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(57)  Zwischen einem nach dem Tintenstrahldruck-
Prinzip arbeitenden Plotter (1) und einem Falter (2) be-
findet sich ein Uberleitteil (7). Die Papierausgabe des
Plotters (1) erfolgt systembedingt diskontinuierlich,
wahrend der Falter auf einen mdglichst kontinuierlichen
Papiertransport angewiesen ist. Zum Ausgleich der ver-
schiedenen Arbeitsgeschwindigkeiten ist eine Schlau-
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Papiertransporteinrichtung zwischen einem Plotter und einem Falter

fenbildung vorgesehen. Die Schlaufe (9) des Papierbo-
gens (3) wird dadurch gebildet dass eine Steuereinrich-
tung, wahlweise ein Klemmorgan (10), den Papierbo-
gen (3) festhalt. Die minimale und maximale Lange der
Papierschlaufe (9) wird durch Sensoren (12,18) uber-
wacht. Dadurch wird die Arbeitsweise des Falters (2)
nicht durch ruckartige Papierzufuhr gestort.

Fig. 2
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Papier-
Transporteinrichtung zwischen einem nach dem Tinten-
strahlprinzip arbeitenden Plotter flir grossflachige Pa-
pierbogen, einem Uberleitteil und einem anschliessen-
den Falter sowie auf ein Verfahren zum Betrieb einer
solchen Papiertransporteinrichtung.

[0002] Die handelstblichen Platten zur Bedruckung
grossflachiger Papierbogen arbeiten nach dem xero-
graphischen Verfahren, welches eine kontinuierliche
Blattausgabe ermdglicht, was fir den nachfolgenden
Faltvorgang im online-Betrieb zweckmassig ist.

[0003] Technische Verbesserungen bei Druckvorgan-
gen im Tintenstrahlverfahren erlauben es zunehmend,
auch grossflachige Papierbogen rationell zu bedrucken.
Firden nachfolgenden "online" Anschluss eines Falters
ist der unumgéngliche zeilenweise und damit ruckartige
Vorschub des Plotters bei der Blattausgabe nachteilig.
[0004] Die mit der Erfindung zu I6sende Aufgabe be-
steht darin, Mittel anzugeben, die erlauben einen tinten-
strahldruckenden Plotter direkt an einen Falter anzu-
schliessen, ohne dass dieser in einem fur die Faltvor-
gange unglnstigen Moment anhalten muss.

[0005] Die Erfindung mit der dieses Problem geldst
wird ergibt sich aus dem kennzeichnenden Teil der An-
spriiche 1 und 8.

[0006] Dadurch ist es moglich, den Falter mit kontinu-
ierlicher Arbeitsgeschwindigkeit zu betreiben, unabhan-
gig von der ruckweisen Papierbogen-Ausgabe des Plot-
ters.

[0007] In der Zeichnung sind Ausflihrungsbeispiele
des Erfindungsgegenstandes dargestellt. Es zeigen:
Fig.1  eine schematische Darstellung eines Plotters,
eines Uberleitteiles mit Transportrollen und ei-
nes Falters mit geradlinigem Papierband-Ein-
lauf;

eine schematische Darstellung wie in Fig.1, je-
doch mit Schlaufenbildung des Papierbandes;
eine schematische Darstellung wie in Fig.2, je-
doch mit maximaler Schlaufenbildung des Pa-
pierbandes; und

eine schematische Darstellung einer Ausfiih-
rungsvariante mit einer zweiten Schlaufenbil-
dung;

eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausflihrungsvariante mit zwei Schlaufen;

eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsvariante mit unterschiedlichen
Mitteln zur Schlaufenbildung.

Fig.2

Fig.3

Fig.4

Fig.5

Fig.6

[0008] Die Papiertransporteinrichtung dient zur Zu-
fuhr von relativ grossflachigen Papierbogen 3 von ei-
nem Plotter 1 zu einer Faltmaschine, nachfolgend kurz
Falter genannt. Eine Ausfihrungsform eines derartigen
Falters geht beispielsweise aus der EP 0 587 531 her-
vor.
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[0009] Ein Papierbogen 3, der durch an sich bekann-
tes Tintenstrahldruck-Verfahren im Plotter bedruckt
wird, gelangt tber eine V-férmige Einlaufschleuse 4 auf
die Oberseite eines tischférmigen Uberleitteiles 7. Der
untere Teil der Einlaufschleuse 4 wird durch eine be-
weglich gelagerte Klappe 5 gebildet. Der Einlauf der Pa-
piervorderkante wird durch einen Sensor 6 iberwacht.
Bei einer Weiterbewegung des Papierbogens 3 in Rich-
tung des Pfeiles A gelangt das Papierband 3 in den Be-
reich einer Fixierklemme 10 und eines anschliessenden
Sensors 13.

