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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Betrieb eines Langs-
falzapparates (01), wobei einem Falztisch (03) des Langs-
falzapparates (01) ein langs zu falzendes Druckerzeugnis
(21) mit einer ersten Geschwindigkeit zugefiihrt wird,
wobei diese erste Geschwindigkeit des Druckerzeugnis-
ses (21) durch einen auf das Druckerzeugnis (21) ausge-
Ubten Reibschluss auf eine zweite Geschwindigkeit verrin-
gert wird, wahrend sich das Druckerzeugnis (21) entlang
eines Bremsweges auf dem Falztisch (03) bewegt,
dadurch gekennzeichnet, dass die vom Druckerzeugnis
(21) nach einem Durchlaufen des Bremsweges aufgewie-
sene zweite Geschwindigkeit ermittelt wird, wobei ein Zeit-
punkt fir einen Beginn des das Druckerzeugnis (21)
abbremsenden Reibschlusses in Abhangigkeit von einer
Abweichung eingestellt wird, welche ein ermittelter Istwert
der zweiten Geschwindigkeit des Druckerzeugnisses (21)
von einem vorbestimmten Sollwert fir diese zweite
Geschwindigkeit aufweist, wobei die Einstellung des Zeit-
punktes fir den Beginn des Reibschlusses dahingehend
erfolgt, dass der Istwert der zweiten Geschwindigkeit
ihrem Sollwert entspricht, wobei der auf das Druckerzeug-
nis (21) ausgelbte Reibschluss mit einem Falzmesser
(06) des Langsfalzapparates...
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
trieb eines Langsfalzapparates gemal dem Oberbe-
griff des Anspruches 1.

[0002] Durch die WO 2005/095245 A1 ist ein Langs-
falzapparat mit einem relativ zu einem Falztisch auf-
und ab- bewegbaren Falzmesser bekannt, wobei das
Falzmesser an mindestens einem bezilglich des
Falztisches verschwenkbaren Hebel gelagert ist, wo-
bei der Langsfalzapparat einen beweglichen An-
schlag aufweist, welcher ein in den Langsfalzapparat
einlaufendes Druckerzeugnis verlangsamt, wobei
dieser Anschlag entlang des Bremsweges der Dru-
ckerzeugnisse mit einer geringeren als der Eingangs-
geschwindigkeit bewegbar ist.

[0003] Durch die WO 2007/042391 A1 ist bekannt,
in einen Langsfalzapparat einlaufende Druckerzeug-
nisse mittels Reibung abzubremsen, wobei eine
Lage eines an den Langsfalzapparat herantranspor-
tierten Druckerzeugnisses optisch erfasst wird. Aus
diesem Dokument ist auch ein Verfahren zum Betrieb
eines Langsfalzapparates mit einem Falzmesser be-
kannt, wobei Uber eine dem Langsfalzapparat vorge-
ordnete Foérderstrecke einem Falztisch des Langs-
falzapparates langs zu falzende Druckerzeugnisse
zugefuihrt werden, wobei der Falzvorgang derart er-
folgt, dass eine Erstberiihrung des Druckerzeugnis-
ses durch das Falzmesser erfolgt, wahrend sich das
Druckerzeugnis auf dem Falztisch noch in Bewegung
befindet, wobei dieser Erstkontakt vorzugsweise
noch ohne Beriihrkontakt des Druckerzeugnisses zu
einem den Transportweg begrenzenden Anschlag er-
folgt. Bei diesem Verfahren erfasst ein Sensor eine
Eingangsgeschwindigkeit, mit welcher das Drucker-
zeugnis in den Langsfalzapparat einlauft. Eine Steu-
ereinheit synchronisiert aufgrund des Sensorsignals
die Drehbewegung von zwei Scheiben mit der ermit-
telten Geschwindigkeit des Druckerzeugnisses der-
art, dass dieses Druckerzeugnis am Eingang eines
Bremsweges auf einen Nocken der Scheiben ftrifft,
wobei sich die Nocken langsamer als die ermittelte
Geschwindigkeit des Druckerzeugnisses bewegen,
weshalb das Druckerzeugnis durch den Nocken ab-
gebremst wird. Der Bremsweg ist durch eine der
Oberflache des Falztisches zugewandte Mantelfla-
che der zwei Scheiben begrenzt. Die Nocken wirken
fur das in den Langsfalzapparat einlaufende Drucker-
zeugnis jeweils als ein bewegbarer Anschlag, wel-
cher die Eingangsgeschwindigkeit des Druckerzeug-
nisses z. B. um 10% reduziert. Das Druckerzeugnis
stoRt nach einem weiteren Abbremsen z. B. durch
Bremsbursten schliellich gegen einen festen An-
schlag.

[0004] Die EP 0639 523 A1 bzw. die DE 694 00 629
T2 als deutsche Ubersetzung der korrespondieren-
den Patentschrift offenbart einen Langsfalzapparat,

wobei zwei Positionssensoreinrichtungen am stro-
mungsoberseitigen Ende des Falzbereichs vorgese-
hen sind. Die Ausgangssignale werden zur Regelung
des Bremsdruckes einer die Produktabschnitte ab-
bremsenden Bremsvorrichtung herangezogen.

[0005] Durch die DE 195 04 769 A1 ist ein Falzap-
parat mit einer Bremsbursten aufweisenden Bremsa-
nordnung zum Abbremsen von Falzexemplaren be-
kannt, wobei die Falzexemplare mit ihren vorderen
Kanten gegen Anschlage schlagen, und mit einem
Falzmesser oder einem Falzschwert zum Falzen der
Falzexemplare, wobei an den Anschlagen und/oder
in der Nahe der Anschlage Sensoren zur Bestim-
mung der Verformung der Falzexemplare angeordnet
sind und dass eine Steuervorrichtung aufgrund der
von den Sensoren gemessenen Position der Falze-
xemplare uber einen Stellmotor die Position und/oder
die Bewegung der Bremsanordnungen und/oder die
Bewegung des Falzmessers oder des Falzschwerts
steuert.

[0006] Durch die DE 199 21 169 02 ist eine Vorrich-
tung zum Abbremsen von Papierbégen bekannt, die
auf die Hinterkante der Papierbdgen einwirkt, wobei
mindestens eine federnd bewegliche Bremsbacke
vorgesehen ist, die durch die Kraftwirkung eines
Elektromagneten auf den Papierbogen einwirkt.

