
Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europäischen
Patents  kann jedermann beim Europäischen Patentamt gegen das erteilte europäische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begründen. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebühr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europäisches Patentübereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

Europäisches Patentamt

European Patent Office

Office européen des brevets

(19)

E
P

1 
20

8 
97

5
B

1
��&���
��������

(11) EP 1 208 975 B1

(12) EUROPÄISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veröffentlichungstag und Bekanntmachung des 
Hinweises auf die Patenterteilung: 
03.05.2006 Patentblatt 2006/18

(21) Anmeldenummer: 01126586.5

(22) Anmeldetag: 16.11.2001

(51) Int Cl.: �
B41F 13/60 (2006.01) B65H 45/16 (2006.01)

(54) Vorrichtung und Verfahren zur Bestimmung eines Überlapps einer Signatur

Method and device for determining the overlap of a signature

Procédé et dispositif pour déterminer le recouvrement d’un cahier

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
AT BE CH CY DE DK ES FI FR GB GR IE IT LI LU 
MC NL PT SE TR

(30) Priorität: 17.11.2000 US 715591

(43) Veröffentlichungstag der Anmeldung: 
29.05.2002 Patentblatt 2002/22

(73) Patentinhaber: Goss International Americas, Inc.�
Dover, NH 03820 (US)�

(72) Erfinder:  
• Athans, George

Lee, NH 03824 (US) �
• Cote, Leon Christopher

Newmarket, NH 03857 (US) �
• Miescher, Christian Heinz

3006 Bern (CH) �

(74) Vertreter: Domenego, Bertrand et al
Cabinet Lavoix 
2, place d’Estienne d’Orves
75441 Paris Cedex 09 (FR) �

(56) Entgegenhaltungen:  
US- �A- 4 578 052 US- �A- 6 024 682

• PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 018, no. 655 
(M- �1721), 12. Dezember 1994 (1994-12-12) & JP 06 
255881 A (MITSUBISHI HEAVY IND LTD), 13. 
September 1994 (1994-09-13) �

• PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 011, no. 266 
(M- �620), 28. August 1987 (1987-08-28) & JP 62 
070174 A (SUMITOMO HEAVY IND LTD), 31. März 
1987 (1987-03-31)�



EP 1 208 975 B1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft allgemein Druckmaschi-
nen und im Besonderen eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren zur Einstellung eines Überlapps an einer gefalzten
Signatur, gemäß den Oberbegriffen der Ansprüche 1 und
9.
�[0002] Eine solche Vorrichtung und ein solches Ver-
fahren sind aus der US-�6,024,682 bekannt. Rollenrota-
tionsdruckmaschinen bedrucken eine endlose Material-
bahn, beispielsweise Papier. In einem Falzapparat der
Druckmaschine wird die endlose Bahn anschließend in
einer Schneideinheit in Signaturen zerschnitten und ge-
falzt.
�[0003] Ein Weg, die sich ergebenden Signaturen zu
falzen, besteht in der Verwendung eines sogenannten
Räderfalzapparates oder Trommelfalzapparates, der ei-
nen Zylinder mit rotierenden (Falz) Messern besitzt, die
abwechselnd über die Umfangsoberfläche des Zylinders
heraustreten, um die Signatur mit einem Falz zu verse-
hen. Die Signatur wird dabei durch Punkturnadeln an ih-
rer Vorlaufkante gehalten und in der Regel nahe der Mitte
der Signatur durch ein Falzmesser gefalzt. Der Falz wird
durch das Falzmesser zwischen zwei rotierende
Falzwalzen gezwungen, die neben dem Zylinder ange-
ordnet sind und die Signatur entlang des Falzes an einem
Spalt ergreifen, den Falz setzen und das gefalzte Produkt
auslegen oder weitertransportieren, beispielsweise zu
einer Schaufelradeinheit. Räder oder Trommelfalzappa-
rate sind beispielsweise in Kapitel 6, (Seiteneinheit 136
- 154) des Buches" Newspaper Presses" von William
Braasch beschrieben.
�[0004] Wenn die Signatur genau in Hälften gefalzt ist,
entsteht kein Überlapp, der den Abstand zwischen der
Vorderkante und der vorlaufenden Kante der Signatur
darstellt. Entsprechend entsteht ein Überlapp, wenn die
Signatur außerhalb des Zentrums gefalzt wird, da die
Vorderkante und die vorlaufende Kante voneinander be-
abstandet sind.
�[0005] Bei einem Trommelfalzapparat ändert sich der
Überlapp, wenn sich die Geschwindigkeit der Maschine
ändert. Dem gemäß unterscheidet sich der Überlapp bei
einem langsamen Testlauf vor der eigentlichen Produk-
tion von dem Überlapp, der sich bei der vollen Produkti-
onsgeschwindigkeit einstellt. Eine exakte Messung und
Einstellung des Überlapps während des Laufs des Fal-
zapparats ist daher bei einem Trommelfalzapparat wich-
tig.
�[0006] Der Überlapp der Signatur kann durch Bewe-
gen der Falzmesser gegenüber den Punkturnadeln in
Umfangsrichtung erfolgen. Der Abstand zwischen der
Punkturnadel sowie der vorlaufenden Kante der Signatur
und dem Ort, an dem das umlaufende Falzmesser die
Signatur in die Falzeinheit zwängt, bestimmt den Über-
lapp.
�[0007] Die "Patent Abstracts of Japan" No. 62-70174
beschreiben einen schräg verzahnten Zahnradmecha-
nismus zur Einstellung der Größe des Überlapps von ge-

