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(54) VERFAHREN ZUM UBERWACHEN EINES FALZVORGANGS IN EINER

TASCHENFALZMASCHINE

(57)  Ein erfindungsgeméBes Verfahren zum Uber-

wachen eines Falzvorgangsin einer Taschenfalzmaschi-

ne, istein Verfahren mit den Schritten: Bereitstellen einer
Taschenfalzmaschine (1) mit einem ersten Taschenfalz-

werk (3) und wenigstens einem nachgeordneten, weite-

ren Falzwerk (9); Bereitstellen eines Stromes (21) von in
das erste Taschenfalzwerk (3) in eine Einlaufrichtung
(R1) einlaufenden und zu falzenden Bogen (20) mit je-

weils einer aufgedruckten ersten Kontrollmarke (M1);

Falzen der Bogen (20) im ersten Taschenfalzwerk (3),

wobei jeweils wenigstens ein erster Falzbruch (25) er-

zeugt wird; Transportieren der Bogen (20) als Strom auf
einem ersten Pfad (4) vom ersten Taschenfalzwerk (3)
in eine zur Einlaufrichtung (R1) parallele erste Richtung
(R2) bis zu einem zur ersten Richtung (R1) im Wesent-
lichen senkrecht angeordneten Transportanschlag (13);

Anschlagen der Bogen (20) am Transportanschlag (13)

und dabei Andern der Transportrichtung; Transportieren
der Bogen (20) als Strom auf einem zweiten Pfad (6) in
eine zum Transportanschlag (13) im Wesentlichen par-
allele zweite Richtung (R3); und zeichnet sich durch die

folgenden Schritte aus: Bereitstellen wenigstens eines

am zweiten Pfad (6) angeordneten optischen Sensors
(30), welcher einen optischen Erfassungsbereich (32)
mit einer rdumlichen Ausdehnung wenigstens in eine

Richtung senkrecht zum Transportanschlag (13) auf-
weist, und Betreiben desselben derart, dass fir einen
jeden Bogen (20) oder fir wenigstes einen ausgewahlten
Bogen (20) beim Passieren des Erfassungsbereichs (32)
ein Abstand (A1) wenigstens der jeweiligen ersten Kon-
trollmarke (M1) von einer Referenzlinie (L1) erfasst wird.
Die Erfindung ermdglicht es in vorteilhafter Weise, die
Produktion von Falzmaschinen zu steigern und dabei de-
ren Qualitat sensoriberwacht zu verbessern. Die Erfin-
dung kommtin industriellen Falzmaschinen zum Einsatz.
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Beschreibung
Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Uber-
wachen eines Falzvorgangs in einer Taschenfalzmaschi-
ne mit den Merkmalen des Oberbegriffs von Anspruch 1.

Gebiet der Technik

[0002] Die Erfindung liegt auf dem technischen Gebiet
der grafischen Industrie und dort insbesondere im Be-
reich des Falzens von flexiblen, bogenférmigen Bedruck-
stoffen bzw. des industriellen, d.h. hochqualitativen und
hochproduktiven Herstellens von Falzprodukten wie z.B.
Broschiren, bevorzugt aus Papier, Karton, Pappe,
Kunststoff oder Verbundmaterial, insbesondere aus be-
drucktem Papier.

Stand der Technik

[0003] Im Stand der Technik sind industrielle Falzma-
schinen mit bevorzugt mehreren Falzaggregaten (Falz-
stationen) zum Herstellen von Falzprodukten aus bogen-
férmigem Bedruckstoff, zum Beispiel aus Papier, und mit
Forderaggregaten zum Bewegen der Falzprodukte be-
kannt. Die Falzaggregate kdnnen z.B. Taschenfalzwerke
und/oder Schwertfalzwerke zum Erzeugen bevorzugt
mehrerer Falzbriiche sein. Die Férderaggregate kdnnen
z.B. Rollentische mit schragstehenden Férderrollen sein.
Solche Falzmaschinen umfassen zudem Ublicherweise
einen Anleger fir die zu falzenden Bogen und eine Aus-
lage fir die Falzprodukte. Die zu falzenden Bogen kon-
nen bevorzugt als Strom und besonders bevorzugt als
Schuppenstrom zum ersten Falzwerk geférdert werden.
[0004] Solche Falzmaschinen umfassen weiterhin ei-
ne Maschinensteuerung in Form eines digitalen Rech-
ners mit Steuerungssoftware. Die Maschinensteuerung
kann Sensoren umfassen, welche die Falzqualitat Gber-
wachen.

[0005] Die DE3234148 offenbart eine Einrichtung und
ein Verfahren zur Bestimmung von Falzabweichungen.
In ein Falzwerk einlaufende Bogen werden von einem
seitlichen Transportanschlag gefiihrt. Auf den zu falzen-
den Bogen sind mehrere Kontrollmarken aufgedruckt. Je
zwei Kontrollmarken der transportierten Bogen werden
gleichzeitig von zwei Sensoren nach dem Falzen erfasst
und rechentechnisch zu StellgréRen fiir eine Regelein-
richtung verarbeitet. Eine Richtungsanderung der trans-
portierten Bogen ist nicht vorgesehen.

[0006] Die US10046939B2 offenbart ein Verfahren,
bei welchem ein mit mehreren Kontrollmarken in Form
von QR-Code bedruckter Bogen einlauft und in einem
Taschenfalzwerk mit einem Falzbruch versehen wird. Es
ist eine Kamera zum Erfassen der Kontrollmarken vor-
gesehen. Dabei kénnenim QR-Code gespeicherte Infor-
mationen aus der Kontrollmarke ausgelesen werden.
Auch die Lage und der Winkel der Kontrollmarke kann
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erfasst werden. Bei zu groRer Winkelabweichung kann
die Produktion der Maschine gestoppt werden. Eine
Richtungsanderung der transportierten Bogen ist auch
hier nicht vorgesehen.

