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Verfahren und Vorrichtung zur Kontrolle von kontinuierlich geférderten Druckprodukten.

Nach dem erfindungsgeméassen Verfahren werden auf Auflagen kontinuierlich geférderte Druckpro-
dukte (1.1 bis 1.n) mit mindestens zwei Leiterteilen (10.1, 10.2) eines offenen Stromkreises (10) mit einer
Spannungsquelle (11) derart abgetastet, dass der Stromkreis geschlossen wird und darin ein Strom
fliesst, wenn die abgetastete Stelle metallisch ist. Das erfindungsgemasse Verfahren ist insbesondere
anwendbar zur Kontrolle von mit metallischen Heftklammern (2.1 bis 2.n) gehefteten Druckprodukten,
die auf sattelfdrmigen Auflagen geférdert werden.
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Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Verarbeitung von Druckprodukten und betrifft ein Verfahren und
eine Vorrichtung nach den entsprechenden Patentanspriichen zur Kontrolle von kontinuierlich geférderten
Druckprodukten.

Druckprodukte werden wahrend ihrer Weiterverarbeitung, die beispielsweise Schritte wie Falten, Schnei-
den, Sammeln, Kleben und/oder Heften umfassen kann, zur méglichsten Vermeidung von fehlerhaften Pro-
dukten oder zu deren Ausschleusung mdéglichst schnell nach Entstehen des Fehlers mannigfach kontrolliert,
wobei die Druckprodukte vorteilhafterweise chne Beeintrachtigung ihrer kontinuierlichen Férderung durch ir-
gend eine Art von Sensoranordnung iiberwacht werden. Dabei gibt es Sensoranordnungen, die beriihrungslos
arbeiten (Lichtschranken, Bildaufnahme- und Bildverarbeitungsmethoden, Induktionsmessungen etc.) und
Sensoranordnungen, mit denen das Druckprodukt abgetastet wird (mechanische Taster, Dickenmessungen
etc.). In vielen Féllen, in denen sowohl Kontrollmethoden mit beriihrungslosen Sensoranordnungen als auch
solche ohne Beriihrung denkbar sind, wird die beriihrungslose Methode vorgezogen, obschon diese in vielen
Fallen aufwendiger ist; dies insbesondere fir Kontrollen von mit hoher Geschwindigkeit geférderten, empfind-
lichen Produkten, weil durch die beriihrungslose Kontrolle jede Markierungs- oder Beschadigungsgefahr fir
das empfindliche Produkt ausgeschlossen werden kann.

Ein Beispiel einer derartigen beriihrungslosen Kontrolle von kontinuierlich geférderten Druckprodukten ist
die Kontrolle einer Drahtheftung durch eine beriihrungslose Induktionsmessung der Heftstelle, die bei Vor-
handensein einer an der vorgegebenen Heftstelle in vorgegebener Art angebrachten, metallischen Heftklam-
mer ein anderes Messresultat liefert als bei deren Fehlen. Diese Kontrolle der Heftung ist beriihrungslos und
es besteht absolut keine Gefahr, dass damit die Druckprodukte, auch wenn sie sehr schnell geférdert werden,
irgendwie unerwiinscht markiert oder beschadigt werden kénnten. Diese beriihrungslose Kontrolle ist aber
nicht nur aufwendig sondern auch in vielen Fallen unzuverlassig, wie in den néchsten Abschnitten dargelegt
werden soll.

Gefaltete Bogen werden beispielsweise auf einer sich kontinuierlich bewegenden, sattelartigen Auflage
gesammelt, derart, dass die Faltkanten der gesammelten Bogen iiber der Sattellinie (oder tiber einer schmalen
Sattelflache) der Auflage libereinander liegen und die beiden Faltteile auf beiden Seiten der Sattellinie ange-
ordnet sind. Die fertig gesammelte, heftférmige Gruppe von gefalteten Bogen wird dann mit der Auflage durch
mindestens eine Heftstation gefiihrt, wo sie mit mindestens einer Heftklammer aus Draht zusammen geheftet
wird. Dabei wird lblicherweise die Klammer (beidseitig abgewinkeltes Drahtstiick) von der Aussenseite der
Faltkante durch die Gruppe von Bogen getrieben und auf der Innenseite der Faltkante geschlossen, indem
die abgewinkelten Drahtenden durch die Sattelflache der Auflage oder durch entsprechend eingefiihrte Um-
biegewerkzeuge gegeneinander gebogen werden. Durch den Heftvorgang entsteht aus einer Mehrzahl heft-
férmig auf der Auflage angeordneter, gefalteter Bogen ein geheftetes Druckprodukt, wobei die Heftklammer
oder Heftklammern lber der Sattellinie der Auflage angeordnet sind. Zur Kontrolle der Heftung wird nun die
Auflage mit dem gehefteten Druckprodukt in den Bereich eines Sensors gefiihrt, der durch eine Induktions-
messung den auf der Aussenseite der Faltkante liegenden Teil der Heftklammer beriihrungslos kontrolliert.