falzten Bogen ohne die Maschine zu stoppen. Separat
ausgebildete Nadelsegmente und Falzkantensegmente
werden dabei im Wechsel auf einer Falztrommel ange-
ordnet. Die der Nadelseite zugeordneten schräg ver-
zahnten Zahnräder werden axial durch einen rotierenden
Antriebsmechanismus verschoben.
�[0008] Die Vorrichtung der "Patent Abstracts of Japan"
No. 62-70174 weist keine Steuerungseinrichtung auf, die
den Mechanismus zur Einstellung des Überlapps steu-
ert, und die Vorrichtung scheint nicht dazu in der Lage
zu sein, den Überlapp selbständig zu korrigieren. Wei-
terhin scheinen kein optische Sensor und kein Rückkop-
pelungsmechanismus zum Erfassen des Überlapps vor-
handen zu sein.
�[0009] Die "Patent Abstracts of Japan" No. 6-255881
beschreiben eine Vorrichtung zur Einstellung des Über-
lapps, bei der einer jeden Geschwindigkeit der Druckma-
schine zugeordnete Daten für eine Längsseite als ein
Steuersignal an einen Betätigungsmotor einer Steue-
rungseinheit zugeführt werden. Eine Abweichung eines
Rotationsgeschwindigkeits- �Detektionssignals des Mo-
tors von dem zuvor genanten Steuerungssignal wird als
ein Steuerungssignal dem Motor zugeführt und die Ro-
tationsgeschwindigkeit solange gesteuert, bis ein Über-
lapp erhalten wird, der in einem zulässigen Bereich liegt.
�[0010] Die Vorrichtung der "Patent Abstracts of Japan"
No. 6-255881 weist den Nachteil auf, dass kein Sensor
vorgesehen ist, der den Überlapp einer gefalzten Signa-
tur automatisch erkennt. Demnach scheint die Vorrich-
tung - obwohl sie durchaus geeignet wäre, den Überlapp
einer gefalzten Signatur in Abhängigkeit von Steue-
rungssignalen zu verändern - keinen Rückkoppelmecha-
nismus aufzuweisen, der dazu in der Lage ist, den tat-
sächlichen Überlapp einer gefalzten Signatur zu ermit-
teln.
�[0011] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Messen und zur
Steuerung des Überlapps von gefalzten Signaturen zu
schaffen. Eine weitere oder andere Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung besteht darin, einen optischen Sensor
und eine Steuerungseinrichtung zur Messung und zur
Einstellung eines Überlapps von gefalzten Signaturen zu
schaffen. Eine zusätzliche Aufgabe der vorliegenden Er-
findung besteht darin, einen automatischen Rückkopp-
lungsmechanismus zum automatischen Einstellen des
Überlapps von gefalzten Signaturen zu schaffen.
�[0012] Gemäß der vorliegenden Erfindung weist ein
Falzsystem einen Falzapparat mit einem veränderbaren
Überlapp zum Falzen von Signaturen , um gefalzte Si-
gnaturen zu bilden, einen optischen Sensor zum Messen
eines Überlapps auf den gefalzten Signaturen, sowie ei-
ne mit dem Falzapparat und dem optischen Sensor ver-
bundene Steuerungseinrichtung zur Einstellung des
Überlapps auf.
�[0013] Der Falzapparat mit einstellbarem Überlapp ist
vorzugsweise ein Räderfalzapparat oder ein Trommel-
falzapparat, der Falzwalzen zum Aufnehmen der Signa-
turen aufweist, derart, dass gefalzte Signaturen gebildet
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werden.
�[0014] Der Trommelfalzapparat kann weiterhin eine
äußere Punkturschale umfassen, die in Umfangsrich-
tung relativ zu den Falzmessern des Trommelfalzappa-
rates bewegbar ist. Die äußere Punkturschale bietet den
Vorteil einer automatischen Einstellung der Position der
Signatur bezüglich der Falzmesser, so dass die Lage
des Falzes verändert werden kann.
�[0015] Der optische Sensor kann die erste Kante (die
gefalzte Kante) der gefalzten Signatur ermitteln, um ein
Signal an die Steuerungseinheit zu senden, wenn die
Falzkante den optischen Sensor passiert. Wenn die Falz-
kante der gefalzten Signatur den Sensor passiert, wird
der optische Sensor ausgelöst. Der Sensor kann durch
eine Unterbrechung in einem elektromagnetischen
Strahl ausgelöst werden, der vom optischen Sensor her-
rührt. Wenn der Strahl erneut auf den Sensor auftrifft, d.
h. nach der Unterbrechung auf den Sensor trifft, wird die
hintere Kante (entweder die nachlaufende Kante der Si-
gnatur oder die vorlaufende Kante der Signatur) detek-
tiert. Dem gemäß ist die Zeit t die die gesamte Signatur
benötigt, um den optischen Sensor zu passieren, be-
kannt. Das Auslösen des optischen Sensors liefert den
Vorteil einer automatischen und effizienten Akkumulati-
on von Daten, die dazu herangezogen werden kann, um
den Überlapp der gefalzten Signatur zu berechnen.
�[0016] Die Steuerungseinrichtung weist vorzugsweise
einen Prozessor auf, um die Geschwindigkeit der gefalz-
ten Signatur und die Signale zu empfangen, die vom op-
tischen Sensor übermittelt werden, um die Länge der ge-
falzten Signatur s zu bestimmen. Wenn der optische Sen-
sor ausgelöst wird, sendet der optische Sensor ein Signal
an die Steuerungseinrichtung. Dem gemäß kann die Zeit
t, die die gefalzte Signatur zum Passieren benötigt, be-
rechnet werden. So kann die Steuerungseinrichtung bei-
spielsweise einen internen Timer bzw. Zähler nach dem
Empfang des ersten Signals starten, und diesen Zähler
nach dem Empfang des zweiten Signals stoppen. Die
verstrichene Zeit t wird mit der Geschwindigkeit v der
Signatur multipliziert, die eine vorbestimmte Konstante
ist, um die Länge s der Signatur gemäß der Beziehung
s=t*v zu erhalten. Die Geschwindigkeit kann hierbei
durch die Drehzahl der Falzwalzen bestimmt werden.
�[0017] Der Prozessor verwendet vorzugsweise die
Länge s der gefalzten Signatur und eine Abschnittslänge
der Signatur c, um den Überlapp der gefalzten Signatur
D zu berechnen. Um den Überlapp der gefalzten Signatur
D zu berechnen, wird die Länge der Signatur s mit 2
multipliziert und von diesem Wert die Abschnittslänge c
subtrahiert, gemäß D= �(s*2)-c. Die Abschnittslänge c ist
die Länge des gesamten Papiers und wird aus der Größe
der durch einen Schneidzylinder von einer Bahn abge-
trennten Signaturen bestimmt. Die Rechnung liefert den
Vorteil einer automatischen Bestimmung des korrekten
Überlapps auf der gefalzten Signatur, ohne dass eine
Bedienperson hierzu den Überlapp messen muss.
�[0018] Der Prozessor berechnet vorzugsweise, ob der
Überlapp positiv oder negativ ist, d. h. beispielsweise das

