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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Sammeleinrichtungen der genannten Art wer-
den in der Druckweiterverarbeitung zum Sammeln von
Druckprodukten, wie Druckbogen, Karten, CD/DVD-
ROM oder anderen flachigen Erzeugnissen zu losen Ma-
terialzusammenstellungen eingesetzt. Unter Sammel-
einrichtung sind dabei Zisammentragmaschinen, Sam-
melhefter und Einsteckmaschinen zu verstehen. Entlang
einer horizontal verlaufenden Forderstrecke sind Zuflhr-
vorrichtungen angeordnet, die je mit einer Sorte der zu
sammelnden Druckprodukte beschickt werden. Der
Transport der Materialzusammenstellungen innerhalb
der Forderstrecke erfolgt dabei mittels an einem umlau-
fend angetriebenen Zugmittel befestigten Mitnehmern.
Die Forderrichtung der Sammeleinrichtung kann je nach
Bauart langs oder quer zur Richtung des Riickens ste-
hen. Die Gestaltung der Auflagemittel entlang der For-
derstrecke ist abhangig von der jeweiligen Anwendung.
[0003] An einer Zusammentragmaschine ist das Auf-
lagemittel L-férmig gestaltet und besteht aus einer in et-
wa senkrechten Fiihrungswand, an der die Druckproduk-
te mitihrem Rickenbereich anliegen und einem zur Fiih-
rungswand hin geneigten Bodenteil. In der Riickenlangs-
richtung sind Mitnehmer oder Anschldge vorgesehen,
nach denen die Druckprodukte ausgerichtet werden. Da-
durch sind die Bogenzusammenstellungen am Ricken
und in Rickenlangsrichtung ausgerichtet. Eine Einrich-
tung nach dem Stand der Technik ist beispielsweise in
der CH 446 269 offenbart. An einem umlaufend ange-
triebenen Zugmittel in gleichen Abstanden befestigte Mit-
nehmer bilden zusammen eine Fordervorrichtung, die
die Materialzusammenstellungen durch den Férderkanal
schiebt. Die Materialzusammenstellungen sind in For-
derrichtung exakt nach dem sie schiebenden Mitnehmer
ausgerichtet. Vor jeden Mitnehmer wird auf seinem Weg
durch den Férderkanal von jeder Zufiihrvorrichtung je ein
Druckprodukt zugefiihrt, sodass am Ende der Sammel-
strecke jedem Mitnehmer ein komplett zusammengetra-
gener, loser Buchblock zugeordnet ist. Es ist weiterhin
bekannt, die Férdervorrichtung so zu gestalten, dass die
Druckprodukte in der Richtung quer zum Riicken gesam-
melt, respektive geférdert werden.

[0004] Druckprodukte zum Sammelheften werden auf
einer dachférmigen Auflage rittlings aufliegend gesam-
melt und missen vor dem Ablegen auf die Férdervor-
richtung einzeln mittig gedffnet werden. lhre Lage quer
zur Férdervorrichtung ist durch die Spitze der dachfor-
migen Auflage und einem Anschlag oder Mitnehmer in
der Riickenlangsrichtung definiert.

[0005] Bei Sammeleinrichtungen zum Einstecken sind
entlang einer Forderstrecke Zufiihrvorrichtungen zum
Zufuhren von Druckprodukten angeordnet. Dabei wird
zuerst das sogenannte Hauptblatt zugefiihrt und in der
Mitte gedffnet, sodass eine Art Tasche entsteht, in die
die einzusteckenden Druckprodukte von den nachfol-
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genden Zufuhrvorrichtungen eingefligt werden kénnen.
Der Antrieb der Férdervorrichtung erfolgt taktsynchron
zu der an die in Foérderrichtung nachfolgende Weiterver-
arbeitungsmaschine, beispielsweise einen Klebebinder
oder Sammelhefter.

