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©  Das  System  zum  Fehlermanagement  für  die 
Weiterverarbeitung  eines  Schuppenstromes  (S)  von 
Druckprodukten  weist  ein  Beobachtungselement  (1) 
auf,  das  ein  mit  dem  Schuppenstrom  korreliertes 
Messsignal  erzeugt.  Das  Messsignal  wird  von  einem 
Interpretationselement  (2)  taktweise  interpretiert 
durch  Flanken-  und/oder  Höhenabtastung.  Weist  ein 
Takt  des  Messsignales  nicht  die  richtige  Anzahl 
Flanken  oder  eine  ausserhalb  eines  Toleranzberei- 
ches  liegende  maximale  Höhe  auf,  werden  Fehlersi- 
gnale  generiert,  die  einem  Steuerelement  (3)  zuge- 
leitet  werden.  Das  Steuerelement  (3)  generiert  den 
Fehlersignalen  entsprechende  Steuersignale  für  min- 
destens  ein  gesteuertes  Element  (10,  20,  30),  das 
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Balass  & 

vom  Beobachtungselement  (1)  Produktestrom-ab- 
wärts  angeordnet  ist,  indem  es  das  Fehlersignal  im 
wesentlichen  um  die  Distanz  zwischen  Beobach- 
tungselement  (1)  und  gesteuertem  Element  (10,  20, 
30)  verzögert.  Das  gesteuerte  Element  (10,  20,  30) 
eliminiert  Fehlerstellen  oder  wandelt  sie  in  andere 
Fehlerstellen  um.  Das  System  dient  zur  Detektie- 
rung,  Wandlung  und/oder  Eliminierung  von  Leerstel- 
len,  von  mit  fehlerhaften  Produkten  belegten  Stellen, 
von  mit  einer  falschen  Anzahl  von  Produkten  beleg- 
ten  Stellen  und/oder  von  mit  in  Förderrichtung  ver- 
schobenen  Produkten  belegten  Stellen  des  Schup- 
penstroms. 
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Die  Erfindung  liegt  auf  dem  Gebiete  der  Wei- 
terverarbeitung  von  Druckprodukten,  insbesondere 
von  Druckprodukten  in  Schuppenformation,  und  be- 
trifft  ein  System  bestehend  aus  Mitteln  und  Funk- 
tionen  gemäss  dem  Oberbegriff  des  unabhängigen 
Patentanspruches  zum  Fehlermanagement  von 
Fehlern  in  der  Schuppenformation. 

Druckprodukte  werden  in  Schuppenformation 
ausgelegt,  beispielsweise  von  Rotationspressen, 
von  Abwickelstationen  ab  Wickeln  oder  von  Anle- 
gern  ab  Stapeln.  Druckprodukte  in  Schuppenforma- 
tion  werden  direkt  in  Schuppenformation  weiterver- 
arbeitet  oder  zuerst  in  eine  andere  Transportforma- 
tion,  beispielsweise  in  einen  Förderstrom  von  ein- 
zeln  an  Klammern  hängenden  Druckprodukten  ver- 
wandelt  und  in  dieser  Form  zu  einer  Weiterverar- 
beitung  geführt. 

Schuppenströme  von  Druckprodukten  enthalten 
Fehlerstellen,  beispielsweise  in  Form  von  fehlerhaf- 
ten  Produkten,  fehlenden  Produkten,  verschobenen 
Produkten  oder  mehrfach  belegten  Stellen.  Bedingt 
durch  diese  Fehlerstellen  entstehen  bei  der  Weiter- 
verarbeitung  beispielsweise  fehlerhafte  Produkte, 
Lücken  in  definierten  Produktefolgen 
(beispielsweise  Adressfolgen)  oder  gar  Produk- 
tionsunterbrüche,  was  nach  Möglichkeit  verhindert 
werden  muss. 

Gemäss  dem  Stande  der  Technik  werden  Feh- 
ler  in  Schuppenformationen  wenigstens  teilweise 
behoben,  indem  zwischen  die  einen  Schuppen- 
strom  erzeugende  Vorrichtung  und  die  den  Schup- 
penstrom  weiterverarbeitende  Vorrichtung  weitere 
Vorrichtungen  geschaltet  werden,  die  sich,  unab- 
hängig  vom  übergeordneten  Prozess,  isoliert  damit 
befassen,  Fehlerstellen  aus  dem  Schuppenstrom 
zu  eliminieren,  damit  für  die  Weiterverarbeitung  ein 
möglichst  fehlerfreier  Schuppenstrom  zur  Verfü- 
gung  steht.  Derartige  Vorrichtungen  sind  beispiels- 
weise  Schuppenpuffer,  durch  die  Lücken  in  Schup- 
penströmen  geschlossen  werden  können  Derartige 
Vorrichtungen  sind  aufwendig  und  beanspruchen 
Platz,  insbesondere  dann,  wenn  der  Schuppen- 
strom  für  die  zwischengeschaltete  Vorrichtung  zu- 
sätzlich  auch  umgewandelt  werden  muss.  In  kei- 
nem  Falle  ist  eine  derartige  Vorrichtung  fähig,  alle 
auftretenden  Fehlerstellen  zu  beheben,  sodass  für 
höchste  Ansprüche  mehrere  notwendig  werden 
können.  Da  die  genannten  Vorrichtungen  isoliert 
funktionieren,  benötigen  sie  eigene  Sensor-  und 
Steuersysteme,  die  sehr  aufwendig  sein  können. 
Insbesondere  sind  sie  auch  nicht  geeignet,  um 
differenzierte  Schuppenströme,  das  heisst  Schup- 
penströme  mit  beispielsweise  zwei  verschiedenen, 
sich  abwechselnden  Produkteabständen  zu  verar- 
beiten. 

Es  ist  nun  die  Aufgabe  der  Erfindung  ein 
Fehlermanagement-System,  bestehend  aus  Mitteln 
und  Funktionen,  zu  schaffen,  mit  dem  Fehlerstellen 

in  einer  Schuppenformation  von  Druckprodukten, 
die  einer  Weiterverarbeitung  zugeführt  wird,  mit 
einem  optimierten  Aufwand  verarbeitet  werden.  Das 
Fehlermanagement-Systemsoll  anwendungsspezi- 

5  fisch  derart  optimiert  werden  können,  dass  es  bei 
einem  minimalen,  apparativen  Mehraufwand  Aus- 
wirkungen  von  Fehlerstellen  der  Schuppenforma- 
tion  (unabhängig  von  deren  Häufigkeit  und  Art)  auf 
die  Weiterverarbeitung  verhindern  oder  auf  ein  tole- 

io  rierbares  Mass  beschränken  kann.  Das  System  soll 
anwendbar  sein  für  jede  Art  von  Schuppenstrom, 
das  heisst,  es  soll  unabhängig  von  der  Überlap- 
pungsart  (Vorderkante  unten  oder  oben),  von  der 
Orientierung  der  Produkte  (Falt  vorne  oder  hinten) 

75  und  von  der  Dicke  der  Produkte  sein  und  es  soll 
insbesondere  auch  für  differenzierte  Schuppenströ- 
me  anwendbar  sein. 

Diese  Aufgabe  wird  gelöst  durch  das 
Fehlermanagement-System  gemäss  dem  unabhän- 

20  gigen  Patentanspruch.  Das  System  soll  anhand  der 
folgenden  Figuren  beschrieben  werden.  Dabei  zei- 
gen: 

Figur  1 
ein  Funktionsschema  des  erfindungsgemässen 

25  Fehlermanagement-Systems; 
Figur  2 
eine  beispielhafte  Anwendung  des  erfindungsge- 
mässen  Fehlermanagement-Systems; 
Figuren  3a  bis  d 

30  verschiedene  Fehlerstellen  in  einem  Schuppen- 
strom  mit  den  entsprechenden  Messsignalen  ei- 
nes  beispielhaften  Beobachtungselementes. 
Figur  4 
ein  Blockschema  für  eine  beispielhafte  Aufüh- 

35  rungsform  des  Interpretationselements; 
Figur  5 
ein  Schema  für  die  Eichung  eines  Interpreta- 
tionselements; 
Figur  6 

40  ein  Blockschema  einer  beispielhaften  Ausfüh- 
rungsform  des  Steuerelementes; 
Figur  7 
ein  Bedienungspannel  für  eine  beispielhafte 
Ausführungsform  eines  kombinierten 

45  Interpretations-  und  Steuerelementes. 
Figur  8 
Verdrahtung  einer  beispielhaften  Eich-  und  Feh- 
lerdetektionsfunktion. 