Die Kontrolle der Heftung durch eine auf den Heftvorgang folgende Induktionsmessung im Bereiche der
Heftstelle ist, wie bereits erwéhnt, aufwendig und bringt verschiedenste Schwierigkeiten mit sich. Einerseits
ist das Messresultat empfindlich abh&ngig von der genauen Distanz zwischen der Heftklammer und dem Mess-
kopf, wobei aber diese Distanz nicht nur von der Dicke (Anzahl und Dicke der gesammelten Bogen) der
zusammezuheftenden Gruppe von Bogen sondern insbesondere auch von der genauen Form der Heftklam-
mer im fertig gehefteten Produkt bestimmt wird. Dabei kann der Abstand zwischen Messkopf und zu erfas-
sendem Klammerteil fiir bestimmte zu verheftende Produkte zwar eingestellt werden, nicht aber fir eine ge-
naue Klammerform, da diese durch Variationen im Umbiegevorgang der Klammern von Produkt zu Produkt
auch bei einer an sich gleichen Produktedicke variieren kann. Andererseits ist die induktive Messung sehr emp-
findlich stdrbar durch andere, metallische Teile der gesamten Anordnung (beispielsweise die Auflage selbst
oder Teile davon) und insbesondere durch andere, nicht zu kontrollierende Heftklammern, mit denen beispiels-
weise Untergruppen der gesammelten Bogen bereits vorgéngig zusammengeheftet wurden und deren Position
auf der Lange der Faltkante unter Umsténden nicht genau definiert ist.

Weitere Beispiele derartiger Schwierigkeiten mit beriihrungslosen Kontrollmethoden, insbesondere mit in-
duktiven Messmethoden, bestehen auch auf anderen Gebieten der Weiterverarbeitung von Druckprodukten.

Die Erfindung stellt sich aus diesem Grunde die Aufgabe, ein Verfahren zur Kontrolle von kontinuierlich
geférderten Druckprodukten zu schaffen sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens, wobei mit
dem Verfahren und der Vorrichtung die Vorteile einer beriihrungslosen Kontrolle (keine Markierungs- oder Be-
schadigungsgefahr) mit den Vorteilen einer Kontrolle durch Beriihrung (Einfachheit, verminderte Stéranfallig-
keit) verbunden werden kdnnen.

Diese Aufgabe wird geldst durch Verfahren und Vorrichtung, wie sie in den Patentanspriichen definiert
sind.
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Die Grundidee des erfindungsgeméssen Verfahrens besteht darin, eine gleichzeitige Berlihrung zwischen
einem kontinuierlich geférderten Kontaktobjekt (Druckprodukt oder Auflage) und zwei quasi stationaren Lei-
terteilen eines offenen Stromkreises mit einer Spannungsquelle (Wechsel- oder Gleichspannung) herbeizu-
fiihren, wobei im Stromkreis ein Strom erzeugt wird, wenn das Kontaktobjekt (oder wenigstens die an der Be-
riilhrung beteiligte Oberflache davon) elektrisch leitend ist. Der Stromkreis wird nach an sich bekannten elek-
trischen und elektronischen Methoden liberwacht, und bei fehlerbedingtem Abweichen des zeitlichen Verhal-
tens des im Stromkreis fliessenden Stromes von einem Sollverhalten werden in ebenfalls bekannter Weise
Alarm- und/oder Steuersignale erzeugt, mit denen auf Fehler aufmerksam gemacht wird oder fehlerhafte Pro-
dukte ausgeschleust werden.

