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(54) Vorrichtung zum arbeitstaktgerechten Zufiihren von Buchblocks, Biichern oder dgl.
Druckprodukte zu einer Weiterverarbeitungsmaschine

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum ar-
beitstaktgerechten Zufiihren von Buchblocks, Blichern
oder Druckprodukten (2) zu einer Weiterverarbeitungs-
maschine. Die Zufuhreinrichtung umfasst einen konti-
nuierlich angetriebenen Stauférderer (3), eine am
stromabwartigen Ende des Stauforderers (3) angeord-
neten Sperre (5) zur getakteten Freigabe einzelner
Druckprodukte (2) und einen kontinuierlich angetriebe-
nen, mittels Reibkraft die Druckprodukte (2) transportie-
renden Weiterférderer (11) zum Weiterférdern der ver-
einzelten Druckprodukte (2) in eine definierte Uberga-
bestelle (13), aus der die Druckprodukte (2) taktgemaf
von einem Einfuhrsystem (17) der Weiterverarbeitungs-
maschine entnehmbar sind. Erfindungsgemalf ist die
Zufuhrvorrichtung gekennzeichnet durch einen im For-
derbereich des Weiterférderers (11) angeordneten Sen-

Fig 1

sor (14) zur Erfassung der Vorderkante der Druckpro-
dukte (2) und durch eine Einfuhrsteuerung (8) zur Aus-
wertung des Sensorsignals und zur Ansteuerung der
Sperre (5), wobei eine Differenzzeit ermittelt wird aus
der verbleibenden Prozesszeit vom Eingang des Sen-
sorsignals bis zum Zeitpunkt der Ubernahme des
Druckproduktes (2) durch das Einfuhrsystem (17) und
der theoretischen Transportzeit bis in die Ubergabestel-
le (13) gegeben durch die Férdergeschwindigkeit und
der noch zuriickzulegenden Foérderstrecke, und wobei
der Zeitpunkt zur Ansteuerung der Sperre (5) im nach-
folgenden Fordertakt um die Differenzzeit entsprechend
korrigiert wird. Hierdurch wird erreicht, dass die Druck-
produkte (2) anndhernd zum Zeitpunkt ihrer Ankunft in
der Ubergabestelle (13) vom Einfuhrsystem (17) der
Weiterverarbeitungsmaschine Glbernommen werden.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 588 862 A2 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum arbeitstakigerechten Zufiihren von Buch-
blocks, Blchern oder dgl. Druckprodukte zu einer Wei-
terverarbeitungsmaschine gemafl dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

[0002] In derindustriellen Buchfertigung sind die ver-
schiedenen Verarbeitungsmaschinen haufig zu
FlieRstrecken miteinander verkettet. Auf den Forder-
strecken zwischen den Maschinen werden die Druck-
produkte meist ungeordnet geférdert. Fir die ar-
beitstaktgerechte Zufiihrung der Druckprodukte zu ei-
ner Weiterverarbeitungsmaschine mussen diese zu-
nachst vereinzelt und dann taktsynchron in das Einfuhr-
system der Maschine Uberfihrt werden. Bekannt sind
Zufiihrungsforderer, bestehend aus einem kontinuier-
lich angetriebenen Stauférderer mit einer am stromab-
wartigen Ende des Stauférderers angeordneten Sperre
und einem Weiterférderer zum Weiterférdern der durch
die Sperre vereinzelt freigegebenen Druckprodukte in
eine Ubergabestelle, aus der die Druckprodukte taktge-
maR vom Einfuhrsystem der Weiterverarbeitungsma-
schine entnehmbar sind. Bei dem Weiterférderer han-
delt es sich um einen kontinuierlich angetriebenen
Band- oder Rollchenbahnférderer, auf dem die Druck-
produkte mittels Reibkraft transportiert werden.