[0007] Durch die DE 10 2005 007 745 A1 ist ein
Falzapparat fir eine Druckmaschine mit einem Falz-
tisch bekannt, um an Druckbogen oder an von einem
bahnférmigen Bedruckstoff abgetrennten Exempla-
ren jeweils einen parallel zur Transportrichtung der-
selben verlaufenden Langsfalz auszubilden, wobei
dem Falztisch mindestens eine Bremseinrichtung zu-
geordnet ist, um die Bewegung der Druckbogen oder
der Exemplare im Bereich des Falztisches abzu-
bremsen, wobei die oder jede Bremseinrichtung vor-
zugsweise als Bremsbirste ausgebildet ist.

[0008] Langsfalzapparate werden in der Druckin-
dustrie vor allem in der Endfertigung von Drucker-
zeugnissen eingesetzt, wobei die Druckerzeugnisse
von einem Falzmesser in einen Falzspalt gedriickt
und in diesem langs gefalzt werden. Weil die Einlauf-
richtung der Druckerzeugnisse in den Langsfalzap-
parat quer zu ihrer anschlieRenden Bewegung durch
den Falzspalt ist, missen sie vor ihrem Durchgang
durch den Falzspalt abgebremst werden. Zu diesem
Zweck ist es bekannt, in einem Langsfalzapparat
Bremsbursten anzuordnen, welche die einlaufenden
Druckerzeugnisse mittels Reibung allmahlich ab-
bremsen. Uberdies ist es bekannt, in einem Langs-
falzapparat zumeist mehrere ortsfeste Anschlage
vorzusehen, gegen welche die Druckerzeugnisse bei
ihrem in Einlaufrichtung fortgesetzten Transport an-
stoRen, wodurch sie abrupt abgebremst werden. Um
eine Beschadigung der Druckerzeugnisse an diesem
Anschlag zu vermeiden, muss ihre Geschwindigkeit
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durch die Birsten auf einen niedrigen Wert verringert
werden, doch darf dieser Wert keinesfalls Null sein,
denn dann erreichen die Druckprodukte diesen An-
schlag nicht zuverlassig und es kommt im Langsfalz-
apparat zu einem Stau von aufeinander folgend her-
antransportierten Druckerzeugnissen. Das Ausmalf}
der Verlangsamung durch die Blrsten ist bestimmt
durch die Reibkraft, die sie auf die Druckerzeugnisse
ausUben, und damit auch durch ihre Stellung. Wenn
bei gleich bleibender Stellung der Birsten Drucker-
zeugnisse unterschiedlicher Dicke gefalzt werden
sollen, so nimmt die Reibung mit der Dicke der Dru-
ckerzeugnisse stark zu, so dass ein dickes Drucker-
zeugnis eventuell zwischen den Birsten stecken
bleibt und den Anschlag nicht erreicht, wahrend ein
dinnes Druckerzeugnis mit zu hoher Geschwindig-
keit auf den Anschlag prallt, sodass es dabei bescha-
digt wird. Deshalb wird die Stellung der Bursten i. d.
R. an die Dicke der Druckerzeugnisse angepasst.

[0009] Die Reibung zwischen einem Druckerzeug-
nis und den Bursten hangt auch von der Oberflachen-
beschaffenheit des Druckerzeugnisses ab. Drucker-
zeugnisse aus einem glatten Papier kénnen mit einer
zu hohen Geschwindigkeit auf den Anschlag treffen,
wahrend gleich dicke und gleich schwere Drucker-
zeugnisse aus einem rauen Papier den Anschlag
moglicherweise nicht erreichen. Die Stellung der
Birsten muss also praktisch bei jedem Druckauftrag
angepasst werden, um ein ordnungsgemafes Funk-
tionieren des Langsfalzapparats zu gewahrleisten.
Aufgrund der Vielfalt der Einflussparameter kann die
Anpassung oft nur empirisch erfolgen, was mit ho-
hem Aufwand an Zeit und Kosten verbunden ist.

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zum Betrieb eines Langsfalzapparates
zu schaffen, welches im Langsfalzapparat zu einer
schonenderen und damit verbesserten Behandlung
eines langs zu falzenden Druckerzeugnisses flhrt.

[0011] Die Aufgabe wird erfindungsgemafld durch
die Merkmale des Anspruches 1 geldst.

[0012] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass die Produktqualitat
auf der einen und die Betriebssicherheit (Verfugbar-
keit) des Falzapparates auf der anderen Seite erheb-
lich erhéht wird, weil die Aufprallenergie, d. h. die ki-
netische Energie, mit welcher ein langs zu falzendes
Druckerzeugnis gegen einen seinen Transportweg
begrenzenden, im Langsfalzapparat angeordneten
Anschlag prallt, in zuldssigen Grenzen gehalten wird.
Eine zulassige Grenze ist dadurch definiert, dass die
am Druckerzeugnis durch dessen Aufprall an dem als
eine starre Wand wirkenden Anschlag ausgeubte
Verformungsarbeit, die aufgrund der Energieerhal-
tung und der Impulserhaltung weitestgehend, d. h.
nahezu allein von diesem Druckerzeugnis zu absor-
bieren ist, nicht zu einem Bruch, d. h. nicht zu einem

Einreiflen des Materials, d. h. i. d. R. des Papiers die-
ses Druckerzeugnisses flihrt. Dabei weist die Auf-
prallenergie des Druckerzeugnisses stets einen Be-
trag groRer Null auf, da dieses Druckerzeugnis so-
wohl massebehaftet ist als auch mit einer Geschwin-
digkeit groRer Null gegen den Anschlag stoRt, d. h. es
ist im Langsfalzapparat in Bewegung und soll auf-
grund seiner Bewegung den Anschlag zuverlassig
erreichen. Die Masse des Druckerzeugnisses ist z. B.
von der verwendeten Papiersorte und dessen Blatt-
zahl abhangig und damit variabel. Die vom Drucker-
zeugnis entlang eines Falztisches des Langsfalzap-
parates ausgefihrte Bewegung ist vorzugsweise
eine Translationsbewegung. Der Aufprall des Dru-
ckerzeugnisses an dem seinen Transportweg be-
grenzenden Anschlag und die damit einhergehende
Abbremsung des Druckerzeugnisses bis zu dessen
Stillstand fiihrt zu einem Impulsiibertrag auf dieses
Druckerzeugnis, wobei die mit dem Impulsibertrag
einhergehenden Krafte im Material dieses Drucker-
zeugnisses Dehnungen hervorrufen, welche durch
die in bestimmten Grenzen gehaltene Geschwindig-
keit des Druckerzeugnisses vorzugsweise im elasti-
schen Bereich des Materials dieses Druckerzeugnis-
ses verbleiben und damit keine plastische Verfor-
mung oder gar Rissbildung am Druckerzeugnis her-
vorrufen. Durch den erfindungsgemafR kontrollierten
StofRvorgang des Druckerzeugnisses an dem An-
schlag wird dieses Druckerzeugnis schonend behan-
delt, was dessen Qualitat verbessert.

