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(54)  Vorrichtung zum Ablangen und Zusammenfiihren einer Riickeneinlage mit Deckelpappen fiir
das maschinelle Herstellen von Buchdecken

(57)  Bei einer Vorrichtung zum Abléngen von Ab-
schnitten einer von einer Vorratsrolle ablaufenden RUk-
keneinlage (1) und zum positionsgenauen Zusammen-

fuhren mit zugefiihrten Deckelpappen (8) in einer Anrol-

leinrichtung (5, 6) fiir das maschinelle Herstellen von
Buchdecken, ist vorgesehen, dass das Schnittlangen-
transportwalzenpaar (3.1) zum Vorziehen einer definier-
ten Abzugslange (L) der Riickeneinlage (1) und Positio-
nieren in einer Schneideinrichtung (9) und die Zufuhrt-
ransportwalzenpaare (4.1, 4.2, 4.3) zum Fordern der ab-
gelangten Rickeneinlage (1) durch einen Transportka-
nal (2) in die Anrolleinrichtung (5, 6) unabhangig vonein-
ander antreibbar sind, wobei die Zufuhrtransportwalzen-
paare (4.1, 4.2, 4.3) taktweise intermittierend mit einem
konstanten Hub (H,) antreibbar sind, wahrend das
Schnittlangentransportwalzenpaar (3.1) zur Ausfiihrung
des der Abzugslange (L) zufolge variablen Férderhubes
(Hs) einen ersten, auf die Férderbewegung der Zufuhrt-
ransportwalzenpaare (4.1, 4.2, 4.3) aufsynchronisieren-
den Bewegungsabschnitt (20 a) und einen zweiten, syn-
chron zu den Zufuhrtransportwalzenpaaren (4.1, 4.2,
4.3) und mit diesen gemeinsam die Rickeneinlage (1)
férdernden Bewegungsabschnitt (20 c, b) aufweist. Die
Erfindung ermdglicht die Zuflihrung von abgelangten
Rickeneinlagen (1) in schneller Abfolge.

Fig 1
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Ablangen und Zusammenfiihren einer Riicken-
einlage mit Deckelpappen fiir das maschinelle Herstellen
von Buchdecken gemafl dem Oberbegriff des Anspruchs
1.

[0002] Eine solche Vorrichtung ist aus der EP 0 631
957 B1 bekannt. Ein Schnittlangentransportwalzenpaar
zum Vorziehen der Ruckeneinlage und Positionieren in
einer Schneideinrichtung und eine Reihe von Zufuhrt-
ransportwalzenpaaren zum Foérdern der abgeldngten
Ruckeneinlage durch einen Transportkanal in eine An-
rolleinrichtung sind taktweise von einem gemeinsam ge-
regelten Servomotor angetrieben. Nach Erreichen einer
definierten Abzugslange wird die Rickeneinlage mittels
eines Pneumatikzylinders geklemmt, wahrend die ange-
federte Andrickwalze von der unmittelbar vom Servo-
motor angetriebenen Walze zum Offnen des Schnittlan-
gentransportwalzenpaares getrennt wird. Die Riicken-
einlage wird von der Materialbahn abgetrennt und von
den nun alleine wirksamen Zufuhrtransportwalzenpaa-
ren in eine Warteposition geférdert. Danach wird die
Klemmung der Riickeneinlage gedffnet und das Schnitt-
langentransportwalzenpaar wieder geschlossen. Nach
Erkennen einer Vorderkante der zugefiihrten Deckelpap-
pen wird die abgelangte Ruckeneinlage synchron zu den
Deckelpappen in die Anrolleinrichtung geférdert, wah-
rend gleichzeitig eine folgende Riickeneinlage in der de-
finierten Abzugslange vorgezogen wird.

[0003] Durch den im Stillstand der Rickeneinlage
durchgefiihrten Trennvorgang wird eine hohe Schnittge-
nauigkeit erzielt. Das positionsgenaue Zusammenfiihren
wird durch das synchrone Zufiihren der Riickeneinlage
zu den Deckelpappen durch die Zufuhrtransportwalzen-
paare erreicht. Nachteilig ist jedoch der Zwischentrans-
port der Riuckeneinlage in die Warteposition und das
pneumatische Umschalten zum Offnen und SchlieRen
des Schnittlangentransportwalzenpaares bzw. zum
Klemmen und Lésen der Materialbahn, wodurch die Vor-
richtung in ihrer maximalen Taktleistung begrenzt ist.
[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung zum Ablangen und Zusam-
menfihren einer Rickeneinlage mit Deckelpappen fiir
das maschinelle Herstellen von Buchdecken gemaf dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 zu schaffen, die bei einfa-
cher Konstruktion ein positionsgenaues Zufiihren von mit
hoher Genauigkeit zugeschnittenen Riickeneinlagen bei
hoher Taktleistung ermdglicht.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gelbst, dass das Schnittlangentransportwalzenpaar und
die Zufuhrtransportwalzenpaare unabhangig voneinan-
der antreibbar sind, dass die Zufuhrtransportwalzenpaa-
re taktweise intermittierend mit einem konstanten For-
derhub antreibbar sind und dass das Schnittldangentrans-
portwalzenpaar zur Ausfiihrung des der Abzugslange zu-
folge variablen Foérderhubes einen ersten, auf die For-
derbewegung der Zufuhrtransportwalzenpaare aufsyn-
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chronisierenden Bewegungsabschnitt und einen zwei-
ten, synchron zu den Zufuhrtransportwalzenpaaren und
mit diesen gemeinsam die Rickeneinlage férdernden
Bewegungsabschnitt aufweist. Die erfindungsgemalie
Vorrichtung kommt ohne Zwischentransport der abge-
langten Riickeneinlage in eine Warteposition aus, eben-
so entfallt das Klemmen und Freigeben der Materialbahn
in der Schneideinrichtung bzw. das Offnen und Schlie-
Ren des Schnittldangentransportwalzenpaares, wodurch
die Zufihrung von abgelangten Riickeneinlagen in
schneller Abfolge ermdglicht wird.