[0006] Dies kann durch einen mit der nachfolgenden
Weiterverarbeitungsmaschine synchronisiert laufenden,
geregelten Elektromotor oder mechanisch durch An-
kupplung an den Zentralantrieb der nachfolgenden Ver-
arbeitungsmaschine erfolgen. Die Zufiihrvorrichtungen
sind einzeln, gruppenweise oder zentral angetrieben.
Damit die zugefiihrten Druckprodukte an der korrekten
Stelle auf die Materialzusammenstellungen abgelegt
werden, mussen die Antriebe der Zufiihrvorrichtungen
zur Férdervorrichtung synchronisiert laufen. Je nach An-
triebsart der Zufiihrvorrichtungen erfolgt dies durch eine
mechanische Kopplung oder bei motorischem Antrieb
durch eine Antriebssteuerung.

[0007] Nachteilig an Vorrichtungen nach dem Stand
der Technik ist, dass die Antriebe der Zufiihrvorrichtun-
gen und der Férdervorrichtung starr miteinander gekop-
pelt sind. Dies hat zur Folge, dass infolge von Teilungs-
fehlern der Fordervorrichtung der Summenfehler eines
Mitnehmers zur Bogenzufiihrvorrichtung mit wachsen-
der Distanz zum Antrieb der Fdrdervorrichtung zunimmt.
[0008] Da das Zugmittel der Férdervorrichtung in der
Regel eine Kette ist, nehmen die Toleranzen durch Ver-
schleiss der Kette laufend zu. Ebenfalls nicht berticksich-
tigt werden Deformationen in den Antriebsorganen infol-
ge der zu Ubertragenden Drehmomente und Kréafte, die
zuséatzlich zu einer Verschlechterung der Synchronisati-
onsgenauigkeit beitragen. Bei der Verarbeitung von
Standard Druckprodukten gleichen Formats kénnen im
Falle von langeren Sammeleinrichtungen bereits Beein-
trachtigungen der Betriebssicherheit auftreten.

[0009] Die vorveroffentlichte US 5031 891 beschreibt
ein Verfahren und eine Vorrichtung fir ein selektives
Sammeln unterschiedlicher Druckprodukte, wobei die
Druckprodukte jeweils durch steuerbare Entnahmevor-
richtungen resp. Anleger einzelnen Férderabschnitten
einer Fordervorrichtung zugeftihrt werden. Die Anleger
sind durch einen Rechner gesteuert, der einen Speicher
mit Leseradressen sowie der Lieferabfolge und die aus-
zuwahlenden Teile eines Druckproduktes fiir bestimmte
Leser aufweist.

[0010] Die vorveroffentlichte EP - A - 1 065 074 ver-
mittelt ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Verbesse-
rung des richtigen Zeitpunktes zwischen der Entnahme
von Druckprodukten durch Anleger und den Mitnehmer-
fingern einer Férderkette an einer Sammelstrecke. Dabei
ist an den Enden der Sammelstrecke einer Einstechma-
schine zur Feststellung des Durchlaufs der Mitnehmer-
finger jeweils ein Sensor vorgesehen, mitdenen der Ver-
zug der Forderkette durch verspéatetes Eintreffen der Mit-
nehmerfinger an jedem Anleger erfasst wird, so dass der
richtige Zeitpunkt zwischen Entnahme und Mitnehmer-
finger korrigiert werden kann.

[0011] Die vorpublizierte EP - A - 1 357 069 befasst
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sich mit einem Bankautomat, der ein erstes Transport-
band aufweist, das einen Stapel von Bogen entlang eines
Forderweges transportiert, und der einen zweiten For-
derabschnitt aufweist, der an einer Zufiihrstelle in den
ersten Forderweg miindet, an der eine die Bogen aus-
richtende Vorrichtung vorgesehen ist.

[0012] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
zuletzt zugefiihrte Druckprodukt in Férderrichtung prazi-
se ausgerichtet auf das oberste Druckprodukt der sich
darunter befindenden Materialzusammenstellung zu for-
dern.

[0013] Die Aufgabe wird erfindungsgemass durch die
kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruchs 1 ge-
18st.