[0013] Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird im Folgenden
naher beschrieben.

[0014] Es zeigen:

[0015] Fig.1 eine perspektivische Darstellung ei-
nes Langsfalzapparats mit Falztisch und Falzmesser;

[0016] Fig. 2 eine schematische Schnittansicht des
in der Fig. 1 dargestellten Langsfalzapparats;

[0017] Eig. 3 einen Ausschnitt aus dem in der Fig. 1
dargestellten Langsfalzapparat;

[0018] Fig. 4 einen Ausschnitt aus dem in der Fig. 3
dargestellten Teil des Langsfalzapparats;

[0019] Fig. 5 einen Langsschnitt durch den in der
Fig. 4 dargestellten Ausschnitt.

[0020] In der Fig. 1 ist ein Beispiel eines Langsfalz-
apparats 01 perspektivisch dargestellt, wobei dieser
Langsfalzapparat 01 vorzugsweise in einem einer
Druckmaschine nachgeordneten Falzapparat ange-
ordnet oder dort zumindest anordenbar ist. Die
Druckmaschine kann als eine Bogendruckmaschine
oder als eine Rollendruckmaschine ausgebildet sein.
Der Langsfalzapparat 01 weist einen z. B. auf einem
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Gestell 02 angeordneten Falztisch 03 mit einer ebe-
nen Auflageflache auf, in welcher ein Falzspalt 04
ausgebildet ist, wobei sich der Falzspalt 04 in Trans-
portrichtung T eines dem Falztisch 03 zuzufiihren-
den, langs zu falzenden Druckerzeugnisses 21 er-
streckt. Das Druckerzeugnis 21 selbst ist aus Grin-
den der Ubersichtlichkeit erst in der Fig. 3 dargestellt.
Ein oberhalb des Falztisches 03 beweglich angeord-
netes Falzmesser 06 driickt bei einem Berlihrungs-
kontakt mit dem auf dem Falztisch 03 aufliegenden
Druckerzeugnis 21 selbiges in den Falzspalt 04. Das
Falzmesser 06 ist z. B. an mindestens einem um ei-
nen Drehpunkt 08, z. B. eine Achse 08 schwenkba-
ren Hebel 07 angeordnet, wobei der Hebel 07 und
damit auch das an ihm angebrachte Falzmesser 06 in
einem bestimmten Takt eine in der Fig. 1 durch einen
Doppelpfeil angedeutete Schwenkbewegung aus-
fuhrt, wobei die Taktfrequenz vorzugsweise von einer
oder zumindest mithilfe einer Steuereinheit 26 einge-
stellt ist (Fig. 2). Der Hebel 07 ist vorzugsweise in
Transportrichtung T des dem Falztisch 03 zuzufiih-
renden Druckerzeugnisses 21 doppelt ausgefihrt

(Fig. 3).

[0021] FEig.2 zeigt eine schematische Schnittan-
sicht des in der Fig. 1 dargestellten Langsfalzappa-
rats 01. Es ist erkennbar, dass ein vom Falzmesser
06 in den Falzspalt 04 gedriicktes Druckerzeugnis 21
unterhalb des Falztisches 03 von einem Paar
Falzwalzen 09 ergriffen und gefalzt wird. Danach wird
das gefalzte Druckerzeugnis 21, z. B. durch ein
Bandsystem 13 geflhrt, vorzugsweise zunachst zu
einem Schaufelrad 11 geférdert und von diesem auf
einer Auslageeinrichtung 12 ausgelegt, oder es kann
vorgesehen sein, dass das gefalzte Druckerzeugnis
21 — wie in der Fig. 2 strichliiert dargestellt — ander-
weitig aus dem Langsfalzapparat 01 ausgeschleust
wird.

[0022] Das Falzmesser 06 ist vorzugsweise uber
ein Kurvengetriebe angetrieben. Hierzu ist das am
Hebel 07 angeordnete Falzmesser 06 an der Achse
08 schwenkbar gelagert ist. Der Hebel 07 kann ent-
weder ein Hebelarm eines als ein Doppelhebel aus-
gebildeten Hebels mit einem zweiten Hebelarm 14
oder aber als einarmiger Hebel ausgebildet sein, wo-
bei dann mit der drehbar gelagerten Achse 08 ein
zweiter Hebel 14 drehfest verbunden ist. Am dreh-
punktfernen Ende des zweiten Hebels 14 (zweiten
Hebelarm 14) ist ein mit der Kurvenlinie einer Kurven-
scheibe 16 zusammen wirkender Anschlag 17, z. B.
als drehbar am Hebel 14 gelagerte Rolle 17, ange-
ordnet. Die Kurvenscheibe 16 ist drehfest auf einer
Welle 18 gelagert, welche direkt oder aber liber ein
Getriebe durch einen nur schematisch angedeuteten
Antrieb 19, z. B. einen Motor 19, rotatorisch antreib-
bar ist. Der Antrieb 19 ist z. B. von einer Steuereinheit
26 gesteuert oder geregelt. Die Kurvenscheibe 16
kann eine in Bezug zu ihrer Drehachse unregelmaRig
und unsymmetrisch ausgebildete Kurvenlinie aufwei-

sen, welche dann bei Rotation tiber das Kurbelgetrie-
be (Hebel 07 und 14) eine entsprechende Bewegung
des Falzmessers 06 bewirkt. In der Darstellung der
Fig. 2 ist die Kurvenscheibe 16 als Kreisscheibe mit
kreisférmiger Umfangslinie ausgebildet, welche je-
doch auf der Welle 18 exzentrisch angeordnet ist. In
einer Regelung des BerlUhrungskontaktes des Farb-
messers 06 mit einem langs zu falzenden Drucker-
zeugnis 21 (Fig. 3) ist die Winkelstellung der Kurven-
scheibe 16 das betreffende Stellglied. Die Kurven-
scheibe 16 bestimmt auch einen vom Falzmesser 06
Uber dem Falztisch 03 ausgefiihrten Hub, welcher u.
a. auch einer Dicke des langs zu falzenden Drucker-
zeugnisses 21 anzupassen ist.