Figur  1  zeigt  ein  grobes  Funktionsschema  des 
50  erfindungsgemässen  Fehlermanagement-Systems. 

Dieses  weist  ein  Beobachtungselement  1  ,  ein  Inter- 
pretationselement  2,  ein  Steuerelement  3  und  min- 
destens  ein  gesteuertes  Element  4.1,  4.2  und  4.3 
auf.  Das  Beobachtungselement  1  ist  im  Bereiche 

55  des  Schuppenstromes  S  angeordnet.  Die  gesteuer- 
ten  Elemente  4.1/2/3  sind  möglichst  Elemente,  die 
dem  Transport,  der  Weiterverarbeitung  oder  der 
Umwandlung  in  andere  Transportformationen  die- 
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nen  und  die  für  ihre  Zusatzfunktion  zur  Fehlerbear- 
beitung  möglicherweise  speziell  ausgerüstet,  ins- 
besondere  steuerbar  sind.  Sie  sind  alle  vom  Beob- 
achtungselement  Produktestromabwärts  angeord- 
net. 

Das  Beobachtungselement  1  beobachtet  den 
der  Weiterverarbeitung  zugeführten  Schuppen- 
strom  S  und  liefert  ein  dem  Schuppenstrom  ent- 
sprechendes  Messsignal  an  das  Interpretationsele- 
ment  2.  Das  Interpretationselement  2  vergleicht  das 
Messsignal  des  Beobachtungselements  1  mit  ent- 
sprechenden  Sollwerten  und  detektiert  anhand  die- 
ses  Vergleichs  Fehlerstellen  des  Schuppenstroms, 
die  es  je  nach  Ausführungsform  auch  verschiede- 
nen  Fehlerarten  (Leerstelle,  fehlerhaftes  Produkt, 
verschobenes  Produkt  oder  mehrfach  belegte  Stel- 
le)  zuordnet.  Detektiert  das  Interpretationselement 
einen  Fehler,  generiert  es  einen  Fehlerimpuls  und 
leitet  diesen  je  nach  Fehlerart  mindestens  einem, 
einem  bestimmten  gesteuerten  Element  zugeord- 
neten  Eingang  des  Steuerelementes  3  zu.  Das 
Steuerelement  3  erzeugt  aus  dem  Fehlerimpuls 
einen  Steuerimpuls  tur  das  gesteuerte  Element 
(4.1,  4.2  oder  4.3)  und  verzögert  diesen  entspre- 
chend  der  für  den  Transport  der  Fehlerstelle  von 
der  Beobachtungsstelle  zum  gesteuerten  Element 
benötigten  Zeitspanne,  derart,  dass  die  durch  den 
Steuerimpuls  bewirkte  Reaktion  des  gesteuerten 
Elements  eintritt,  wenn  die  Fehlerstelle  seinen  Wir- 
kungsbereich  passiert.  Die  Reaktion  des  gesteuer- 
ten  Elementes  besteht  darin,  eine  nicht  direkt  elimi- 
nierbare  Fehlerstelle  in  eine  eliminierbare  umzu- 
wandeln  (fehlerhaftes  oder  mehrfaches  Produkt 
ausschleusen,  wodurch  eine  Leerstelle  entsteht), 
eine  eliminierbare  Fehlerstelle  zu  eliminieren 
(Leerstelle  schliessen)  und/oder  eine  Weiterverar- 
beitung  der  Fehlerstelle  zu  unterdrücken 
(Fehlerstelle  durch  Weiterverarbeitungsschritt  pas- 
sieren  lassen  ohne  Weiterverarbeitung). 

Das  Interpretationselement  2,  braucht  zum  De- 
tektieren  und  Interpretieren  der  Fehlerstellen  Soll- 
werte  und  Toleranzbereiche,  die  auf  das  zu  verar- 
beitende  Produkt  (z.B.  Produktedicke)  und  auf  den 
zu  verarbeitenden  Schuppenstrom  (z.B  Überlap- 
pungsart,  Produkteabstand)  abgestimmt  sein  müs- 
sen.  Sollwerte  werden  beispielsweise  durch  Eich- 
messungen  erzeugt  und  gespeichert  oder  eingege- 
ben  und  gespeichert.  Toleranzbereiche  werden 
ebenfalls  eingegeben  und  gespeichert  oder  sind  im 
Interpretationselement  fest  vorgegeben.  Das  Inter- 
pretationselement  kann  auch  selbstlernend  ausge- 
legt  sein. 

Die  Steuereinheit  benötigt  für  die  Erzeugung 
der  Steuerimpulse  und  deren  Verzögerung  Daten 
über  die  gesteuerten  Elemente  und  über  die  An- 
ordnung  (in  Bezug  auf  den  Produktestrom)  des 
Beobachtungselementes  und  der  gesteuerten  Ele- 
mente  (z.B.  Distanz  vom  Bereich  des  Beobach- 

tungselementes  zum  Bereich  des  gesteuerten  Ele- 
mentes  in  Anzahl  Takten,  die  für  den  Transport 
über  diese  Strecke  notwendig  ist)  und  Daten  über 
die  zu  verarbeitenden  Produkte  (z.B.  Produktelän- 

5  ge).  Auch  diese  Daten  werden  in  das  Steuerele- 
ment  eingegeben  und  gespeichert  oder  sind  darin 
fest  vorgegeben. 

Dem  Steuerelement  können  zusätzliche  Fehler- 
impulse  von  einer  weiter  Produktestrom-aufwärts 

io  angeordneten  Vorrichtung  zugeleitet  werden,  bei- 
spielsweise  Meldungen  der  Rotationspresse  bezüg- 
lich  Makulaturlücken  oder  drucktechnischen  Fehl- 
leistungen,  die  zu  fehlerhaften  Produkten  führen 
können.  Das  Steuerelement  verarbeitet  derartige 

15  Meldungen  in  derselben  Weise  wie  Fehlersignale 
des  Interpretationselementes  unter  Berücksichti- 
gung  der  Distanz  zwischen  meldendem  Element 
und  gesteuertem  Element. 

Das  Fehlermanagement-System  ist  demselben 
20  Systemtakt  untergeordnet,  dem  auch  alle 

Transport-  und  Weiterverarbeitungselemente  im 
Wirkungsbereich  des  Systems  untergeordnet  sein 
müssen.  Deshalb  ist  es  auch  bei  einer  funktionellen 
Verbindung  zwischen  beispielsweise  Rotationspres- 

25  se  und  einem  gesteuerten  Element  des 
Fehlermanagement-Systems  Voraussetzung,  dass 
der  Schuppenstrom  zwischen  der  Rotationspresse 
und  dem  gesteuerten  Element  nicht  neu  eingetak- 
tet  wird. 

30  Das  erfindungsgemässe  System  erlaubt  es, 
durch  entsprechende  Steuerung  von  vorteilhafter- 
weise  für  die  Weiterverarbeitung  ebenfalls  notwen- 
digen  Vorrichtungen,  anwendungsspezifisch  Fehler 
des  einlaufenden  Schuppenstromes  zu  eliminieren, 

35  zu  wandeln  und/oder  derart  durch  die  Weiterverar- 
beitung  laufen  zu  lassen,  dass  keine  oder  höch- 
stens  tolerierbare,  fehlerhafte  Produkte  entstehen. 

Anwendungsspezifisch  können  deshalb  die 
Ausführungsformen  von  Beobachtungselement,  In- 

40  terpretationselement,  Steuerelement  und  gesteuer- 
ten  Elementen  verschieden  sein,  ihre  Funktionen 
bleiben  aber  dieselben. 

Die  von  dem  erfindungsgemässen 
Fehlermanagement-System  erfassbaren  Fehler 

45  sind  hauptsächlich:  Leerstellen  im  Schuppenstrom, 
mit  einer  falschen  Anzahl  von  Produkten 
(mehrfach)  belegte  Stellen  im  Schuppenstrom,  mit 
fehlerhaften  Produkten  belegte  Stellen  im  Schup- 
penstrom  und  Produkte,  die  gegenüber  Nachbar- 

50  Produkten  in  Förderrichtung  derart  stark  verscho- 
ben  positioniert  sind,  dass  sie  ohne  Korrektur  nicht 
weiterverarbeitet  werden  können. 