Das Kontaktobjekt ist dabei, wie im folgenden noch detailliert beschrieben werden soll, beispielsweise die
Heftstelle auf der Faltkante eines Druckproduktes (im fehlerfreien Falle: metallische Heftklammer) oder ein
durch eine Liicke im Druckprodukt oder durch eine entsprechende Positionierung des Druckproduktes im feh-
lerfreien Falle freiliegende Stelle einer metallischen Auflage. In diesen beiden Féllen wird nicht das Druckpro-
dukt an sich abgetastet (keine Markierungs- oder Beschédigungsgefahr) sondern die Heftklammer als wenig
empfindlicher Teil oder die Auflage. Das Druckprodukt selbst wird nur im Falle eines Fehlers (keine Heftklam-
mer, keine Liicke, falsche Position), also im Ausnahmefall abgetastet, wobei das beriihrte, fehlerhafte Produkt
eventuell sogar aus der Weiterverarbeitung ausgeschleust wird, sodass eine Beschadigung oder Markierung
durch die Beriihrung nicht relevant ist. Fiir weniger empfindliche Druckprodukte kann das erfindungsgemasse
Verfahren aber selbstverstandlich auch ausgeweitet werden auf Anwendungen, in denen das Druckprodukt
an sich abgetastet wird, also beispielsweise als Kontrolle der Anwesenheit eines Produktes auf einer metalli-
schen Auflage oder dhnliches.

Die Grundidee des erfindungsgeméassen Verfahrens sowie Anwendungen davon und beispielhafte Aus-
fiihrungsformen der erfindungsgemassen Vorrichtung sollen im Zusammenhang mit den folgenden Figuren
im Detail beschrieben werden. Dabei zeigen:

Figur1 ein Schema des erfindungsgemassen Kontrollverfahrens und einer Ausfiihrungsform
der erfindungsgemassen Vorrichtung;

Figur 2 ein Schema einer weiteren Ausfiihrungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung;

Figur 3 ein Detail einer beispielhaften Ausfiihrungsform der erfindungsgeméassen Vorrich-

tung zur Kontrolle der Heftung von kontinuierlich geférderten Druckprodukten als
Draufsicht senkrecht zur Férderrichtung der kontinuierlich geférderten Produkte;

Figur 4 die Vorrichtung geméass Figur 3 in Anwendung an einer Verarbeitungstrommel mit
Heftvorrichtung;

Figur 5 eine weitere, beispielhafte Ausfiihrungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung
zur Kontrolle der Heftung von kontinuierlich geférderten Druckprodukten;

Figuren 6a bis 6¢ Schemata von weiteren Anwendungen des erfindungsgemassen Verfahrens und der

erfindungsgemassen Vorrichtung.

Figur 1 zeigt schematisch das erfindungsgeméasse Verfahren und eine beispielhafte Ausfiihrungsform der
erfindungsgemassen Vorrichtung. Es handelt sich dabei als Beispiel um eine Anordnung zur Kontrolle der Hef-
tung von auf sattelférmigen Auflagen kontinuierlich geférderten Druckprodukten. Die Auflagen dienen einer-
seits als Férdermittel, andererseits als Gegenlager fir die Abtastung. Die Figur zeigt den in Richtung S gefér-
derten Strom von Druckprodukten 1 (1.1 bis 1.n), wobei die Produkte als Draufsicht gegen die Sattellinie oder
Sattelflache der nicht gezeigten Auflagen dargestellt sind. Jedes Produkt weist je eine Heftklammer 2 (2.1 bis
2.n) auf. Im Bereiche des Produktestromes ist ein offener Stromkreis 10 mit zwei Leiterteilen 10.1 und 10.2,
einer Spannungsquelle 11 und einer zugeschalteten Mess- und Verarbeitungseinheit 12 angeordnet. Die bei-
den Leiterteile bilden eine Messliicke, an der die Druckprodukte derart vorbeigeférdert werden, dass jede ord-
nungsgemass angebrachte Heftklammer 2 (2.1 bis 2.n) von beiden Leiterteilen gleichzeitig beriihrt wird und
dadurch der Stromkreis lber die Messliicke geschlossen wird, sodass darin ein Strom fliesst.