[0010] Da der Druck des Papierbogens 3 zeilenweise
und daher die Papiervorschubbewegung ruckartig er-
folgt - was durch das Tintenstrahldruck-Verfahren sy-
stembedingt ist - missen Rickhalteorgane vorgesehen
werden, um den Papierbogen 3 dem Falter 2 kontinu-
ierlich zuflhren zu kénnen, da der Faltvorgang nicht be-
liebig unterbrochen werden kann. Um dies zu erreichen,
ist die Bildung einer Papierschlaufe 9 vorgesehen. Die
Papierschlaufe 9 wird dadurch gebildet, dass die sich
nahe beim Einlassbereich des Uberleitteiles 7 befindli-
che elektromagnetisch betéatigbare, als Rickhalteorga-
ne wirkende Fixierklemme 10 von einem durch einen
Sensor 13 beeinflusste Steuereinrichtung in Klemmpo-
sition gebracht wird und somit den Papierbogen 3 auf
dem Uberleitteil 7 festgeklemmt wird. Gleichzeitig ge-
langt die Klappe 5 in ihre abgesenkte Lage, wie dies aus
Fig.2 ersichtlich ist.

[0011] Davom Printer 1 ruckweise standig ein Papier-
vorschub stattfindet, bildet sich eine Schlaufe 9. Sobald
die Papierschlaufe 9 eine vorbestimmte maximale Lan-
ge erreicht hat (Fig.3), wird dies von einem Sensor 12
festgestellt. Die Steuereinrichtung bewirkt nun, dass die
Fixierklemme 10 geldst wird und eine Anpressrolle 14
von oben auf die ihr gegenuberliegende Antriebswelle
16 abgesenkt wird fiir den Papiertransport.

[0012] Die unteren Rollen der Antriebsrollen-Paare 8
werden gemeinsam, vorzugsweise durch einen Zahn-
riemen kontinuierlich durch einen separaten Antrieb an-
getrieben. Die oberen Rollen der Antriebsrollen-Paare
8 liegen ohne eigenen Antrieb auf dem dazwischen be-
findlichen Papierband auf.

[0013] Nachdem der Falter 2 gestartet ist, wird der
Papierbogen 3 dem Falter 2 mit einer auf die Antriebs-
geschwindigkeit des Falters 2 abgestimmten Geschwin-
digkeit zugefihrt, wobei der Schlaufenvorrat kontinuier-
lich aufgebraucht wird. Sobald die Papierschlaufe 9 eine
vorbestimmte Minimalgrdsse erreicht hat, stellt dies ein
weiterer Sensor 18 fest. Die Steuereinrichtung bewirkt
nun, dass der Falter 2 stoppt, bis der Sensor 12 wieder
eine grosse Schlaufenbildung feststellt. Der Unterbruch
des Falterbetriebes wird allenfalls mittels Verzdge-
rungsmitteln so gesteuert, dass er nicht in einer fir den
Faltvorgang kritischen Arbeitsphase unterbrochen wird.
Der beschriebene Vorgang der Faltenbildung wieder-
holt sich bis zum Papierbogen-Ende, worauf wieder die
in Fig.1 beschriebene Situation vorliegt und die Klappe
5 angehoben wird.
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[0014] Eine Ausfiihrungsvariante besteht darin, dass
die Transportrollen-Paare 8 nicht von einem separaten
Antrieb, sondern direkt vom Falter 2 angetrieben wer-
den. Sobald der Sensor das Bogenende feststellt, wird
die Faltergeschwindigkeit erhdht - also wesentlich tUber
die durchschnittliche Plottergeschwindigkeit. Fur den
nachsten Papierbogen 3 wird die Klappe 5 wieder an-
gehoben und es liegt die Ausgangssituation analog zu
Fig. 1 vor.

