er-
sten Sensorsystem 52 beschriebener Art detektiert bzw.
ermittelt. Ist dieser beispielsweise einen zwischen Sei-
tenkante 57; 63 und Transportrichtung T2 eingeschlos-
senen spitze Winke mit € bezeichnen (Fig. 18 und 19),

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

18

so stellt die Summe aus den Winkeln o. und &€ den Winkel
v dar, wobei sich - unter der Vorraussetzung der in Fig.
18 und 19 getroffenen Definition der Winkel o; B; €; yund
deren Vorzeichen - die Schraglage der Produktlage auf
dem Falztisch 02 zu § =%2y=¥2 (o + €) und die Schraglage
der Produktvorderkante zu [ = € - § ergibt. Eine entspre-
chende Auswertung und Ansteuerung von Antrieben 41;
42; 43; 43 von Abbremselementen 31; 32; 33; 34 kann
in einem Steuermodul 54 in oben und/oder unten ent-
sprechend erlauterter Weise erfolgen.

[0098] In einer Variante einer der o. g. Ausfiihrungen
des Langsfalzapparates 01, wobei mindestens ein Sen-
sorsystem 52 im Bereich derjenigen Seitenkante 57 des
gefalzten Produktes 03 zugeordnet ist, die durch Falzen
des auf dem Falztisch 02 vorlaufenden bzw. eintrittssei-
tenfernen Endes gebildet ist, kann mindestens einer der
Sensoren S1; S2, zumindest deren Auswertung, zur vorn
beschriebenen Falzzeitpunktregelung entfallen. Eine
Falzzeitpunktregelung kann dann unter Verwendung und
Auswertung von Signalen m1; m2; m; dieses Sensorsy-
stems 52 erfolgen. Anstatt den Falzzeitpunkt durch das
oben beschriebene Halten der Vorderkante zwischen
den Messpunkten S1 und S2in oben beschriebener Wei-
se zuregeln, kann das als die Vielzahl von Sensorsystem
52, insbesondere in der oben beschriebenen Artals CCD
ausgebildete Sensorsystem 52, dahingehend ausgewer-
tet werden , wo die erkannten Seitenkante 57 liegt. Ins-
besondere ist hierfir der Messort S3; S4; S; heranzuzie-
hen, der beim ersten Eintauchen des Produktes 03 in
den Messbereich die Information Uber die seitliche Lage
dieser vorlaufenden Ecke liefert. Die Lage dieser Ecke
ist ein Mal3 fiir die Lage des Produktes 03 auf dem Falz-
tisch 02 und kann daher - z. B. anstelle von Messsignalen
mO und/oderm1 - zur Regelung des Falzzeitpunktes und/
oder der Lage des Produktes 03 hinsichtlich der Trans-
portrichtung T1 herangezogen werden.

[0099] Wenn eine o. g. Vorrichtung und Verfahrens-
weise zur Erkennung und Korrektur einer Schraglage des
Produktes 03 bzgl. der Ebene E bzw. des Falzbruchs 61
und gleichzeitig eine Erkennung und Korrektur einer
Schraglage der Produktkante 56 des die Falzwalzen 07
verlassenden langsgefalzten Produktes 03 zur Anwen-
dung kommt, kann eines oder mehrere der zur Korrektur
der Schraglage des auf dem Falztisch 02 vorgesehenen
Abbremselemente 31; 32; 33; 34 oder Gruppen 26; 27;
28; 29 von Abbremselementen 31; 32; 33; 34 fir beide
Zwecke Anwendung finden.