Vorzeichen des Überlapps, basierend auf einem Über-
lapp von nachfolgenden gefalzten Signaturen und dem
zuvor berechneten Überlapp. Die Rechnung bietet den
Vorteil, dass das Vorzeichen des Überlapps bestimmt
werden kann, ohne dass die Druckmaschine hierzu an-
gehalten werden muss, oder eine Bedienperson anwe-
send sein muss. Weiterhin können die erhaltenen Daten
dazu herangezogen werden, die Vorrichtung automa-
tisch auf einen bedienerspezifischen Überlappabstand
einzustellen.
�[0019] Die Bestimmung des Vorzeichens des Über-
lapps kann dadurch erfolgen, dass der Überlapp einer
primär gefalzten Signatur mit dem Überlapp einer nach-
folgend gefalzten Signatur verglichen wird. Der absolute
Wert des primären Überlapps wird bestimmt, und die
Steuerungseinrichtung sendet im Anschluss daran ein
Steuerungssignal aus, um die äußere Punkturschale um
einen kleinen Abstand relativ zu der das Falzmesser tra-
genden Schale in Umfangsrichtung zu bewegen, bei-
spielsweise durch Vergrößern des Abstandes zwischen
der Punkturnadel und dem Falzmesser für eine Signatur.
Die äußere Punkturschale dreht sich daher in Umfangs-
richtung gegenüber der Punkturschale mit den Falzmes-
sern, um einen geringen Betrag vorzugsweise derart,
dass der Unterschied zwischen dem primären Überlapp
und einem nachfolgenden Überlapp gleich dem minima-
len Abstand ist, welchen der optische Sensor wahrneh-
men kann; jedoch in jedem Falle kleiner als der primäre
Überlapp. Wenn der Überlapp der primären Signatur po-
sitiv ist, führt eine Vergrößerung des Abstandes zwi-
schen der Punktumadel und dem Falzmesser zu einer
Abnahme des Überlapps der nachfolgenden Signatur.
Wenn der Überlapp der primären Signatur negativ ist,
vergrößert eine Zunahme des Abstandes den absoluten
Wert des Überlapps der Signatur. Das Vorzeichen des
Überlapps der primären Signatur kann demnach be-
stimmt werden. Hierbei ist zu berücksichtigen, dass der
Überlapp auf der primären Signatur auch null betragen
kann, in welchem Fall eine Bestimmung des Vorzeichens
nicht erforderlich ist.
�[0020] Wenn die äußere Punkturschale beispielswei-
se bezüglich der Falzmesserschale in Umfangsrichtung
gedreht wird, z.B. im Uhrzeigersinn, um den Abstand zwi-
schen einer Punkturnadel und dem Falzmesser zu ver-
größern, kann die Steuerungseinrichtung den nachfol-
genden Überlapp D2 mit dem primären Überlapp D1 ver-
gleichen, um das Vorzeichen der primären Signatur zu
bestimmen. Wenn der Unterschied zwischen dem primä-
ren Überlapp D1 und dem nachfolgenden Überlapp D2

