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(57) Die Einstelleinrichtung fir Falzmesser und Falzwalzen
gelangt in poiygraphischen Messerfalzmaschinen zur
anwihlbaren synchronen Einstellung von notwendigen
Positionen des Falzmessers und der Falzwalzen zur
Anwendung. Dazu werden die die Einstellung bewirkenden
Einstellspindeln mit Schrittmotoren angetrieben, welche
von einem programmierbaren Proze8rechner angesteuert
werden. Die Information tiber die Istposition der
Fertigungsmittel werden nach ihrer Erfassung durch
elektronische Mefimittel ebenfalls an den Rechner
gegeben. Die synchrune Einstellung der Fertigungsmittel
kann auch mittels Wechselradern eifolgen, mit denen das
schrittmotorgetriebena Einsteligetriebe nach Betrag und
Verhéltnis der Zustellbetrage ausgestattet werden kann.
Die synchrone, rechnergestiitzte Einstailung gewdhrleistet
eine schnelle, exakte Positionierung von Falzmessern und
Falzwalzen wahrand des Maschinenbetriebes, in die auch
dia Vorspannung der Falzwalzen einbszogen werden kann.
Fig. 1
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Patentanspriiche:

1. Einstelleinrichtung fir Falzmesser und Falzwalzen an polygraphischen Messerfalzmaschinen, bel
denen die Einstellbewegung zur Verénderung der Eintauchtiefe des Falzmessers und des
Falzwalzenabstandes mittels Gewindespindel iibertragen wird, gekennzeichnet dadurch, dal
antriebsseitig auf einer iber eine Lagerplatte (5) mit dem Falzmesser (3) verbundenan Spindel (6)
und auf der mit den Falzwalzen (35, 36) (iber die Lagerhebel (31, 32) verbundenen
Einstellspindel (24) je ein Drehrnomenteniibertragungselement gelagert und iiber weitere mit
Schrittmotoren (9, 23) und diese iiber die Zuleitung (20) mit einem programmierbaren
ProzeBrechner (19) verbunden sind, wobei dieser durch dis Zuleitung (18) mit auf den Spindeln (6,
24) bzw. dem Gehéuse (4) positionierten Elementen (16, 17, 21, 22) von Drehmeldern gekoppelt ist.

2. Einstelleinrichtung nach Anspruch 1, gekennzelchnet dadurch, daB der Abstand der
Falzmesservorderkante (41) zur Verbindungslinie zwischen den Querschnittsmittelpunkten (33, 34)
der Falzwalzen (35, 36) sowie der Abstand dieser Mittelpunkte (33, 34) voneinander, in Richtung der
Verstellbewegungen ansteuerbare Verhéltnisse einnehmen kdnnen.

3. Einstelleinrichtung nach Anspruch 1, gekennzelchnet dadurch, daf8 die Drehmelder als kapazitive
Geber mit Flicheninderung vorgesehen sind.

4. Einstelleinrichtung nach Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, dal3 die
Drehmomaententibertragungselemente Kegel- oder Stirnréder sind.

5. Einstelleinrichtung nach Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daB die
Drehmomentenibertragungselemente Zahnriemenscheiben und wahlweise austauschbare Kegel-
oder Stirnréder sind.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

“1e Einstelleinrichtung fit Falzmesser und Falzwalzen gelangt fiir die synchrone und wihrend des Betriebes erfolgende
Einstellung der Fertigungsmittel von polygraphischen Messerfalzmaschinen zur Anwendung.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Die Einstellung der Fertigungsmittel (Falzmesser-Falzwalzen), auf die dem Verarbeitungsgut und dem Fertigungsprozef
entsprechenden Positionen zueinander, wird bei den bekannten Messerfalzwerken autark vargenommen.

Fir die Verstellung der Eintauchtiefe des Falzmessers sind Einrichtungen wie in DD 224007 beschrieben, bei denen die
Hoheneinstellung getrennt vom Antrieb erfolgt, als auch Einrichtungen, wie die in DD 144530, bei der das Falzmesser
gemeinsam mit dem Antrieb eingestellt wird, bekanntgemacht.