[0100] Vorzugsweise sind zumindest zwei beidseitig
des Falzspaltes 06 angeordnete Abbremselemente 31;
32 oder Gruppen 26; 27 von Abbremselementen 31; 32
unabhangig voneinanderinihrem Abstand zum Falztisch
02 bzw. zur Falztischoberseite und/oder zum Produkt 03
veranderbar. Fur den Fall zweier in Transportrichtung T1
beabstandeter Abbremsvorrichtungen 24; 36, finden zur
0. g. Schraglagenkorrektur des Falzbruchs 61 vorzugs-
weise Abbremselemente 31; 32 oder Gruppen 26; 27
einer eintrittsseitenndheren Abbremsvorrichtung 24 An-
wendung.
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[0101] Wenigstens eine der mindestens zwei Ab-
bremsvorrichtungen 24; 36, vorzugsweise beide Ab-
bremsvorrichtungen 24; 36, weisen in vorteilhafter Aus-
fuhrung mindestens zwei Abbremselemente 31; 32; 33;
34, z. B. Blrsten 31; 32; 33; 34 bzw. eintrittseitenfernere
"Anschlagbirsten" 33; 34 und eintrittsseitennahere "Mit-
telblrsten" 31; 32, oder mindestens zwei Gruppen 26;
27; 28; 29 von Abbremselementen 31; 32; 33; 34, z. B.
Burstengruppen 26; 27; 28; 29 oder Blrstensysteme 26;
27; 28; 29 auf. Vorzugsweise, besonders in Verbindung
mit 0. g. Vorrichtungen zur Uberwachung und Korrektur
einer Schraglage des Falzbruchs 61, sind insgesamt
mindestens vier Abbremselemente 31; 32; 33; 34 bzw.
mindestens vier Gruppen 26; 27; 28; 29, z. B. zwei Ab-
bremsvorrichtungen 24; 36 mit jeweils zwei Gruppen 26;
27; 28; 29 von Abbremselementen 31; 32; 33; 34 vorge-
sehen, wobei die vier Abbremselemente 31; 32; 33; 34
bzw. vier Gruppen 26; 27; 28; 29 jeweils unabhangig von-
einander durch jeweils einen Aktor 41;42; 43; 44 inihrem
Abstand zum Falztisch 02 verénderbar sind. Die ersten
beiden Gruppen 26; 27 weisen z. B aus je vier Abbrem-
selemente 31; 32, z. B. jeweils mit einer Lange L31 in
Transportrichtung T1 von z. B. mindestens 100 mm, vor-
zugsweise mindestens 150 mm, insbesondere ca. 200
mm, die beiden zweiten Gruppen 27; 28 z. B. je drei Ab-
bremselemente 33; 34, z. B. jeweils mit einer Lange L33
in Transportrichtung T1 von z. B. mindestens 50 mm,
vorzugsweise mindestens 70 mm, insbesondere ca. 90
mm, auf. Wie bereits erwahnt, ist eines der eintrittseiten-
naheren und eines der eintrittsseitenferneren Abbrems-
elemente 31; 32; 33; 34 bzw. Gruppen 26; 27; 28; 29
sind unabhéangig voneinander in ihrem Abstand zum
Falztisch 02 bzw. zum darauf angeordneten Produkt 03
veranderbar, insbesondere durch je einen Aktor 41; 42;
43; 44, ausgebildet. Der (jeweilige) Aktor 41; 42; 43; 44
ist z. B. als Motor, insbesondere als Stellmotor oder
Schrittmotor, ausgebildet, welche(r) vorzugsweise Gber
ein Getriebe, z. B. einen Gewindetrieb, oder in sonstiger
Weise auf die zu stellenden Abbremselemente 31; 32;
33; 34 oder Gruppen 26; 27; 28; 29 zur Verstellung des
Abstandes zum Falztisch 02 wirkt.

[0102] Firdie Schiefenkompensation der Produktkan-
te 56 unter dem Falztisch 02 werden z. B. die eintritts-
seitenentfernten Blrsten 33; 34 (auch "Anschlagbir-
sten" 33; 34 genannt) entsprechend hart auf das Produkt
03 gedriickt. Die eintrittsseitendheren Birsten 31; 32
(auch "Mittelbursten" 31; 32 genannt) werden z. B. nur
fur die oben beschriebene Schiefenkompensation der
Falzbruchschieflage verwendet. Sobald beide Mittelbr-
sten 31; 32 (bzw. Gruppen 26; 27) einen gréReren Span-
nungswert liefern als ein z. B. fiir die Produktion zuvor
eingestellter Abrichtwert, werden die Mittelblrsten 31;
32 nicht mehr weiter abgesenkt, sondern in vorteilhafter
Ausflihrung wieder ein z. B. definierbares Wegstlick vom
Falztisch 02 weggefahren. Somit ist gewahrleistet, dass
die Mittelblirsten 31; 32 nie zu hart auf das Produkt 03
driicken.