[0014] Die Erfindung wird anschliessend unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung, auf die bezuglich aller in der
Beschreibung nicht naher erwahnten Einzelheiten ver-
wiesen wird, anhand von Ausflihrungsbeispielen erlau-
tert. In der Zeichnung zeigen:

Fig.1 eine vereinfachte rdumliche Darstellung einer
erfindungsgemassen Sammeleinrichtung,

Fig.2 einen Ausschnitt aus der Fig. 1,

Fig.3 eine Zufiihrvorrichtung fiir Beilagen in verein-
fachter Darstellung,

Fig.4 eine vereinfachte rdumliche Darstellung einer
alternativen erfindungsgemassen Sammelein-
richtung.

[0015] Dieinden Fig. 1 und Fig. 4 dargestellten Sam-

meleinrichtungen 1 bestehen im Wesentlichen aus einer
Forderstrecke 27 und Zufihrvorrichtungen 26, die ent-
lang der Foérderstrecke 27 angeordnet sind. Die Forder-
strecke 27 verfligt iber Auflagemittel 39 (in Fig. 1 nicht
dargestellt) auf denen Materialzusammenstellungen 23
aus Druckprodukten 3 und Beilagen 33 entstehen und in
Forderrichtung F verschoben werden, und ein Ar-
beitstrum 37 einer Fordervorrichtung 6 umlaufender Zug-
mittel 4, an welchen in regelmassigen Abstanden Mit-
nehmer 5 befestigt sind, die Aufnahmestellen 25 fir die
Materialzusammenstellungen 23 bilden. An Férderab-
schnitte 35 der Forderstrecke 27 werden durch Zuflhr-
vorrichtungen 26 Druckprodukte 3 oder Beilagen 33 ge-
liefert, wobei jedem Forderabschnitt 35 mindestens eine
Zufuhrvorrichtung 26 zugeordnetist. Die Sammeleinrich-
tung 1 nach derFig. 1 kénnte beispielsweise fiir das Sam-
meln von Materialzusammenstellungen 23 fiir einen Kle-
bebinder und die Sammeleinrichtung 1 nach der Fig. 4
fur einen Sammelhefter eingesetzt werden. Beim Sam-
melprozess fir die Klebebindung werden die verschie-
denen Druckprodukte 3 durch die entlang der Forder-
strecke 27 angeordneten Zufiihrvorrichtungen 26 in ei-
nem Kanal aufeinander geschichtet, sodass am Ende
der Forderstrecke 27 komplette Materialzusammenstel-
lungen 23 verfiigbar sind. Beim Sammelprozess fir die
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Sammelheftung nach Fig. 4 werden die Druckprodukte
3 in gedffnetem Zustand auf einer durch Auflagemittel
39 gebildeten dachférmigen Auflage rittlings gesammelt.
Das Zugmittel 4 wird mittels einer Antriebsvorrichtung 7,
beispielsweise eines Motors, angetrieben.

[0016] Die Zufiihrvorrichtungen 26 werden durch An-
leger 2 gebildet, die die Druckprodukte 3 aus Stapeln
vereinzeln und an Zufuhrférderer 28 abgeben, mittels de-
rer die Druckprodukte 3 positionsgenau auf die sich bil-
denden Materialzusammenstellungen 23 abgelegt wer-
den. Anleger 2 sind dem Fachmann in verschiedenen
Ausfihrungsformen bekannt. In den Figuren sind die An-
leger 2 als Trommelanleger dargestellt. Das unterste
Druckprodukt 3 resp. die unterste Beilage 33 eines Sta-
pels werden dabeimittels Saugmitteln partiell vom Stapel
abgetrennt und anschliessend durch an den Trommeln
32 angeordneten Greifern erfasst, vom Stapel wegtrans-
portiert und an eine als Zufiihrférderer 28 ausgebildete
Zufuhrstrecke 43 abgegeben. Als Zuflihrférderer 28 eig-
nen sich beispielsweise ein umlaufendes Oberband 30
und ein mit diesem zusammenwirkenden Unterband 31,
zwischen denen die Druckprodukte 3 kraftschlissig ein-
gespannt geférdert werden. Ebenfalls denkbar wéare eine
umlaufende Kette, mit einer Mehrzahl von an dieser be-
festigten Greifern, die die Druckprodukte 3 vom Anleger
2 bis zu der Zusammenfiihrungsstelle 36 férdern und auf
das oberste Druckprodukt 3 der darunter liegenden Ma-
terialzusammenstellung 23 ablegen wiirden. Ublicher-
weise liegen die Druckprodukte 3 am die Materialzusam-
menstellung 23 schiebenden Mitnehmer 5 an und sind
somit auf dieser Seite exakt ausgerichtet und referen-
ziert. Formatkleinere Druckprodukte 3, wie auch bei-
spielsweise formatkleinere Beilagen 33, missen jedoch
meistens mit einem Positions-Sollwert a - gleich oder
grosser 0 - zum obersten Druckprodukt 3 einer Materi-
alzusammenstellung 23 an der Férderstrecke zugefiihrt
werden. Die gegeneinander zu positionierenden Beila-
gen 33 und