Das  erfindungsgemässe  Fehlermanagement- 
System  behandelt  Leerstellen  beispielsweise  da- 

55  durch  dass  es  sie  schliesst,  oder  dass  es  die 
Weiterverarbeitung  derart  steuert,  dass  die  Leer- 
stelle  ohne  Weiterverarbeitung  passiert  Es  behan- 
delt  mit  einem  fehlerhaften  Produkt  belegte  Stellen, 
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indem  es  beispielsweise  das  fehlerhafte  Produkt 
ausschleust  und  die  dadurch  entstandene  Leerstel- 
le  in  der  erwähnten  Weise  weiterbehandelt.  Es 
behandelt  mehrfach  belegte  Stellen  beispielsweise 
wie  mit  einem  fehlerhaften  Produkt  belegte  Stellen 
oder  ignoriert  sie,  wenn  sie  in  einem  folgenden 
Schuppenpuffer  aufgehoben  werden.  Es  behandelt 
Stellen  mit  einem  verschobenen  Produkt,  je  nach 
Grösse  der  Verschiebung  als  Leerstelle  mit  unmit- 
telbar  vorausgehender  oder  unmittelbar  nachfolgen- 
der  mehrfach  belegter  Stelle  oder  ignoriert  sie. 

Figur  2  zeigt  eine  beispielhafte  Anwendung 
des  erfindungsgemässen  Fehlermanagement-Sy- 
stems.  Das  Beobachtungselement  1  und  das  Inter- 
pretationselement  2  sind  für  diese  Anwendung  bei- 
spielsweise  derart  ausgerüstet,  dass  Leerstellen, 
mehrfach  belegte  Stellen  und  mit  einem  fehlerhaf- 
ten  Produkt  belegte  Stellen  unterschieden  werden 
können.  Der  Schuppenstrom  läuft  auf  einem  För- 
derband  21,  in  dessen  Bereich  das  Beobachtungs- 
element  1  angeordnet  ist,  in  den  Bereich  des 
Fehlermanagement-Systems  ein.  Er  wird  dann  von 
einem  Vortaktelement  22  übernommen,  auf  dem 
durch  an  den  Hinterkanten  der  Produkte  angreifen- 
de  Nocken  die  Produkte  in  Förderrichtung  exakt 
positioniert  werden.  Produkte,  die  sehr  stark  ver- 
schoben  sind,  werden  durch  das  Vortaktelement  22 
zu  mehrfach  belegten  Stellen  und  entsprechenden 
Leerstellen  umgewandelt,  weshalb  das 
Fehlermanagement-System  nicht  für  die  Detektie- 
rung  von  verschobenen  Produkten  eingerichtet  zu 
sein  braucht.  Vom  Vortaktelement  22  wird  der 
Schuppenstrom  von  einem  Klammertransporteur  23 
übernommen  und  von  diesem  an  einen  Klammer- 
puffer  24  übergeben,  der  die  Produkte  an  eine 
Einstecktrommel  25  abgibt.  Die  gesteuerten  Ele- 
mente  sind  eine  Weiche  10,  die  ausgeschleuste 
Produkte  in  fehlerhafte  und  mehrfache  Produkte 
trennt,  ein  Auslöseapparat  20,  der  auf  die  Klam- 
mern  des  Klammertransporteurs  23  wirkt,  sodass 
sie  über  der  Weiche  10  geöffnet  werden  können, 
und  eine  gesteuerte  Übernahme  der  Produkte 
durch  die  Klammern  des  Klammerpuffers  24  an 
dessen  Eingang  30. 

Der  Auslöseappart  20  öffnet  die  Klammern,  die 
eine  falsche  Anzahl  von  Produkten  (mehrfach  be- 
legte  Stelle)  oder  ein  fehlerhaftes  Produkt  ergriffen 
haben.  Die  Weiche  10  leitet  je  nach  Position 
(Doppelpfeil  W)  die  ausgeschleusten  fehlerhaften 
Produkte  entsprechend  Pfeil  F  beispielsweise  aus 
dem  Prozess,  die  Produkte  von  mehrfach  belegten 
Stellen  gemäss  Pfeil  M  beispielsweise  in  eine 
Rückführung  in  den  Prozess.  Durch  die  Ausschleu- 
sung  entstehen  Leerstelle  im  Produktestrom.  Am 
gesteuerten  Eingang  30  zum  Klammerpuffer  24 
wird  keine  Klammer  weitertransportiert,  wenn  die 
entsprechende  Klammer  des  Transporteurs  23  kein 
Produkt  zu  übergeben  hat  (Leerstelle),  wodurch 

Leerstellen  geschlossen  werden. 
Die  Funktion  des  Fehlermanagement-Systems 

für  die  in  der  Figur  2  dargestellte  Anwendung  ist 
nun  die  folgende:  Der  mit  Fehlerstellen  behaftete 

5  Schuppenstrom  passiert  die  Beobachtungsstelle 
mit  dem  Beobachtungselement  1.  Das  Beobach- 
tungselement  liefert  ein  Messsignal  an  das  Inter- 
pretationselement  2.  Das  Interpretationselement  ge- 
neriert  Fehlersignale  für  mit  einem  fehlerhaften 

io  Produkt  belegte  Stellen  (a),  für  mehrfach  belegte 
Stellen  (b)  und  für  Leerstellen  (c).  Diese  Fehlerim- 
pulse  werden  weitergeleitet  an  Eingänge  des  Steu- 
erelementes  3,  die  je  einem  der  gesteuerten  Ele- 
mente  (10,  20,  30)  zugeordnet  sind  (d,  e,  f),  und 

15  zwar:  für  mit  fehlerhaftem  Produkt  belegte  Stellen 
(a)  an  den  Eingang  d  für  eine  Positionierung  der 
Weiche  10  in  der  Figur  nach  rechts,  derart,  dass 
das  fehlerhafte  Produkt  links  der  Weiche  gemäss 
Pfeil  F  aus  dem  Prozess  abgeführt  werden  kann, 

20  an  den  Eingang  e  für  den  Auslöseappartat  zum 
Öffnen  der  Klammer,  die  das  fehlerhafte  Produkt 
transportiert,  und  an  den  Eingang  f  für  die  Schlies- 
sung  der  durch  die  Ausschleusung  entstehenden 
Lücke;  für  mehrfach  belegte  Stellen  (b)  an  den 

25  Eingang  d  für  eine  Positionierung  der  Weiche  10  in 
der  Figur  nach  links,  derart,  dass  die  Produkte 
rechts  der  Weiche  gemäss  Pfeil  M  beispielsweise 
in  den  Prozess  zurückgeführt  werden  können,  an 
den  Eingang  e  für  den  Auslöseapparat  zum  Öffnen 

30  der  Klammer,  die  die  falsche  Anzahl  von  Produkten 
transportiert  und  an  den  Eingang  f  zur  Schliessung 
der  entstehenden  Lücke;  für  Leerstellen  an  den 
Ausgang  f  zur  Schliessung  der  Lücke. 

Am  Ausgang  26  des  Klammerpuffers,  wo  die 
35  Produkte  beispielsweise  in  eine  Einstecktrommel 

25  eingeführt  werden,  steht  ein  Produktestrom  zur 
Verfügung,  der  keine  fehlerhaften  Produkte,  keine 
mehrfachen  Produkte  und  keine  Leerstellen  auf- 
weist. 