[0103] Erkennt der Bediener trotz automatisch in o. g.
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Weise ausgeregelter Schiefenkompensation noch
Schiefenim Produkt 03, ist eine Weiterbildung vorteilhaft,
wobei ein manueller Eingriff, z. B. Uber entsprechende
Tasten, insbesondere Pfeiltasten, einer Tastatur oder ei-
nes Displays, mdglich ist um diese ggf. verbliebene
Schieflage weiter zu korrigieren. Mittels der beiden Ta-
sten kann das Produkt 03 z. B. entweder auf Seite | oder
auf Seite Il weiter zum Anschlag 09 gefahren werden, d.
h. die Bremswirkung der Birsten 31; 32; 33; 34 auf der
jeweiligen Seite | bzw. Il beeinflusst werden. Eine weitere
vorteilhafte Weiterbildung ist die Méglichkeit eines ma-
nuellen Eingriffes durch den Bediener, um das Ausstreif-
verhalten des Produkts 03 auf dem Falztisch 02 zu ver-
bessern. Hierbei kdnnen, beispielsweise wiederum ber
Pfeiltasten einer o. g. Tastatur, die Mittelbirsten 31; 32
(bzw. die beiden eintrittsseitennaheren Gruppen 26; 27)
naher zum Falztisch 02 oder weiter weg bewegt werden.
[0104] Die beiden Module 38; 39 falls beide vorgese-
hen, kénnen einzeln, aber auch in einem gemeinsamen
Steuermodul 54, z. B. einer Birstensteuerung, beispiels-
weise als Prozesse in einem selben Rechen- und/oder
Speichermittel vorgesehen sein.

[0105] Diezulassige Schiefe firden Falzbruch 61 bzw.
die Produktlage auf dem Falztisch 02 (Winkel 9) ist in
vorteilhafter Ausfihrung fest einstellbar, z. B. auf einen
Winkel, der bezognen auf die Produktbreite nach dem
Falzen einem halben Millimeter entspricht; dieser Wert
ist jedoch vorzugsweise veranderbar. Unter dem Falz-
tisch 02 betragt die zuldssige Schiefe z. B. 10 mm bezo-
gen auf die dortige Produktbreite bzw. einen dement-
sprechenden Winkel j.

[0106] Besonders vorteilhaftist eine Ausfiihrung einer
Vorrichtung oder eines Verfahrens mit einer oder beiden
0. g. Schraglagenkorrekturen, welches in Verbindung mit
einer o. g. Vorrichtung oder Verfahrensweise zur Steue-
rung des Falzzeitpunktes steht. Vorteilhafter Weise er-
folgt parallel in jeder Phase des Betriebes, jedoch zumin-
dest wahrend oder direkt im Anschluss an o. g. Korrek-
turmaRnahmen von Schréglagen, eine Uberwachung
des Falzzeitpunktes, d. h. des Produktabstandes zum
Anschlag 09; (46) bei Erstberiihrung des Abfalzprozes-
ses, in oben beschriebener Weise. Sobald eine oder
mehrere Blrsten 31; 32; 33; 34 auf das Produkt 03 driik-
ken, hat dies unter Umstanden Auswirkungen auf die Po-
sition des Produktes 03 auf dem Falztisch 02 beim Ab-
falzenzur Folge. Das Produkt 03 bleibt zurlick und kommt
nicht mehr weit genug zum Anschlag 09; (46). In diesem
Fall greift vorzugsweise die oben beschriebene, auf den
Falzmesserantrieb wirkende Falzzeitpunktregelung und
kompensiert dieses Zurlickbleiben des Produktes 03 hin-
ter seiner Solllage, indem die Soll-Relativiage A®g durch
Beaufschlagung mit einem entsprechenden Korrektur-
wert kA; (k@) korrigiert wird (siehe oben). Bei einstufiger
Falzzeitpunktregelung kann die Korrektur durch einen
Korrekturwert kA; (k®), bei mehrstufiger Falzzeitpunkt-
regelung durch die der vorliegenden Phase entsprechen-
de Regelungsstrategie und einen entsprechenden Kor-
rekturwert kAX; (k®x), mitx =1, 2, 3, 4, 5, erfolgen. Wenn
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die Position des Produktes 03 durch starkeren Bursten-
druck hinter der gewtinschten zuriickbleibt, wird der Erst-
berihrungspunkt des Falzmessers 04 mit dem Produkt
03 durch Beaufschlagung eines Korrekturwertes kAXx;
(k®x) in Richtung des Anschlages 09; (46) verlagert, d.
h. der Falzmesserantrieb zumindestkurzzeitig verzégert.
Umgekehrt wird, falls die Position des Produktes 03
durch geringeren Birstendruck hinter die gewlinschte
hinaus wandert, der Erstberiihrungspunkt des Falzmes-
sers 04 mit dem Produkt 03 durch Beaufschlagung eines
Korrekturwertes kAx; (k®x) in Richtung Eintrittseite 18
verlagert, d. h. der Falzmesserantrieb zumindest kurz-
zeitig beschleunigt.