[0015] In Fig.4 ist eine weitere Ausfiihrungsvariante
dargestellt. Die Schlaufenbildung 9 erfolgt in gleicher
Weise, wie im Zusammenhang mit den Fig.2 und 3 be-
schrieben wurde. Die Transportrollen 16' und 8' werden
durch einen separaten Antrieb so angetrieben, gesteu-
ert durch die Sensoren 12 und 13, dass die Papier-
schlaufe 9 zwischen einer minimalen und einer maxima-
len Lange pendelt. Die Transportrollen-Paare 8 werden
direkt vom Falter 2 angetrieben. Dabei kann sich ein
weiterer Papiervorrat in Form einer zweiten Papier-
schlaufe 20 bilden, die sich gegeniiber dem Uberleitteil
7 vorzugsweise nach oben erstreckt. Sobald der Sensor
6 das Papierbogen-Ende feststellt, wird der Falter 2 auf
hohe Faltgeschwindigkeit geschaltet, die hoéher ist als
die durchschnittliche Plottergeschwindigkeit. Die Klap-
pe 5 wird in ihre Ausgangslage angehoben. Ein nach-
ster Papierbogen 3 kann zugefiihrt und geklemmt wer-
den, wie dies im Zusammenhang mit Fig. 1 und 2 bereits
beschrieben wurde.

[0016] Eine weitere Ausfiihrungsform ist in Fig.5 dar-
gestellt, Hier ist die Faltgeschwindigkeit im wesentli-
chen auf die mittlere Plottergeschwindigkeit abge-
stimmt. Alle Transportrollen-Paare 8 auf dem Uberleit-
teil 7 transportieren ruckweise mittels eines separaten
Antriebes. Wie bereits im Zusammenhang mit den Fig.
2 und 3 beschrieben, pendelt die Lange der Papier-
schlaufe 9 zwischen einer minimalen und einer maxima-
len Lénge. Vor den kontinuierlich drehenden Antriebs-
rollen 22 des Falters 2 bildet sich anschliessend an den
Uberleitteil 7 eine nach unten ragende Schlaufe 24 zum
Ausgleich der ruckartig zugefihrten Papierbewegun-
gen. Sobald der Sensor 6 das Papierbogenende fest-
stellt, schaltet die Steuereinrichtung den Falter 2 auf ho-
he Faltgeschwindigkeit, die hoéher ist als die durch-
schnittliche Plottergeschwindigkeit. Bei einem nachsten
Papierbogen wiederholen sich die Einzugsvorgéange,
wie im Zusammenhang mit den Fig.1-3 beschrieben
wurde.

[0017] Die Papierschlaufen 9, 20 und 24 kénnten sich
wahlweise nach unten oder nach oben wélben.

[0018] In Fig. 5 ist eine weitere Ausfiihrungsvariante
dargestellt. Der Falter 2 befindet sich vorerst im Ruhe-
zustand und die Klappe 5 nimmt ihre obere Endlage ein.
Bei der Papierausgabe des Plotters 1 gelangt die Pa-
piervorderkante am Sensor 6 vorbei auf den Ueberleit-
teil 7. Der Sensor 6 bewirkt, dass ein als Riickhalteorgan
ausgebildetes Rollenpaar 26 am Eintrittsbereich des
Ueberleitteils 7 startet. Den Antrieb des Rollenpaares
26 erfolgt durch einen unabhangigen Antrieb, wobei die
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Antriebsgeschwindigkeit geringer ist als die Blattausga-
begeschwindigkeit des Plotters 1. Sobald die Blattvor-
derkante in den Bereich des Sensors 13 gelangt, stoppt
der Antrieb des Rollenpaares 26. Die Klappe 5
schwenkt nach unten, worauf sich eine Papierschlaufe
9 bildet.

[0019] Sobald der Sensor 12 die Maximallange der
Schlaufe 9 feststellt, startet sowohl der Antrieb der Rol-
len 26 als auch der Antrieb des Falters. Das Papierband
3 gelangt dann in den Bereich der Rollen 8 und wird mit
der Falterarbeitsgeschwindigkeit dem Falter 2 zuge-
fuhrt. Die Rollen 26 werden dabei durch ihre Ueberhol-
kupplungen lose mitgedreht. Als Folge des Papierband-
transporters in Richtung A verkirzt sich sodann die
Schlaufe 9 bis der Sensor 18 die Minimalgrésse der
Schlaufe 9 feststellt. Der Antrieb der Rollen 8 sowie der
Antrieb des Falters stoppen bis die Schlaufe 9 wieder
die durch den Sensor 12 festgestellte Maximallange er-
reicht hat. Hierauf wiederholen sich die Vorgdnge ana-
log, wie sie im Zusammenhang mit den Fig. 1-3 be-
schrieben wurden.