40  Die  dargestellte  Anordnung  ist  nur  ein  Beispiel 
für  eine  Anwendung,  von  denen  unendlich  viele 
vorstellbar  sind.  Auch  die  dargestellte  Anwendung 
könnte  anders  als  beschrieben  funktionieren:  bei- 
spielsweise  könnten  die  fehlerhaften  Produkte  auch 

45  bei  der  Übergabe  vom  Vortakter  22  an  den  Klam- 
mertransporteur  23  ausgeschleust  werden,  sodass 
der  Auslöseapparat  20  nur  noch  mehrfach  belegte 
Stellen  in  Leerstellen  umwandeln  müsste  und  die 
Weiche  10  sich  erübrigen  würde.  Da  aber  die 

50  Klammersteuerung  an  einer  Übergabestelle  übli- 
cherweise  mit  einer  Bewegungsschablone  derart 
langsam  realisiert  wird,  dass  mehrere  Klammern 
jeweils  in  verschiedenen  Schliesszuständen  sich  im 
Bereiche  der  Schablone  bewegen,  wäre  der  Auf- 

55  wand  zum  Steuern  einzelner  Klammern,  die  in  die- 
sem  Bereiche  nicht  schliessen  sollten,  grösser  als 
die  Steuerung  des  Auslöseapparates  20.  Selbstver- 
ständlich  wäre  es  auch  möglich  anstelle  des  einen 

4 
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Auslöseapparates  20  und  der  Weiche  10  zwei  Aus- 
löseapparate  und  keine  Weiche  zu  verwenden. 

Das  Beobachtungselement  2  ist  allgemein  ein 
Element,  das  den  Schuppenstrom  beobachtet.  Be- 
obachtungselemente  können  zwei  Gruppen  zuge- 
ordnet  werden:  solche,  die  ein  getaktetes  Signal 
liefern,  das  heisst  ein  Signal,  das  einmal  pro  Sy- 
stemtakt  ein  sinnvolles  Messresultat  liefert,  und  sol- 
che,  die  ein  kontinuierliches  Signal  liefern.  Ein  Be- 
obachtungselement  kann  beispielsweise  die  Dicke 
des  gesamten  Schuppenstromes  oder  die  Dicke 
jedes  Elementes  des  Schuppenstromes  messen. 

Vorrichtungen,  die  Dicken  messen  und  als  Be- 
obachtungselemente  eingesetzt  werden  können, 
sind  beispielsweise: 

-  eine  Abtastrolle,  deren  Ausschlag  gegenüber 
einer  Ruhelage  (Nullage)  als  Messsignal  er- 
fasst  wird  und  die  ein  kontinuierliches,  mit 
der  Gesamtdicke  des  Schuppenstromes  kor- 
reliertes  Messsignal  liefert; 

-  eine  Vorrichtung  gemäss  der  deutschen  Of- 
fenlegungsschrift  Nr.  3419436  (F160)  dersel- 
ben  Anmelderin,  die  ein  getaktetes,  mit  der 
Dicke  des  gesamten  Schuppenstromes  korre- 
liertes  Messsignal  liefert; 

-  eine  Vorrichtung  gemäss  der  schweizeri- 
schen  Patentanmeldung  Nr.  510/92  (19.2.92, 
P0560)  derselben  Anmelderin,  die  im  wesent- 
lichen  ein  kontinuierliches,  mit  den  oben  auf 
dem  Schuppenstrom  liegenden  Produktekan- 
ten  korreliertes  Messsignal  liefert; 

-  eine  Vorrichtung  gemäss  der  schweizeri- 
schen  Patentanmeldung  Nr.  3231/90  (5.10.90, 
P0453)  derselben  Anmelderin,  die  ein  getak- 
tetes,  mit  der  Dicke  des  jeweils  obersten 
Produktes  des  Schuppenstromes  korreliertes 
Messsignal  liefert. 

Es  sind  auch  andere  Vorrichtungen  als  Beob- 
achtungselement  1  einsetzbar,  beispielsweise  sen- 
sorische  Anordnungen,  mit  denen  berührungslos 
die  Distanz  zwischen  dem  Schuppenstrom  und  ei- 
ner  ortsfesten  Bezugsstelle  kontinuierlich  oder  get- 
aktet  gemessen  wird,  sensorische  Anordnungen, 
mit  denen  Muster  auf  der  Oberseite  des  Schuppen- 
stromes  erfasst  werden,  oder  viele  andere  mehr. 

Figuren  3a  bis  3d  zeigen  nun  beispielhaft  das 
Messsignal  eines  Beobachtungselementes  1,  das 
der  Vorrichtung  gemäss  der  schweizerischen  Pa- 
tentanmeldung  Nr.  510/92(19.2.92,  P0560)  ent- 
spricht,  im  Falle  von  verschiedenen  Fehlerstellen 
im  Schuppenstrom.  Für  eine  detaillierte  Beschrei- 
bung  sei  auf  die  entsprechende  Anmeldeschrift 
verwiesen. 

Figur  3a  zeigt  über  eine  Beobachtungszeit  von 
sieben  Takten  (T.1  bis  T.7)  einen  fehlerfreien 
Schuppenstrom  S  mit  Förderrichtung  F  und  das 
entsprechende,  kontinuierliche  Signal  MS  der  Be- 
obachtungsstelle.  Das  Messsignal  MS  weist  für  die 

auf  dem  Schuppenstrom  obenliegenden  Kanten  der 
Druckprodukte  in  jedem  Takt  einen  Ausschlag  auf, 
der  in  seinem  zeitlichen  Auftreten  innerhalb  des 
Taktes  der  Lage  dieser  Vorderkante  im  Schupper- 

5  ström,  in  seiner  Höhe  der  Dicke  des  Produktes  im 
Kantenbereich  entspricht. 

Figur  3b  zeigt  im  Vergleich  zu  Figur  3a  einen 
Schuppenstrom  S,  der  im  Takt  T.7  eine  Leerstelle 
aufweist.  Entsprechend  fehlt  im  Takt  T.7  des  Mess- 

io  signales  der  Ausschlag.  Eine  Leerstelle  kann  also 
von  einem  Interpretationselement  detektiert  wer- 
den,  indem  dieses  das  Messsignal  MS  taktweise 
auf  eine  Flanke  abtastet.  Fehlt  in  einem  Takt  die 
Flanke,  wird  ein  Fehlerimpuls  für  eine  Leerstelle 

15  generiert.  Statt  einer  Flankenabtastung  kann  auch 
eine  Höhenabtastung  verwendet  werden,  um  eine 
Leerstelle  zu  detektieren.  Dabei  liegt  im  Falle  einer 
Leerstelle  die  vom  Messsignal  innerhalb  des  Tak- 
tes  maximal  erreichte  Höhe  unter  einer  unteren 

20  Toleranzgrenze  (siehe  Beschreibung  der  Figur  3c). 
Figur  3c  zeigt  einen  Schuppenstrom  mit  einer 

doppelt  belegten  Stelle  im  Takt  T.5.  Entsprechend 
zeigt  der  Ausschlag  des  Messsignales  im  Takt  T.5 
eine  doppelte  Höhe.  Für  ein  Produkt  mit  einer 

25  fehlerhaften  Dicke  (fehlende  oder  überzählige  Sei- 
ten)  ist  die  Höhe  des  Ausschlags  entsprechend 
hoch.  Zur  Detektierung  von  mehrfach  belegten 
oder  fehlerhaft  belegten  Stellen  kann  also  eine  Ab- 
tastung  der  Ausschlagshöhe  herangezogen  werden 

30  Entsprechend  den  gesetzten  Toleranzbereichen 
können  beispielsweise  Doppelprodukte  in  einem 
Strom  von  einfachen  Produkten,  einfache  oder 
mehr  als  doppelte  Produkte  in  einem  Strom  von 
Doppelprodukten  und/oder  fehlerhafte  Produkte  in 

35  irgend  einem  Strom  festgestellt  werden. 
Es  zeigt  sich,  dass  zum  Detektieren  von  Dop- 

pelprodukten  und  Leerstellen  in  einem  Strom  von 
einfachen  Produkten  (ohne  Detektierung  von  fehler- 
haften  Produkten)  ein  Toleranzbereich  von  +75%/- 

40  50%  (bezogen  auf  die  Dicke  des  Produktes)  genü- 
gend  ist.  Beträgt  die  gemessene  Dicke  mehr  als 
175%,  sind  zwei  Produkte  vorhanden,  beträgt  sie 
weniger  als  50%  ist  kein  Produkt  vorhanden.  Für 
die  Detektierung  von  mit  einer  falschen  Anzahl  von 

45  Produkten  belegten  Stellen  in  einem  Strom  von 
Doppelprodukten  wird  beispielsweise  ein  Toleranz- 
bereich  von  ±45%  (bezogen  auf  die  Dicke  von  zwei 
Produkten)  angewendet.  Beträgt  die  gemessene 
Dicke  mehr  als  145%,  sind  drei  oder  mehr  Produk- 

50  te  vorhanden,  ist  die  weniger  als  55%,  ist  ein  oder 
kein  Produkt  vorhanden. 