[0007] Die EP3705429A1 offenbart eine Falzmaschi-
ne mit einem Taschenfalzwerk, zwei nachgeordneten
Schwertfalzwerken und einer Einrichtung zur Ausfiih-
rung eines Verfahrens zum Erfassen von Fehlfalzungen.
Nach jedem Schwertfalzwerk erfolgt eine Transportrich-
tungsanderung der Bogen. Jedem Schwertfalzwerk ist
ein Transportanschlag zugeordnet. Die Bogen sind mit
mehreren aufgedruckten Kontrolimarken versehen. An
den Transportanschlagen sind je ein Sensor zum Erfas-
sen der Ankunft der Bogenvorderkante und je zwei Ka-
meras zum gleichzeitigen Erfassen von je zwei Kontroll-
marken angeordnet; in Summe also jeweils drei erfas-
sende Einheiten. Das Erfassen der Kontrollmarken er-
scheint daher aufwandig und teuer.

[0008] Uber die bekannten, sensorbasierten MaRnah-
men zur Qualitatsiberwachung hinaus bestehen im in-
dustriellen Umfeld wachsende Anforderungen an immer
schneller Produktion bei zumindest gleichbleibender,
wenn moéglich sogar gesteigerter Qualitat. Insofern muss
die sensorbasierte Qualitatsiiberwachung weiter verbes-
sert werden.

Technische Aufgabe

[0009] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Verbesserung gegeniiber dem Stand der
Technik zu schaffen, welche es insbesondere ermég-
licht, die Produktion von Falzmaschinen zu steigern und
dabei deren Qualitat sensorliberwacht zu verbessern.

Erfindungsgemale Lésung der Aufgabe

[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Verfahren nach Anspruch 1 geldst.

[0011] Vorteilhafte und daher bevorzugte Weiterbil-
dungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteran-
spriichen sowie aus der Beschreibung und den Zeich-
nungen.

[0012] Ein erfindungsgemaRes Verfahren zum Uber-
wachen eines Falzvorgangsin einer Taschenfalzmaschi-
ne, ist ein Verfahren mit den Schritten: Bereitstellen einer
Taschenfalzmaschine mit einem ersten Taschenfalz-
werk und wenigstens einem nachgeordneten, weiteren
Falzwerk; Bereitstellen eines Stromes von in das erste
Taschenfalzwerk in eine Einlaufrichtung einlaufenden
und zu falzenden Bogen mit jeweils einer aufgedruckten
ersten Kontrollmarke; Falzen der Bogen im ersten Ta-
schenfalzwerk, wobei jeweils wenigstens ein erster Falz-
bruch erzeugt wird; Transportieren der Bogen als Strom
auf einem ersten Pfad vom ersten Taschenfalzwerk in
eine zur Einlaufrichtung parallele erste Richtung bis zu
einem zur ersten Richtung im Wesentlichen senkrecht
angeordneten Transportanschlag; Anschlagen der Bo-
gen am Transportanschlag und dabei Andern der Trans-
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portrichtung; Transportieren der Bogen als Strom auf ei-
nem zweiten Pfad in eine zum Transportanschlag im We-
sentlichen parallele zweite Richtung und zeichnet sich
durch die folgenden weiteren Schritte aus: Bereitstellen
wenigstens eines am zweiten Pfad angeordneten opti-
schen Sensors, welcher einen optischen Erfassungsbe-
reich mit einer rdumlichen Ausdehnung wenigstens in
eine Richtung senkrecht zum Transportanschlag auf-
weist, und Betreiben desselben derart, dass fir einen
jeden Bogen oder fiir wenigstes einen ausgewahlten Bo-
gen beim Passieren des Erfassungsbereichs ein Ab-
stand wenigstens der jeweiligen ersten Kontrollmarke
von einer Referenzlinie erfasst wird.

Vorteilhafte Ausbildungen und Wirkungen der Erfindung

[0013] Die Erfindung erméglicht es in vorteilhafter Wei-
se, die Produktion von Falzmaschinen zu steigern und
dabei deren Qualitat sensoriiberwacht zu verbessern
[0014] Die Erfindung kann in vorteilhafter Weise im
Umfeld der Sensor-gestiitzten automatischen Qualitats-
Uberwachung und der darauf basierenden Einstel-
lung/Korrektureinstellung einer Falzmaschine verwen-
det werden.

Weiterbildungen der Erfindung

[0015] Im Folgenden werden bevorzugte Weiterbil-
dungen der Erfindung (kurz: Weiterbildungen) beschrie-
ben. Diese kdnnen - wo es sich nicht technisch aus-
schlief3t - auch untereinander kombiniert werden.
[0016] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass die Referenzlinie parallel zur Langsaus-
richtung des Transportanschlags liegt. Eine Weiterbil-
dung kann sich dadurch auszeichnen, dass die Refe-
renzlinie parallel zur (Bogen-) Anschlagskante des
Transportanschlags liegt. Eine Weiterbildung kann sich
dadurch auszeichnen, dass die Referenzlinie parallel zu
einer Kante des Bogens liegt. Eine Weiterbildung kann
sich dadurch auszeichnen, dass die Referenzlinie paral-
lel zu einer gefalzten Kante des Bogens liegt, zum Bei-
spiel im Fall, dass die Bogenkante nicht mit Sicherheit
an der Anschlagskante des Transportanschlags anliegt.
Eine Weiterbildung kann sich dadurch auszeichnen,
dass die Referenzlinie parallel zum ersten Falzbruch
liegt. Besonders bevorzugtliegt die Referenzlinie parallel
zur Anschlagskante, wenn technisch sichergestellt ist,
dass die Bogen mit Sicherheit an dieser Kante anliegen;
andernfalls parallel zum Falzbruch. "Parallel zu" meintin
diesem Zusammenhang auch "identisch mit".

[0017] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass die Bogen jeweils wenigstens eine auf-
gedruckte weitere Kontrollmarke aufweisen. Eine Wei-
terbildung kann sich dadurch auszeichnen, dass die Bo-
genjeweils zwei aufgedruckte weitere Kontrolimarke auf-
weisen. Eine Weiterbildung kann sich dadurch auszeich-
nen, dass die Bogen eine aufgedruckte zweite Kontroll-
marke und eine aufgedruckte dritte Kontrolimarke als die
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weiteren Kontrollmarken aufweisen. Besonders bevor-
zugt sind drei Kontrollmarken vorgesehen.