[0017] Druckprodukte 3 kdnnen mit unterschiedlicher
Polaritat elektrostatisch aufgeladen werden, wodurch
sich eine wenigstens temporare Verbindung zwischen
ihnen ergibt. Jede Zuflihrvorrichtung 26 verfugt Gber ei-
nen eigenen Regelantrieb 29, der mindestens den Zu-
fuhrférderer 28 und in einer bevorzugten Ausfiihrung
auch den Anleger 2 antreibt. Der Regelantrieb 29 wird
durch einen Motor 8 mit Lagesensor 10 und einer Ser-
vosteuerung 9 gebildet, die miteinander Giber eine Riick-
fuhrung 11 und eine Energiezufiihrung 12 verbunden
sind. Alternativ kénnte der Regelantrieb 29 auch durch
einen Schrittmotor und eine Schrittmotorsteuerung ge-
bildet sein, wobei in diesem Fall auf den Lagesensor 10
und die Rickfihrung 11 verzichtet werden koénnte. Be-
kannt sind weiterhin Antriebssysteme, bei denen durch
die Servosteuerung 9 direkt die Position des Rotors er-
mittelt werden kann, womit der Lagesensor 10 ebenfalls
entfallen kann. Eine weitere denkbare Lésungist, als Mo-
tor 8 einen Linearmotor einzusetzen. Die Servosteue-
rung 9 ist mit einer Steuervorrichtung 13 verbunden, von
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der sie laufend mindestens die Sollwerte 14 der Lage
des Antriebs erhalt und die Istwerte 15 an die Steuervor-
richtung 13 zurtickgibt. Zur Ermittlung der Lage der An-
triebsvorrichtung 7 fiir die Mitnehmer 5 ist die Steuervor-
richtung 13 Uber die Signalleitung Feintakt 19 minde-
stens mit einem Feintakt Sensor 17 eines Wegmesssy-
stems 16 verbunden. Bekanntlich kdnnen die Funktionen
der Steuervorrichtung 13 und der Servosteuerung 9 in
einem einzigen Gerat zusammengefasst sein. Dies an-
dert jedoch nichts an den vorgangig beschriebenen Ab-
laufen und Funktionen.

[0018] Im Bereich vorder Zusammenfiihrungsstelle 36
eines Druckprodukts 3 oder einer Beilage 33 mit dem
darunter liegenden Druckprodukt 3 sind Positionssenso-
ren 22 fur die Messung der Position, mindestens des
obersten Druckprodukts 3 einer Materialzusammenstel-
lung 23 und Positionssensoren 24 fiir die Messung der
Position des zuzufiihrenden Druckprodukts 3 oder der
Beilage 33 vorgesehen. Aufgrund der beiden Messwerte
der Sensoren 22,24 berechnet die Steuervorrichtung 13
die zu erwartende relative Position (Positions-Istwert a)
von zuzufiihrendem Druckprodukt 3 oder Beilage 33 zum
obersten Druckprodukt 3 der Materialzusammenstellung
23. Alternativ zur Messung der Position des obersten
Druckprodukts 3 einer Materialzusammenstellung 23
kann mit einem Positionssensor 21 die Position des Mit-
nehmers 5 gemessen werden, an dem das oberste
Druckprodukt 3 einer Materialzusammenstellung 23 an-
liegt. Die Regelantriebe 29 laufen somit als Slave lage-
geregelt nach der Antriebsvorrichtung 7 der Fordervor-
richtung 6, die den Master bildet. Solche Systeme sind
unter dem Begriff "elektrische Welle" bekannt. Durch
Messung der effektiv zu erwartenden Position a eines
zuzuftuhrenden Druckprodukts 3 oder einer Beilage 33
zum obersten Druckprodukt 3 der Materialzusammen-
stellung 23 und