[0023] Fig. 3 zeigt in einer perspektivischen Ansicht
einen Ausschnitt aus dem in der Fig. 1 dargestellten
Langsfalzapparat 01, wobei das langs zu falzende
Druckerzeugnis 21, z. B. ein Bogen oder ein von ei-
nem bahnférmigen Bedruckstoff abgetrenntes Exem-
plar, welches in seiner Transportrichtung T eine Lan-
ge L21 aufweist, dem Falztisch 03 mittels eines nicht
dargestellten Transportsystems zugefihrt ist und
jetzt entlang des Falztisches 03 in Transportrichtung
T des Druckerzeugnisses 21 bewegt wird, wobei der
Falztisch 03 in Transportrichtung T des Druckerzeug-
nisses 21 eine Lange L03 aufweist. Zu diesem Be-
triebszeitpunkt ist das Falzmesser 06, welches in
Transportrichtung T des Druckerzeugnisses 21 eine
Lange LO6 aufweist, durch den Antrieb der Hebel 07
und die dessen damit verbundene Schwenkbewe-
gung um den Drehpunkt 08 vom Falztisch 03 zu-
nachst noch abgeschwenkt. Das langs zu falzende
Druckerzeugnis 21 bewegt sich nun unter dem Falz-
messer 06 gleitend in geradliniger Fortsetzung seiner
Transportrichtung T auf einen diesen Transportweg
begrenzenden Anschlag 22 zu, wobei der Anschlag
22 aus einer Mehrzahl von orthogonal zur Auflagefla-
che des Falztisches 03 stehenden starren Begren-
zungsflachen bestehen kann. Diese Begrenzungsfla-
chen sind z. B. nahe an einer die Lange L03 des Falz-
tisches 03 begrenzenden Kante 32 von dessen Auf-
lageflache in einer Reihe beabstandet voneinander
angeordnet. Der Anschlag 22 ist damit vorzugsweise
hinsichtlich des Falztisches 03 ortsfest ausgebildet.
Das Falzmesser 06 tritt durch ein Absenken in Rich-
tung der Auflageflache des Falztisches 03 mit dem
entlang des Falztisches 03 auf den Anschlag 22 zu-
bewegten Druckerzeugnis 21 in einen BerUhrungs-
kontakt, noch bevor dieses Druckerzeugnis 21 den
Anschlag 22 erreicht. Mit dem Beginn dieses Berth-
rungskontaktes gleitet das bewegte Druckerzeugnis
21 in Fortsetzung seiner Transportrichtung T auf dem
Falztisch 03 entlang des auf die Oberflache dieses
Druckerzeugnis 21 aufgesetzten Falzmessers 06.
Das langs zu falzende Druckerzeugnis 21 kann ein-
oder mehrlagig ausgebildet sein und damit unter-
schiedliche Dicken aufweisen.

[0024] Die Lange L03 des Falztisches 03, die Lange
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LO6 des Falzmessers 06 und die Lange L21 des Dru-
ckerzeugnisses 21 sind allesamt gleichgerichtet,
namlich in Transportrichtung T des Druckerzeugnis-
ses 21, wobei die Lange L06 des Falzmessers 06
vorzugsweise mindestens der Lange L21 des Dru-
ckerzeugnisses 21 entspricht und wobei sowohl die
Lange L21 des Druckerzeugnisses 21 als auch die
Lange L06 des Falzmessers 06 jeweils geringer sind
als die Lange L03 des Falztisches 03. Die Lange L06
des Falzmessers 06 bestimmt den maximalen
Bremsweg, den das Falzmesser 06 durch seinen Be-
rihrungskontakt mit dem Druckerzeugnis 21 ausu-
ben kann. Durch eine Festlegung des Zeitpunktes, zu
dem durch diesen Berthrungskontakt ein Reib-
schluss zwischen dem Falzmesser 06 und dem Dru-
ckerzeugnis 21 hergestellt wird, wird auch gleichzei-
tig eine Lange des vom Druckerzeugnis 21 entlang
der Lange LO6 des Falzmessers 06 ausgefiihrten und
damit zur Abbremsung des bewegten Druckerzeug-
nisses 21 wirksamen Bremsweges eingestellt, wobei
dieser Bremsweg einen Wert zwischen Null und dem
der Lange LO6 des Falzmessers 06 entsprechenden
Maximalwert annehmen kann. Eine Beeinflussung
der Bremswirkung erfolgt demnach nicht durch eine
Veranderung einer vom Falzmesser 06 auf das Dru-
ckerzeugnis 21 ausgelbten Anpresskraft, sondern
entscheidend fur die Ladnge des Bremsweges ist ein
fur die Gleitreibung maRgeblicher und z. B. von der
Oberflachenbeschaffenheit des Druckerzeugnisses
21 abhangiger Reibungskoeffizient p. Fir die hiesige
Betrachtung wird die vom Falzmesser 06 wahrend
des Bremsvorganges auf das Druckerzeugnis 21
ausgelibte Anpresskraft als gleich bleibend ange-
nommen.

[0025] Fiq. 4 zeigt in einer VergroRerung einen Aus-
schnitt aus dem in der Fig. 3 dargestellten Teil des
Langsfalzapparats 01, wobei die den Transportweg
des Druckerzeugnisses 21 begrenzenden Begren-
zungsflachen des Anschlags 22 hervorgehoben sind.
Diese Begrenzungsflachen des Anschlags 22 sind
orthogonal zur Auflageflache des Falztisches 03 zu
beiden Seiten des Falzspaltes 04 vorgesehen. Der
Anschlag 22 kann an einer orthogonal zur Erstre-
ckung des Falzspaltes 04 ausgerichteten Traverse
23 angebracht sein. Dem Anschlag 22 in Transport-
richtung T des Druckerzeugnisses 21 vorgeordnet ist
eine Sensoranordnung 24 vorgesehen, vorzugswei-
se ist zu beiden Seiten des Falzspaltes 04 jeweils
eine Sensoranordnung 24 vorgesehen, wobei dann
beide Sensoranordnungen 24 z. B. baugleich ausge-
fuhrt und vor allem im selben Abstand vor einer der
Begrenzungsflachen des Anschlags 22 angeordnet
sind. Eine beidseitig des Falzspaltes 04 angeordnete
Sensoranordnung 24 hat den Vorteil, dass mit ihr
eine eventuelle Schieflage des Druckerzeugnisses
21 auf dem Falztisch 03 erkannt werden kann, so-
dass bei Bedarf MaBnahmen zur Lagekorrektur des
Druckerzeugnisses 21 eingeleitet werden konnen.
Die Sensoranordnung 24 erfasst ungeachtet weiterer

von ihr ausgelbter Funktionen zumindest die Ge-
schwindigkeit des in Transportrichtung T bewegten
Druckerzeugnis 21 und verwendet fur diese Erfas-
sung vorzugsweise ein optisches Messverfahren. Die
Sensoranordnung 24 leitet ihre jeweiligen Messsig-
nale an die Steuereinheit 26, welche ihrerseits den
Antrieb 19 der Kurvenscheibe 16 und damit letztlich
auch den Zeitpunkt fur den Beginn eines Reibschlus-
ses des Falzmessers 06 mit dem Druckerzeugnis 21
gesteuert oder geregelt (Fig. 2).