[0018] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass der Abstand der ersten Kontrollmarke
von der Referenzlinie erfasst wird. Eine Weiterbildung
kann sich dadurch auszeichnen, dass der Abstand der
zweiten Kontrollmarke von der Referenzlinie erfasst wird.
Eine Weiterbildung kann sich dadurch auszeichnen,
dass der Abstand der dritten Kontrolimarke von der Re-
ferenzlinie erfasst wird.

[0019] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass der jeweils erfasste Abstand als ein Ist-
Abstand mit einem vorgegebenen Soll-Abstand rechen-
technisch auf eine Abweichung voneinander verglichen
wird und dass bei einer von Null verschiedenen Abwei-
chung eine Korrektur vorgenommen wird. Eine Weiter-
bildung kann sich dadurch auszeichnen, dass der (we-
nigstens einmal gefalzte) Bogen eine Falzlange und ei-
nen Falzwinkel aufweist, welche von der Position und
Ausrichtung des Falzbruchs bestimmt sind. Eine Weiter-
bildung kann sich dadurch auszeichnen, dass die Falz-
lange und/oder der Falzwinkel basierend auf den erfass-
ten Abstdnden berechnet werden. Eine Weiterbildung
kann sich dadurch auszeichnen, dass die Korrektur die
Falzlange und/oder den Falzwinkel verandert. Eine Wei-
terbildung kann sich dadurch auszeichnen, dass das ers-
te Taschenfalzwerk wenigstens eine Falztasche mit ei-
nem verstellbaren Falzanschlag aufweist. Eine Weiter-
bildung kann sich dadurch auszeichnen, dass wenigs-
tens ein Stellmittel vorhanden ist, bevorzugt ein motori-
sches. Eine Weiterbildung kann sich dadurch auszeich-
nen, dass zur Korrektur der Falzanschlag mittels des
Stellmittels verstellt wird. Das Verstellen (linear und/oder
im Winkel) erfolgt bevorzugt mittels zweier Stellmittel.
Eine Weiterbildung kann sich dadurch auszeichnen,
dass zur Korrektur der Transportanschlag oder ein An-
leger-Transportanschlag fir die in das erste Taschen-
falzwerk einlaufenden Bogen mittels des Stellmittels ver-
stellt wird. Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass der Sensor am Transportanschlag ange-
ordnet ist und zusammen mit dem Transportanschlag
verstellt wird.

[0020] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass bei einer - eine ersten vorgegebene Ma-
ximalabweichung ubersteigenden - Abweichung der Bo-
gen ausgeschleust wird. Eine Weiterbildung kann sich
dadurch auszeichnen, dass bei einer - eine zweite vor-
gegebene Maximalabweichung tibersteigenden - Abwei-
chung die Produktion der Taschenfalzmaschine ge-
stoppt wird.

[0021] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass die erste Kontrollmarke eine optisch er-
fassbare erste Kante aufweist und dass der Abstand der
ersten Kante von der Referenzlinie erfasst wird. Eine
Weiterbildung kann sich dadurch auszeichnen, dass die
erste Kontrollmarke eine optisch erfassbare zweite Kan-
te aufweist und dass der Abstand der zweiten Kante von
der Referenzlinie erfasst wird.
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[0022] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass der Bogen aufgedruckte Falzmarken auf-
weist und dass die erste Kontrollmarke verschieden von
den Falzmarken ist.

[0023] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass die erste Kontrollimarke und wenigstens
eine weitere Kontrollmarke voneinander verschieden
sind.

[0024] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass die zweite Kontrolimarke eine optisch er-
fassbare erste Kante aufweist und dass der Abstand der
ersten Kante von der Referenzlinie erfasst wird. Eine
Weiterbildung kann sich dadurch auszeichnen, dass die
zweite Kontrollmarke eine optisch erfassbare zweite
Kante aufweist und dass der Abstand der zweiten Kante
von der Referenzlinie erfasst wird. Eine Weiterbildung
kann sich dadurch auszeichnen, dass die dritte Kontroll-
marke eine optisch erfassbare erste Kante aufweist und
dass der Abstand der ersten Kante von der Referenzlinie
erfasst wird. Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass die dritte Kontrollmarke eine optisch er-
fassbare zweite Kante aufweist und dass der Abstand
der zweiten Kante von der Referenzlinie erfasst wird.
[0025] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass die erste Kontrollmarke an einer ersten
Position auf dem Bogen aufgedruckt ist. Eine Weiterbil-
dung kann sich dadurch auszeichnen, dass die zweite
Kontrollmarke an einer zweiten Position auf dem Bogen
aufgedruckt ist, welche von der ersten Position verschie-
den ist. Eine Weiterbildung kann sich dadurch auszeich-
nen, dass - im Erfassungsbereich des Sensors - die Po-
sition der zweiten Kontrollmarke der Position der ersten
Kontrollmarke in der Transportrichtung des Bogens folgt.
Eine Weiterbildung kann sich dadurch auszeichnen,
dass die dritte Kontrollmarke an einer dritten Position auf
dem Bogen aufgedruckt ist, welche von der ersten Posi-
tion und der zweiten Position verschieden ist. Eine Wei-
terbildung kann sich dadurch auszeichnen, dass - im Er-
fassungsbereich des Sensors - die Position der dritten
Kontrolimarke der Position der zweiten Kontrollmarke in
der Transportrichtung des Bogens folgt.

[0026] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass die Kontrollmarken derart auf den Bogen
aufgedrucktsind, dass die jeweils ersten Kanten der Kon-
trollmarken auf einer Geraden liegen.