[0019] Vergleich mit dem Positions-Sollwert a ist es
moglich, den Sollwert 15 des Regelantriebs 29 entspre-
chend zu korrigieren und damit die zuvor ermittelte Ab-
weichung von Positions-Istwert a zu Positions-Sollwert
a zu kompensieren. Geometrische Fehler der Férdervor-
richtung 6 infolge Deformationen, Herstellungstoleran-
zen und Verschleiss werden somit laufend erfasst und
kompensiert, sodass die zuzufiihrenden Beilagen 33 und
Druckprodukte 3 in Férderrichtung F exakt auf das ober-
ste Druckprodukt 3 einer Materialzusammenstellung 23
abgelegt werden. Die Positionssensoren 21,22,24 sind
moglichst nahe vor der Zusammenfihrungsstelle 36 po-
sitioniert, aber mindestens soweit, dass auch bei maxi-
maler Produktionsgeschwindigkeit der Regelantrieb 29
einen neu errechneten Sollwert erreichen kann. Wird die
Maschine ausgeschaltet, wird zwangslaufig auch die
ganze Steuerung inaktiv. Werden jetzt Veranderungen
durch manuelle Eingriffe an der Maschine vorgenom-
men, wird dies die Steuervorrichtung 13 nicht erkennen
kénnen. Auf diese Weise kdnnen die Regelantriebe 29
ihre Referenz verlieren, die erst wieder durch die Forde-
rung von Druckprodukten 3 und Beilagen 33 sowie Er-
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fassung derer Lage mit Hilfe der vorgangig beschriebe-
nen Sensorik und Steuervorrichtungen 13 wieder gewon-
nen werden kann. Um dies zu vermeiden, konnen Refe-
renztakte an den Zufuhrvorrichtungen 26 und der For-
dervorrichtung 6 generiert und mittels der Signalleitung
20 der Referenztakt der Férdervorrichtung 6 und mit der
Signalleitung 42 der Referenztakt der Zuflihrvorrichtung
26 an die Steuervorrichtung 13 Uibertragen werden. Die
Referenztakte werden je einmal pro Maschinentakt
durch den Referenztaktsensor 40 der Foérdervorrichtung
6 und Referenztaktsensoren 41 der Zufiihrvorrichtungen
26 erzeugt. Die zeitliche Lage innerhalb eines Maschi-
nentaktes ist durch mechanische Einstellungen definiert.
Somit ist es méglich, Regelantriebe 29 ohne Férderung
von Druckprodukten 3 oder Beilagen 33 auf die Forder-
vorrichtung 6 annahernd zu synchronisieren. Die dabei
erreichbare Genauigkeit entspricht derjenigen von Vor-
richtungen nach dem Stand der Technik. Weiterhin ist
denkbar, die Position a mit Hilfe des Positionssensors
22 der Materialzusammenstellungen und dem Referenz-
taktsensor 41 der Zufiihrvorrichtung zu bestimmen. In
dieser Betriebsart wird die mdgliche Genauigkeit nicht
ganz erreicht, jedoch gegeniber Vorrichtungen nach
dem Stand der Technik wesentlich bertroffen.

[0020] W&hrend dem Zusammenfihren der Beilagen
33 oder der Druckprodukte 3 mit dem darunter liegenden
Druckprodukt 3 muss dieses nicht zwingend auf der Ma-
terialzusammenstellung 23 aufliegen, sondern kann vor-
erst auf einer Auflage 34 gleiten, die oberhalb des Auf-
lagemittels 39 angeordnet ist. Die Forderung kann trotz-
dem durch die Mitnehmer 5 erfolgen, wie dies in Fig. 3
dargestellt ist.