Der zu erwartende zeitliche Verlauf 3 der Stromstarke im Stromkreis 10 ist unterhalb der Kontrollanord-
nung als Darstellung der Stromstérke | gegen die Zeit t dargestellt. Dieser Verlauf zeigt fir jedes Produkt einen
Ausschlag (3.1 bis 3.n) der Stromstérke. Fehlt dieser Ausschlag fir ein Produkt, bedeutet dies, dass am Pro-
dukt die Heftklammer fehlt. Ein fehlender Ausschlag kann bei nichtleitender Auflage auch das Fehlen des Pro-
duktes bedeuten. Die Mess- und Verarbeitungseinheit 12 misst den zeitlichen Verlauf des im Stromkreis flie-
ssenden Stromes, vergleicht die Messung mit einem Sollverlauf und generiert bei Abweichungen Steuersigna-
le, mit denen beispielsweise eine Weiche 13 zur Ausschleusung von fehlerhaften Produkten gestellt oder eine
Klammer mit einem fehlerhaften Produkt gedffnet wird, oder Alarmsignale, mit denen beispielsweise eine
Alarmleuchte 14 aktiviert wird. Anwendbare Mess- und Verarbeitungseinheiten sind an sich bekannt und brau-
chen an dieser Stelle deshalb nicht detailliert beschrieben zu werden.

Damit auch nicht ordnungsgemass angebrachte Heftklammern (z.B. schiefe oder verschobene Heftklam-
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mern) moglichst als Fehler detektiert werden kénnen, ist es vorteilhaft, die Messliicke zwischen den beiden
Leiterteilen 10.1 und 10.2 méglichst breit vorzusehen, damit beispielsweise eine schief liegende Heftklammer
keinen Kontakt zwischen den beiden Leiterteilen erzeugt und als Fehler registriert wird.

Weist das zu kontrollierende Druckprodukt mehrere Heftklammern auf, werden diese von je einer sepa-
raten erfindungsgemassen Vorrichtung kontrolliert, wobei diese Vorrichtungen entlang der Forderrichtung der
Druckprodukte an derselben Stelle oder hintereinander angeordnet sein kénnen. Es ist dabei méglich, mehrere
Stromkreise auf dieselbe Mess- und Verarbeitungseinheit zu schalten.

Es gibt auch Verarbeitungsverfahren, in denen Bogen in noch nicht gefaltetem Zustand geheftet und dann
gefaltet werden. Zur Kontrolle der Heftung nach der Faltung kann das im Zusammenhang mit der Figur 1 be-
schriebene Verfahren zur Anwendung kommen. Soll die Heftung aber vor dem Falten, also an den flachen
Druckprodukten, kontrolliert werden, miissen mindestens die beiden Leiterteile 10.1 und 10.2 derart beweglich
angeordnet sein, dass sie im Bereiche der Heftung auf das vorbeibewegte Produkt gesenkt und dann bis zur
nachsten zu kontrollierenden Heftung vom Strom der Druckprodukte abgehoben werden kénnen. Die Druck-
produkte liegen in einem solchen Falle liblicherweise nicht auf individuellen Auflagen auf, sondern werden bei-
spielsweise auf einem Forderband geférdert oder durch beispielsweise Greifer liber eine flache, stationdre Auf-
lage bewegt. Sind die Druckprodukte an sich steif genug, kénnen sie selbst als Gegenlager fiir die Abtastung
dienen, das heisst sie kénnen beispielsweise mit Hilfe von Greifern ohne Auflage durch die Abtastung trans-
portiert werden.

Wenn die Position der Druckprodukte oder der zu kontrollierenden Heftklammern senkrecht zur Forder-
richtung S variieren kann, kann der in der Figur 2 schematisch dargestellte, offene Stromkreis zur Anwendung
kommen, der mehrere, beispielsweise sieben, tiber den méglichen Bereich der Heftklammern (20 bis 23) ver-
teilte Leiterteile 10.3 bis 10.9 aufweist, wobei diese abwechslungsweise mit dem einen oder anderen Pol der
Spannungsquelle 11 verbunden sind. Die Breite der Messliicken zwischen den Leiterteilen soll dabei kleiner
sein als die halbe Breite der Heftklammern.