[0026] Fig. 5 zeigtin einem Langsschnitt eine der in
der Fig. 4 dargestellten Sensoranordnungen 24. Die
Sensoranordnung 24 weist vorzugsweise zwei in
Transportrichtung T des Druckerzeugnisses 21 hin-
tereinander angeordnete Sensorelemente 27; 28 auf,
welche jeweils z. B. als ein auf die Auflageflache des
Falztisches 03 gerichteter Reflexlichttaster oder als
eine Komponente einer vom Druckerzeugnis 21 zu
durchlaufenden Lichtschranke ausgebildet sind, wo-
bei die Sensorelemente 27; 28 als Lichtquelle z. B. je-
weils mindestens eine Leuchtdiode oder Laserdiode
verwenden. Beide hintereinander angeordnete Sen-
sorelemente 27; 28 markieren in Verlangerung ihrer
jeweiligen Messachse 29; 31 auf der Auflageflache
des Falztisches 03 eine in ihrer Lange fest definierte
Messstrecke M, wobei die Lange der Messstrecke M
z. B. zwischen 5 mm und 20 mm, vorzugsweise zwi-
schen 10 mm und 15 mm betragt und zumindest in
der Zeit der Anwendung des Messverfahrens kon-
stant bleibt. Die Messstrecke M endet mit Bezug auf
ein auf den Anschlag 22 zubewegtes Druckerzeugnis
21 in einem festen Abstand A vor einer der Begren-
zungsflachen dieses Anschlags 22. Ein Auftreffpunkt
der vom Druckerzeugnis 21 in dessen Transportrich-
tung T zuerst durchlaufenen ersten Messachse 29 an
der Auflageflache des Falztisches 03 ist von einer der
Begrenzungsflachen des Anschlags 22 z. B. im Be-
reich zwischen 10 mm und 20 mm beabstandet, vor-
zugsweise im Bereich zwischen 15 mm und 18 mm.
Ein Auftreffpunkt der vom Druckerzeugnis 21 in des-
sen Transportrichtung T als zweites durchlaufenen
zweiten Messachse 31 an der Auflageflache des
Falztisches 03 ist von einer der Begrenzungsflachen
des Anschlags 22 z. B. im Bereich zwischen 1 mm
und 10 mm beabstandet, vorzugsweise im Bereich
zwischen 3 mm und 5 mm.

[0027] Unter Verwendung der zuvor beschriebenen
Anordnung des Langsfalzapparates 01 wird nun fol-
gendes Verfahren zu dessen Betrieb vorgeschlagen:
Dem Falztisch 03 dieses Langsfalzapparates 01 wird
z. B. mittels eines (nicht dargestellten) ihm vorgela-
gerten Transportbandes ein langs zu falzendes Dru-
ckerzeugnis 21 mit einer ersten variablen, i. d. R. ho-
hen Geschwindigkeit zugefuhrt, wobei diese erste
Geschwindigkeit des Druckerzeugnisses 21 dessen
Eingangsgeschwindigkeit in den Langsfalzapparat
01 ist und jeweils in Transportrichtung T des Drucker-
zeugnisses 21 gesehen z. B. zu Beginn eines durch
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die Lange L03 des Falztisches 03 bestimmten Ab-
schnitts oder spatestens zu Beginn eines durch die
Lange LO6 des Falzmessers 06 bestimmten Ab-
schnitts vorliegt, wobei der Beginn dieser jeweiligen
Abschnitte dadurch definiert ist, dass eine in Trans-
portrichtung T gesehene Vorderkante 33 des Dru-
ckerzeugnisses 21 den betreffenden Abschnitt er-
reicht und dann in selbigen eintritt. Diese erste Ge-
schwindigkeit des Druckerzeugnisses 21 wird durch
einen Reibschluss mit dem Falzmesser 06 auf eine
zweite Geschwindigkeit verringert, wahrend sich das
Druckerzeugnis 21 entlang des Falztisches 03 be-
wegt, wobei die erste Geschwindigkeit des Drucker-
zeugnisses 21 ungeachtet ihres Wertes beim Errei-
chen des Falztisches 03 durch einen variabel einstell-
baren Beginn des auf das Druckerzeugnis 21 ausge-
Ubten Reibschlusses stets auf dieselbe vorbestimmte
zweite Geschwindigkeit verringert wird. Diese Ge-
schwindigkeitsverringerung des Druckerzeugnisses
21 wird vorgenommen, wahrend sich das entlang des
Falztisches 03 bewegende Druckerzeugnis 21 auf
den seinen Transportweg begrenzenden Anschlag
22 zubewegt. Dabei verringert der auf das Drucker-
zeugnis 21 ausgelbte Reibschluss die erste Ge-
schwindigkeit des Druckerzeugnisses 21 auf dessen
zweite Geschwindigkeit, bevor das Druckerzeugnis
21 an den seinen Transportweg begrenzenden An-
schlag 22 anschlagt. Um ein langs zu falzendes Dru-
ckerzeugnis 21 im Langsfalzapparat 01 stérungsfrei
verarbeiten zu kénnen, muss dieses Druckerzeugnis
21 hinsichtlich seiner auf den Anschlag 22 gerichte-
ten Geschwindigkeitskomponente vollstandig abge-
stoppt werden, bevor es vom Falzmesser 06 durch
den Falzspalt 04 gedriickt werden kann. Das langs zu
falzende Druckerzeugnis 21 soll also durch seinen
Stols am Anschlag 22 kontrolliert bis zu seinem Still-
stand abgebremst werden. Erst danach beginnt der
eigentliche Vorgang der Langsfalzung. Eine vollstan-
dige Abbremsung des langs zu falzenden Drucker-
zeugnisses 21 durch seinen Stof3 am Anschlag 22 ist
dann sichergestellt, wenn das langs zu falzende Dru-
ckerzeugnis 21 in dem definierten Abstand A zum
Anschlag 22 die Produkt- und/oder produktionsspezi-
fische zweite Geschwindigkeit aufweist, welche zwei-
te Geschwindigkeit das in Bewegung befindliche Dru-
ckerzeugnis 21 im Rahmen einer eventuell zulassi-
gen Toleranz nicht Uberschreiten und auch nicht un-
terschreiten soll. Die zweite Geschwindigkeit muss
damit nicht notwendigerweise durch einen einzelnen
Wert definiert sein, sondern kann auch eine gewisse,
wenn auch vorzugsweise schmale Bandbreite von z.
B. maximal £10% des Nominalwertes dieser zweiten
Geschwindigkeit aufweisen.