[0021] Weiterhin ist denkbar, mit Hilfe von nach der
Zusammenflhrungsstelle 36 stromabwarts angeordne-
ten Bilderkennungssystemen die Lage einer Beilage 33
oder eines Druckprodukts 3 relativ zu dem darunter lie-
genden Druckprodukt 3 zu erkennen. Damit ist es még-
lich, in Forderrichtung F und/oder quer dazu versetzt oder
schief zugefiihrte Beilagen 33 zu erkennen und beim
Uberschreiten eines zulassigen Grenzwertes auszu-
schleusen.

[0022] Inder Fig. 4 ist eine alternative Sammeleinrich-
tung 1 dargestellt, wie sie beispielsweise fur die Beschik-
kung einer Heftmaschine 38 eines Sammelhefters ein-
gesetzt wird. Die Funktionsweise der Antriebe ist dabei
identisch mit derjenigen in einer Zusammentragmaschi-
ne fir einen Klebebinder. Wesentlicher Unterschied ist,
dass die Druckprodukte 3 bei der Sammelheftung in ge-
offnetem Zustand auf einer dachférmigen Férderstrecke
27 rittlings aufeinander gelegt und in dieser Art gesam-
melt werden.

Patentanspriiche
1. Einrichtung fir das Zusammentragen bzw. Sam-

meln von Druckprodukten (3) und/oder Beilagen
(33), mit einem eine Forderstrecke (27) bildenden



7 EP 1762 525 B2 8

Arbeitstrum (37) eines umlaufenden, mit daranin re-
gelmaRigen Abstanden befestigten Mitnehmern (5)
ausgebildeten Zugmittels (4) einer Fordervorrich-
tung (6) und entlang der Forderstrecke (27) ange-
ordneten, taktsynchron angetriebenen Zufiihrvor-
richtungen (26), die sich zumindest durch das Zu-
fuhren unterschiedlicher Druckprodukte (3) unter-
scheiden und durch jeweils eine Antriebsvorrichtung
(7) mitder Férdervorrichtung (6) verbunden sind, wo-
bei die Férdervorrichtung (6) und mindestens eine
Zufuhrvorrichtung (26) separat angetrieben sind,
und daf} zur Lageerfassung eines auf einem Forder-
abschnitt (35) der Forderstrecke (27) transportierten
Druckproduktes (3) eine erste Mel3vorrichtung (21,
22) und zur Lagebestimmung eines sich auf dem
Zufuhrférderer (28) befindenden weiteren Druckpro-
duktes (3) oder einer Beilage (33) eine zweite
MeRvorrichtung (24) fir die Messung der Position
des zuzufilhrenden Druckproduktes (3) oder der Bei-
lage (33) vorgesehen sind, die mit einer rechenfahi-
gen Steuervorrichtung (13) verbunden sind, welche
aufgrund der beiden MeRwerte der ersten (21, 22)
und der zweiten (24) MeRvorrichtung die zu erwar-
tende relative Position von zuzufiihrendem Druck-
produkt (3) oder Beilage (33) zum auf dem Forder-
abschnitt (35) transportierten Druckprodukt (3) be-
rechnet und mit einem Positionssollwert vergleicht,
dadurch gekennzeichnet, daB die MeRvorrichtung
(21, 22) in Forderrichtung (F) der Druckprodukte (3)
betrachtet jeweils vor einer Zusammenfiihrungsstel-
le (36) an der Férderstrecke (27) angeordnet und die
Zufuhrvorrichtung (26) durch einen drehwinkelsteu-
erbaren Regelantrieb (29) mit der Steuervorrichtung
(13) verbunden sind und eine Zuflihrstrecke (43) zwi-
schen der Zufiihrvorrichtung (26) und der Zusam-
menfihrungsstelle (36) durch einen Zufuhrférderer
(28) ausgebildet ist, der mit dem drehwinkelsteuer-
baren Regelantrieb (29) verbunden ist, dessen Soll-
wert entsprechend einer durch den Vergleich ermit-
telten Abweichung korrigiert wird.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der drehwinkelsteuerbare Regelan-
trieb (29) als Servoantrieb ausgebildet ist.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zufiihrstrecke (43) zwi-
schen einer Zufuhrvorrichtung (26) und der Zusam-
menfihrungsstelle (36) durch einen Zufuhrférderer
(28) ausgebildet ist, der Uiber einen separaten Re-
gelantrieb (29) mit der Steuervorrichtung (13) ver-
bunden ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuervorrich-
tung (13) einen Rechner aufweist, der den Positions-
Istwert (a) nach Erfassung der Position der auf dem
Forderabschnitt (35) und/oder der Zufuhrstrecke
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(43) sich befindenden Druckprodukte (3) errechnet
und mit einem Positions-Sollwert (a) der Druckpro-
dukte (3) vergleicht und den Zufuhrférderer (28)
nach dem Differenzwert steuert.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Positionsmes-
sung eines Druckproduktes (3) an der Forderstrecke
(27) und/oder Zufuhrstrecke (43) ein auf die Vorder-
oder Hinterkante des Druckproduktes (3) gerichteter
Sensor (21,22,24) vorgesehen ist.