Die Einstellurig der Falzwalzenposition erfolgt h#ufig nach dem in der DD 86838 offenbarten L&sungsprinzip mittels einer
Gewindespindel. Dieses Prinzip ist sowehl fir die Einstellung der Falzwalzenposition, als auchihrei Vorspannung gegeneinander
angewandet.

Neber: clen spezifischen Leistungsgrenzen der sinzelnen Ldsungen ist allen der relativ groBe Bedienaufwand, mit dem die
Einstallung der sinzelnen Fertigungsmittel jewaeils erfolgt, gemeinsam. Auf Grund der unzureichenden Reproduzierbarkeit der
Einstellungen nach den bakannten Prinzipien wirkt sich dariiber hinaus das Erfordernis einer groBBen Erfahrung, mit welcher die
Einstellungen im allgameinen vorgenommen werden miissen, fiir eine Verbesserung von Fertigungsniveau und Produktivitét
nachteilig aus.

Ziel der Erfindung

Es ist das Ziel der Erfindung, den FertigungsprozeB beirm Messerfalzen schnell an wechselnde Fertigungsbedingungen
anzupassen, so daB die Falzgutqualitat bei verbesserter Produktivitdt gewahrloistet wird.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Dazu ist die Aufgabe zu 1dsen, die fertigungsgeometrisch wichtige Einstellung Falzmessereintauchtiefe-Falzwalzenspiel am
Wirkp-aar, méglichst synchron, wihrend des Maschinenbetriebes, nutzerfreundlich und mit einer den Anforderungen an ein
hohes Fertigungsniveau entsprechender Genauigkeit vorzunehmen.

ErfindungsgemaB ist dazu vorgesehen, die Positionsénderungen von Falzmesser und Falzwalzen bewirkenden Stellglieder iber
Drehrnomentenibertragungselemente mit Schrittmotoren anzutreiben. Als Stellglieder sind fir dieses Einstellprinzip
vorzugsweise mit Gewinden von zweckentsprechender Steigung und Drehsinn versehene Spindeln vorgesehen. Die jede
Spindel antreibenden Schrittmotoren sind iiber Zuleitungen mit einem programmierbaren ProzeBrechner verbunden. Ebenfalls
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mit dem ProzeBrechner sind (iber Zuleitungen Drehmelder verbunden, deren Elemente auf den Gewindespindeln bzw. den
lagernden Geh#usen positioniert sind und dber die Messung des Spindelumlaufes der Erfassung der Is.positionen von
Falzmesser und Falzwalzen dienen. Die das Falzinesser Ober die den Kurbeltrieb tragende Lagerplatte einstellende
Gewindespindel trigt auf dem Spindelkopf vorzugsweise ein Zahnrad, welches mit dem auf der Welle des Schrittmotors
aufsitzenden Ritzel kimmt. :

Ebenfalls auf der Spindel ist das verschwenkbare Glied eines Drehmelders positionlert, welches mit dem stationéren, auf dem
Gehause golagerten Element des Drehmelders unmittelbar in Kontakt steht. Dieser Drehmelder ist iiber Zuleitungen ebenfalls
mit dem Prozefrechner verbunden.

Adi#quat dazu wird eine die Einstellung der Falzwalzenposition bewirkende Einstellspindel einseitig rnit einem Stirnrad versehen,
das vom Ritzel eines zugehdrigen Schrittmotors angetrieben wird. Der Schrittmotor ist, ebenso wie der der Einstelispindel
zugeordnete Drehmelder Gber Zuleitungen mit dem ProzeBrechner verbunden.

Dia Falzwalzen sind in zwei Lagerhebeln gelagert, welche geh3usegestiitzt gageneinander verschwenkbar sind. Dabe sind sie
entgegen der Wirkung von vorspannbaren Druckfedern aus ihrer Lagerung at:slenkbar vorgesehen, wodurch sie mit einer
einstellbaren Andruckkraft auf das Falzgut einwirken.