eine positive Zahl ergibt, d.h. D1 - D2 > 0, weist die primäre
Signatur ein positives Vorzeichen für den Überlapp auf.
In umgekehrter Weise besitzt die primäre Signatur ein
negatives Vorzeichen für den Überlapp, wenn die Diffe-
renz zwischen dem primären Überlapp D1 und dem nach-
folgenden Überlapp D2 eine negative Zahl ist, d.h. D1 -
D2 < 0.
�[0021] Die äußere Punkturschale kann in gleicher Wei-
se leicht in Umfangsrichtung relativ zur Falzmesserscha-
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le gedreht werden, um den Abstand zwischen der Punk-
turnadel und dem Falzmesser zu verringern, z. B. im Ge-
genuhrzeigersinn. Die Steuerungseinrichtung kann im
Anschluss daran den nachfolgenden Überlapp D2 mit
dem primären Überlapp D1 vergleichen, um die Neigung
der primären Signatur zu bestimmen. Wenn die Differenz
zwischen dem primären Überlapp D1 und dem nachfol-
genden Überlapp D2 eine negative Zahl ist, d.h. D1 - D2

< 0, besitzt die primäre Signatur ein positives Vorzeichen
für den Überlapp. In umgekehrter Weise weist die primä-
re Signatur ein negatives Vorzeichen für den Überlapp
auf, wenn die Differenz zwischen dem primären Überlapp
D1 und dem nachfolgenden Überlapp D2 eine positive
Zahl ist, d.h. D1 - D2 > 0.
�[0022] Die Steuerungseinrichtung besitzt vorzugswei-
se die Möglichkeit einer automatischen Rückkoppelung,
um die Daten für den Überlapp und die Daten für die
positive oder negative Neigung dazu zu verwenden, um
den Überlapp auf der gefalzten Signatur gemäß einem
bedienerspezifischen Überlapp automatisch zu konfigu-
rieren. Die Einstellung des Überlapps wird hierbei da-
durch erreicht, dass die äußere Punkturschale gegen-
über den Falzmessern in Abhängigkeit von dem von der
Steuerungseinrichtung ausgesandten Steuerungssignal
bewegt wird. Um das korrekte Steuerungssignal zu be-
stimmen, ermittelt die Steuerungseinrichtung das Vor-
zeichen der gefalzten Signatur (sofern nicht bereits zuvor
bekannt) und vergleicht im Anschluss daran den Über-
lapp auf der gefalzten Signatur mit einem zuvor durch
den Bediener eingegebenen gewünschten Überlapp.
Der Vergleich liefert den Vorteil, dass der Überlapp auf
den gefalzten Signaturen in Übereinstimmung mit einem
bedienerspezifischen Überlapp automatisch eingestellt
werden kann, ohne den Falzapparat zu stoppen. Die
Rückkopplungs-�Steuerung kann hierbei durch Vergleich
des primären Überlapps D1 mit einem gewünschten
Überlapp x1 durchgeführt werden, der durch die Bedien-
person eingegeben wird. Der gewünschte Überlapp x1
kann ein positiver Wert, ein negativer Wert oder null sein.
�[0023] Die Steuerungseinrichtung führt dann eine Be-
stimmung durch, ob die primäre Signatur ein positives
oder negatives Vorzeichen oder keines aufweist, und be-
wegt die äußere Punkturschale um den gewünschten Be-
trag durch Drehen der Punkturschale bezüglich der Falz-
messerschale in Umfangsrichtung.
�[0024] Wenn die primäre Signatur ein positives Zei-
chen für den Überlapp aufweist und der primäre Überlapp
D1 größer als der gewünschte Überlapp X1 ist, sendet
die Steuerungseinrichtung ein Steuerungssignal aus,
das bewirkt, dass die äußere Punkturschale sich in Um-
fangsrichtung bewegt, so dass sich der Abstand zwi-
schen der Punkturnadel und dem Falzmesser vergrö-
ßert. Wenn der primäre Überlapp D1 jedoch geringer ist
als der gewünschte Überlapp X1, sendet die Steuerungs-
einrichtung ein Steuerungssignal aus, das die äußere
Punkturschale dazu veranlasst sich in Umfangsrichtung
so zu drehen, dass sich der Abstand zwischen der Punk-
turnadel und dem Falzmesser verringert.