Anwendung der Einrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 5 bei einer Zusammentragmaschine oder
einer Sammelvorrichtung eines Sammelhefters.

Claims

A device for gathering or collecting printed products
(3) and/or inserts (33) for loose material stacks (23),
comprising a working section (37), forming a con-
veying track (27), of a circulating traction mechanism
(4) of a conveyor (6) with pushers (5) fastened to the
latter spaced apart uniformly, and feeding appara-
tuses (26) driven with synchronized timing arranged
along the conveying track (27) and which differ at
least by the feeding of different printed products (3)
and which are connected to the conveyor (6) by
means of a respective drive (7), the conveyor (6) and
atleast one feeding apparatus (26) being driven sep-
arately, and that in order to detect a position of an
uppermost printed product (3) of a material stack (23)
conveyed on a conveying section (35) of the con-
veying track (27), a first measuring apparatus in the
form of a position sensor (21, 22), and for determin-
ing the position of a further printed product (3) located
on the feed conveyor (28), a second measuring ap-
paratus in the form of a position sensor (24) for meas-
uring the position of the printed product (3) to be fed
are provided which are connected to a control appa-
ratus (13) having computing capacity and which on
the basis of the two measurements taken by the first
(21, 22) and the second (24) measuring apparatus
calculates the anticipated relative position of a print-
ed product (3) or insert (33) to be fed for the upper-
most printed product (3) of the material stack (23)
conveyed on the conveying section (35) and com-
pares this with atarget position value, characterised
in that the measuring apparatus (21, 22), as consid-
ered in the direction of conveying (F) the printed
products (3), is positioned respectively upstream of
a combining location (36) on the conveying track
(27), and the feeding apparatus (26) is connected to
the control apparatus (13) by a variable speed drive
(29) with rotation angle control, and a feed track (43)
is formed between the feeding apparatus (26) and
the combining location (36) by a feed conveyor (28)
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which is connected to the variable speed drive (29)
with rotation angle control, the target value of which
is corrected according to a deviation determined by
the comparison.

2. Device according to claim 1, characterised in that
the torque-controllable variable-speed drive (29) is
designed as a servo drive.

3. Device according to claim 1 or claim 2, character-
ised in that the feeding section (43) between a feed-
ing device (26) and the assembly point (36) is formed
by a feed conveyor (28) connected to the control
device (13) via a separate variable-speed drive (29).

4. Device according to one of claims 1 to 3, character-
ised in that the control device (13) has a computer
which calculates the actual position value (a) after
detecting the position of the printed products (3) sit-
uated on the conveying section (35) and/or the feed-
ing section (43), compares it with a setpoint position
(a) for the printed products (3) and controls the feed
conveyor (28) on the basis of the differential value.

5. Device according to one of claims 1 to 4, character-
ised by a sensor (21, 22, 24) directed towards the
front or rear edge of a printed product (3) for meas-
uring the position of the printed product (3) on the
conveying track (27) and/or feeding section (43).