[0107] Wird der Abstand zwischen Erstberihrungs-
punktdes Falzmessers 04 und Anschlag 09; (46) zu klein,
ist die Gefahr grof3, dass im Bereich des Langsfalzappa-
rates 01 ein Stopfer auftritt. Der Erstberihrungspunktdes
Falzmessers 04 ist z. B. abhangig von der Arbeitsfre-
quenz (Zyklen pro Stunde) des Falzmessers 04. Ein
Richtwert fiir den sicheren Erstberiihrungspunkt ist z. B.
mindestens 1 mm Abstand vom Anschlag 09; (46) je
1.000 Zyklen/Stunde Arbeitsfrequenz.

[0108] Die o. g. Regelung der Birsten 31; 32; 33; 34
zur Schraglagenkorrektur (der Produktvorderkante 56
und/oder des Falzbruchs 61) wird z. B. aktiv geschaltet
ab einer Arbeitsfrequenz am Falzmesser 04 von bei-
spielsweise 20.000 Zyklen/Stunde. Damit die Birsten
31; 32; 33; 34 gleich Kontakt zum Produkt 03 haben,
kdnnen sie in vorteilhafter Ausfiihrung in einer Anfangs-
phase der durchzuflihrenden Produktion, z. B. bei einer
GeschwindigkeitVvonz. B. <1.500 Zyklen/Stunde, beid-
seitig des Falzspaltes 06 (z. B. auf Seite | und Seite II)
separat relativ zum zu falzenden Produkt 03 abgerichtet,
d. h. in ihrem Abstand eingestellt bzw. genullt werden.
Der abgerichtete Wert jeder Birste 31; 32; 33; 34 oder
Burstengruppe 26; 27; 28; 29 bleibt solange erhalten bis
eine eine neue Einstellung erfordernde Produktionsum-
stellung am Falz durchgeflihrt wurde oder der Bediener
den Abrichtwert manuell zurlicksetzt oder andert.
[0109] Fir die genannten Sensoren SO bis S6 ist die
Angabe und Darstellung zu deren Lage oder Position im
Falzapparat 01 synonym auch als Lage des Messortes
S0 bis S6 so zu verstehen, dass an deren Ausgang bzw.
an deren Ausgangen zwischen einer An- und Abwesen-
heit des Produktes 03 am durch den betreffenden Sensor
SO0 bis S6 beobachteten Messort SO bis S6 unterschie-
denwerden kann. Der Sensor S0 bis S6 kann somit auch
in von der Darstellung abweichender Lage im Falzappa-
rat 01 angeordnet sein mit der MalRgabe, dass er den
betreffenden, oben und in den Figuren durch die Senso-
ren SO bis S6 gekennzeichneten Messort S0 bis S6 bzw.
Messpunkt SO bis S6 uberwacht. Als "Lage bzw. Position
des Sensors" kann - ausgenommen die Ausfihrungen
betreffend den Abstand ay3 zum Produkt 03 - somit ver-
allgemeinert die "Lage bzw. Position des Messortes bzw.
der Messposition" des in Rede stehenden Sensors SO
bis S6 verstanden sein. Beispielsweise kann ein Uber
dem Falztisch 02 angeordnet dargestellter Sensor SO bis
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S2 auch unter dem oder im Falztisch 02 mit entsprechen-
der Vorkehrung (wie z. B. Offnung) angeordnet sein, so-
fern er den betreffenden Messort bzw. Messpunkt SO bis
S2 auf dem Falztisch 02 Gberwacht.

[0110] Der Sensor bzw. die genannten Sensoren SO
bis S6 ist bzw. sind vorzugsweise als optische Sensoren,
z. B. Lichtleitsensor(en), insbesondere die Sensoren SO
bis S2 und S5, S6 vorteilhaft in Form eines Reflexions-
typs, ausgebildet. In Abweichung zum dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel kann das eine Vielzahl von Sensoren
S; aufweisende Sensorsystem 52 ebenfalls in Funktion
eines Reflexionstyps ausgebildet sein. Dies kann auch
eine die Kante 57; 63 auswertende Linien-Kamera sein.
[0111] Vorzugsweise ist eine Ausfiihrung (insbeson-
dere fiir die Sensoren S1; S2) mit einem konvergenten
Lichtstrahl, z. B. auf einen Punkt fokussierbarem oder
fokussierten Lichtpunkt ausgebildet, wobei der Durch-
messer des Lichtpunktes im Brennpunkt héchsten 0,7
mm, vorteilhaft héchstens 0,5 mm, und/oder die Brenn-
weite weniger als 20 mm, vorteilhaft héchstens 10 mm
sein kann. Die Sensoren S5 und S6 kénnen vom selben
genannten Typ mit den selben technischen Daten, je-
doch auch mit gréRerer Brennweite, z. B. gréer 20 mm
oder u. U. auch in Abweichung vom Reflexionstyp in der
Art einer Lichtschranke ausgebildet sein. Das Sendeteil
59 des in der Art eines "Lichtvorhangs" ausgebildeten
Sensorsystems 52 sendet vorzugsweise im wesentli-
chen paralleles Licht aus.