[0028] Wahrend des Betriebs des Langsfalzappara-
tes 01 kann die erste Geschwindigkeit des Drucker-
zeugnisses 21i. d. R. in einer weiten Spanne unter-
schiedliche Werte annehmen. Die erste Geschwin-
digkeit des Druckerzeugnisses 21 ist z. B. von einer
Produktionsgeschwindigkeit einer den Druckprozess

zur Herstellung des Druckerzeugnisses 21 ausflh-
renden Druckmaschine abhangig. Uberdies ist die
erste Geschwindigkeit des Druckerzeugnisses 21
auch z. B. von einer Produktionsart des das Drucker-
zeugnis 21 verarbeitenden Falzapparates abhangig,
wobei sich die Produktionsart des Falzapparates z.
B. darauf bezieht, ob dem Langsfalzapparat 01 ein
gesammeltes oder ein ungesammeltes Druckerzeug-
nis 21 zugefuhrt wird. Ungeachtet dieser Abhangig-
keiten weist die erste Geschwindigkeit des Drucker-
zeugnisses 21 stets einen hdheren Wert auf als des-
sen zweite Geschwindigkeit. Da das Druckerzeugnis
21 mit seiner Vorderkante 33 die Begrenzungsfla-
chen des Anschlags 22 erreichen soll (Fig. 3), weist
die zweite Geschwindigkeit des Druckerzeugnisses
21 einen von Null verschiedenen Wert auf.

[0029] Die zweite Geschwindigkeit des Drucker-
zeugnisses 21, deren Produkt- und/oder produktions-
bezogener Sollwert in der Steuereinheit 26 gespei-
chert ist, wird innerhalb gewisser Toleranzen kon-
stant gehalten, damit das Druckerzeugnis 21 mit sei-
ner Vorderkante 33 an den Begrenzungsflachen des
Anschlags 22 in einer Weise anschlagt, die das Dru-
ckerzeugnis 21 nicht beschadigt. Der vom Anschlag
22 auf das Druckerzeugnis 21 ausgelibte Impulsu-
bertrag soll dadurch begrenzt und innerhalb solcher
Grenzen gehalten werden, die vom Material des Dru-
ckerzeugnisses 21 verkraftbar sind, d. h. die vom
Druckerzeugnis 21 durch den Stol3vorgang zu absor-
bierende kinetische Energie darf keine Krafte verur-
sachen, die im Druckerzeugnis 21 unzuléssige Deh-
nungen hervorrufen, wobei solche Krafte unzulassig
sind, die das Druckerzeugnis 21 plastisch verformen
und/oder zerreifen und damit zu einer Uberschrei-
tung der materialspezifischen Bruchdehnung fiihren.

[0030] Der Zeitpunkt flir den Beginn des auf das
Druckerzeugnis 21 ausgetibten Reibschlusses wird
von oder zumindest mithilfe der Steuereinheit 26 ein-
gestellt. Der Zeitpunkt fir den Beginn des auf das
Druckerzeugnis 21 ausgeibten Reibschlusses kann
auch von oder zumindest mithilfe der Steuereinheit
26 im Betrieb des Langsfalzapparates 01 nachge-
fuhrt werden, wodurch eine Regelung fir den Kon-
taktzeitpunkt z. B. des Falzmessers 06 mit dem Dru-
ckerzeugnis 21 realisiert wird. Der Sollwert der zwei-
ten Geschwindigkeit des Druckerzeugnisses 21 ist z.
B. von einer Grammatur dieses Druckerzeugnisses
21 und/oder von der Dicke dieses Druckerzeugnis-
ses 21 und/oder von einem eine Oberflachenbe-
schaffenheit dieses Druckerzeugnisses 21 kenn-
zeichnenden Reibungskoeffizienten p abhangig. Da-
her sind in der Steuereinheit 26 vorzugsweise mehre-
re wahlbare Sollwerte fur die zweite Geschwindigkeit
des Druckerzeugnisses 21 gespeichert. Durch eine
entsprechende Wahl eines in der aktuellen Produkti-
on geltenden Sollwertes der zweiten Geschwindig-
keit des Druckerzeugnisses 21 wird letztlich auch der
Zeitpunkt fir den Beginn des auf das Druckerzeugnis
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21 ausgelbten Reibschlusses eingestellt und/oder
nachgeflhrt.

[0031] Ein Istwert der zweiten Geschwindigkeit des
Druckerzeugnisses 21 wird vorzugsweise messtech-
nisch ermittelt, wobei gemessen wird, wahrend sich
das Druckerzeugnis 21 entlang des Falztisches be-
wegt. Diese Messung wird ausgefiihrt, bevor das
Druckerzeugnis 21 an den seinen Transportweg be-
grenzenden Anschlag 22 anschlagt. Die zweite Ge-
schwindigkeit des Druckerzeugnisses 21 wird vor-
zugsweise beruhrungslos, z. B. durch Anwendung ei-
nes optischen Messverfahrens gemessen. Der Ist-
wert der zweiten Geschwindigkeit des Druckerzeug-
nisses 21 wird somit in einer laufenden Produktion
aktuell ermittelt, wobei dieser Istwert dann Produkt-
und/oder produktionsbezogen mit dem fir ein be-
stimmtes Druckerzeugnis 21 in der Steuereinheit 26
gespeicherten Sollwert der zweiten Geschwindigkeit
verglichen wird. Im Fall einer von der Steuereinheit
26 ermittelten unzuladssigen Abweichung zwischen
dem Istwert und dem Sollwert jeweils fir die zweite
Geschwindigkeit stellt die Steuereinheit 26 den Zeit-
punkt fur den Beginn des auf das Druckerzeugnis 21
ausgelibten Reibschlusses neu ein, wodurch eine
Verlangerung oder eine Verkirzung des Bremswe-
ges bewirkt wird.