�[0025] Der Falzzylinder enthält vorzugsweise minde-
stens eine Punkturnadel, die an einer äußeren Punktur-
schale angebracht ist, um die vorlaufende Kante der Si-
gnatur zu halten.
�[0026] Der Trommelfalzapparat kann vorzugsweise
weiterhin auch einen Schneidzylinder und einen an der
äußeren Punkturschale befestigten Amboss oder eine
Nutenleiste aufweisen um das Schneiden der Bahn zu
unterstützen.
�[0027] Die vorliegende Erfindung sieht ein Verfahren
zum Falzen von Signaturen vor, welches das Schneiden
einer Bahn mit einem einen einstellbaren Überlapp auf-
weisenden Falzapparat zur Bildung von Signaturen, das
Falzen der Signaturen mit Hilfe des Falzapparates zur
Bildung von gefalzten Signaturen, das optische Messen
des Überlapps in den gefalzten Signaturen und das Ein-
stellen des Überlapps als Funktion der Messung umfasst.
�[0028] Der Schritt des Falzens kann weiterhin das
Punktieren, d. h. das Feststecken der Signatur mittels
Punkturnadeln an der vorlaufenden Kante der Signatur,
und das Kontaktieren der Signatur in einem eingestellten
Abstand von der vorlaufenden Kante der Signatur mit
einem Falzmesser umfassen. Durch das Punktieren der
vorlaufenden Kante und das Kontaktieren der Signatur
in einem eingestellten oder vorgegebenen Abstand von
der vorlaufenden Kante entfernt wird die Signatur stabi-
lisiert, und die Länge des Überlapps kann bestimmt wer-
den.
�[0029] Das Verfahren zum Falzen von Signaturen um-
fasst weiterhin das Messen einer Geschwindigkeit der
gefalzten Signaturen. Die Geschwindigkeitsmessung er-
laubt die Bestimmung der Länge bzw. Größe des Über-
lapps, wenn die Geschwindigkeit des Trommelfalzappa-
rates oder Räderfalzapparates geändert wird.
�[0030] Das Verfahren zum Falzen von Signaturen
kann weiterhin das Ändern des eingestellten Abstandes
umfassen, um den Überlapp zu verändern. Der Vorteil
der sich dadurch bietet, dass der eingestellte Abstand
verändert wird, ist darin zusehen, dass die eingestellte
Länge des Überlapps einer Signatur geändert werden
kann.
�[0031] Der Schritt des Ändems des Abstandes oder
der eingestellten Länge umfasst weiterhin vorzugsweise
die Änderung des eingestellten Abstandes durch Einsatz
einer Rückkoppelung von einer Steuerungseinrichtung.
Durch den Einsatz einer Rückkoppelung von einer
Steuerungseinrichtung ergibt sich der Vorteil, dass eine
automatische Kalibrierung der Länge des Überlapps be-
reitgestellt wird.
�[0032] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
bevorzugten Ausführungsform mit Bezug auf die Zeich-
nungen beschrieben.
�[0033] In den Zeichnungen zeigen:�

Fig. 1 Eine Seitenansicht eines Trommelfalzsystems;

Fig. 2 Eine Seitenansicht einer gefalzten Signatur;
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Fig. 3 Eine Seitenansicht von verschiedenen gefalz-
ten Signaturen.

�[0034] Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht einer bevorzug-
ten Ausführungsform der Erfindung, die ein Trommelfalz-
system 1 verwendet, welches einen Falzapparat 10 mit
einstellbarem Überlapp aufweist. Die Bahn 16 läuft in
den Falzapparat 10 ein, der einen Schneidzylinder 12
und eine äußere Punkturschale 14 besitzt, die angetrie-
ben ist und in Umfangsrichtung bezüglich einer rotieren-
den Falzmesserschale 15 bewegbar ist. Der Schneidzy-
linder 12 enthält eine Schneideinheit 11, beispielsweise
ein Messer, welche mit einem Amboß oder einer Nuten-
leiste 20 zusammenwirken, die an der äußeren Punktur-
schale 14 befestigt ist, um die Bahn in wenigstens eine
Signatur 18 zu zerschneiden. Eine an der äußeren Punk-
turschale 14 befestigte Punkturnadel 22 oder ein Pin 22
hält eine vorlaufende Kante der Signatur 18 fest und rich-
tet die Signatur 18 gegenüber einem Falzmesser 24 einer
Vielzahl von Falzmessern aus, welche auf der Falzmes-
serschale 15 angeordnet sind. Wenn die Signatur 18 ei-
nen gewissen Abstand mit dem die Schale 14 und 15
aufweisenden Zylinder mit rotiert, stellt das Falzmesser
24 einen Falz bereit und stößt die Signatur 18 in den
Zugriff einer Vielzahl von Falzwalzen 26, die miteinander
zusammenwirken, um den Falz zu setzen und die ge-
falzte Signatur 18 zu einer Vielzahl von Transportbän-
dern 32 zu fördern. Auf ihrem Weg zu den Transportbän-
dern 32 passieren die gefalzten Signaturen 18 einen op-
tischen Sensor 28, der z.B. eine Lichtquelle und einen
Lichtempfänger enthalten kann. Der optische Sensor 28
detektiert, wenn eine Kante der gefalzten Signatur 18
vorbeiläuft, z.B. dadurch, dass das Vorbeilaufen der Si-
gnatur 18 einen elektromagnetischen Strahl unterbricht,
der vom optischen Sensor 28 ausgesandt wird, und sen-
det ein Signal an eine Steuerungseinrichtung 30. Die
Steuerungseinrichtung 30 verwendet das Signal vom op-
tischen Sensor 28, um Berechnungen durchzuführen,
wie dies mit Bezug auf Fig. 2 weiter unten beschrieben
wird. Wenn die an die Steuerungseinheit 30 gesandten
Daten nicht mit den durch einen Bediener spezifizierten
Daten übereinstimmen, sendet die Steuerungseinrich-
tung 30 ein Steuerungssignal aus, um die Lage des Falz-
messers 24 bezüglich der Signatur 18 zu modifizieren,
was dadurch erfolgen kann, dass sie beispielsweise eine
Rückkopplung bereitstellt, wie dies mit Bezug auf Fig. 3
beschrieben wird. Fig. 1 zeigt ebenfalls eine gefalzte Si-
gnatur mit einem negativen Überlapp D.
�[0035] Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht einer gefalzten
Signatur 18. Wenn der optische Sensor 28 das Passieren
der gefalzten Kante 50 detektiert, wird ein vom optischen
Sensor 28 ausgesandter elektromagnetischer Strahl un-
terbrochen und der optische Sensor 28 sendet ein Signal
an die Steuerungseinrichtung 30. Die Steuerungseinrich-
tung 30 startet einen internen Zählermechanismus,
nachdem sie ein erstes Signal empfangen hat, und stoppt
den internen Zählermechanismus, nachdem sie ein
zweites Signal empfangen hat, nämlich wenn der Strahl