Figur 3 zeigt mit derselben Blickrichtung wie Figur 1 ein Detail einer beispielhaften Ausfiihrungsform der
erfindungsgeméassen Vorrichtung. Sie ist wiederum in der Anwendung zur Kontrolle einer Heftung dargestellt,
wobei vom Druckprodukte-Férderstrom nur die Heftstelle eines Druckproduktes 1 dargestellt ist, dessen Heft-
klammer 2 eben von den beiden Leiterteilen 10.1 und 10.2 abgetastet wird. Die beiden Leiterteile 10.1 und
10.2 bestehen vorteilhafterweise aus einem federnden Material und sind derart angeordnet, dass sie durch
die Heftklammer 2 leicht aus ihrer Ruhelage gegen die Federkraft (in der Figur 3 senkrecht zur Papierebene)
ausgelenkt werden, derart, dass Heftklammer 2 und Leiterteile 10.1 und 10.2 wihrend der Abtastung durch
die Federkraft leicht gegeneinander gepresst werden.

Die beiden Leiterteile 10.1 und 10.2 sind auf einem elektrisch isolierenden Montageblock 4 montiert, des-
sen Position parallel zu den Faltkanten der zu kontrollierenden Produkte und dessen Winkel zur Férderrichtung
S (senkrecht zur Papierebene) durch eine Verschiebung auf oder eine Drehung um eine Welle 5 einstellbar
ist. Mit einer derartigen Einstellung kann die Vorrichtung fiir verschiedene Heftklammerpositionen und fir ver-
schiedene Produktedicken und Beriihrungsdriicke eingestellt werden.

Figur 4 zeigt schematisch die Anwendung der Vorrichtung geméss Figur 3 an einer Verarbeitungstrommel,
beispielsweise einer Sammeltrommel wie sie beispielsweise in den europaischen Patentschriften Nr. EP-
0546326 (F319) und EP-0550828 (F321) derselben Anmelderin beschrieben ist. In einer derartigen Verarbei-
tungstrommel 6 werden die gefalteten Bogen 1 auf sattelférmigen Auflagen 7 gesammelt, wobei sie sich um
den Trommelumfang und gleichzeitig auch in achsialer Richtung gegen das Ausgangsende der Trommel be-
wegen. Dabei werden die Druckprodukte mindestens auf der Unterseite der Trommel durch entsprechende
Haltemittel auf den Auflagen festgehalten. In jedem Umgang kann ein weiterer Bogen zugefiihrt werden, in
einem auf die Zufiihrungsumgange folgenden Umgang wird durch eine Heftvorrichtung 8 geheftet und durch
eine erfindungsgemasse Kontrollvorrichtung 10 die Heftung kontrolliert. Anschliessend werden die gehefteten
Produkte meist mittels Greiofer entnommen.

Die Figur 4 zeigt einen schematischen Schnitt durch die Verarbeitungstrommel und zwar im Bereiche der
Heft- und Kontrollvorrichtung. Die Heftvorrichtung 8 und die Kontrollvorrichtung 10 sind in Férderrichtung S
der Druckprodukte am Umfang der Trommel vorteilhafterweise unmittelbar nacheinander angeordnet. Am Aus-
gang der Trommel kann eine Weiche (nicht dargestellt) vorgesehen sein, mit deren Hilfe fehlerhaft geheftete
Produkte ausgeschleust werden, oder die entnehmenden Greifer sind derart gesteuert, dass ein ein fehler-
haftes Produkt entnehmender Greifer sich lber einer Deponiestelle 6ffnet und das fehlerhafte Produkt fallen
lasst.

Aus der Figur 4 wird auch deutlich, dass durch die bereits im Zusammenhang mit der Figur 3 beschriebene
Einstellung der Vorrichtung 10 um die Welle 5 der Beriihrungsdruck der federnden Leiterteile 10.1/2 eingestellt
werden kann. Damit die Leiterteile durch die sich auf dem Umfang der Trommel bewegenden Druckprodukte
auch fir einen relativ hohen Berihrungsdruck nicht allzu weit aus ihrer Ruheposition ausgelenkt werden mis-
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sen, was eine unerwiinscht starke Riickfederung zur Folge haben kénnte, ist es vorteilhaft, eine, wenn er-
wiinscht, vorgespannte Ruheposition durch einen Anschlag 9 zu definieren. Mit einem derartigen Anschlag,
der vorteilhafterweise einstellbar ist, lasst sich der Hub der Leiterteile auf ein Minimum beschranken.