6. Use of the device according to one of claims 1 to 5
in a gathering machine or a collecting device of a
gang-stitcher.

Revendications

1. Dispositif pour collationner ou assembler des pro-
duits d’impression (3) et/ou des encarts (33), a des
assemblages de matériau (23) volants, comprenant
un brin opérant (37) matérialisant une piste de con-
voyage (27) d’'un moyen de traction (4) en révolution,
faisant partie d'un dispositif convoyeur (6) et auquel
des organes d’entrainement (5) sont fixés a interval-
les réguliers ; et des dispositifs d’'amenée (26) en-
trainés en synchronisme, qui sont implantés le long
de ladite piste de convoyage (27), se différencient
au moins par la délivrance de produits d’'impression
(3) de natures différentes, et sont reliés audit dispo-
sitif convoyeur (6) par un dispositif respectif d’entrai-
nement (7), sachant que ledit dispositif convoyeur
(6) et au moins un dispositif d'amenée (26) sont en-
trainés distinctement ; et qu’'un premier dispositif
mesureur (21, 22) est prévu pour détecter la position
d’un produit d'impression (3) supérieur d’'un assem-
blage de matériau (23) transporté sur un trongon de
convoyage (35) de la piste de convoyage (27), un
second dispositif mesureur (24) sous la forme d'un
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capteur de position (24) destiné a la mesure de la
position du produit d'impression a amener étant pré-
vu pour déterminer la position d’un autre produit
d’impression (3) situé sur le convoyeur d’amenée
(28), lesdits dispositifs étant raccordés a un dispositif
de commande (13) a capacité de calcul qui calcule,
en se fondant sur les deux valeurs de mesure des
premier (21, 22) et second (24) dispositifs mesu-
reurs, la position relative escomptée du produit d’im-
pression (3) a amener ou des encarts (33) par rap-
port au produit d’'impression (3) supérieur de 'as-
semblage de matériau transporté sur le trongon de
convoyage, et qui la compare a une valeur de con-
signe de position, caractérisé par le fait que le dis-
positif mesureur (21, 22) est respectivementimplan-
té, considéré dans la direction de convoyage (F) des
produits d'impression (3), avant une zone de regrou-
pement (36) située sur la piste de convoyage (27),
le dispositif d’amenée (26) est relié au dispositif de
commande (13) par un entrainement régulateur (29)
dont les angles de rotation peuvent étre
commandés ; et un trajet d’amenée (43), entre ledit
dispositif d’amenée (26) et ladite zone de regroupe-
ment (36), revét la forme d’un convoyeur d’amenée
(28) relié audit entrainement régulateur (29) dont les
angles de rotation peuvent étre commandés et dont
la valeur de consigne peut étre corrigée en corres-
pondance a une déviation déterminée d’aprés la
comparaison.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que I'entrainement régulateur (29), dont les
angles de rotation peuvent étre commandés, estréa-
lisé sous la forme d’une servocommande.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
par le fait que le trajet d’amenée (43), entre un dis-
positif d’amenée (26) et la zone de regroupement
(36), revét la forme d’'un convoyeur d’'amenée (28)
relié au dispositif de commande (13) par l'intermé-
diaire d’un entrainement régulateur (29) distinct.

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé par le fait que le dispositif de commande
(13) comporte un calculateur qui calcule la valeur
réelle de position (a), apres détection de la position
des produits d’'impression (3) situés sur le trongon
de convoyage (35) et/ou sur le trajet d’'amenée (43) ;
la compare a une valeur de consigne de position (a)
desdits produits d'impression (3) ; puis pilote le con-
voyeur d’amenée (28) sur la base de la valeur diffé-
rentielle.

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé par le fait qu’un capteur (21, 22, 24), pré-
VU pour mesurer la position occupée par un produit
d’'impression (3) sur la piste de convoyage (27) et/ou
sur le trajet d'amenée (43), est orienté vers l'aréte
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antérieure ou postérieure dudit produit d’impression

@)

Utilisation du dispositif selon I'une des revendica-
tions 1 a 5, dans une machine de collationnement
ou dans un dispositif d’'assemblage d’'une encarteu-
se-piqueuse.
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