erneut empfangen wird oder nicht mehr unterbrochen ist,
z. B. , wenn eine hintere Kante 52 der Signatur den Sen-
sor 28 passiert. Dann berechnet die Steuerungseinrich-
tung 30 die Zeit t, die die gefalzte Signatur 18 benötigte,
um den optischen Sensor zu passieren. Die Steuerungs-
einrichtung 30 multipliziert die Zeit t anschließend mit der
Geschwindigkeit v der gefalzten Signatur 18, um die Län-
ge (s) 58 der gefalzten Signatur 18 zu berechnen; gemäß
s=t*v. Die Geschwindigkeit v kann durch die Rotations-
geschwindigkeit der Falzwalzen 26 bestimmt werden,
und kann vom Bediener in die Steuerungseinrichtung 30
eingegeben werden, oder kann auf eine andere ge-
wünschte Weise bestimmt werden. Die Steuerungsein-
richtung 30 berechnet einen Überlapp (D) 60, indem sie
die Länge (s) 58 der gefalzten Signatur 18 mit der Zahl
2 multipliziert und anschließend die Abschnittslänge (c)
56 subtrahiert; gemäß D = (s * 2) - c. Die Abschnittslänge
(c) 56 ist die gesamte Länge der Signatur 18 und wird
durch die Geschwindigkeit des Schneidzylinders 11 oder
in einer anderen Weise beispielsweise durch Eingabe
durch den Bediener bestimmt.
�[0036] Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht von Signaturen,
um den Prozess der Bestimmung des Vorzeichens des
Überlapps gemäß der vorliegenden Erfindung besser zu
erklären. Eine Steuerungseinrichtung 30 (Fig. 1) kann
Daten betreffend einen positiven primären Überlapp 70
auf einer primären Signatur 72 mit positivem Überlapp
empfangen.
�[0037] Da der primäre Überlapp 70 nicht gleich null ist,
sendet die Steuerungseinrichtung 30 ein Steuerungssi-
gnal 30 aus, um die äußere Punkturschale 14 gegenüber
der Falzmesserschale 15 um einen Weg in Umfangsrich-
tung zu bewegen, so dass die Differenz zwischen dem
primären Überlapp 70 und einem nachfolgenden Über-
lapp 76 im Wesentlichen zumindest einem minimalen Ab-
stand entspricht, den der Sensor gerade noch aufneh-
men oder wahrnehmen kann, und der kleiner ist als der
primäre Überlapp 70.
�[0038] Die Bewegung verringert beispielsweise ab-
sichtlich den Abstand zwischen der Punkturnadel 22 und
dem Falzmesser 24. Die Steuerungseinrichtung 30 kann
anschließend den vorhergehenden Überlapp 76 D2 mit
dem primären Überlapp 70 D1 vergleichen, um das Vor-
zeichen des Überlapps der primären Signatur 72 zu be-
stimmen. Da die Differenz zwischen dem primären Über-
lapp 70 D1 und dem nachfolgenden Überlapp 76 D2 eine
negative Zahl ist, denn 76 ist größer als 70, weist die
primäre Signatur 72 ein positives Vorzeichen auf. Um-
gekehrt würde der nachfolgende Überlapp 76 D2 kleiner
sein als der primäere Überlapp 70, wenn der primäre
Überlapp 70 D1 negativ gewesen wäre. Wenn keine Dif-
ferenz zwischen dem primären Überlapp 70 D1 und dem
nachfolgenden Überlapp 70 D2 besteht, ist ein Fehler
aufgetreten und die Steuerungseinrichtung 30 sendet ein
Fehlersignal, um den Bediener zu warnen.
�[0039] In Fig. 3 sind ebenfalls eine Signatur 78 mit ei-
nem positiven Vorzeichen für den Überlapp, eine Signa-
tur 85, bei der das Vorzeichen des Überlapps null ist, und
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eine Signatur 80 mit negativem Vorzeichen für den Über-
lapp gezeigt.
�[0040] Ein Bediener kann den Überlapp zwischen die-
sen Positionen durch Ändern des Abstandes zwischen
der Punkturnadel 22 und dem Falzmesser 24 dadurch
einstellen, dass er die Punkturschale 14 in Umfangsrich-
tung gegenüber der Falzmesserschale 15 bewegt. Wenn
die Punkturschale 14 schneller bewegt wird als die Falz-
messerschale 15, vergrößert sich der Abstand zwischen
der Punkturnadel 22 und dem Falzmesser 24 für die Si-
gnatur und der Überlapp wird zunehmend negativ, so
dass ein positiver Überlapp kleiner wird und ein negativer
Überlapp absolut gesehen größer wird. Ein Überlapp von
null würde demnach negativ werden, d.h. von einer Si-
gnatur ähnlich der Signatur 85 zu einer Signatur ähnlich
der Signatur 80 hin. Wenn die Punkturschale 14 langsa-
mer als die Falzmesserschale 15 bewegt wird, wird der
Überlapp zunehmend positiv.
�[0041] Der Bediener kann demnach einen gewünsch-
ten positiven oder negativen Überlapp an der Steue-
rungseinrichtung 30 einstellen und die Rückkoppelung
bewegt die Punkturschale dem gemäß gegenüber der
Falzmesserschale, bis der gewünschte Überlapp er-
reicht wird, bei dem die Steuerungseinrichtung sicher-
stellt, dass die Falzmesserschale 15 und die Punktur-
schale 14 mit der gleichen Geschwindigkeit rotieren.
�[0042] Der hierin verwendete Begriff "optischer
Sensor " kann jedwede Art von strahlungsbasierenden
Sensoren umfassen, die beispielsweise Radiowellen, In-
frarot, ultraviolett oder sichtbare Lichtstrahlen verwen-
den.