[0020] Die Erfindung ist mit den obigen Ausfiihrungs-
beispielen ausreichend dargetan. Sie kdénnte jedoch
beispielsweise mit einem anderen Plotter als einem Tin-
tenstrahlprinzip  funktioniereen.  Selbstverstandlich
kénnte die Schlaufe des herankommenden Papierbo-
gens statt nach unten auch nach oben ausgerichtete
sein. Im Prinzip kénnte auch auf die bewegliche Klappe
5 verzichtet werden oder sie kdnnte durch ein anderes
Mittel ersetzt sein.

[0021] Auch anstelle der Sensoren 6, 12, 18 kénnten
andere Mittel vorgesehen sein, so zum Beispiel entspre-
chende Schrittmotoren oder Zeitmesseinrichtungen,
durch welche die Lange des zum Plotter vorstehenden
Papierbogens bestimmt werden kénnte.

Patentanspriiche

1. Papier-Transporteinrichtung zwischen einem nach
dem Tintenstrahlprinzip arbeitenden Plotter fur
grossflachige Papierbogen, einem Uberleitteil und
einem anschliessenden Falter, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Ausgleich der diskontinuierlich
arbeitenden Papierausgabe des Plotters (1) Steue-
rungsmittel fir Antriebsrollen (8) des Uberleitteiles
(7) und wahlweise betatigbare Papierriickhalteor-
gane (10, 26) zur Bildung mindestens einer Papier-
schlaufe (9,20,24) vorhanden sind.

2. Papier-Transporteinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Papierriickhalte-
organe als Papierklemmorgane (10) ausgebildet
und im Eingangsbereich des Uberleitteiles (7) an-
geordnet sind und die Papierschlaufe (9) sich raum-
lich zwischen dem Uberleitteil (7) und dem Plotter
(1) bildet.
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Papier-Transporteinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Papierschlaufe
(24) zwischen dem Ende des Uberleitteiles (7) und
den Eingangsrollen (22) des Falters (2) gebildet
wird (Fig.5).

Papier-Transporteinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass erste Antriebsrollen
(16',8") gegeniiber zweiten Antriebsrollen (8) mit
unterschiedlichen Geschwindigkeiten angetrieben
sind und die Papierschlaufe (20) zwischen den er-
sten und zweiten Antriebsrollen gebildet wird (Fig.
4).

Papier-Transporteinrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Uberleitteil (7) eine schwenkbar gelagerte
Papiereinlauf-Klappe (5) angeordnet wir, ein erster
mit der Steuereinrichtung verbundener Sensor (6)
vorhanden ist, der die Papier-Anwesenheit oder
-Abwesenheit feststellt, ferner ein auf die Minimal-
lange der Papierschlaufe (9) ansprechender Sen-
sor (18) und ein weiterer auf die Maximallange der
Papierschlaufe (9) ansprechender Sensor (12) vor-
handen sind, die mit der Steuereinrichtung zusam-
menwirken und den Rollenantrieb beeinflussen.

Papier-Transporteinrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 3 oder 5, dadurch gekennzeichnet,
dass alle Transportrollen (8) mit gleicher Ge-
schwindigkeit angetrieben sind.

Papier-Transporteinrichtung nach einem der An-
spriche 1 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Papierrickhalteorgan durch ein Rollenpaar
(20) gebildet ist, das mit einer gegeniiber der Plot-
ter-Papierauslaufgeschwindigkeit geringeren Ge-
schwindigkeit angetrieben ist.

Verfahren zum Betrieb einer Papiertransportein-
richtung mit einem Falter zusammen mit einem
nach dem Tintenstrahldruck-Prinzip arbeitenden
Plotter, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
mit Plotter (1) und dem Falter (2) mindestens eine
unterschiedliche Arbeitsgeschwindigkeit ausglei-
chende Papierschlaufe (9, 20, 24) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schlaufenbildung durch wahl-
weise Betatigung eines den Papierbogen (3) gegen
einen Uberleitteil (7) andriickendes Klemmorgan
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die minimale und maximale
Lange der Schlaufenbildung abgetastet wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 1 302 326 A2

| b1

o




EP 1 302 326 A2

Fig. 2



EP 1 302 326 A2

£ b4

oor”




EP 1 302 326 A2




EP 1 302 326 A2

G bi

0

O




EP 1 302 326 A2

Fig.6

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