[0003] Die Druckprodukte werden mdglichst friihzei-
tig von der Sperre freigegeben, damit sie trotz des
schlupfbehafteten Transports rechtzeitig in der Uberga-
bestelle eintreffen. Die Ubergabestelle ist durch einen
Anschlag definiert, gegen den die Druckprodukte von
dem Weiterforderer bis zu ihrer Ubernahme durch das
Einfuhrsystem standig geférdert werden. Der Forder-
gurt bzw. die Férderrollen des Weiterférderers rutschen
dabei unter dem betreffenden Druckprodukt durch, was
bei empfindlichen Materialien zu entsprechenden Mar-
kierungen auf der AufRenseite der Druckprodukte fiihrt.
[0004] In der DE 71 25 313 U1 ist ein Einfuhrsystem
beschrieben, das als sogenannter Sternanleger in
Buchbindereimaschinen bekannt ist. Der Sternanleger
ist eine taktgemal intermittierend rotierende Walze, die
zum Aufnehmen der Druckprodukte sternférmig ange-
ordnete Ausschnitte aufweist, welche durch jeweils zwei
rechtwinklig zueinander stehende Flachen begrenzt
sind. Sternanleger dienen zum Aufrichten von flach zu-
gefiihrten Druckprodukten, wobei die Druckprodukte
bei einem Sternanleger mit 6er Teilung zu einem um 30°
zur Horizontalen geneigten Ausschnitt eingeférdert wer-
den. Eine der beiden Flachen dient dabei als Anschlag,
wahrend mit der zweiten Flache die Druckprodukte vom
Zuférderer abgehoben werden. Aufgrund der notwendi-
gen Durchdringung von Zuférderer und Sternanleger ist
der Sternanleger aus einer Vielzahl von parallel zuein-
ander und auf einer gemeinsamen Welle angeordneten
Scheiben gebildet, in deren Zwischenrdume einzelne
Forderriemen des Zuférderers greifen.

[0005] Fir hoéhere Taktleistungen sind Sternanleger
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mit 8er Teilung entwickelt worden, welche die Druckpro-
dukte aus einer flachliegenden Lage heraus auf den
Ricken oder den Vorderschnitt stellen. Die Druckpro-
dukte werden mit dem oben beschriebenen Zufih-
rungsférderer zugefiihrt, der die genannten Nachteile
aufweist. Weil die zu berlicksichtigende Transportzeit
fur die Zufiihrung der Druckprodukte in den Ausschnitt
des Sternanlegers fir eine Konstellation mit einem ver-
haltnismaRig hohen Schlupf ausgelegt wird, ist das Ein-
fuhrsystem in seiner Taktleistung begrenzt.