Figur  3d  zeigt  einen  Schuppenstrom,  in  dem 
das  Produkt  im  Takt  T.4  verschoben  ist,  derart, 
dass  der  entsprechende  Ausschlag  in  den  Takt  T.5 

55  fällt  und  Takt  T.4  als  Leerstelle  interpretiert  werden 
muss.  Wirk  das  Messsignal  taktweise  auch  auf 
doppelte  Flanken  abgetastet,  kann  ein  verschobe- 
nes  Produkt  als  Takt  ohne  Ausschlag  (T.4)  mit 

5 
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unmittelbar  folgendem  oder  unmittelbar  vorherge- 
hendem  Takt  mit  Doppelflanke  detektiert  werden. 
Ist  die  Phasenverschiebung  zwischen  Systemtakt 
und  Schuppenstrom  an  der  Beobachtungsstelle 
derart,  dass  die  Kante  des  Produktes  in  die  Mitte 
des  Systemtaktes  fällt,  ist  der  Toleranzbereich  ei- 
ner  derartigen  Detektierung  etwa  ±  50%  (bezogen 
auf  den  Abstand  zwischen  den  Produkten),  das 
heisst,  eine  Verschiebung  um  mehr  als  die  Hälfte 
des  Sollabstandes  wird  als  verschobenes  Produkt 
detektiert.  Zur  Verkleinerung  des  Toleranzberei- 
ches  kann  der  Systemtakt  aufgeteilt  werden  in  zwei 
Bereiche,  wobei  im  einen  Bereich  des  Taktes  eine 
Kante  erwartet  wird,  im  anderen  Bereich  nicht. 

Verschiedene  Beobachtungselemente  liefern 
verschiedene  Messsignale.  Mit  Beobachtungsele- 
menten,  die  kontinuierlich  eine  mit  der  Dicke  des 
Stromes  oder  der  einzelnen  Produkte  korrelierende 
Grösse  messen,  können  mit  einer  Flanken-  und 
einer  Höhenabtastung  pro  Systemtakt  alle  genann- 
ten  Fehler  detektiert  werden,  wenn  die  Messgenau- 
igkeit  ausreicht.  Mit  Beobachtungselementen,  die 
ein  getaktetes  Messsignal  liefern,  wird  dieses  sinn- 
vollerweise  nur  auf  die  Höhe  abgetastet,  das  heisst, 
dass  aus  einem  derartigen  Signal  beispielsweise 
nicht  unterschieden  werden  kann  zwischen  einem 
stark  verschobenen  Produkt  und  einer  mit  einem 
Doppelprodukt  kombinierten  Leerstelle.  Beobach- 
tungselemente,  die  getaktete  Messsignale  liefern, 
werden  aus  diesem  Grunde  vorteilhafterweise  an 
gut  getakteten  Schuppenströmen  angewendet. 

Messsignale,  die  korreliert  sind  mit  der  gesam- 
ten  Dicke  des  Schuppenstromes,  sind  aufwendiger 
zu  verarbeiten,  da  sich  Fehlerstellen  über  mehrere 
Takte  erstrecken,  was  insbesondere  am  Anfang 
und  am  Schluss  eines  Schuppenstromes  und  bei 
grösseren  Unterbrüchen  offensichtlich  ist.  Muss 
dies  in  die  Interpretation  der  Messung  mit  einbezo- 
gen  werden,  müssen  die  Sollwerte  für  auf  eine 
Fehlerstelle  folgende  Takte  entsprechend  der  Län- 
ge  des  Produktes  und  entsprechend  der  Fehlerstel- 
le  verändert  werden. 

Figur  4  zeigt  nun  ein  beispielhaftes  Blocksche- 
ma  für  ein  Interpretationselement  2  zur  Interpreta- 
tion  des  Messsignales  eines  Beobachtungselemen- 
tes  in  der  Form  einer  Vorrichtung  gemäss  der 
schweizerischen  Anmeldung  Nr.  510/92(19.2.92, 
P0560),  wie  sie  auch  in  der  Anwendung  der  Figur  2 
eingesetzt  werden  könnte.  Der  Schuppenstrom  sei 
beispielsweise  ein  Strom  von  doppelten  Produkten 
Das  Beobachtungselement  liefert  ein  kontinuierli- 
ches  Messsignal  MS.  Dieses  ist  korreliert  mit  der 
Höhe  der  auf  dem  Schuppenstrom  obenliegenden 
Produktekanten.  Das  Messsignal  wird  von  der  Inter- 
pretationseinheit  taktweise  bearbeitet,  das  heisst, 
ein  Takt  wird  als  auf  eine  bestimmte  Art  fehlerhaft 
interpretiert  und  ein  entsprechendes  Fehlersignal 
generiert  oder  er  wird  als  gut  interpretiert  und  es 

wird  kein  Fehlersignal  generiert 
Das  Messsignal  MS  wird  einer  Flankenabta- 

stung  41  zugeführt,  in  der  es  taktweise  auf  Anzahl 
auftretende  Flanken  abgetastet  wird.  Weist  ein  Takt 

5  keine  Flanke  auf,  wird  ein  Fehlersignal  für  eine 
Leerstelle  (c,  Figur  2)  generiert,  weist  es  mehr  als 
eine  Flanke  auf,  wird  ein  Fehlersignal  für  ein  ver- 
schobenes  Produkt  (das  beispielsweise  als  mehr- 
fach  belegte  Stelle  behandelt  werden  soll,  b,  Figur 

io  2)  generiert.  Das  Messsignal  wird  weiter  einer  er- 
sten,  groben  Höhenabtastung  42  zugeführt.  Liegt 
die  in  einem  Takt  maximal  erreichte  Höhe  ausser- 
halb  des  Toleranzbereiches,  wird  ein  Fehlersignal 
für  eine  mit  einer  falschen  Anzahl  von  Produkten 

15  belegten  Stelle  (b,  Figur  2)  erzeugt.  Danach  wird 
das  Messsignal  auch  einer  zweiten  Höhenabta- 
stung  43  mit  bedeutend  engerem  Toleranzbereich 
zugeführt.  Liegt  die  Höhe  ausserhalb  des  Toleranz- 
bereiches,  wird  ein  Fehlersignal  für  ein  fehlerhaftes 

20  Produkt  (a,  Figur  2)  erzeugt.  Für  einen  Takt,  der 
eine  Flanke  und  eine  innerhalb  der  engen  Toleranz 
liegende  Höhe  aufweist,  kann  ein  Impuls  für  einen 
Zähler  Z  generiert  werden,  sodass  der  Zähler  alle 
guten  Stellen  des  Schuppenstromes  auszählt. 

25  Wird  mit  derselben  Anordnung  ein  Strom  mit 
einzelnen  Produkten  behandelt,  muss  in  der  ersten 
Höhenabtastung  42  eine  Höhe  unter  der  unteren 
Toleranzgrenze  als  Leerstelle  (c)  interpretiert  wer- 
den.  Sollen  fehlerhafte  Produkte  und  mehrfache 

30  Produkte  an  derselben  Stelle  ausgeschleust  wer- 
den,  erübrigt  sich  die  grobe  Höhenabtastung  42. 
Müssen  fehlerhafte  Produkte  nicht  erkannt  werden, 
erübrigt  sich  die  zweite,  feine  Höhenabtastung  43. 

Ist  der  behandelte  Schuppenstrom  ein  differen- 
35  zierter  Strom,  in  dem  beispielsweise  Paare  von 

Produkten  gefördert  werden,  wobei  der  Produkte- 
abstand  innerhalb  des  Paares  kleiner  ist  als  zwi- 
schen  Paaren,  fallen  in  einen  Systemtakt  abwechs- 
lungsweise  zwei  oder  keine  Flanke.  Die  Flankenab- 

40  tastung  kann  dann  derart  eingerichtet  werden,  dass 
Fehlersignale  erzeugt  werden,  wenn  im  leeren  Takt 
Flanken  auftreten  und  wenn  im  anderen  Takt  mehr 
oder  weniger  als  zwei  Flanken  auftreten.  Der  Sy- 
stemtakt  kann  für  differenzierte  Ströme  auch  aufge- 

45  teilt  werden  in  Taktbereiche  derart,  dass  ein  Muster 
von  Taktbereichen  mit  Flanke  und  Taktbereichen 
ohne  Flanke  entsteht. 