In den Ausfihrungsformen der erfindungsgeméssen Vorrichtung geméass den Figuren 1 bis 4 bewegen
sich die Druckprodukte, wihrend der offene Stromkreis, insbesondere die Leiterteile stationar sind. Dies fiihrt
wiéhrend der Abtastung zu einer reibenden Relativbewegung zwischen Leiterteilen und Kontaktobjekt (z.B
Heftklammer), die fir die Erstellung des elektrischen Kontaktes vorteilhaft ist, da einen derartigen Kontakt sté-
rende Oxidschichten dadurch entfernt werden. Fir sehr schnell bewegte Druckprodukte, fiir die diese Rela-
tivbewegung ebenfalls sehr schnell ist, mag diese eine nachteilige Auswirkungen haben, sodass der Wunsch
besteht, durch ein beschranktes Mitbewegen der Leiterteile die reibende Bewegung zu verlangsamen oder gar
zu unterbinden. Figur 5 zeigt eine Ausfiihrungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung, in der die Geschwin-
digkeit der Reibbewegung nicht gleich der Geschwindigkeit der Produkteférderung ist.

Figur 5 zeigt also eine beispielhafte Ausfiihrungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung, bei der auch
die Leiterteile bewegt werden. Die Vorrichtung ist mit Blickrichtung senkrecht zur Férderrichtung S (Umfang
einer Verarbeitungstrommel) der Druckprodukte dargestellt, wobei nur ein Druckprodukt 1 gezeigt wird, das
eben durch die Leiterteile abgetastet wird, und dessen Verlauf F um die Verarbeitungstrommel angedeutet ist.
Die beiden Leiterteile sind durch Dréhte realisiert, die parallel zueinander angeordnet sind und von denen in
der Figur nur der eine (50) sichtbar ist. Die Dréhte 50 sind mit Hilfe von mindestens zwei elektrisch isolierten
Doppelrollen 51.1 bis 51.4, die an &quidistanten Armen eines sternférmigen, rotierend (Pfeil R) angetriebenen
Tragerkérpers 52 angeordnet sind, in frei gespannten Langen 50.1 bis 50.4 vorteilhafterweise federnd aufge-
zogen. Die beiden Dréhte kénnen dabei in sich geschlossen sein oder nicht, wie dargestellt. Die Federung der
Drahte wird realisiert durch eine federnde Befestigung 53 mindestens einer Tragerrolle und/oder durch je eine
in den Drahtverlauf integrierte Feder 54, durch die die Drahtlange federnd variierbar wird. Es mag auch sein,
dass die Elastizitt der Drahte an sich fir die gewiinschte Federwirkung geniigend ist, sodass keine zusétz-
lichen Federmittel vorzusehen sind.

Der Tragerkdérper 52 ist derart im Bereiche des Produktestromes (Verlauf F) angeordnet, dass die Druck-
produkte 1, bzw. deren Heftklammer 2 mit je einer frei gespannten Lange 50.3 beider Dréhte 50 in Berihrung
bringbar ist, derart, dass die Drahte gegen eine elastische oder durch eine Feder ausgeiibte Kraft gegen die
Auflage mit dem Druckprodukt gepresst werden. Die Rotation R des Tragerkdrpers 52 ist dabei derart einge-
stellt, dass sich die jeweils fir die Abtastung bestimmte Drahtlange (50.3) in derselben Richtung bewegt wie
das abzutastende Druckprodukt und mit einer Geschwindigkeit, die sich von der Férdergeschwindigkeit der
Druckprodukte um die Geschwindigkeit der gewiinschten Reibbewegung unterscheidet, und dass in den Zwi-
schenrdumen zwischen zwei Druckprodukten die folgende Trégerrolle (51.2) durch den Produktestrom bewegt
wird, sodass die nachste freigespannte Drahtlénge (50.2) mit dem néchsten Druckprodukt (bzw. dessen Heft-
klammer) in Beriihrung bringbar wird.

Der Tragerkérper 52 ist fiir seine Rotation R mit einem entsprechenden Antrieb wirkverbunden. Die elek-
trische Verbindung zwischen den mit dem Tragerkdérper rotierenden Drahten 50 und den restlichen, stationdren
Teilen des offenen Stromkreises wird in bekannter Weise iiber Schleifer oder Birsten realisiert, was in der Figur
nicht dargestellt ist. Es ist dabei chne weiteres méglich, dass die Schleifer oder Birsten derart angeordnet sind,
dass sie nur solange Kontakt zwischen den Dréhten 50 und den anderen Teilen des Stromkreises herstellen,
wie jeweils eine frei gespannte Drahtldnge mit einer Auflage und einem Druckprodukt in Interaktion steht oder
wie fir eine sinnvoll auswertbare Messung notwendig ist.