[0032] Wenn der Berlhrungszeitpunkt des Falz-
messers 06 mit dem Druckerzeugnis 21 mittels einer
das Falzmesser 06 steuernden Kurvenscheibe 16
eingestellt wird, stellt die Steuereinheit 26 den Zeit-
punkt fir den Beginn des vom Druckerzeugnis 21
ausgeubten Reibschlusses durch die Winkelstellung
der das Falzmesser 06 steuernden Kurvenscheibe
16 ein. Die Steuereinheit 26 kann in diesem Fall den
Zeitpunkt fiir den Beginn des vom Druckerzeugnis 21
ausgelibten Reibschlusses dadurch nachstellen,
dass die Winkelstellung der das Falzmesser 06 steu-
ernden Kurvenscheibe 16 bedarfsweise voreilend
oder nacheilend eingestellt wird, je nachdem, ob der
zwischen dem Falzmesser 06 und dem Druckerzeug-
nis 21 bestehende Bremsweg zu verklrzen oder zu
verlangern ist.

[0033] Die zweite Geschwindigkeit des Drucker-
zeugnisses 21 wird vorzugsweise entlang einer im
Langsfalzapparat 01 in der Auflageflache des Falzti-
sches 03 festgelegten Messstrecke M gemessen.
Diese Messstrecke M ist dem den Transportweg des
Druckerzeugnisses 21 begrenzenden Anschlag 22
vorgeordnet. Die hinsichtlich des Transportweges
vordere Kante 33 des Druckerzeugnisses 21 I6st bei
ihnrem Eintritt in die festgelegte Messstrecke M, z. B.
beim Durchlaufen der vom Druckerzeugnis 21 in des-
sen Transportrichtung T zuerst erreichten ersten
Messachse 29 des ersten Sensorelementes 27 der
Sensoranordnung 24, einen ersten Schaltimpuls und
bei ihrem Austritt aus der festgelegten Messstrecke
M, z. B. beim Durchlaufen der vom Druckerzeugnis

21 in dessen Transportrichtung T als zweites erreich-
ten zweiten Messachse 31 des zweiten Sensorele-
mentes 28 der Sensoranordnung 24, einen zweiten
Schaltimpuls aus, wobei beide Schaltimpulse an die
Steuereinheit 26 zur dortigen Auswertung geleitet
werden (Fig. 2). Die Steuereinheit 26 berechnet
dann aus einer zeitlichen Differenz zwischen dem
ersten Schaltimpuls und dem zweiten Schaltimpuls
unter Berlicksichtigung der Lange der Messstrecke
M die zweite Geschwindigkeit des Druckerzeugnis-
ses 21. Alternativ kbnnen auch andere Verfahren zur
Ermittlung der zweiten Geschwindigkeit des Drucker-
zeugnisses 21 vorgesehen sein.

[0034] Vorteilhafterweise kann auch vorgesehen
sein, dass bei mehreren aufeinander folgend dem
Falztisch 03 zugefuhrten Exemplaren des Drucker-
zeugnisses 21 jeweils deren Istwert fir die zweite
Geschwindigkeit entlang der festgelegten Messstre-
cke M gemessen wird. In diesem Fall ermittelt die
Steuereinheit 26 aus den Istwerten der bei mehreren
Exemplaren des Druckerzeugnisses 21 jeweils ge-
messenen zweiten Geschwindigkeit einen Mittelwert.
Die Steuereinheit 26 fihrt dann den Zeitpunkt fiir den
Beginn des auf das Druckerzeugnis 21 ausgetibten
Reibschlusses nach, wenn eine Differenz zwischen
dem vorbestimmten Sollwert der zweiten Geschwin-
digkeit und dem aus den Istwerten der bei mehreren
Exemplaren des Druckerzeugnisses 21 jeweils ge-
messenen zweiten Geschwindigkeit ermittelten Mit-
telwert eine zulassige Toleranz berschreitet.

[0035] In der beschriebenen Ausflihrung wird als
Bremsvorrichtung das Falzmesser 06 eingesetzt. In
alternativen Ausfihrungen kénnen auch andersartige
Bremsvorrichtungen zum Einsatz gebracht werden,
z. B. eine Burstenanordnung oder eine Anordnung
mit Bremsbacken. Ungeachtet der tatsachlichen Aus-
gestaltung der Bremsvorrichtung wird ein Zeitpunkt
fur einen Beginn des die erste Geschwindigkeit min-
dernden Reibschlusses derart eingestellt, dass ein
Istwert der zweiten Geschwindigkeit des Drucker-
zeugnisses 21 einem vorbestimmten Sollwert fur die-
se zweite Geschwindigkeit entspricht.

Bezugszeichenliste

01 Langsfalzapparat
02 Gestell

03 Falztisch

04 Falzspalt

05

06 Falzmesser

07 Hebel

08 Drehpunkt, Achse
09 Falzwalze

10

11 Schaufelrad

12 Auslageeinrichtung

13 Bandsystem
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14 zweiter Hebel, Hebelarm

15

16 Kurvenscheibe

17 Anschlag, Rolle

18 Welle

19 Antrieb, Motor

20

21 Druckerzeugnis

22 Anschlag

23 Traverse

24 Sensoranordnung

25

26 Steuereinheit

27 Sensorelement

28 Sensorelement

29 Messachse

30

31 Messachse

32 Kante

33 Kante, Vorderkante

A Abstand

M Messstrecke

T Transportrichtung

LO3 Lange

LO6 Lange

L21 Lange
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betrieb eines Langsfalzappara-
tes (01), wobei einem Falztisch (03) des Langsfalzap-
parates (01) ein langs zu falzendes Druckerzeugnis
(21) mit einer ersten Geschwindigkeit zugefihrt wird,
wobei diese erste Geschwindigkeit des Druckerzeug-
nisses (21) durch einen auf das Druckerzeugnis (21)
ausgelbten Reibschluss auf eine zweite Geschwin-
digkeit verringert wird, wahrend sich das Drucker-
zeugnis (21) entlang eines Bremsweges auf dem
Falztisch (03) bewegt, dadurch gekennzeichnet,
dass die vom Druckerzeugnis (21) nach einem
Durchlaufen des Bremsweges aufgewiesene zweite
Geschwindigkeit ermittelt wird, wobei ein Zeitpunkt
fur einen Beginn des das Druckerzeugnis (21) ab-
bremsenden Reibschlusses in Abhangigkeit von ei-
ner Abweichung eingestellt wird, welche ein ermittel-
ter Istwert der zweiten Geschwindigkeit des Drucker-
zeugnisses (21) von einem vorbestimmten Sollwert
fur diese zweite Geschwindigkeit aufweist, wobei die
Einstellung des Zeitpunktes fir den Beginn des Reib-
schlusses dahingehend erfolgt, dass der Istwert der
zweiten Geschwindigkeit ihrem Sollwert entspricht,
wobei der auf das Druckerzeugnis (21) ausgelbte
Reibschluss mit einem Falzmesser (06) des Langs-
falzapparates (01) hergestellt wird, wobei der Zeit-
punkt fir den Beginn des auf das Druckerzeugnis
(21) ausgetibten Reibschlusses von einer Steuerein-
heit (26) eingestellt wird, wobei die Steuereinheit (26)
mit ihrer Einstellung des Zeitpunktes fur den Beginn
des vom Druckerzeugnis (21) ausgelbten Reib-
schlusses eine Lange des vom Druckerzeugnis (21)