Liste der Bezugszeichen

�[0043]

1 Trommelfalzapparat-�System
10 Falzapparat mit einstellbarem Überlapp
11 Schneideeinheit
12 Schneidzylinder
14 äußere Punkturschale
18 Signatur
20 Amboß/�Nutenleiste
22 Punkturnadel
24 Falzmesser
26 Falzwalzen
28 optischer Sensor
30 Steuerungseinrichtung
32 Transportbänder
50 Falzkante
52 hintere Kante
56 , c Abschnittslänge
58 , s Länge einer gefalzten Signatur
60 , D Überlapp
70 primärer Überlapp
72 primäre Signatur mit positivem Überlapp
76 nachfolgender Überlapp
78 Signatur mit positivem Vorzeichen für den

Überlapp
80 Signatur mit negativem Vorzeichen für den

Überlapp
85 Signatur mit null als Vorzeichen für den Über-

lapp
t Zeit
v Geschwindigkeit

Patentansprüche

1. Falzsystem mit
einem Trommelfalzapparat (10) mit einstellbarem
Überlapp (60) zum Falzen von Signaturen (18),�
einem Sensor (28) zum Messen des Vorhanden-
seins von gefalzten Signaturen (18); und einer mit
dem Falzapparat (10) und dem Sensor (28) verbun-
denen Steuerungseinrichtung (30), die einen Über-
lapp (60) der gefalzten Signaturen (18) bestimmt, �
wobei die Steuerungseinrichtung (30) den Überlapp
(60) des Falzapparates (10) steuert oder regelt,�
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Sensor ein optischer Sensor (28) ist,�
dass der Falzapparat (10) eine Punkturnadel (22)
enthält, die gegenüber einem Falzmesser (24) in
Umfangsrichtung drehbar ist und
dass die Steuerungseinrichtung (30) den Überlapp
(60) des Falzapparates (10) steuert oder regelt in-
dem die Punkturnadel (22) gegenüber dem Falz-
messer (24) in Umfangsrichtung gedreht wird.

2. Falzsystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Falzapparat (10) ein Falzwalzenpaar (26) ent-
hält.

3. Falzsystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuerungseinrichtung (30) einen Prozessor
zum Erkennen einer Falzkante (50) aufden gefalzten
Signaturen (18) enthält.

4. Falzsystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuerungseinrichtung (30) einen Prozessor
zum Erkennen einer hinteren Kante (52) der gefalz-
ten Signaturen (18) enthält.

5. Falzsystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuerungseinrichtung (30) einen Prozessor zur
Berechnung der Länge (58) einer gefalzten Signatur
(18) enthält.

6. Falzsystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuerungseinrichtung (30) einen Prozessor zur
Berechnung eines Vorzeichens für den Überlapp
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(60) enthält.

7. Falzsystem nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuerungseinrichtung (30) dem Falzapparat
(10) eine Rückkopplung zuführt.

8. Falzsystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Falzapparat (10) eine Schneidvorrichtung (11)
und einen an der äußeren Schale befestigten Am-
boss (20) enthält, der das Schneiden der Bahn durch
Zusammenwirkung mit der Schneidvorrichtung (11)
unterstützt.

9. Verfahren zum Falzen von Signaturen,�
mit den folgenden Verfahrensschritte:�
Falzen der Signaturen (18) in einem Falzapparat
(10); und Messen der gefalzten Signaturen (18) mit
einem Sensor (28), um einen Überlapp (60) zu be-
stimmen
dadurch gekennzeichnet, dass
der Schritt des Falzens das Punktieren der vorlau-
fenden Kante einer Signatur (18) und ein Kontaktie-
ren der Signatur (18) mit einem Falzmesser (24) in
einem eingestellten Abstand von der vorlaufenden
Kante umfasst, dass dieses weiterhin das Verändern
des eingestellten Abstandes zur Änderung des
Überlapps (60) umfasst, dass
das Verändern des eingestellten Abstandes durch
die Verwendung einer Rückkopplung von einer
Steuerungseinrichtung (30) durchgeführt wird und
dass der Sensor ein optischer Sensor (28) ist.

10. Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
dieses weiterhin das Messen der Geschwindigkeit
(v) der gefalzten Signaturen (18) umfasst.