[0112] Die genannten Sensoren SO bis S2 und S5; S6
missen, im Vergleich zu Photodiodenarrays, Zeilen-
oder Flachenkameras, keine rdumliche Auflésung lie-
fernde Sensoren sein, sondern stellen bevorzugt singu-
lare, voneinander beabstandete Messorte SO bis S2 und
S5; S6 dar, da im wesentlichen nur Durchtrittszeitpunkte
zu ermitteln und auszuwerten sind. Bei der Ausbildung
des Sensorsystems 52 ist jedoch zu beachten, dass
durch die Anordnung der Sensoren S3; S4; S; zumindest
eine eindimensionale Ortsinformation auswertbar sein
muss.

[0113] Anstelle des Sensorsystems 52 bzw. 62 ware
fur den o. g. Anwendungsbereich der Schragenkorrek-
turen in einer teureren Lésung auch ein Kamerasystem
denkbar, wobei z. B. - im Gegensatz zu z. B. die Druck-
qualitdt bewertenden Systemen - eine Kamera mit ledig-
lich Schwarz-Weis-Farbigkeit, in Kombination mit einer
Auswertesoftware zur Erkennung einer Produktkante so-
wie deren Bewertung bzgl. einer Schraglage anwendbar
ware.

[0114] Wiez.B.inFig.4 erkennbar, kann der Falztisch
02 neben ortsfesten, d. h. gestellfesten Auflageberei-
chen 48 parallel zur Transportrichtung T1 verlaufende,
das Produkt 03 transportierende Bander 49 aufweisen.
Diesen vorgeordnet kann eine weitere, nicht dargestellte
Transporteinrichtung, z. B. ein Transportband, vorgese-
hen sein, durch welche die langsfalzenden Produkte 03
in den Eingangsbereich der Einstrittsseite 18 bzw. bis zu
den Bandern 49 geférdert werden. Wie oben festgestellt,
ist der Falzmesserantrieb vorzugsweise mechanisch un-



39 EP 2 487 127 A1

abhangig und unabhéngig einstellbar relativ zum Antrieb
der Bander 49 und/oder der vorgelagerten Transportein-
richtung.

[0115] Vorzugsweise ist mindestens eine der Ab-
bremsvorrichtungen 24; 36 unabhangig von der anderen
der Abbremsvorrichtungen 24; 36 in ihrem Abstand zum
Falztisch 02 verénderbar. Hierzu ist die eintrittsseitenna-
here Abbremsvorrichtung 24 durch mindestens einen
Aktor 37, vorzugsweise durch mindestens einen z. B. als
Pneumatik- oder Hydraulikzylinder ausgebildeten druck-
mittelbetatigbaren Aktor 37, im Abstand zum Falztisch
02, z. B. um hochstens 50 mm, veranderbar und/oder
wahlweise in oder aufder Kontakt mit dem durchlaufen-
den Produktstrom bringbar (Fig. 10).

[0116] Auf dem Falztisch 02, insbesondere in einem
zum eintrittsseitenferneren Endes des Falzspaltes 06 na-
heren Bereich, ist die Anschlagvorrichtung 09 (46) vor-
gesehen, welche vorzugsweise dazu ausgebildet ist - z.
B. zumindest in einer aktiver Lage - den Weg des Pro-
duktes 03 entlang der Transportrichtung T1 zu begren-
zen.

[0117] Die Anschlagvorrichtung 09 weist ein lang ge-
zogenes, oder mehrere quer zur ersten Transportrich-
tung T1 nebeneinander angeordnete Anschlagelemente
46 auf, wobei die einem Produkt 03 zugewandte, durch
den einen oder die mehreren Anschlage 46 gebildete
wirksame Anschlagflache im wesentlichen in einer Linie
senkrecht zur Transportrichtung T1 und/oder zur L&ngs-
richtung des Falzspaltes 06 steht.