Figuren 6a bis 6c¢ zeigen noch schematisch weitere Anwendungen des erfindungsgemassen Verfahrens.
Dabei ist jeweils von links nach rechts ein Druckprodukt vor einem zu kontrollierenden Verarbeitungsschritt
und danach dargestellt, sowie ein Druckprodukt das eben mit der Kontrollvorrichtung in Interaktion steht. Fir
alle dargestellten Verfahrensanwendungen ist es unumgénglich, dass die Druckprodukte auf einer metalli-
schen oder mindestens teilweise metallischen Auflage gefdrdert werden.

Figur 6a zeigt die Kontrolle einer Lochung von Druckprodukten. Schematisch weist das zu kontrollierende
Druckprodukt ein Loch oder eine Liicke 60 auf, in deren Ausdehnung quer zur Férderrichtung die beiden ab-
tastenden Leiterteile 10.1 und 10.2 angeordnet sind. Ist die Liicke vorhanden, beriihren die beiden Leiterteile
an der Stelle der Liicke die metallische Unterlage und wird der Stromkreis geschlossen, ist die Liicke nicht
vorhanden, beriihren die Leiterteile das Druckprodukt und wird der Stromkreis nicht geschlossen. Ist das
Druckprodukt auf einer sattelférmigen Auflage derart angeordnet, dass die Liicke liber der Sattellinie positio-
niert ist, wird ein ordnungsgemasses Druckprodukt selbst nicht abgetastet (nur die Auflage unter der Liicke).

Figur 6b zeigt die Kontrolle eines Kantenschnittes. Die beiden abtastenden Leiterteile sind ausserhalb
der beschnittenen Kante 61 angeordnet und tasten bei einem ordnungsgeméass beschnittenen Druckprodukt
nicht das Produkt sondern die metallische Auflage ab, wodurch der Stromkreis geschlossen wird. Bei einem
fehlerhaften Produkt wird der Stromkreis nicht geschlossen, da mindestens von einem Leiterteil das Produkt
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selbst abgetastet wird.

Figur 6¢ zeigt noch die Anwendung des erfindungsgemassen Verfahrens zur Kontrolle der Anwesenheit
eines zugefiihrten Produktes. Ist das Produkt vorhanden, wird der Stromkreis nicht geschlossen, ist es nicht
vorhanden, wird er durch die metallische Auflage geschlossen. In dieser Anwendung wird jedes ordnungsge-
mass anwesende Druckprodukt abgetastet, das heisst, es handelt sich hier um eine Kontrolle, die mit einer
Beriihrung des Druckproduktes an sich verbunden ist und sich fiir empfindliche Druckprodukte nicht eignet.

In derselben Weise, wie in den Figuren 6a bis 6¢ dargestellt, sind weitere Anwendungen des erfindungs-
gemassen Verfahrens und der erfindungsgemassen Vorrichtung denkbar. Die Kontrolle kann sich auch bei-
spielsweise auf metallische Beschichtungen, deren Ausmasse oder Position beziehen. Die Anordnung der ab-
tastenden Leiterteile ist dabei nicht zwingend derart, dass die durch das metallische Kontaktelement zu schlie-
ssende Messliicke im wesentlichen quer zur Férderrichtung angeordnet zu sein braucht. Auch abtastende Lei-
ter, die durch ein metallisches Kontaktelement mit einer Ausdehnung in Forderrichtung kontrollieren, sind chne
weiteres denk- und realisierbar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Kontrolle von kontinuierlich geférderten Druckprodukten, dadurch gekennzeichnet, dass
die Druckprodukte (1) auf mindestens einer sich in Férderrichtung bewegenden Auflage, tber eine sta-
tiondre Auflage oder ohne Auflage nacheinander in den Bereich eines offenen Stromkreises (10) mit min-
destens zwei Leiterteilen (10.1/10.2, 50) und einer Spannungsquelle (11) geférdert werden, dass die min-
destens zwei Leiterteile (10.1/10.2, 50) gleichzeitig fiir eine Abtastung mit einem Bereich eines zu kon-
trollierenden Druckproduktes oder der entsprechenden Auflage in Beriihrung gebracht werden, derart,
dass der Stromkreis geschlossen wird und darin ein Strom fliesst, wenn der beriihrte Bereich des Druck-
produktes oder der Auflage metallisch ist, und dass der zeitliche Verlauf (3) des im Stromkreis fliessenden
Stromes lberwacht und bei Abweichungen von einem Sollverlauf Alarm- und/oder Steuersignale gene-
riert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass bei der Abtastung die mindestens zwei Lei-
terteile (10.1/10.2, 50) gegen das Druckprodukt oder gegen die Auflage gepresst werden.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens zwei Lei-
terteile (10.1, 10.2) wéhrend der Abtastung stationar sind.