[0027] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass die erste Kontrollmarke und die zweite
Kontrolimarke zueinander verschiedene Formen aufwei-
sen. Eine Weiterbildung kann sich dadurch auszeichnen,
dass die erste Kontrolimarke und die zweite Kontrollmar-
ke verschieden breite Rechtecke sind. Eine Weiterbil-
dung kann sich dadurch auszeichnen, dass die erste
Kontrolimarke und die dritte Kontrollmarke verschieden
breite Rechtecke sind. Eine Weiterbildung kann sich da-
durch auszeichnen, dass die zweite Kontrollmarke und
die dritte Kontrollmarke gleich breite Rechtecke sind. Ei-
ne Weiterbildung kann sich dadurch auszeichnen, dass
die erste Kontrollmarke und die zweite Kontrollmarke
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gleich lange Rechtecke sind. Eine Weiterbildung kann
sich dadurch auszeichnen, dass die erste Kontrollmarke
und die dritte Kontrollmarke gleich lange Rechtecke sind.
Eine Weiterbildung kann sich dadurch auszeichnen,
dass die Léange des jeweiligen Rechtecks groRer als des-
sen Breite ist und parallel zur jeweiligen Vorderkante der
einlaufenden Bogen gemessen wird. Eine Weiterbildung
kann sich dadurch auszeichnen, dass die Breite des je-
weiligen Rechtecks parallel zu einer jeweiligen Seiten-
kante der einlaufenden Bogens gemessen wird. Es kann
von Vorteil sein, die Breite der ersten Kontrollmarke ver-
schieden von der Breite der zweiten und/oder dritten
Kontrollmarke zu wahlen, da die erste Kontrollmarke in
diesem Falldurch das Erfassenihrer Breite identifizierbar
ist und von der zweiten und/oder von der dritten Kontroll-
marke unterschieden werden kann. Auf diese Weise
kann Uberwacht werden, wann ein neuer Bogen im
Schuppenstrom den Sensor passiert: Die erste Kontroll-
marke wird in der Nahe der vorauslaufenden Kante des
Bogens bzw. des Bogenanfangs platziert; mitjedem neu-
en Bogen im Schuppenstrom passiert somit eine neue
erste Kontrollmarke den Sensor; wenigstens die zweite
Kontrollmarke kann dann zusammen mit der ersten Kon-
trollmarke beim Erfassen/Messen und Korrigieren der
Position und Ausrichtung des Bogens verwendet wer-
den, gegebenenfalls - und die Messung verbessernd -
auch die dritte Kontrollmarke; die dritte Kontrollmarke
kann jedoch im Schuppenstrom verdeckt sein; ist die drit-
te Kontrollmarke nicht verdecktundin der Nahe der nach-
laufenden Kante des Bogens platziert verdeckt, so kann
durch sie das Passieren des Bogenendes erfasst wer-
den.

[0028] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass die erste Kante und die zweite Kante der
ersten Kontrollmarke vom Sensor erfasst werden, dass
darauf basierend rechentechnisch geprift wird, ob der
Fall vorliegt, dass die erste Kontrolimarke als solche er-
kannt wurde, und dass die zweite Kontrollmarke
und/oder die dritte Kontrollmarke nur in diesem Fall er-
fasst werden und dass der Vergleich auf eine Abwei-
chung nur in diesem Fall durchgefiihrt wird.

[0029] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass die jeweiligen Kontrolimarken in Bereich
eines aufgedruckten Druckkontrollstreifens liegen. Eine
Weiterbildung kann sich dadurch auszeichnen, dass die
jeweiligen Kontrollmarken in den Druckkontrollstreifen
integriert sind.

[0030] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass die erste Kontrollmarke und die wenigs-
tens eine weitere Kontrolimarke zeitlich nacheinander
vom Sensor erfasst werden. Eine Weiterbildung kann
sich dadurch auszeichnen, dass der Strom von Bogen
auf dem ersten Pfad auf einer ersten Transporteinrich-
tung geférdert wird. Eine Weiterbildung kann sich da-
durch auszeichnen, dass die erste Transporteinrichtung
einen Rollentisch umfasst. Eine Weiterbildung kann sich
dadurch auszeichnen, dass der Strom von Bogen auf
dem zweiten Pfad auf einer zweiten Transporteinrichtung
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gefordert wird. Eine Weiterbildung kann sich dadurch
auszeichnen, dass die erste Transporteinrichtung einen
Rollentisch umfasst. Eine Weiterbildung kann sich da-
durch auszeichnen, dass der Rollentisch derart schrag
gestellte Transportrollen umfasst, dass die Bogen beim
Transport in die zweite Richtung an den Transportan-
schlag gedriickt werden.

[0031] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass der Sensor als ein Zeilensensor mit einer
eindimensionalen Anordnung, d.h. mit einer Reihe, von
Sensorzellen bereitgestellt wird. Eine Weiterbildung
kann sich dadurch auszeichnen, dass die Reihe von Sen-
sorzellen senkrecht zur Referenzlinie ausgerichtetist. Ei-
ne Weiterbildung kann sich dadurch auszeichnen, dass
der Sensor als ein Flachensensor mit einer zweidimen-
sionalen Anordnung, d.h. mit einem Feld, von Sensor-
zellen bereitgestellt wird. Eine Weiterbildung kann sich
dadurch auszeichnen, dass der Sensor als eine Kamera
bereitgestellt wird. Eine Weiterbildung kann sich dadurch
auszeichnen, dass der Sensor als ein Sensorpaar be-
reitgestellt wird, wobei ein erster Sensor Giber der zweiten
Transporteinrichtung und ein zweiter Sensor unter der
zweiten Transporteinrichtung angeordnet sind. Eine
Weiterbildung kann sich dadurch auszeichnen, dass der
erste Sensor und der zweite Sensor in Transportrichtung
der Bogen zueinander versetzt angeordnet sind.

[0032] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass die Bogen pro weiterem Falzwerk we-
nigstens zwei zusatzliche Kontrollmarken aufweisen. Ei-
ne Weiterbildung kann sich dadurch auszeichnen, dass
die Taschenfalzmaschine pro weiterem Falzwerk we-
nigstens einen zusatzlichen Sensor oder ein Sensorpaar
aufweist, welcher/welches jeweils derart angeordnet ist
und betrieben wird, dass ein Abstand der jeweiligen zu-
satzlichen Kontrollmarke von einer zusatzlichen Refe-
renzlinie erfasst wird.