Die Einstellspindel ist fiir die Verschwenkung der Lagerhebel mit zwel Gewindeabschnitten versehen, auf denen an die
Lagerhebel angelenkte Gewindebuchsen aufsitzen, Die Stelgung des Gewindes Ist verhéltnism#Rig gering vorgesehen, um eine
erforderliche Einstellgenauigkeit zu gewlihrleisten. Weitergehende Anforderungen an die Einstellgenauigkeit kdnnen die
Ankopplung eines weitoren Paares (Schrittmotor-Drehmelder) erforderlich machen, wodurch die zweite Seite der hierbei mittig
geteilten Einstellspindel rechnergestitzt einzustellen ist,

Mittels des programmierbaren ProzeRrechners istes mdglich, den Abstand zwischen den Falzwalzenmittelpunkten (Querschnitt)
bzw. zwischen der Verbindungslinie der Falzwalzenmittelpunkte und der Falzmesservorderkants autark oder synchron
einzustellen. Die bel spielfreier Zustellung der Falzwalzen mit dem Betrag der Zustellung progressiv wachsende Vorspannung
kann dabei ebenso angesteuert werden, wie die infolge der Lagerhebelschwenkung eintretende vertikale Verlagerung der
Verbindungslinie der Falzwalzenmittelpunkte numerische Berlicksichtigung findet. Mittels des Rechners kann auch die
synchrone Einstellung eines als Optimum ermittelten Verh#ltnisses zwischen Falzwalzenmittelpunkisabstand und dem Abstand
zwischen Falzmesservorderkarite und Falzwalzenmittelpunktverbindungslinie erfolgen.

Sofern die Anforderungen an die Einstaligenauigkeit bzw. an die Produktivitét der Messerfalzmaschine die Verwendung der
elaktrischen MeBmittel und Schrittmotoren in Verbindung mit dem ProzeBrechner ékonoisch nicht rechtfertigt, kann die
synchrone Einstellung von Falzwalzen- und Falzmesserposition durch ein sich (iber Wechsolrider realisierendes Getriebe
erfolgen.

Auf die Verstellung der Lagerplatte des Kurbeltriebes bewirkende Gewindespindel ist dazu vorzugsweise eine
Zahnriemenscheibe bzw. ein Kettenrad aufgesetzt, auf welches die Verstellbewegung Gbertragen wird. Das Antriebselement
iuft dabei auf einer vom Schrittmotor getrisbenen Welle um, welche zum Antrieb der Einstellspindel der Falzwalzen ein Kegelrad
als Wechselrad triigt. Das mit diesem kimmende Kegelrad sitzt auf der Einstellspindel auf, welche auch eine Kuppung trégt.
Mittel der Kuppiung kann eine fiir den sychronen Verstellvorgang notwendige Ausgangsposition realisiart werden, von welchem
aus die Einstellung, (ibarsetzt durch die Wechselréder vorgegnommen werden kann. Zur Steuerung der Einstellbewegung wird
vorzugswaeise die dia Fatzmesserverstellung bewirkende Gewindespindel mit einer Kreisskale versehen.

AusfOhrungsbeisplel
Die die Erfindung erl8uternden Zeichnungen zeigen

Fig.1: Falzwalzen und Falzmesser mit Einstellspindeln, Drehmeldern, Schrittmotoren, Zuleitungen und ProzeRrechner
Fig.2: Falzwalzen und Falzmesser mit Einstellspindeln, Getriebeslementen, Schrittmotor, Tastatur, Kupplung und
Wechselradpaar,

Das durch die Fiihrungsstange 1 gefiihrte und iiber den Kurbelhebe! 2 getriebene Falzmesser 3 ist {iber die aut dem Gehduse 4
bewegte Lagerplatte 5 mittels der an diese angelenkten Spindel 6 vertikal verstellbar. Die in das Gehause 4 eingeschraubte
Spindel 6trégt ein Stirnrad 7, welches mitdem auf der Welle 8 des Schrittmotors 3 umlaufenden Ritzel 10kdmmt. Die Mutter 11
sitat auf der Buchse 12 auf, an welcher ein mit Skale 13 versehener Kreisring 14 positioniert ist, der die Marke 15 passiert.