entlang einer Lange (L06) des Falzmessers (06) aus-
geflhrten Bremsweges festlegt, wobei die Lange die-
ses Bremsweges einen Wert zwischen Null und dem
der Lange (L06) des Falzmessers (06) entsprechen-
den Maximalwert annimmt, wobei eine wahrend des
Bremsvorganges vom Falzmesser (06) auf das Dru-
ckerzeugnis (21) ausgelibte Anpresskraft gleich
bleibt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich das entlang des Falztisches (03)
bewegende Druckerzeugnis (21) auf einen seinen
Transportweg begrenzenden Anschlag (22) zube-
wegt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der auf das Druckerzeugnis (21) aus-
geubte Reibschluss die erste Geschwindigkeit des
Druckerzeugnisses (21) auf die zweite Geschwindig-
keit verringert, bevor das Druckerzeugnis (21) an den
seinen Transportweg begrenzenden Anschlag (22)
anschlagt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Geschwindigkeit des Dru-
ckerzeugnisses (21) wahrend des Betriebs des
Langsfalzapparates (01) unterschiedliche Werte an-
nimmt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Geschwindigkeit des Dru-
ckerzeugnisses (21) von einer Produktionsgeschwin-
digkeit einer den Druckprozess zur Herstellung des
Druckerzeugnisses (21) ausfiihrenden Druckmaschi-
ne abhangig ist.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Geschwindigkeit des Dru-
ckerzeugnisses (21) von einer Produktionsart eines
das Druckerzeugnis (21) verarbeitenden Falzappara-
tes abhangig ist.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Geschwindigkeit des Dru-
ckerzeugnisses (21) stets einen héheren Wert auf-
weist als dessen zweite Geschwindigkeit.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sollwert der zweiten Geschwin-
digkeit des Druckerzeugnisses (21) einen von Null
verschiedenen Wert aufweist.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sollwert der zweiten Geschwin-
digkeit des Druckerzeugnisses (21) fir ein bestimm-
tes Druckerzeugnis (21) innerhalb gewisser Toleran-
zen konstant gehalten wird.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zeitpunkt flir den Beginn des auf
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das Druckerzeugnis (21) ausgelibten Reibschlusses
von der Steuereinheit (26) im Betrieb des Langsfalz-
apparates (01) nachgefihrt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sollwert der zweiten Geschwin-
digkeit des Druckerzeugnisses (21) in Abhangigkeit
von einer Grammatur des Druckerzeugnisses (21)
und/oder von einer Dicke dieses Druckerzeugnisses
(21) und/oder von einem eine Oberflachenbeschaf-
fenheit des Druckerzeugnisses (21) kennzeichnen-
den Reibungskoeffizienten ausgewahlt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Istwert der zweiten Geschwindig-
keit des Druckerzeugnisses (21) gemessen wird,
wahrend sich das Druckerzeugnis (21) entlang des
Falztisches (03) bewegt.

13. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Istwert der zweiten Geschwindig-
keit des Druckerzeugnisses (21) gemessen wird, be-
vor das Druckerzeugnis (21) an den seinen Trans-
portweg begrenzenden Anschlag (22) anschlagt.

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Istwert der zweiten Geschwindig-
keit des Druckerzeugnisses (21) durch Anwendung
eines berlhrungslos messenden Messverfahrens
gemessen wird.

15. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Istwert der zweiten Geschwindig-
keit des Druckerzeugnisses (21) durch Anwendung
eines optischen Messverfahrens gemessen wird.

16. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Istwert der zweiten Geschwindig-
keit des Druckerzeugnisses (21) entlang einer fest-
gelegten Messstrecke (M) gemessen wird.

17. Verfahren nach Anspruch 2 und 16, dadurch
gekennzeichnet, dass diese Messstrecke (M) dem
den Transportweg des Druckerzeugnisses (21) be-
grenzenden Anschlag (22) vorgeordnet ist.

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine hinsichtlich des Transport-
weges vordere Kante (33) des Druckerzeugnisses
(21) bei ihrem Eintritt in die festgelegte Messstrecke
(M) einen ersten Schaltimpuls und bei ihrem Austritt
aus der festgelegten Messstrecke (M) einen zweiten
Schaltimpuls auslést, wobei beide Schaltimpulse an
die Steuereinheit (26) zur dortigen Auswertung gelei-
tet werden.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinheit (26) aus einer
zeitlichen Differenz zwischen dem ersten Schaltim-
puls und dem zweiten Schaltimpuls unter Beruck-

sichtigung der Lange der Messstrecke (M) den Ist-
wert der zweiten Geschwindigkeit des Druckerzeug-
nisses (21) berechnet.

20. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei mehreren aufeinander folgend
dem Falztisch (03) zugeflihrten Exemplaren des Dru-
ckerzeugnisses (21) jeweils deren Istwert der zwei-
ten Geschwindigkeit entlang der festgelegten Mess-
strecke (M) gemessen wird.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinheit (26) aus den
Istwerten der bei mehreren Exemplaren des Drucker-
zeugnisses (21) jeweils gemessenen zweiten Ge-
schwindigkeit einen Mittelwert ermittelt.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinheit (26) den Zeit-
punkt fir den Beginn des vom Druckerzeugnis (21)
ausgelbten Reibschlusses dann nachfiihrt, wenn
eine Differenz zwischen dem vorbestimmten Sollwert
der zweiten Geschwindigkeit und dem aus den Ist-
werten der bei mehreren Exemplaren des Drucker-
zeugnisses (21) jeweils gemessenen zweiten Ge-
schwindigkeit ermittelten Mittelwert eine zulassige
Toleranz uberschreitet.

23. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinheit (26) den Zeitpunkt
fur den Beginn des vom Druckerzeugnis (21) ausge-
Ubten Reibschlusses mittels einer Winkelstellung ei-
ner das Falzmesser (06) steuernden Kurvenscheibe
(16) einstellt.

24. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinheit (26) den Zeit-
punkt fir den Beginn des vom Druckerzeugnis (21)
ausgelbten Reibschlusses dadurch nachstellt, dass
die Winkelstellung der das Falzmesser (06) steuern-
den Kurvenscheibe (16) voreilend oder nacheilend
eingestellt wird.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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