[0006] Aus der DE 198 10 112 A1 ist eine Vorrichtung
zum arbeitstaktgerechten Einschleusen von Blchern in
eine Drehvorrichtung bekannt, welche einen Ubergabe-
férderer mit steuerbarem Antrieb aufweist. Mit einem im
Einlaufbereich des Ubergabeférderers angeordneten
Sensor wird die Vorderkante eines zugefiihrten Druck-
produktes erfasst. Die Abweichung (als Wegdifferenz
einer Sollposition zur Istposition) wird durch die Steue-
rung im Antrieb des Ubergabeférderers derart korrigiert,
dass das betreffende Druckprodukt mit seiner Hinter-
kante taktsynchron an Mitnehmern eines dem Uberga-
beférderer nachfolgenden Férderers Ubergeben wird.
Hierbei wird aulRerdem die jeweilige Formatlange der
Druckprodukte mitbertcksichtigt. Mit derartigen An-
triebssteuerungen kénnen unterschiedlichste Aufga-
benstellungen in zu regelnden Férdersystemen gelost
werden, wobei ein zuséatzlicher Kostenaufwand durch
die steuerbaren Antriebe zu bertcksichtigen ist.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Auf-
gabe zugrunde, eine Vorrichtung zum arbeitstaktge-
rechten Zuflhren von Buchblocks, Blichern oder dgl.
Druckprodukte zu einer Weiterverarbeitungsmaschine
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 zu schaffen,
die es bei einfacher Konstruktion erméglicht, Druckpro-
dukte so in die Ubergabestelle zu iberfiihren, dass die-
se annahernd zum Zeitpunkt ihrer Ankunft vom Einfuhr-
system der Weiterverarbeitungsmaschine tbernom-
men werden.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
die Merkmale des kennzeichnenden Teils des An-
spruchs 1 geldst. Die Erfindungsidee liegt darin, dass
durch die Auswertung der Férderbewegung eines zuvor
geforderten Druckproduktes der Zeitpunkt der Sperren-
betatigung derart korrigiert wird, dass ein nachfolgend
zugefiihrtes Druckprodukt zum Zeitpunkt der Ubernah-
me des Druckproduktes durch das Einfuhrsystem der
Weiterverarbeitungsmaschine in der Ubergabestelle
eintrifft. Die Auswertung der Forderbewegung erfolgt
durch die Erfassung der Vorderkante der zugeflihrten
Druckprodukte mittels eines im Forderbereich des Wei-
terférderers angeordneten Sensors und durch die Er-
mittlung einer Differenzzeit aus der verbleibenden Pro-
zesszeit (vom Eingang des Sensorsignals bis zum Zeit-
punkt der Ubernahme des Druckproduktes durch das
Einfuhrsystem) und der theoretischen Transportzeit bis
in die Ubergabestelle (gegeben durch die Férderge-
schwindigkeit und der noch zurlickzulegenden Férder-
strecke). Im nachfolgenden Férdertakt wird dann die
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Sperre um die Differenzzeit entsprechend korrigiert.
[0009] Die Foérderriemen bzw. -rollen des Weiterfor-
derers rutschen nicht mehr unter den Druckprodukten
durch, wodurch eine markierungsfreie Zufiihrung ge-
wahrleistet ist. Das System ist selbsteinstellend und
passt sich an veranderte Transportbedingungen (z.B.
Anderung der Riemenbeschaffenheit) automatisch an.
Regelbare Antriebssteuerungen fir die Férderer sind
nicht erforderlich. Die Vorrichtung ist konstruktiv einfach
realisierbar. Bei schlupfreduzierten Transportbedingun-
gen werden hdhere Taktleistungen erméglicht. Bevor-
zugte Ausbildungsformen der Erfindung sind in den ab-
hangigen Anspriichen angegeben.

[0010] Die Merkmale und Vorteile der vorliegenden.
Erfindung werden in der folgenden Beschreibung einer
bevorzugten Ausfuhrungsform anhand der beigeflgten,
nachstehend aufgefiihrten Figuren naher erlautert. Es
zeigen:

Fig.1 eine teilweise im Schnitt dargestellte Seiten-
ansicht einer Zufihreinrichtung fir eine Falz-
einbrenn- und Pressmaschine;

Fig. 2 eine Draufsicht der Zufiihreinrichtung.

[0011] Inder Fig. 1 ist eine gesamthaft mit 1 bezeich-

nete Zufuhreinrichtung fir eine Falzeinbrenn- und
Pressmaschine dargestellt, welche in einer Buchferti-
gungsstralle eingehangte und flachliegend ausgelegte
Blcher 2 arbeitstaktgerecht und auf ihren Riicken ste-
hend dem Transportsystem der Falzeinbrenn- und
Pressmaschine zufliihrt. Sie besteht im Wesentlichen
aus einem kontinuierlich angetriebenen Stauférderer 3
mit einer am stromabwartigen Ende des Stauférderers
3 angeordneten Sperre 5, einem kontinuierlich angetrie-
benen, mittels Reibkraft die Biicher 2 transportierenden
Weiterférderer 11 und einem Sternanleger 17 zum Auf-
stellen der Biicher 2 auf ihren Ricken.