Auf der Spindel 6 ist das bewegliche Element 16 eines DrehmelJers fest positioniert der als kapazitiver Widerstandsgeber
vorgesehen ist, wihrend das feste Elemente 17 auf dem Gahéduse 4 aufsitzt. Der Drehmelder ist Gber die Zuleitung 18 mit einem
programmierbaren ProzeBrechner 19 verbunden, der vorzugsweise leicht zugénglich auf dem Gehduse 4 angecrdnet ist. Der
Rechner 19ist (ber die Zuleitung 20 mit dem Schrittmotor 9 verbunden. Ebenfalis Giber Zuleitungen 18; 20 sind die Elemente 21;
22 eines weiteren Drehmelders und Schrittmotors 23 mit dem ProzeBrechner 19 verbunden, die an der Einstellspindel 24
positioniert sind. -

Die Einstelispindel 24 ist mit zwei Gewindeabschnitten 25; 26 gegenlaufigen Drehsinns versehen und trigt an der Stirnseite das
Stirnrad 27, welches mit dem Ritza! 28 des Schrittmotors 23 kimmt. Auf der Einstellspindel 24 sind auf die

Gewindeabschnitte 25; 26 je eine Gewindebuchse 29 aufgesatzt, die an zwei auf dem Gehduse 4 in den Lagerpunkten 30
verschwenkbar gelagerta Lagerhebel 31; 32 angelenkt sind, auf denen sie entsprechend ihrer FGhrung durch die
Einstellspindel 24 verschiebbar sind. Aufden Lagerhebeln 31; 32 sind um ihre Querschnittsmittelpunkte 33; 34 die Falzwalzen 36
drehbar gelagert. Ihre Bestimmung in den Lagerpunkten 37; 38 erfolgt durch Druckfedern 39, deren Yorspannung mittels der
Einstelischreuben 40 verdnderlich vorgesehen ist.

Bei Ansteuerung der Schrittmotoren 9; 23 durch den ProzeBrechner 19 werden autark oder synchron der Abstand A der
Querschnittsmittelpunkte 33; 34 der Falzwalzen 35; 36 bzw. der Abstand B der Falzinesservorderkante 41 von der
Verbindungslinie der Querschnittsmittelpunkte 33; 34 eingestellt.
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Ebenfalls elne synchrone Einstellung beider Abstinde A; B wird mittels der halbautomatischen Version der Einstelleinrichtung
vorgenommen, indem auf dia Spindel 8 neban dem mit Skale 13 versehene Krelsring 14 eine Zahnriemenscheibe 42 montiery,
dle Uber den Zahnriemen 43 mit einer, mit dar Schrittmotorwells 44 umlaufenden Zahnriemenscheibe 45 verbunden ist. Der
Schrittmotor 48 ist Gber Zuleitungan 47 mit dem Bedienpult 48 vorbunden. Die Schrittmotorwelle 44 ist an eine Welle 49
angelenkt, auf der ein als Wechselrad vorgesehenes Kegelrad 50 gelagert ist. Disses kimmt mit dem von der Einstellspindel 24
getragenen Kegelrad 51. Die in gleicher Weise die Lagerhebel 31; 32 schwenkende Einstellspindel 24 ist hinter dem Kegelrad 51
mitder Kupplung 52 versehen. Diese Kupplung 62 gestattet das Einstellan von Ausgangspositionen der Absténde A; B, von dem
aus die synchrone Einstellung realisiert wird, Das zweckmaBige Verhiltnis der Zustellung kann durch die Wahl der

Kegelréder 50; 51 festgeleg werden.

Eine Rekonstruktion der erreichten Istposition von Falzmesservorderkante 41 und Falzwalzen 35; 36 kann anhand der Skale 13
bzws. mittels eines im Bedienpult 48 vorgesehenen Impulszahler erfolgen.
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