[0118] Dasoderdie Anschlagelemente 46 istbzw. sind
durch mindestens einen Aktor47, z. B. durch einen pneu-
matischen oder hydraulischen Antrieb 47 bewegbar aus-
gebildet. Das eine oder die mehreren Anschlagelemente
46 ist bzw. sind wahlweise an- oder abstellbar, vorzugs-
weise in die Bewegungsebene des Produktes 03 mitihrer
Wirkflache hineinbringbar oder aus dieser herausnehm-
bar und/oder in der Bewegungsebene des Produktes 03
mit ihrer Anschlagflache wahlweise im Abstand zur Ein-
trittseite 18 veranderbar. Hierbei kdnnen durch mehrere
Aktoren 47 mehrere oder mehrere Gruppen von Anschla-
gelementen 46 bewegbar sein.

[0119] Ineiner vorteilhaften Betriebssituation kann die
Anschlagvorrichtung 09 dann wahrend des Falzens ab-
gestellt sein.

Bezugszeichen
[0120]

01 Bearbeitungsstufe, Langsfalzapparat, Falzappa-

rat
02 Falztisch
03  Produkt, Produktabschnitt, Zwischenprodukt,

Druckerzeugnis
04  Falzmesser, Messer
05 -
06 Falzspalt
07 Falzwalze
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08
09
10

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27

28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56

57
58
59
60
61
62

40

Hebel, Falzhebel, Hebelarm
Anschlagvorrichtung, Anschlag

Steuer- und/oder Regeleinrichtung, Steuereinrich-
tung

Achse

Hebelarm, Hebel

Korper, rotierbar, Kurvenscheibe

Anschlag, Rolle

Welle

Antriebsmittel, Antriebsmotor

Eintrittsseite

Bandsystem

Schaufelrad

Auslagevorrichtung

Steuermodul, Steuerprozess, Antriebssteuerung
Abbremsvorrichtung, eintrittsseitennah

Gruppe, Biirstengruppe, Biirstensystem (31)
Gruppe, Biirstengruppe, Biirstensystem (32)

Gruppe, Burstengruppe, Birstensystem (33)
Gruppe, Burstengruppe, Birstensystem (34)
Abbremselemente, Biirste, Mittelblrste
Abbremselemente, Biirste, Mittelblrste
Abbremselemente, Birste, Anschlagsbirste
Abbremselemente, Birste, Anschlagsbirste
Abbremsvorrichtung, eintrittsseitenfern

Aktor

Steuermodul, Regelmodul, Prozessmodul, Modul
Steuermodul, Regelmodul, Prozessmodul, Modul
Aktor, Antrieb

Aktor, Antrieb

Aktor, Antrieb

Aktor, Antrieb

Anschlag, Anschlagelement

Aktor, Antrieb, pneumatischen oder hydraulischen
Auflagebereich

Band

Steuermodul, Prozessmodul

Sensorsystem

Sensorsystem

Steuermodul

Kante, Produktkante, vorlaufend

Produktkante, Kante, Seitenkante
Empfangsteil

Sendeteil

Falzbruch

Sensorsystem



63 Produktkante, Kante, Seitenkante

A Abstand

E Ebene

F Falzlinie

G Getriebefaktor

M Daten, maschinenrelevant

P Transportpfad

\% Geschwindigkeit, Produktionsgeschwindigkeit

L31 Lénge

L33 Lange

L34 Léange

P1 Linie, fiktiv, Transportpfadrand

P2 Linie, fiktiv, Transportpfadrand

T Transportrichtung

T2 Transportrichtung

I Seite

Il Seite

Amax Abstand

ay Abstand

a, Abstand

ags Abstand

aig Abstand

asg Abstand

asg Abstand

aseo2 Abstand

ag 09 Abstand

a3 Abstand

agy Abstand

S, Sensor, Messort, Messpunkt, Fotosensor, x =
0,1,2..6

S Sensoren, Fotosensor, Messpunkt, Empfan-
ger, Sensorelement bzw. Messorte des Sen-
sorsystems 52

my Signal, Messsignal, x=0,1,2...6

D (t) Winkellage, umlaufend, Leitachswinkellage

Dy Winkellage

@5 (T)  Sollwinkellage

Adg Soll-Phasenlage, relative, Soll-Relativlage,
Soll-Referenzphasenlage

A Offsetwert, Korrekturwinkel

AT Zeitversatz

kA Korrekturwert

o Winkel

B Winkel

&  Winkel

Y  Winkel

e Winkel

Patentanspriiche
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1. Verfahren zum Ermitteln einer Schragstellung zwi-