[0012] Der Stauférderer 3 ist gebildet aus zwei beab-
standet nebeneinander angeordneten Transportban-
dern 4a,b, zwischen denen eine Ruckhalteeinrichtung
angeordnet ist, bestehend aus einem Bremsklotz 9 mit
einem zugeordneten Pneumatikzylinder 10 als Betati-
gungsmittel. Auf dem Stauférderer 3 werden die von der
Buchfertigungsstrale mit dem Riicken voran, jedoch
bezlglich ihrer gegenseitigen Abstande unregelmalig
zugefiihrten Bicher 2 zundchst aufgestaut. Durch die
Betatigung der Sperre 5 wird das jeweils vorderste Buch
2 vereinzelt und auf den mit héherer Geschwindigkeit
angetriebenen Weiterférderer 11 (ibergeben. Die nach-
folgenden Biicher 2 werden dabei durch die Riickhalte-
einrichtung 9,10 in ihrer Férderung gehindert, sodass
eine Lucke zum vereinzelten Buch 2 entsteht, in der die
Sperre 5 wieder in den Férderstrom einfahren kann. Bei
entsprechend gro3formatigen Blichern 2 ist das Aktivie-
ren des Bremsklotzes 9 nicht erforderlich, da eine be-
schleunigte Mitnahme des vereinzelten Buches 2 durch
den Weiterférderer 11 gegeben ist. Der Sperre 5 ist als
Betatigungsmittel ein Pneumatikzylinder 6 zugeordnet,
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welcher von einem elektromagnetisch betatigten Pneu-
matikventil 7, beispielsweise einem 5/2-Wegeventil, an-
gesteuert wird. Die Schaltzeitpunkte des Pneumatik-
ventils 7 werden durch eine Steuerung 8 ausgeldst.
[0013] Der dem Staufoérderer 3 nachgeordnete Wei-
terférderer 11 ist aus einer Vielzahl von parallel zuein-
ander angeordneten Forderriemen 12 gebildet. Er
transportiert das durch die Sperre 5 vereinzelte Buch 2
bis in eine Ubergabestelle 13, aus welcher das Buch 2
mit dem Sternanleger 17 taktgemaf dbernommen wird.
Der Sternanleger 17 ist gebildet aus einer Vielzahl von
parallel zueinander, auf einer gemeinsamen Welle 22
angeordneten Scheiben 18, die durch die Zwischenrau-
me der einzelnen Férderriemen 12 des Weiterforderers
11 greifen. In den Scheiben 18 sind jeweils acht gleich-
maRig Uber den Umfang verteilte, zur Aufnahme der Bi-
cher 2 ausgestaltete Ausschnitte 19 vorgesehen, wel-
che durch jeweils zwei rechtwinklig zueinander stehen-
de Flachen 20, 21 begrenzt sind. Der Sternanleger 17
rotiert taktgeman intermittierend (mit acht Stillstandspo-
sitionen wahrend eines Umlaufs), wobei je Ausschnitt
19 eine erste Stillstandsposition zum Zufiihren der Bu-
cher 2 und eine zweite Stillstandsposition zum Aus-
schieben der auf den Riicken aufgestellten Blicher 2 in
das nicht naher dargestellte Transportsystem der Falz-
einbrenn-und Pressmaschine vorgesehen sind.