4. Verfahren nach einemder Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Leiterteile (50)
sich wéhrend der Abtastung in derselben Richtung bewegen wie ein zu kontrollierendes Druckprodukt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckprodukte aud sat-
telférmigen Auflagen geférdert werden und dass der abgestastete Bereich auf der Sattelflache oder Sat-
tellinie der Auflage angeordnet ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflage oder die Auf-
lagen flach sind und dass die beiden Leiterteile fir jede Abtastung gegen die Auflage bewegt werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der abgetastete Bereich
des zu kontrollierenden Druckproduktes eine Heftstelle ist.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens zwei Lei-
terteile (10.1/10.2, 50) einen metallischen Bereich der Auflage abtasten, der von einem fehlerfreien
Druckprodukt nicht bedeckt ist.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der abgetastete Bereich der Auflage in einer
Liicke des Druckproduktes oder unmittelbar neben dem Druckprodukt angeordnet ist.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens zwei Lei-
terteile (10.1/10.2) durch Abtastung von Druckprodukten auf einer metallischen Auflage deren Prasenz
oder Position auf der Auflage kontrollieren
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Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie einen offenen Stromkreis mit mindestens zwei Leiterteilen (10.1,/10.2, 50), einer Span-
nungsquelle (11) und einer Mess- und Verarbeitungseinheit (12) zur Messung eines Stromes im Strom-
kreis und zur Verarbeitung eines entsprechenden Messsignals zu einem Alarm- oder Steuersignal auf-
weist, und dass sie derart angeordnet ist, dass die mindestens zwei Leiterteile (10.1/10.2, 50) des Strom-
kreises mit einem nach dem anderen der kontinuierlich geférderten Druckprodukte (1) oder mit Auflagen,
auf denen die Druckprodukte aufliegen, in Berlhrung bringbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der offene Stromkreis mehr als zwei Lei-
terteile (10.3 bis 10.9) aufweist, deren Enden im wesentlichen auf einer Linie angeordnet sind und die
abwechselnd mit dem einen oder dem andern Pol der Spannungsquelle verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Leiterteile (10.1,
10.2) aus einem federnden Material bestehen und auf der dem Beriihrungsbereich entgegengesetzten
Ende auf einem elektrisch isolierenden Tragerkérper (4) montiert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass am Tragerkérper (4) eine Welle (5) an-
gebracht ist, dass die Welle (5) ortsfest montiert ist und dass der Trégerkorper (4) entlang der Welle (5)
und um diese Welle (5) einstellbar positionierbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass sie zusatzlich einen
Anschlag (9) zur Begrenzung des Hubes der Leiterteile aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Leiterteile
Drahte (50) sind, die parallel zueinander Giber an den Armen eines sternférmigen Tragerkdrpers (52) an-
gebrachte, elektrisch isolierende Rollen (51.1 bis 51.4) gespannt sind und dass der Tragerkérper (52) zur
Erzeugung einer Rotation mit einem Antrieb wirkverbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine der Rollen zur federn-
den Anpressung der Drahte (50) auf ein Druckprodukt oder eine Auflage mit einer federndernden Befe-
stigung (53) auf dem Tragerk&rper montiert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass in jeden Draht (50)
zur federnden Anpressung des Drahtes auf ein Druckprodukt oder eine Auflage eine Feder (54) integriert
ist.

Verwendung der Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 18 zur Kontrolle einer Heftung mit metal-
lischen Heftklammern.

Verwendung nach Anspruch 19 mit einer Verarbeitungstrommel, der auch eine Heftvorrichtung zugeord-
net ist.
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