[0033] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass ein Rechner bereitgestellt wird. Eine Wei-
terbildung kann sich dadurch auszeichnen, dass der
Rechner Teil der Maschinensteuerung der Taschenfalz-
maschine ist. Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass der Rechner derart betrieben wird und
mit dem Stellmittel derart verbunden ist, dass der Rech-
ner Stellwerte zur Durchfiihrung der Korrektur an das
Stellmittel Gbertragt.

[0034] Eine Weiterbildung kann sich dadurch aus-
zeichnen, dass ein geschuppter Stromes zu falzender
Bogen bereitgestellt wird.

[0035] Dieindenobigen Abschnitten Technisches Ge-
biet, Erfindung und Weiterbildungen sowie im folgenden
Abschnitt Ausfihrungsbeispiele offenbarten Merkmale
und Merkmalskombinationen stellen - in beliebiger Kom-
bination miteinander - weitere vorteilhafte Weiterbildun-
gen der Erfindung dar.

Ausfiihrungsbeispiele zur Erfindung und Figuren

[0036] Die Figuren 1 bis 3 zeigen ein bevorzugtes Aus-
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fuhrungsbeispiel der Erfindung und dessen Weiterbil-
dungen. Einander entsprechende Merkmale sind in den
Figuren mit denselben Bezugszeichen versehen.
[0037] Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Draufsicht eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels
einer Taschenfalzmaschine beim Durchflihren eines be-
vorzugten Ausfiihrungsbeispiels des erfindungsgema-
Ren Verfahrens. Die dargestellte Taschenfalzmaschine
1 umfasst einen Anleger 2 und ein erstes Taschenfalz-
werk 3 mitwenigstes einer Falztasche 3a und wenigstens
einem verstellbaren Falzanschlag 3b. Bogen 20, zum
Beispiel aus Papier, werden als Strom 21 und bevorzugt
geschuppt vom Anleger 2 entlang eines die Bogen 20
fuhrenden Anleger-Transportanschlags 15 zum Ta-
schenfalzwerk 3 in eine Einlaufrichtung R1 gefiihrt und
dort gefalzt bzw. mit wenigstens einem ersten Falzbruch
25 versehen. Danach werden die gefalzten Bogen 20
von einer ersten Transporteinrichtung 5 auf einem ersten
Pfad 4 in eine erste Richtung R2 gefiihrt, bis die Bogen
20 mit ihrer vorauslaufenden Bogenkante 24 bzw. dem
Falzbruch an einem Transportanschlag 13 mit einer An-
schlagskante 14 anschlagen und von diesem umgelenkt
werden. Ein Abprallen der Bogen 20 am Transportan-
schlags 13 wird vorzugsweise verhindert, zum Beispiel
durch Niederhalter. Dann werden die gefalzten Bogen
20 von einer zweiten Transporteinrichtung 7 auf einem
zweiten Pfad 6 in eine zweite Richtung R3 gefordert, wel-
che im Wesentlichen senkrecht zur ersten Richtung R2
orientiert ist. Die zweite Transporteinrichtung 7 kann ei-
nen Rollentisch 8 mit Transportrollen 8a umfassen. Op-
tional kann wie dargestellt ein weiteres Falzwerk 9 vor-
gesehen sein, welches mindestens einen weiteren Falz-
bruch erzeugt; alternativ kdnnen die gefalzten Bogen 20
direkt ausgelegt werden. Die optional ein weiteres Mal
gefalzten Bogen 20 kénnen in eine weitere Richtung R4
geférdert werden, bis die Bogen 20 an einem zusatzli-
chen Transportanschlag 16 anschlagen und von diesem
in eine weitere Richtung R5 umgelenkt werden, welche
im Wesentlichen senkrecht zur weiteren Richtung R4 ori-
entiert ist. Danach werden die optional ein weiteres Mal
gefalzten Bogen 20 bevorzugt ausgelegt oder alternativ
weiterverarbeitet, zum Beispiel weiter gefalzt und ab-
schlieRend ausgelegt.

[0038] Die Taschenfalzmaschine 1 umfasst bevorzugt
mehrere Stellenmittel 10, zum Beispiel Linearmotoren,
zum jeweiligen automatischen Verstellen des Transpor-
tanschlags 13, des Anleger-Transportanschlags 15 und
des optional vorhandenen wenigsten einen zusatzlichen
Transportanschlags 16 sowie des Falzanschlags 3b
(bzw. mehrerer Falzanschldge 3b im Falle mehrerer
Falztaschen 3a vorhanden). Das Ansteuern der Stellmit-
tel 10 erfolgt bevorzugt durch einen Rechner 11, welcher
bevorzugt Teil der Maschinensteuerung 12 ist. Die
Transportanschlage 13, 15 und 16 sind bevorzugt linear
und in ihrer Winkelstellung verstellbar, sodass die ge-
fuhrten und zu falzenden Bogen 20 in ihrer zur jeweiligen
Transportrichtung R1/R2, R3/R4 und R5 lateralen Posi-
tionierung linear und in ihrer Winkelpositionierung und
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somit in ihrem Falzwinkel 27 veranderbar sind; der Falz-
anschlag 3b ist bevorzugt relativ zur Falztasche 3a ver-
stellbar, sodass die zu falzenden Bogen 20 in ihrer Falz-
lange 26 veranderbar sind.

[0039] Die Taschenfalzmaschine 1 umfasst wenigs-
tens einen optischen Sensor 30, welcher bevorzugt eine
Reihe von Sensorzellen 31 und einen optischen Erfas-
sungsbereich 32 aufweist. Die Reihe von Sensorzellen
31 istbevorzugtim Wesentlichen senkrecht zur Richtung
R3 ausgerichtet. Der Sensor 30 kann auch wie darge-
stellt als ein Sensorpaar 33 mit einem ersten Sensor 34
und einem zweiten Sensor 35 ausgebildet sein; dabei ist
bevorzugt einer der beiden Sensoren oberhalb des Rol-
lentischs 8 angeordnet und der jeweils andere Sensor
darunter (in der Darstellung der Figur 1 ist beispielhaft
der Sensor 34 unterhalb des Rollentischs 8 gezeigt). So-
fern optional ein weiteres Falzwerk 9 und ein zusatzlicher
Transportanschlags 16 vorgesehen sind, kann auch ein
zusatzlicher Sensor 36 bzw. ein zusatzliches Sensorpaar
37 vorgesehen sein.