[0014] In der ersten Stillstandsposition eines Aus-
schnitts 19 dient die Flache 20 als Anschlagflache fir
das zugefiihrte Buch 2, wodurch letztlich die Ubergabe-
stelle 13 definiert ist. Mit dem Weiterdrehen des Stern-
anlegers 17 wird das Buch 2 dann durch die Flache 21
des betreffenden Ausschnitts 19 von den Férderriemen
12 des Weiterférderers 11 abgehoben. Im weiteren Ver-
lauf der intermittierend erfolgenden Drehbewegung wird
das Buch 2 uber eine um 45° geneigte Zwischenposition
in die zweite vertikal stehende Stillstandsposition Gber-
fihrt. Dabei wird das Buch 2 auf einen Steg 23 abge-
setzt. Die Flache 20 und eine Fihrungsschiene 24 die-
nen wahrend des Ausschiebens als Flihrungsmittel.
[0015] Erfindungsgemal ist im Forderbereich des
Weiterforderers 11 ein Sensor, beispielsweise eine
Lichtschranke 14, zur Erfassung der Vorderkante eines
zugefiihrten Buches 2 vorgesehen. Das Signal der
Lichtschranke 14 wird in der Steuerung 8 verarbeitet,
wobei in der Steuerung 8 eine Auswertung der Forder-
bewegung hinsichtlich des Schlupfverhaltens des be-
treffenden Buches 2 erfolgt, indem eine Differenzzeit er-
mittelt wird aus der verbleibenden Prozesszeit (vom
Eingang des Sensorsignals bis zum Zeitpunkt der Uber-
nahme des Buches 2 durch den Sternanleger 17) und
der theoretischen Transportzeit bis in die Ubergabestel-
le 13 (gegeben durch die eingestellte Férdergeschwin-
digkeit des Weiterférderers 11 und der noch zuriickzu-
legenden Forderstrecke als Abstand der Lichtschranke
14 bis zur Anschlagflache 20). Die Steuerung 8 korri-
giert fir den nachfolgenden Férdertakt den betreffen-
den Schaltzeitpunkt des Pneumatikventils 7 zur Deak-
tivierung der Sperre 5 und damit zur Freigabe des nach-
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sten Buches 2 derart, dass dieses zum Zeitpunkt der
Ubernahme durch den Sternanleger 17 in der Uberga-
bestelle 13 eintrifft bzw. die Differenzzeit fur diesen For-
dertakt gleich Null wird.

[0016] Das so in die Ubergabestelle 13 zugefiihrte
Buch 2 wird von dem Sternanleger 17 Ubernommen,
ohne dass die Forderriemen 12 des Weiterférderers 11
unterihm durchrutschen, zur Gewahrleistung einer mar-
kierungsfreien Zuflihrung. Das System ist selbsteinstel-
lend und passt sich an veranderte Transportbedingun-
gen (z.B. Anderung der Riemenbeschaffenheit) auto-
matisch an. Beim ersten Buch 2 wird die Sperre wie bis-
her friihzeitig getffnet. Bereits beim nachsten Buch hat
sich die Zuflhreinrichtung 1 auf die spezifischen For-
derbedingungen fir die zu verarbeitenden Blicher ein-
gestellt. Eine sichere Funktionsweise der erfindungsge-
maRen Zuflhreinrichtung 1 ist in einfacher Weise da-
durch gegeben, dass nach jedem Maschinenstopp der
bis dahin ermittelte Ansteuerzeitpunkt fir die Sperre 5
in der Steuerung 8 zurlickgesetzt wird, um ihn mit der
Auswertung des ersten nach einem Maschinenstopp
zugefiihrten Buches 2 neu festzulegen.

[0017] Die Lichtschranke 14 ist Gber einen Halter 15
aufgenommen, welcher eine Verstellung 16 der Licht-
schranke 14 langs der Férderrichtung der Buicher 2 er-
moglicht. Vorteilhaft ist die Anordnung der Lichtschran-
ke im stromabwartigen Endbereich des Weiterférderers
11, nahe dem Anschlag 20. Das Buch 2 wird nur noch
Uber eine kurze Wegstrecke weitergefordert, sodass
der Fehler bei der Ermittlung der Differenzzeit gering
wird. Mit der Verstellbarkeit der Lichtschranke 14 wird
dem Bediener die Mdglichkeit gegeben, auf die Uber-
nahme des Buches 2 durch den Sternanleger 17 Ein-
fluss zu nehmen. Eine Verschiebung entgegen der For-
derrichtung ermdglicht es beispielsweise, dass das
Buch 2 noch wahrend der Férderbewegung von dem
Sternanleger 17 Gbernommen wird zur Erreichung ei-
nes quasi flieRenden Bewegungsiibergangs zwischen
linearer Zuférderung und anschlieBender Drehbewe-
gung.

[0018] In der erfindungsgemalen Zuflihreinrichtung
1 wird der auftretende Schlupf beim flachliegenden
Transport von Blichern 2 auf Férderern 3 und 11 berlick-
sichtigt, welche als Bandférderer ausgebildet sind. Die
Erfindung kann ebenso fiir anders gestaltete Zufiihrein-
richtungen Anwendung finden, wenn beispielsweise
Bicher auf einer Schmalseite stehend auf Rollenférde-
rern transportiert werden.