schen einer erwlinschten Falzlinie (F) und dem Ver-
lauf eines Falzbruchs (61) eines in einem Langsfal-
zapparat (01) durch ein Falzmesser (04) langs ge-
falzten Produktes (03), wobei das Produkt (03) nach
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dem Langsfalzen auf einem Transportweg entlang
einer Transportrichtung (T2) geférdert wird, und wo-
bei am Transportweg des gefalzten Produktes (03)
unter Verwendung eines mit einer Seitenkante (57;
63), d. h. mit einer bezlglich der Transportrichtung
seitlichen Produktkante (57; 63) des geftrderten
Produktes (03) wechselwirkenden Sensorsystems
(52) das Vorliegen einer Schragstellung zwischen
dem Verlauf einer Seitenkante (57; 63) des gefor-
derten Produktes (03) und der Transportrichtung
(T2) und/oder ein Maf fiir eine winkelmaRige Abwei-
chung der Schragstellung zwischen dem Verlauf ei-
ner Seitenkante (57; 63) des geférderten Produktes
(03) und der Transportrichtung (T2) durch zeitliche
Auswertung von Signalen (m3; m4; m;) wenigstens
zweier quer zur Transportrichtung (T2) voneinander
beabstandeter Sensoren (S3; S4; S;) des Sensorsy-
stems (52) ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Sensorsystem (52) zur Ermitt-
lung des Vorliegens einer Schragstellung und/oder
eines MaRes fir die Schragstellung mit der von einer
in Bezug zur Transportrichtung (T2) vorlaufenden
und einer nachlaufenden Produktkante (56) ver-
schiedenen Kante (57; 63) als Seitenkante (57; 63)
zusammen wirkt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ermittlung des MaRes fiir die
winkelmaRige Abweichung unter Auswertung von
Zeitpunkten der Registrierung des geférderten Pro-
duktes (03) durch die mindestens zwei quer zur
Transportrichtung (T2) voneinander beabstandeten
Sensoren (S3; S4; S;) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Ermittlung der Schraglage eine
Registrierung des Produktes (03) mindestens eines
Sensors (S3; S4; S;) herangezogen wird, welcher
am Transportweg seitlich neben einem Transport-
pfad (P) angeordnet ist, welcher den Weg eines kor-
rekt gefalzten Produktes (03) mit parallel zur Trans-
portrichtung (T2) verlaufender Seitenkante (57; 63)
nachzeichnet.

Verfahren nach einem oder mehreren Anspriichen
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass durch ein
zweites, auf dem Transportweg nach dem Langsfal-
zen angeordnetes Sensorsystem (53; 62) ein MaR
fur den Verlauf einer zweiten Produktkante (56; 63)
des langsgefalzten Produktes (03) gewonnen wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch das zweite Sensorsystem (53)
ein Maf fir den Verlauf einer vorlaufenden Produkt-
kante (56) des langsgefalzten Produktes (03) relativ
zu einer quer zur Transportrichtung (T2) verlaufen-
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den Richtung gewonnen wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch das zweite Sensorsystem (53)
ein MaR fir den Verlauf einer zur ersten Seitenkante
(57) gegenlberliegenden seitlichen Produktkante
(63) des langsgefalzten Produktes (03) relativ zur
Transportrichtung (T2) gewonnen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass unter
Verwendung des MaRes fir die winkelmaRige Ab-
weichung der Seitenkante (57) von der Transport-
richtung (T2) unter Bertcksichtigung des MaRes be-
zuglich des Verlaufs der zweiten Produktkante (56;
63) des gefalzten Produktes (03) ein MaR fir die
Schragstellung des Falzbruchs (61) ermittelt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass unter
Anwendung des ermittelten MaRes fur die Schrag-
stellung des Falzbruchs (61) durch einen Steuerpro-
zess (38) wenigstens eine Abbremseinrichtung (24;
36) in ihrer Bremswirkung verandert wird, insbeson-
dere eine Veranderung einer relativen Bremswir-
kung zwischen auf der einen Seite des Falzmessers
(04) und der anderen Seite des Falzmessers (04)
wirksamen Abbremselementen (31; 32; 33; 34)
durch Ansteuerung wenigstens eines Antriebes her-
beigefuhrt wird.