Liefert  das  Beobachtungselement  ein  getakte- 
tes  Signal,  fällt  die  Flankenabtastung  weg  und  ver- 

50  schobene  Produkte  werden  je  nach  Grösse  der 
Verschiebung  nicht  oder  als  Kombination  von 
mehrfach  belegter  Stelle  und  Leerstelle  detektiert. 
Ist  die  Messauflösung  des  Beobachtungselementes 
nicht  gross  genug  oder  der  Hintergrund  der  Mes- 

55  sung  unruhig,  wird  die  Detektierung  von  fehlerhaf- 
ten  Produkten  (fehlende  Seiten  etc.)  schwierig  oder 
unmöglich.  Ist  das  Messsignal  korreliert  mit  der 
Dicke  des  gesamten  Schuppenstromes  ist  die  In- 
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terpretation  der  Höhenabtastung  nicht  nur  auf  das 
im  Schuppenstrom  zuoberst  liegend  Produkt,  son- 
dern  auch  auf  alle  darunter  liegenden  Produkte 
abzustimmen. 

Das  Beobachtungselement  kann  je  nach  Aus- 
führungsart  ein  analoges  oder  ein  digitales  Messsi- 
gnal  liefern.  Die  Funktionen  des  Interpretationsele- 
ments  können  hardwaremässig  oder  softwaremas- 
sig  realisiert  werden.  Für  beide  Fälle  entsprechen 
die  notwendigen  Funktionen  der  unter  Umständen 
notwendigen  Wandlung  des  Messsignales  (z.B. 
analog/digital  Wandler),  der  Flankenabtastung  (z.B. 
Flip/Flop-Schaltung)  und  der  Höhenabtastung  (z.B. 
Vergleicherschaltung)  dem  Stande  der  Technik  und 
müssen  hier  nicht  detailliert  beschrieben  werden. 

Für  ein  analoges  Messsignal  in  Form  einer 
Messspannung  U  und  eine  hardwaremässige  Inter- 
pretationseinheit  werden  die  Grenzwerte  für  die 
Höhenabtastung  beispielsweise  durch  Potentiome- 
ter,  die  den  Sollwerteingängen  der  Vergleicher  vor- 
geschaltet  sind,  und/oder  durch  feste  Widerstände 
bestimmt.  Die  Dicke  des  Produktes  kann  bei  einer 
Eichmessung  durch  das  Beobachtungselement  er- 
fasst  und  der  entsprechende  mittlere  Sollwert  in 
Form  einer  Vergleichsspannung  durch  die  Einstel- 
lungen  eines  Potentiometers  eingestellt  werden. 
Die  Figur  5  zeigt  schematisch  die  Einstellung  die- 
ses  Sollwertes.  Auf  der  Abszisse  ist  gegen  links  die 
Produktedicke  D,  gegen  rechts  die  Vergleichsspan- 
nung  UV  aufgetragen.  Jeder  Vergleichsspannung 
sind  beispielsweise  zwei  obere  und  zwei  untere 
Toleranzgrenzen  TG.  1/2/3/4  zugeordnet.  Auf  der 
Ordinate  ist  die  Messspannung  U  aufgetragen. 

Die  Dicke  eines  in  einer  Eichmessung  vermes- 
senen  Produktes  sei  D0,  deren  Erfassung  durch 
das  Beobachtungselement  eine  Messspannung  Uo 
erzeugt.  Die  Vergleichsspannung  wird  nun  bei- 
spielsweise  derart  eingestellt,  dass  der  Vergleich 
von  U  und  UV  ein  Resultat  innerhalb  der  engeren 
Toleranzgrenzen  TG.1  und  TG.2  ergibt.  Damit  ist 
der  Sollwert  UV0  und  die  entsprechenden  Tole- 
ranzgrenzen  TGo.  1/2/3/4  bestimmt.  Bei  der  Abta- 
stung  des  Schuppenstromes  wird  der  Sollwert  UV0 
konstant  gehalten  und  die  entsprechenden  Tole- 
ranzgrenzen  TGo  .3  und  TGo  .4  mit  dem  effektiven, 
sich  dauernd  verändernden  Messwert  U  verglichen. 

Figur  6  zeigt  ein  Blockschema  eines  beispiel- 
haften  Steuerelementes  3.  Das  Steuerelement  ge- 
neriert  aus  den  vom  Interpretationselement  erzeug- 
ten  Fehlerimpulsen  Steuerimpulse  für  die  gesteuer- 
ten  Elemente,  indem  es  diese  im  wesentlichen 
entsprechend  der  Distanz  zwischen  Beobachtungs- 
stelle  des  Beobachtungselements  und  Wirkungs- 
stelle  des  gesteuerten  Elementes  verzögert  und 
wenn  nötig  derart  umwandelt,  dass  er  zur  Ansteue- 
rung  des  gesteuerten  Elementes  geeignet  ist.  Die 
Distanz  zwischen  den  beiden  Stellen  wird  als  An- 
zahl  Systemtakte,  die  für  eine  Förderung  eines 

Produktes  von  der  einen  Stelle  zur  anderen  not- 
wendig  ist,  verarbeitet. 

Beobachtet  das  Beobachtungselement  dieselbe 
Produktekante  (vordere  oder  hintere  Kante),  auf  die 

5  das  gesteuerte  Element  wirkt,  entspricht  die  not- 
wendige  Verzögerung  der  effektiven  Distanz  zwi- 
schen  Beobachtungsstelle  und  Wirkungsstelle. 
Wird  die  Vorderkante  beobachtet  und  auf  die  Hin- 
terkante  gewirkt,  muss  die  effektive  Distanz  zwi- 

io  sehen  Beobachtungsstelle  und  Wirkungsstelle  um 
die  Produktlänge  vergrössert  werden.  Wird  die  hin- 
tere  Kante  beobachtet  und  auf  die  vordere  gewirkt, 
muss  die  effektive  Distanz  zwischen  Beobach- 
tungsstelle  und  Wirkungsstelle  um  die  Länge  des 

15  Produktes  verkürzt  werden. 
Damit  die  Verzögerungen  möglichst  genau  an 

die  Distanzen  und  die  Produktelänge  angepasst 
werden  können,  ist  es  vorteilhaft,  den  Systemtakt 
für  die  Steuereinheit  zu  teilen. 

20  Das  in  der  Figur  6  dargestellte  Blockschema 
gilt  beispielsweise  für  das  Steuerelement,  das  für 
die  in  der  Figur  2  dargestellte  beispielhafte  Anwen- 
dung  zum  Einsatz  kommt,  kann  aber  für  andere 
Anwendungen  mit  drei  oder  weniger  gesteuerten 

25  Elementen  ebenfalls  angewendet  werden.  Die  Ein- 
gänge  für  Fehlerimpulse  sind  in  einer  der  Figur  2 
entsprechenden  Weise  mit  den  Bezugszeichen  d,  e 
und  f,  die  Ausgänge  für  die  Steuerimpulse  mit  den 
Bezugszeichen  der  gesteuerten  Elemente  10,  20 

30  und  30  bezeichnet.  Das  Steuerelement  besitzt  auch 
einen  Eingang  L  zur  Eingabe  der  Produktelänge, 
die  in  einem  Umrechnungselement  61  in  Takte 
umgerechnet  werden  muss.  Es  besitzt  auch  einen 
Eingang  für  den  Systemtakt  T,  der  vorteilhafterwei- 

35  se  durch  einen  Teiler  62  in  einen  schnelleren  Steu- 
ertakt  umgewandelt  wird.  Das  Steuerelement  be- 
steht  im  wesentlichen  aus  parallel  zueinander  funk- 
tionierenden  Einheiten,  die  je  die  Verzögerung  ei- 
nes  für  ein  bestimmtes  gesteuertes  Element  be- 

40  stimmten  Steuerimpulses  bewirkt.  Diese  bestehen 
aus  einer  ersten  Verzögerungseinheit  63,  die  eine 
Verzögerung  um  die  Produktelänge  bewirkt  und 
die  wahlweise  bypassiert  werden  kann  (Schalter 
64),  und  einer  zweiten  Verzögerungseinheit  65,  die 

45  entsprechend  der  Distanz  zwischen  Beobachtungs- 
stelle  und  Wirkungsstelle  des  entsprechenden  ge- 
steuerten  Elementes  (Eingang  66)  eingestellt  ist. 
Das  dargestellte  Blockschema  ist  nicht  anwendbar 
für  die  Steuerung  eines  gesteuerten  Elementes, 

50  das  an  der  Vorderkante  angreift,  während  die  Hin- 
terkante  beobachtet  wird  (negative  Verzögerung). 