[0040] In Figur 1 ist erkennbar, dass die zu verarbei-
tenden Bogen 20 jeweils mit beispielhaft wenigstens drei
zuvor aufgedruckten Kontrollmarken versehen sind: eine
erste Kontrollmarke M1 an einer ersten Position P1, eine
zweite Kontrollmarke M2 an einer zweiten Position P2
und eine dritte Kontrollmarke M3 an einer dritten Position
P3. Die Kontrollmarken sind dabei bevorzugt zueinander
beanstandet positioniert und dadurch bildverarbeitungs-
technisch separierbar. Die jeweiligen Kontrollmarken
sind beispielhaft als Rechtecke, bevorzugt als ausgefill-
te Rechtecke, dargestellt, welche jeweils gleiche Léangen
aufweisen. Die Breite der Kontrollmarke M1 kann wie
dargestellt beispielhaft gréRer als die Breiten der beiden
anderen Kontrollmarke sein. Die Kontrollmarken sind auf
den Bogen 20 derart angeordnet, dass die Kontrolimar-
ken nach dem Falzen im ersten Taschenfalzwerk 3 nahe
beim erzeugten ersten Falzbruch 25 liegen. Zudem sind
die drei Kontrollmarken bevorzugt derart angeordnet,
dass - nach dem Verlassen des Bogens 20 des Taschen-
falzwerks 3 - die erste Kontrollmarke M1 am Bogenan-
fang, die zweite Kontrollmarke M2 bei der Bogenmitte
und die dritte Kontrollmarke M3 am Bogenende positio-
niert ist.

[0041] Die Kontrollmarken M1, M2 und M3 gelangen
wahrend ihres Transports in Richtung R3 in den opti-
schen Erfassungsbereich 32 des optischen Sensors 30.
Kommen die Kontrolimarken nach dem ersten Falzen
auf der Unterseite der gefalzten Bogen 20 zu liegen, so
werden die Kontrolimarken von einem Sensor auf der
Unterseite des Rollentischs 8 erfasst und umgekehrt. Da
die Kontrolimarken je nach Falzart auf der Oberseite oder
der Unterseite der gefalzten Bogen zu liegen kommen
kénnen, ist es von Vorteil, ein Sensorpaar 33 mit einem
oberen und einem unteren Sensor 34, 35 vorzusehen.
[0042] Figur2 zeigt eine Darstellung eines beispielhaft
zweimal zu falzenden Bogens mit Kontrollmarken. Es ist
exemplarisch ein Bogen 20 mit mehreren Druckbildern
22 und einem Druckkontrollstreifen 23 dargestellt. Die
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Kontrollmarken M1, M2 und M3 sind in der Nahe eines
zu erzeugenden ersten Falzbruchs angeordnet, wahrend
zusatzliche Kontrollmarken M4, M5 und M6 in der Nahe
eines weiteren zu erzeugenden zweiten Falzbruchs an-
geordnet sind, welcher senkrecht zum ersten Falzbruch
verlauft. Wie dargestellt, kénnen die zusatzlichen Kon-
trollmarken im Druckkontrollstreifen angeordnet sein.
Auf den Bogen 20 kénnen auch in lblicher Weise Falz-
marken M’ angeordnet sein; die Kontrollmarke sind dabei
verschieden von den Falzmarken und zuséatzlich zu die-
sen vorgesehen.

[0043] In Figur 1 ist erkennbar, dass die Sensorzellen
31 des optischen Sensors 30 so angeordnet sind, dass
die durch den optischen Erfassungsbereich 32 geférder-
ten Kontrollmarken M1, M2 und M3 als solche erfasst
werden kénnen und/oder dass deren jeweiligen Kanten
erfasst werden kénnen. Die gemessenen Werte knnen
an den Rechner 11 ibermittelt und von diesem derart
rechentechnisch verarbeitet werden, dass daraus Steu-
ergroRen fur die Stellmittel 10 abgeleitet werden kénnen.
Die Position der Kontrolimarken und/oder deren Kanten
werden dabei relativ zu einer Referenzlinie L1 gemes-
sen. Die Referenzlinie L1 liegt bevorzugt parallel zum
Transportanschlags 13 bzw. dessen Anschlagskante 14;
alternativ bevorzugt parallel zum Falzbruch. Die Refe-
renzlinie L1 kann besonders bevorzugt mit der An-
schlagskante 14 identisch sein. Optional kann mit dem
zusatzlichen Sensor 36 relativ zu einer zusatzlichen Re-
ferenzlinie L2 gemessen werden, welche bevorzugt pa-
rallel zum optional vorhandenen, zusatzlichen Transpor-
tanschlags 16 liegt.

[0044] Figur 3 zeigt eine Darstellung eines Ausschnitts
eines gefalzten Bogens mit Kontrolimarken. Es ist er-
kennbar, dass die Kontrollmarke M1, M2 und M3 beim
Transport des Bogens 20 entlang der Anschlagskante
14 den optischen Erfassungsbereich 32 in Richtung R3
durchlaufen und dabei deren Kanten K1 bis K6 und/oder
deren jeweilige Langen L 1, L2 und L3 und/oder deren
jeweilige Breite B1, B2 und B3 erfasst werden kdnnen.
In der Darstellung sind geman der bevorzugten Ausfiih-
rungsform die Breiten B1 und B2 beispielhaft gleich; auch
die Langen L1, L2 und L3 sind beispielhaft gleich. In der
Darstellungliegen geman der bevorzugten Ausfiihrungs-
form die Kanten K1, K2 und K3 beispielhaft auf einer
Geraden G.