Langsfalzapparat (01), insbesondere zur Durchfiih-
rung des Verfahrens gemaR einem oder mehreren
der Anspriche 1 bis 9, mit einem Falztisch (02), dem
von einer Eintrittsseite (18) entlang einer ersten, vor-
zugsweise zur Falztischebene parallelen Transpor-
trichtung (T1) her ein zu falzendes Produkt (03) zu-
fihrbar ist, mit einem relativ zum Falztisch (02) auf-
und abbewegbares Falzmesser (04), einem unter-
halb des Falztisches (02) angeordneten Falzspalt
(06) und einem dem Falzspalt (06) nachgeordneten
Transportweg, auf welchem im Betrieb die gefalzten
Produkte (03) entlang einer Transportrichtung (T2)
gefordert sind, dadurch gekennzeichnet, dass am
Transportweg ein mit einer Seitenkante (57; 63), d.
h. mit einer bezlglich der Transportrichtung seitli-
chen Produktkante (57; 63) des geférderten Produk-
tes (03) wechselwirkendes Sensorsystems (52) vor-
gesehen ist, welches mehrere quer zur Transport-
richtung (T2) voneinander beabstandete Sensoren
(S3; 84; S;) umfasst, und dass ein mit den Sensoren
(S3; S4; S)) in Signalverbindung stehendes Pro-
zessmodul (38; 39) vorgesehen ist, durch welches
unter zeitlicher Auswertung von Messsignalen (m3;
m4; mi) der mindestens zwei beabstandeten Senso-
ren (S3; S4; Si) das Vorliegen einer Neigung und/
oder ein Maf fur die Neigung der Seitenkante (57;
63) gegenuber der Transportrichtung (T2) ermittel-
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bar ist.

Langsfalzapparat nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Sensorsystem (52) min-
destens einen ersten Sensor (S3; S4; S)) aufweist,
welcher am Transportweg seitlich neben einem
Transportpfad (P) relativ zu diesem derart angeord-
net ist, sodass er den Durchgang eines Produktes
(03) mit einer senkrecht zur Transportrichtung (T2)
verlaufenden Seitenkante (57; 63) nicht erfasst, ei-
nen Eintritt einer Seitenkante (57; 63) eines Produk-
tes (03) mit gegenuber der Transportrichtung (T2)
geneigter Seitenkante (57) erfasst.

Langsfalzapparat nach Anspruch 10, dass ein oder
mehrere erste Sensoren (S3; S4; S;) des Sensorsy-
stems (52) seitlich zum Transportpfad (P), und ein
oder mehrere zweite Sensoren (S3; S4; S;) innerhalb
des Transportpfades (P) angeordnet sind, sodass
eine teilweise Uberlappung des Sensorsystems (52;
62) mit einem Transportpfad (P) vorliegt, der durch
den Verlauf eines Produktes (03) mit parallel zur
Transportrichtung (T2) verlaufender Seitenkante
(57; 63) gekennzeichnet ist.

Langsfalzapparat nach einem oder mehreren der
Anspriche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass am Transportweg ein zweites, mit einer von
der ersten Seitenkante (57; 63) verschiedenen Pro-
duktkante (56; 63) wechselwirkendes Sensorsy-
stems (62) vorgesehen ist.

Langsfalzapparat nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zweite Sensorsystem (62)
zwei quer zur Transportrichtung (T2) beabstandete
Sensoren (S5; S6; S;) umfasst.

Langsfalzapparat nach einem oder mehreren der
Anspriche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet
dass das Prozessmodul (38; 39) eine zeitliche Aus-
wertung der von den Sensoren (S3; S4; S;) erhalte-
nen Signale durchflihrbar, und anhand der Durch-
fiihrung ein MaR fir eine Schragstellung ableitbar ist.

Laéngsfalzapparat nach Anspruch 10 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, dass eine mit dem Pro-
zessmodul (38; 39) in Signalverbindung stehende
Abbremseinrichtung (24; 36) fur auf den Falztisch
(02) gefoérderte Produkte (03) mit beiderseits des
Falzmessers (04) angeordneten, unabhéangig in ih-
rer Bremswirkung veranderbaren Abbremselemen-
ten (31; 32; 33; 34) vorgesehen ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9 oder Langsfalzapparat nach einem oder
mehreren der Anspriiche 10 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens zwei quer zur
Transportrichtung (T2) voneinander beabstandeten
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Sensoren (S3; S4; S;) als Sensorelemente (S3; S4;
S;) eines selben Empfangsteils (58), insbesondere
als Photodioden eines Photodiodenarrays, ausge-
bildet sind.
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