Für  die  Anwendung  gemäss  Figur  2  müssen 
die  Schalter  64  für  die  Eingänge  d  und  e  auf 
Bypass  und  der  entsprechende  Schalter  für  den 

55  Eingang  f  auf  erste  Verzögerungseinheit  gestellt 
sein,  da  die  Vorderkanten  beobachtet  werden  und 
die  gesteuerten  Elemente  10  und  20  auf  die  Vor- 
derkanten  wirken  und  nur  das  gesteuerte  Element 

7 
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30  auf  die  Hinterkanten  wirkt. 
Das  Steuerelement  kann  hardwaremässig  bei- 

spielsweise  mit  entsprechend  einstellbaren  Schie- 
beregistern  realisiert  werden.  Es  kann  auch  softwa- 
remässig  realisiert  werden. 

Figur  7  zeigt  das  Bedienungs-  und  Einstellpan- 
nel  für  ein  kombiniertes,  hardwaremässiges 
Interpretations-  und  Steuerelement.  Daraus  ist  er- 
sichtlich,  welche  Parameter  einstellbar,  welche  fest 
verdrahtet  sind.  Das  entsprechende  kombinierte 
Element  ist  anwendbar  zur  gesteuerten  Elimination 
von  mehrfach  belegten  Stellen  aus  Schuppenströ- 
men  von  einzelnen  Produkten  oder  von  Doppelpro- 
dukten. 

Im  rechten  Teil  sind  drei  Wahlknöpfe  71,  72 
und  73  angebracht.  Mit  Wahlknopf  71  wird  die 
Höhenabtastung  der  Interpretationseinheit  aktiviert, 
mit  Wahlknopt  72  die  Flankenabtastung.  Es  können 
Flankenabtastung  und/oder  Höhenabtastung  akti- 
viert  werden  Mit  Wahlknopf  73  kann  eine  Produkt- 
längebedingte  Verzögerung  aktiviert/desaktiviert 
werden.  Im  mittleren  Teil  zeigt  die  Figur  eine  Ein- 
gabestelle  74  für  die  Eingabe  der  Produktlänge. 

Der  linke  Bereich  des  Panneis  dient  der  Eich- 
messung  und  der  optischen  Anzeige  von  Fehler- 
stellen.  Es  umfasst  eine  Anordnung  von  Leuchtdio- 
den  75,  76,  77  und  78  und  einen  Tarierknopf  79. 
Die  Leuchtdioden  sind  derart  mit  den  Vergleichern 
verdrahtet  (siehe  Figur  8),  dass  die  grüne  Leucht- 
diode  75  leuchtet,  wenn  der  Messwert  innerhalb 
der  Toleranzgrenzen  TG.1  und  TG.2  (Figur  5)  liegt. 
Die  gelben  Leuchtdioden  76  bzw.  77  leuchten, 
wenn  der  Messwert  zwischen  TG.2  und  TG.3  bzw. 
zwischen  TG.1  und  TG.4  liegt.  Die  rote  Leuchtdio- 
de  78  leuchtet,  wenn  der  Messwert  ausserhalb 
dem  Bereich  zwischen  TG.3  und  TG.4  liegt.  Die 
Eicheinstellung  wird  vorgenommen,  indem  ein  Pro- 
dukt  oder  eine  dem  Schuppenstrom  entsprechende 
Anzahl  von  Produkten  vom  Beobachtungselement 
erfasst  wird  und  der  Tarierknopf  79  derart  einge- 
stellt  wird  dass  die  grüne  Leuchtdiode  75  und  die 
beiden  gelben  Leuchtdioden  76  und  77  leuchten. 
Im  Betrieb  wird  die  Stellung  des  Tarierknopfes  79 
nicht  mehr  verändert.  Die  Dioden  leuchten  entspre- 
chend  der  Messung,  insbesondere  zeigt  das  Auf- 
leuchten  der  roten  Diode  78  eine  Fehlerstelle  an. 

Figur  8  zeigt  die  Verdrahtung  der  Eich-  und 
Fehlerdetektionsfunktion  (Höhenabtastung)  die  die- 
sem  Bereich  (75,  76,  77,  78,  79)  des  im  Zusam- 
menhang  mit  der  Figur  7  beschriebenen  Panneis 
und  seiner  Funktion  zugrunde  liegt. 

Die  gesteuerten  Elemente  sind  meist  bekannte 
Elemente,  die  hier  nicht  näher  beschrieben  werden 
müssen.  Zum  Ausschleusen  von  fehlerhaften  Pro- 
dukten  oder  mehrfach-Produkten  eignet  sich  am 
besten  ein  Auslöseapparat,  der  auf  eine  Klammer 
wirkt,  die  ein  derartiges  Produkt  transportiert.  Durch 
einen  Auslöseapparat  einzeln  ansteuerbare  Klam- 

mern  sind  bekannt  beispielsweise  aus  der  schwei- 
zerischen  Patentschrift  644816  (F113)  derselben 
Ammelderin.  Wie  bereits  erwähnt,  ist  es  vorteilhaf- 
ter  die  auszuschleusenden  Produkte  an  einer  Über- 

5  gäbe  mit  einer  Klammer  zu  ergreifen  und  später 
die  Klammer  durch  einen  Auslöseapparat  zu  öff- 
nen,  als  sie  bei  der  Übergabe  nicht  zu  schliessen. 
Als  Auslöseapparat  kann  beispielsweise  eine  ent- 
sprechende  Anordnung  mit  einem  Schnellschaltzy- 

io  linder,  der  auf  den  Auslösemechanismus  der  Klam- 
mer  wirkt,  zur  Anwendung  kommen. 

Zur  Schliessung  von  Lücken  kann  wie  in  der 
Figur  2  dargestellt  ein  Klammerpuffer  zur  Anwen- 
dung  kommen.  Ein  entsprechender  Klammerpuffer 

15  ist  bekannt  aus  der  amerikanischen  Patentschrift 
Nr.  US-4887809  (F245)  derselben  Anmelderin. 
Selbstverständlich  können  auch  andere  Arten  von 
Puffern  oder  Lückenschliessern  zur  Anwendung 
kommen.  Es  ist  jedoch  vorteilhaft,  die  Lücken  am 

20  Ende  des  Wirkungsbereiches  des 
Fehlermanagement-Systems  anzuordnen  und  eine 
solche  Ausführungsform  einer  lückenschliessenden 
Vorrichtung  zu  wählen,  für  die  der  Produktestrom 
möglichst  nicht  in  eine  andere  Transportformation 

25  gebracht  werden  muss  und  für  die  es  nicht  mög- 
lich  ist,  dass  beispielsweise  wieder  mehrfach  be- 
legte  Stellen  entstehen. 

Es  versteht  sich,  dass  mehrere 
Fehlermanagement-Systeme,  wie  sie  beschrieben 

30  wurden,  auch  parallel  oder  seriell  zusammenarbei- 
ten  können.  Insbesondere  ist  eine  paralleler  Ver- 
bund  von  Fehlermanagement-Systemen  denkbar 
für  ein  Weiterverarbeitungssystem,  in  dem  mehrere 
Schuppenströme  zusammenlaufen,  wie  zum  Bei- 

35  spiel  zum  Einstecken  oder  Sammeln.  Alle  Schup- 
penströme  können  dabei  von  je  einem 
Fehlermanagement-System  bearbeitet  werden,  wo- 
bei  Fehlerimpulse  von  einem  Schuppenstrom  auch 
auf  gesteuerte  Elemente  der  anderen  Schuppen- 

40  ströme  geleitet  werden  können,  beispielsweise  zur 
Verhinderung  der  Herstellung  von  fehlerhaften  Pro- 
dukten. 