Claims

1. A folding system having
a drum folder (10) with an adjustable overlap (60)
for folding signatures (18), �
a sensor (28) for detecting the presence of folded
signatures (18) and a control device (30) which is
connected to the folder (10) and the sensor (20) and
determines an overlap (60) of the folded signatures
(18),�
the control device (30) controlling or regulating the
overlap (60) of the folder (10),�
characterised in that
the sensor is an optical sensor (28),�
in that the folder (10) contains a perforating needle
(22) which is rotatable in the circumferential direction
with respect to a folding blade (24),�
and in that the control device (30) controls or regu-

lates the overlap (60) of the folder (10) through the
perforating needle (22) being rotated in the circum-
ferential direction with respect to the folding blade
(24).

2. A folding system according to Claim 1,
characterised in that
the folder (10) contains a folding-�roller pair (26).

3. A folding system according to Claim 1,
characterised in that
the control device (30) contains a processor for de-
tecting a folded edge (50) on the folded signatures
(18).

4. A folding system according to Claim 1,
characterised in that
the control device (30) contains a processor for de-
tecting a following edge (52) of the folded signatures
(18).

5. A folding system according to Claim 1,
characterised in that the control device (30) con-
tains a processor for calculating the length (58) of a
folded signature (18).

6. A folding system according to Claim 1,
characterised in that
the control device (30) contains a processor for cal-
culating a sign for the overlap (60).

7. A folding system according to one of Claims 1 to 6,
characterised in that
the control device (30) supplies feedback to the fold-
er (10).

8. A folding system according to Claim 1,
characterised in that
the folder (10) contains a cutting device (11) and an
anvil (20) which is fixed to the outer shell and pro-
motes the cutting of the web by cooperating with the
cutting device (11).

9. A process for folding signatures, �
having the following process steps:�

folding the signatures (18) in a folder (10); and
measuring the folded signatures (18) with a sen-
sor (28) to determine an overlap (60),

characterised in that
the step of folding comprises perforating the leading
edge of a signature (18) and contacting the signature
(18) with a folding blade (24) at a set spacing from
the leading edge,�
in that this further comprises altering the set spacing
to alter the overlap (60), �
in that the set spacing is altered by using feedback
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from a control device (30), �
and in that the sensor is an optical sensor (28).

10. A process according to Claim 9,
characterised in that
this further comprises measuring the speed (v) of
the folded signatures (18).

Revendications

1. Système de pliage avec un appareil de pliage à tam-
bour (10) avec un recouvrement (60) réglable pour
le pliage de cahiers (8), un capteur (28) pour détecter
la présence de cahiers pliés (18) ; et avec un dispo-
sitif de commande (30) relié à l’appareil de pliage
(10) et au capteur (28) qui détermine le recouvre-
ment (60) des cahiers recouverts (18), le dispositif
de commande (30) commandant ou réglant le recou-
vrement (60) de l’appareil de pliage (10), �
caractérisé en ce que  le capteur est un capteur
optique (28), que l’appareil de pliage (10) comporte
un picot (22) qui peut être tourné par rapport à un
plioir (24) dans le sens périphérique et que le dispo-
sitif de commande (30) commande ou règle le re-
couvrement (60) de l’appareil de pliage (10) en fai-
sant tourner le picot (22) face au plioir (24) dans le
sens périphérique.

2. Système de pliage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que  l’appareil de pliage (10) com-
porte une paire de rouleaux de pliage (26).

3. Système de pliage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que  le dispositif de commande
(30) comporte un processeur pour reconnaître une
arête de pliage (50) sur les cahiers pliés (18).

4. Système de pliage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que  le dispositif de commande
(30) comporte un processeur pour reconnaître une
arête arrière (52) des cahiers pliés (18).

5. Système de pliage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que  le dispositif de commande
(30) comporte un processeur pour calculer la lon-
gueur (58) d’un cahier plié (18).

6. Système de pliage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que  le dispositif de commande
(30) comporte un processeur pour calculer un signe
pour le recouvrement (60).

7. Système de pliage selon l’une des revendications 1
à 6,
caractérisé en ce que  le dispositif de commande
(30) conduit l’appareil de pliage (10) à une action de
retour.

8. Système de pliage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que  l’appareil de pliage (10) com-
porte un dispositif de découpe (11) et une enclume
(20) fixée sur la coque externe qui accompagne la
découpe de la feuille continue par l’interaction avec
le dispositif de découpe (11).

9. Procédé de pliage de cahiers avec les étapes de
procédé suivantes : pliage des cahiers (18) dans un
appareil de pliage (10) et mesure des cahiers pliés
(18) avec un capteur (28) afin de déterminer un re-
couvrement (60),�
caractérisé en ce que  l’étape de pliage comprend
la perforation de l’arête avant d’un cahier (18) et une
mise en contact du cahier (18) avec un plioir (24) à
une distance réglée de l’arête avant, que cela com-
prend en outre la modification de la distance réglée
pour modifier le recouvrement (60), que la modifica-
tion de la distance réglée est réalisée par l’utilisation
d’une action de retour d’un dispositif de commande
(30) et que le capteur est un capteur optique (28).

10. Procédé selon la revendication 9
caractérisé en ce que  cela comprend en outre la
mesure de la vitesse (v) des cahiers pliés (18).
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