[0045] Mittels des Sensors 30 kdnnen folgende Ab-
sténde relativ zur vorgegebenen Referenzlinie L1 ge-
messen werden (welche in der Darstellung beispielhaft
parallel bzw. identisch zur Bogenkante liegt; welche al-
ternativ beispielhaft parallel bzw. identisch zur An-
schlagskante 14 liegen kdnnte): Abstand A1 der ersten
Kontrollmarke M1 bzw. deren erster Kante K1, Abstand
A1’ derersten Kontrollmarke M1 bzw. deren zweiter Kan-
te K2, Abstand A2 der zweiten Kontrollmarke M2 bzw.
deren erster Kante K3, Abstand A2’ der zweiten Kontroll-
marke M2 bzw. deren zweiter Kante K4, Abstand A3 der
dritten Kontrollmarke M3 bzw. deren erster Kante K5 und
Abstand A3’ der dritten Kontrollmarke M3 bzw. deren
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zweiter Kante K6. 11 Rechner

[0046] Mittels des Sensors 30 kbnnen zudem folgende 12 Maschinensteuerung
Abstéande gemessen werden: Abstand A4 des Bogens 13  Transportanschlag

20 zur Anschlagskante 14 oder zur Referenzlinie L1, Ab- 14  Anschlagskante

stand A5 der ersten Marke M1 bzw. deren erster Kante 5 15  Anleger-Transportanschlag
K1 zur (zur Anschlagskante 14 parallelen) Bogenkante, 16  zusatzlicher Transportanschlag
Abstand A6 der ersten Marke M1 bzw. deren zweiter Kan-

te K2 zum Druckbild 22 und Abstand A7 des Druckbilds 20 Bogen

22 zur Anschlagskante 14 oder zur Referenzlinie L1. 21 Strom von Bogen

[0047] Die gemessenen Abstande kdnnen mit vorge- 70 22  Druckbild

gebenen Abstanden verglichen werden. Die vorgegebe- 23 Druckkontrollstreifen

nen Abstande kénnen aus der Druckvorstufe bekannt 24  Bogenkante

sein. 25  erster Falzbruch

[0048] Die gemessenen und an den Rechner 11 tber- 26  Falzlange

mittelten Werte werden von diesem rechentechnischver- 15 27  Falzwinkel
arbeitet. Dabei werden StellgrofRen fiir wenigstens eines

der Stellmittel 10 berechnet. Beispielsweise kann der je- 30 optischer Sensor

weils erfasste Abstand als ein Ist-Abstand mit einem vor- 31  Sensorzellen
gegebenen Soll-Abstand rechentechnisch auf eine Ab- 32  optischer Erfassungsbereich
weichung voneinander verglichen werden und es kann 20 33  Sensorpaar

bei einer von Null verschiedenen Abweichung eine Kor- 34  erster Sensor

rektur vorgenommen wird. Zur Korrektur wird ein Stell- 35 zweiter Sensor

mittel 10 oder werden mehrere Stellmittel 20 entspre- 36  zusatzlicher Sensor
chend angesteuert. Zur Korrektur kann der Falzanschlag 37  zuséatzliches Sensorpaar
3b mittels des Stellmittels 10 linear oder im Winkel ver- 25

stellt werden; und/oder der Transportanschlag 13 R1  Einlaufrichtung
und/oder ein Anleger-Transportanschlag 15 fiir die in das R2  erste Richtung

erste Taschenfalzwerkeinlaufenden Bogen 20 linear R3  zweite Richtung

oder im Winkel erstellt werden. Auf diese Weise kann die R4  weitere Richtung

Falzlange 26 als auch der Falzwinkel 27 des ersten Falz- 30 R5  weitere Richtung
bruchs 25 Giberwacht und gegebenenfalls korrigiert wer-

den.Es kann auch vorgesehen sein, dass die erste Kante L1 Referenzlinie
K1 und die zweite Kante K2 der ersten Kontrollmarke M1 L2  zusatzliche Referenzlinie
vom Sensor 30 erfasst werden, dass darauf basierend
rechentechnisch geprift wird, ob der Fall vorliegt, dass 35 M1 erste Kontrollmarke
die erste Kontrollmarke M1 als solche erkannt wurde, P1 erste Position
und dass die zweite Kontrollmarke M2 und/oder die dritte M2 zweite Kontrollmarke / weitere Kontrolimarke
Kontrollimarke M3 nur in diesem Fall erfasst werden und P2 zweite Position
dass der Vergleich auf eine Abweichung nur in diesem M3 dritte Kontrollmarke / weitere Kontrollmarke
Fall durchgeflhrt wird. 40  P3 dritte Position
M4-Mn  zusétzliche Kontrollmarken

Bezugszeichenliste wm’ Falzmarke(n)
[0049] K1  erste Kante der ersten Kontrollmarke

45 K2  zweite Kante der ersten Kontrollmarke
1 Taschenfalzmaschine K3 erste Kante der zweiten Kontrolimarke
2 Anleger K4  zweite Kante der zweiten Kontrollmarke
3 erstes Taschenfalzwerk K5 erste Kante der dritten Kontrollmarke
3a  Falztasche K6  zweite Kante der dritten Kontrolimarke
3b  Falzanschlag 50 G Gerade
4 erster Pfad
5 erste Transporteinrichtung A1l Abstand der ersten Kontrollmarke/deren erster
6 zweiter Pfad Kante zur Referenzlinie
7 zweite Transporteinrichtung A1 Abstand der ersten Kontrollmarke/deren zweiter
8 Rollentisch 55 Kante zur Referenzlinie
8a  Transportrollen A2 Abstand der zweiten Kontrollmarke/ deren erster
9 weiteres Falzwerk Kante zur Referenzlinie
10  Stellmittel A2 Abstand der zweiten Kontrollmarke/deren zweiter
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Kante zur Referenzlinie