Patentansprüche 
45 

1.  System  zum  Fehlermanagement  für  die  Wei- 
terverarbeitung  eines  Schuppenstromes  von 
flächigen  Produkten  insbesondere  von  Druck- 
produkten,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 

50  es  ein  Beobachtungselement  (1)  zur  Erzeu- 
gung  eines  mit  dem  Schuppenstrom  (S)  korre- 
lierten  Messsignales  (MS),  ein  Interpretations- 
element  (2)  zur  Interpretation  des  Messsigna- 
les  und  zum  Generieren  von  Fehlerimpulsen 

55  beim  Auftreten  von  Leerstellen,  mehrfach  be- 
legten  Stellen,  mit  fehlerhaften  Produkten  be- 
legten  Stellen  oder  mit  in  Förderrichtung  ver- 
schobenen  Produkten  belegten  Stellen,  ein 

8 
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Steuerelement  (3)  zum  Generieren  von  mit  den 
Fehlersignalen  korrelierten  Steuersignalen  und 
mindestens  ein  vom  Beobachtungselement 
Produktestrom-abwärts  angeordnetes,  gesteu- 
ertes  Element  (4.1/2/3,  10,  20,  30)  zur  Eliminie- 
rung  von  Fehlerstellen,  zur  Verwandlung  von 
Fehlerstellen  in  andere  Fehlerstellen  oder  zur 
entsprechend  gesteuerten  Weiterverarbeitung 
von  Fehlerstellen  aufweist  und  dass  Interpreta- 
tionselement,  Steuerelement  und  gesteuerte 
Elemente  demselben  Systemtakt  unterworfen 
sind. 

2.  System  zum  Fehlermanagement  nach  An- 
spruch  1  ,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  das 
Beobachtungselement  (1)  eine  Sensoranord- 
nung  zur  getakteten  Erzeugung  eines  mit  der 
Dicke  der  im  Schuppenstrom  geförderten  Pro- 
dukte  korrelierten  Messsignals  ist,  die  ebenfalls 
dem  Systemtakt  unterworfen  ist. 

3.  System  zum  Fehlermanagement  nach  An- 
spruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
das  Beobachtungselement  (1)  eine  Sensoran- 
ordnung  zur  kontinuierlichen  Erzeugung  eines 
mit  der  Dicke  der  im  Schuppenstrom  geförder- 
ten  Produkte  korrelierten  Messsignals  (MS)  ist. 

4.  System  zum  Fehlermanagement  nach  An- 
spruch  3,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
das  Messsignal  des  Beobachtungselementes 
mit  der  Dicke  der  auf  dem  Schuppenstrom 
obenliegenden  Kante  der  Druckprodukte  korre- 
liert  ist. 

5.  System  zum  Fehlermanagement  nach  einem 
der  Ansprüche  1  bis  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Interpretationselement  (2) 
Abtast-  und  Vergleichsmittel  (42,  43)  zum  takt- 
weisen  Abtasten  des  Messsignales  auf  Höhe 
und  zum  Vergleichen  der  Messsignalhöbe  mit 
mindesten  einer  Toleranzgrenze  aufweist. 

6.  System  zum  Fehlermanagement  nach  An- 
spruch  5,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
das  Interpretationselement  (2)  Eingabemittel 
zum  Eingeben  von  Toleranzgrenzen  aufweist. 

7.  System  zum  Fehlermanagement  nach  An- 
spruch  5,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
das  Interpretationsmittel  (2)  Einstellmittel  (79) 
zum  Einstellen  von  Sollwerten,  denen  Tole- 
ranzgrenzen  fest  zugeordnet  sind,  entspre- 
chend  einer  Eichmessung  aufweist. 

8.  System  zum  Fehlermanagement  nach  einem 
der  Ansprüche  1  bis  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Interpretationselement  (2) 

Mittel  zur  Flankenabtastung  (41)  des  Messsi- 
gnales  aufweist. 

9.  System  zum  Fehlermanagement  nach  einem 
5  der  Ansprüche  5  bis  8,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  das  Interpretationselement  (2) 
sowohl  Mittel  für  eine  taktweise  Höhenabta- 
stung  (42,  43)  und  Mittel  für  eine  Flankenabta- 
stung  (41)  aufweist  und  dass  sie  zudem 

io  Schaltmittel  (71,  72)  aufweist  zum  wahlweisen 
Aktivieren  oder  Desaktivieren  der  Abtastmittel. 

10.  System  zum  Fehlermanagement  nach  einem 
der  Ansprüche  1  bis  9,  dadurch  gekenn- 

15  zeichnet,  dass  das  Steuerelement  (3)  minde- 
stens  ein  Verzögerungsmittel  (65)  zur  Verzö- 
gerung  eines  vom  Interpretationselement  er- 
zeugten  Fehlersignales  aufweist. 

20  11.  System  zum  Fehlermanagement  nach  An- 
spruch  10,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
das  Verzögerungsmittel  (65)  entsprechend  der 
Distanz  zwischen  der  Beobachtungsstelle  des 
Beobachtungselementes  und  einem  gesteuer- 

25  ten  Element  einstellbar  ist. 

12.  System  zum  Fehlermanagement  nach  einem 
der  Ansprüche  9  oder  10,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Steuereinheit  (3)  minde- 

30  stens  ein  weiteres  Verzögerungsmittel  (63)  auf- 
weist,  das  entsprechend  der  Produktelänge 
einstellbar  ist. 

13.  System  zum  Fehlermanagement  nach  einem 
35  der  Ansprüche  10  bis  12,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  die  Verzögerungsmittel  (63, 
65)  Schieberegister  sind. 

14.  System  zum  Fehlermanagement  nach  einem 
40  der  Ansprüche  10  bis  13,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  das  Steuerelement  (3)  einen 
Taktteiler  (62)  aufweist. 

15.  System  zum  Fehlermanagement  nach  einem 
45  der  Ansprüche  1  bis  14,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  das  oder  die  gesteuerten  Ele- 
mente  (4.1/2/3,  10,  20,  30)  gesteuerte  Mittel 
zum  Schliessen  von  Lücken,  zum  Ausschleu- 
sen  von  Produkten  oder  zum  Unterbrechen 

50  einer  Weiterverarbeitung  aufweist/aufweisen. 

16.  System  zum  Fehlermanagement  nach  An- 
spruch  15,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
ein  gesteuertes  Mittel  ein  Auslöseapparat  zur 

55  gesteuerten  Öffnung  einer  einzelnen  Transport- 
klammer  ist. 

9 
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17.  System  zum  Fehlermanagement  nach  An- 
spruch  16,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
der  Auslöseapparat  einen  Schnellschaltzylinder 
aufweise,  der  gesteuert  auf  den  Öffnungsme- 
chanismus  einer  seinen  Bereich  passierenden  5 
Transportklammer  wirkt. 

18.  System  zum  Fehlenmanagement  nach  An- 
spruch  15,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
ein  gesteuertes  Element  der  Eingang  eines  10 
Klammerpuffers  ist. 

19.  System  zum  Fehlermanagement  nach  einem 
der  Ansprüche  1  bis  18,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Steuerelement  auch  Feh-  75 
lerimpulse  von  anderen  Prozesseinheiten  ver- 
arbeitet. 

20.  System  zum  Fehlermanagement  nach  An- 
spruch  19,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  20 
das  Steuerelement  Fehlerimpulse  der  die 
Schuppenformation  auslegenden  Rotations- 
presse  verarbeitet. 

21.  System  zum  Fehlermanagement  nach  einem  25 
der  Ansprüche  1  bis  20,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  seine  gesteuerten  Elements 
auch  von  anderen  Prozesseinheiten  angesteu- 
ert  werden. 

30 
22.  System  zum  Fehlermanagement  nach  An- 

spruch  21,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
mindestens  eines  seiner  gesteuerten  Elemente 
gleichzeitig  gesteuertes  Element  von  anderen, 
in  einem  Verbund  parallel  arbeitenden  35 
Fehlermanagement-Systemen  ist. 

40 

45 

50 
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