Bezugszeichenliste

[0019]

1 Zufihreinrichtung
2 Buch

3 Stauférderer
4a,b Transportband

5 Sperre
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6 Pneumatikzylinder
7 Pneumatikventil

8 Steuerung

9 Bremsklotz

10 Pneumatikzylinder
1 Weiterforderer

12 Férderriemen

13 Ubergabestelle
14 Lichtschranke

15 Halter
16 Verstellung
17 Sternanleger

18 Scheibe
19 Ausschnitt
20 Anschlag (-flache)

21 (Aushebe-) Flache
22 Welle

23 Steg

24 Fuhrungsschiene
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum arbeitstaktgerechten Zufiihren
von Buchblocks, Bichern oder dgl. Druckprodukte
(2) zu einer Weiterverarbeitungsmaschine

* mit einem kontinuierlich angetriebenen Stau-
forderer (3),

e  mit einer am stromabwartigen Ende des Stau-
forderers (3) angeordneten Sperre (5) zur ge-
takteten Freigabe einzelner Druckprodukte (2)
und

* mit einem Kkontinuierlich angetriebenen, mittels
Reibkraft die Druckprodukte (2) transportieren-
den Weiterforderer (11) zum Weiterférdern der
vereinzelten Druckprodukte (2) in eine definier-
te Ubergabestelle (13), aus der die Druckpro-
dukte (2) taktgemaRn von einem Einfuhrsystem
(17) der Weiterverarbeitungsmaschine Uber-
nommen werden,
gekennzeichnet

* durch einen im Férderbereich des Weiterférde-
rers (11) angeordneten Sensor (14) zur Erfas-
sung der Vorderkante der Druckprodukte (2)
und

* durch eine Einfuhrsteuerung (8) zur Auswer-
tung des Sensorsignals und zur Ansteuerung
der Sperre (5), wobei

* eine Differenzzeit ermittelt wird aus der
verbleibenden Prozesszeit (vom Eingang
des Sensorsignals bis zum Zeitpunkt der
Ubernahme des Druckproduktes (2) durch
das Einfuhrsystem (17)) und der theoreti-
schen Transportzeit bis in die Ubergabe-
stelle (13) (gegeben durch die Férderge-
schwindigkeit und der noch zurlickzule-
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genden Forderstrecke) und wobei

e der Zeitpunkt zur Ansteuerung der Sperre
(5) im nachfolgenden Foérdertakt um die
Differenzzeit entsprechend korrigiert wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sensor (14) im stromabwarti-
gen Endbereich des Weiterférderers (11) angeord-
net ist.

10
Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Position des Sensors (14)
in Forderrichtung der Druckprodukte (2) verstellbar
ist.

15
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Einfuhrsystem
(17) der Weiterverarbeitungsmaschine von einem
taktgemal intermittierend rotierenden Sternanle-
ger (17) gebildet ist, der die im Wesentlichen flach- 20
liegend zugefiihrten Druckprodukte (2) durch Un-
tergreifen aus der Ubergabestelle (13) vom Weiter-
forderer (11) abhebt und auf den Riicken oder den
Vorderschnitt stellt zur Weitergabe an ein Trans-
portsystem der Weiterverarbeitungsmaschine. 25

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Weiterférderer
(11) gebildet ist aus einer Vielzahl von parallel zu-
einander angeordneten Forderriemen (12). 30

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, ge-
kennzeichnet durch eine im stromabwartigen
Endbereich des Stauférderers (3) angeordnete
Ruckhalteeinrichtung (9,10) zum Erzeugen einer 35
Forderliicke beim Weiterfordern des vordersten
Druckproduktes (2).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass nach einem Maschi- 40
nenstopp der bis dahin ermittelte Ansteuerzeitpunkt
fur die Sperre (5) in der Steuerung (8) zurlickge-
setzt wird, um ihn mit der Auswertung des ersten
nach einem Maschinenstopp zugefiihrten Druck-
produktes (2) neu festzulegen. 45
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