A3 Abstand der dritten Kontrollmarke/ deren erster
Kante zur Referenzlinie

A3’  Abstand der dritten Kontrollmarke/deren zweiter
Kante zur Referenzlinie

A4 Abstand Bogen zu Anschlagskante/Referenzlinie

A5  Abstand Marke zu Bogenkante

A6 Abstand Marke zu Druckbild

A7  Abstand Druckbild zu Anschlagskante/Referenz-
linie

B1 Breite erste Kontrollmarke
B2 Breite zweite Kontrollmarke
B3  Breite dritte Kontrolimarke
L1 Lange erste Kontrollmarke
L2  Lange zweite Kontrollmarke
L3  Lange dritte Kontrollmarke

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Uberwachen eines Falzvorgangs in
einer Taschenfalzmaschine, mit den Schritten:

Bereitstellen einer Taschenfalzmaschine (1) mit
einem ersten Taschenfalzwerk (3) und wenigs-
tens einem nachgeordneten, weiteren Falzwerk
9);

Bereitstellen eines Stromes (21) vonindas erste
Taschenfalzwerk (3) in eine Einlaufrichtung (R1)
einlaufenden und zu falzenden Bogen (20) mit
jeweils einer aufgedruckten ersten Kontrollmar-
ke (M1);

Falzen der Bogen (20) im ersten Taschenfalz-
werk (3), wobei jeweils wenigstens ein erster
Falzbruch (25) erzeugt wird;

Transportieren der Bogen (20) als Strom auf ei-
nem ersten Pfad (4) vom ersten Taschenfalz-
werk (3) in eine zur Einlaufrichtung (R1) paral-
lele erste Richtung (R2) bis zu einem zur ersten
Richtung (R1) im Wesentlichen senkrecht an-
geordneten Transportanschlag (13);
Anschlagen der Bogen (20) am Transportan-
schlag (13) und dabei Andern der Transportrich-
tung;

Transportieren der Bogen (20) als Strom auf ei-
nem zweiten Pfad (6) in eine zum Transportan-
schlag (13) im Wesentlichen parallele zweite
Richtung (R3);

gekennzeichnet durch den weiteren Schritt:
Bereitstellen wenigstens eines am zweiten Pfad
(6) angeordneten optischen Sensors (30), wel-
cher einen optischen Erfassungsbereich (32)
mit einer raumlichen Ausdehnung wenigstens
in eine Richtung senkrecht zum Transportan-
schlag (13) aufweist, und Betreiben desselben
derart, dass fir einen jeden Bogen (20) oder flr
wenigstes einen ausgewahlten Bogen (20) beim
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Passieren des Erfassungsbereichs (32) ein Ab-
stand (A1) wenigstens der jeweiligen ersten
Kontrollmarke (M1) von einer Referenzlinie (L1)
erfasst wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Referenzlinie (L1) parallel zur Anschlags-
kante (14) des Transportanschlags (13) liegt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Referenzlinie (L1) parallel zum ersten Falz-
bruch (25) liegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bogen (20) eine aufgedruckte zweite Kon-
trolimarke (M2) und eine aufgedruckte dritte Kon-
trolimarke (M3) aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abstand (A1) der ersten Kontrolimarke
(M1)vonderReferenzlinie (L1) erfasst wird und/oder
dass der Abstand (A2) der zweiten Kontrolimarke
(M2)vonderReferenzlinie (L1) erfasst wird und/oder
dass der Abstand (A3) derdritten Kontrolimarke (M3)
von der Referenzlinie (L1) erfasst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der jeweils erfasste Abstand (A1, A2, A3) als
ein Ist-Abstand mit einem vorgegebenen Soll-Ab-
stand rechentechnisch aufeine Abweichung vonein-
ander verglichen wird und dass bei einer von Null
verschiedenen Abweichung eine Korrektur vorge-
nommen wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Stellmittel (10) vorhanden ist und dass zur
Korrektur ein Falzanschlag (3b) mittels des Stellmit-
tels (10) verstellt wird und/oder dass zur Korrektur
der Transportanschlag (13) oder ein Anleger-Trans-
portanschlag (15) fir die in das erste Taschenfalz-
werk (3) einlaufenden Bogen (20) mittels des Stell-
mittels (10) verstellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Kontrollmarke (M1) eine optisch er-
fassbare erste Kante (K1) aufweist und dass der Ab-
stand (A1) der ersten Kante (K1) von der Referenz-
linie (L1) erfasst wird.
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Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Kontrollmarke (M1) eine optisch er-
fassbare zweite Kante (K2) aufweist und dass der
Abstand (A1‘) der zweiten Kante (K2) von der Refe-
renzlinie (L1) erfasst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Bogen (20) aufgedruckte Falzmarken (M’)
aufweist und dass die erste Kontrollmarke (M1) ver-
schieden von den Falzmarken (M’) ist.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kontrollmarken (M1, M2, M3) derart auf
den Bogen (20) aufgedruckt sind, dass deren jeweils
ersten Kanten (K1, K3, K5) auf einer Geraden (G)
liegen.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Kante (K1) und die zweite Kante (K2)
der ersten Kontrolimarke (M1) vom Sensor (30) er-
fasst werden, dass darauf basierend rechentech-
nisch geprift wird, ob der Fall vorliegt, dass die erste
Kontrollimarke (M1) als solche erkannt wurde, und
dass die zweite Kontrollmarke (M2) und/oder die drit-
te Kontrollmarke (M3) nur in diesem Fall erfasst wer-
den und dass der Vergleich auf eine Abweichung
nur in diesem Fall durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Sensor (30) als ein Zeilensensor mit einer
eindimensionalen Anordnung, d.h. mit einer Reihe,
von Sensorzellen (31) bereitgestellt wird und dass
die Reihe von Sensorzellen (31) senkrecht zur Re-
ferenzlinie (L1) ausgerichtet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Sensor (30) als eine Kamera bereitgestellt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Sensor (30) als ein Sensorpaar (33) be-
reitgestellt wird, wobei ein erster Sensor (34) tber
der zweiten Transporteinrichtung (7) und ein zweiter
Sensor (35) unter der zweiten Transporteinrichtung
(7) angeordnet sind.
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