[0006] In zweckmaRiger Ausgestaltung ist vorgese-
hen, dass das erste Zufuhrtransportwalzenpaar einen
definierten Férderabstand zur Schneideinrichtung auf-
weist, als nutzbare Forderstrecke zur produktschonen-
den Beschleunigung und Aufsynchronisierung der For-
derbewegung des Schnittlangentransportwalzenpaares
auf die Forderbewegung der Zufuhrtransportwalzenpaa-
re.

[0007] Vorzugsweise wird wahrend dem Zusammen-
fuhren die Riickeneinlage durch die Zufuhrtransportwal-
zenpaare synchron zu den zugefliihrten Deckelpappen
gefordert.

[0008] ZweckmaRig ist, dass das letzte Zufuhrtrans-
portwalzenpaar einen definierten Férderabstand zur An-
rolleinrichtung aufweist, als nutzbare Férderstrecke zum
Abbremsen der gemeinsamen Férderbewegung des
Schnittlangentransportwalzenpaares und der Zufuhrt-
ransportwalzenpaare beim Vorziehen einer neuen RUk-
keneinlage, nachdem die zugefiihrte, vorherige Riicken-
einlage das genannte letzte Zufuhrtransportwalzenpaar
verlassen hat. Wahrend die Riickeneinlage im Trans-
portkanal von der Anrolleinrichtung weitertransportiert
wird, kdnnen die Zufuhrtransportwalzenpaare und mit ih-
nen das Schnittlangentransportwalzenpaar behutsam
verzdgert werden.

[0009] Mit den Vorteilen einer einfachen Konstruktion
und der Moglichkeit einer komfortablen Langen- und/
oder Positionsveranderung der Rickeneinlage im lau-
fenden Betrieb sind das Schnittlangentransportwalzen-
paar und die Zufuhrtransportwalzenpaare von separaten
Servomotoren angetrieben.

[0010] In vorteilhafter Weiterausgestaltung sind zwei
oder mehrere im Abstédnden zueinander angeordnete
Schnittlangentransportwalzenpaare vorgesehen, wo-
durch insbesondere bei schweren Materialbahnen eine
schlupffreie Forderung gewahrleistet ist.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung erlautert.
Es zeigen

[0011]

Fig.1 eine schematische Darstellung der Férdervor-
richtung;

Fig.2 ein Bewegungsdiagramm;

[0012] Die von einer nicht naher dargestellten Vorrats-
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rolle ablaufende Bahn einer Riickeneinlage 1 wird von
ersten und zweiten im Abstand zueinander angeordne-
ten, jeweils von einer angetriebenen und einer angefe-
derten Walze 3 a bzw. 3 b gebildeten Schnittldangentrans-
portwalzenpaaren 3.1 und 3.2 in einem Transportkanal
2 vorgezogen und in einer Schneideinrichtung 9 zum Ab-
trennen einer Rickeneinlage 1 in gewlinschter Format-
lange L positioniert.

[0013] Die abgeléngte Riickeneinlage 1 wird nachfol-
gend von Zufuhrtransportwalzenpaaren 4.1, 4.2 und 4.3
in zeitlicher Abstimmung mit taktweise zugefihrten Dek-
kelpappen 8 zu einer Anrolleinrichtung geférdert, die aus
einem Nutzenzylinder 5 und einer Oberwalze 6 gebildet
ist. Deckelpappen 8 und Rickeneinlage 1 werden dabei
auf einen mit Klebstoff versehenen Bezugsnutzen 7 an-
gerollt, wobei in nachfolgenden, nicht naher dargestell-
ten Einschlagstationen die uberstehenden Seiten des
Bezugsnutzens 7 auf die Oberseiten der Deckelpappen
8 und Ruickeneinlage 1 umgelegt und angedriickt wer-
den.

[0014] Die Zufuhrtransportwalzenpaare 4.1, 4.2 und
4.3 sind gemeinsam von einem separaten Servomotor
13 angetrieben. Zur synchronen Zusammenfiihrung der
Buchdeckenbestandteile steht dessen Antriebsregler 13
a Uber eine Steuerung 14 im permanenten Abgleich mit
einem die Drehbewegung des Nutzenzylinders 5 erfas-
senden Inkrementalgebers 15. Mittels eines Lichttasters
16 wird die Zufiihrung der Deckelpappen 8 abgefragt,
zur Auslésung eines taktgeméRen Férderhubs H, fiir die
Ruckeneinlage 1.

[0015] Erfindungsgemal ist ein konstanter Férderhub
H, der Zufuhrtransportwalzenpaare 4.1, 4.2 und 4.3 vor-
gesehen. Im Bewegungsdiagramm der Fig. 2, das als
Abszisse die Zeit t und als Ordinate den Weg s aufweist,
ist die Wegkurve 19 des Forderhubs H, eingezeichnet.
Nach einer Beschleunigung 19 a erfolgt eine Synchron-
férderung mit den Deckelpappen 8. Mit den Wegkurven
18.1 und 18.2 ist die Férderbewegung einer jeweils ab-
gelangten Ruckeneinlage 1 a bis ¢ dargestellt, wobei die
Wegkurve 18.1 die Vorderkante und 18.2 die Hinterkante
der Rickeneinlage 1 angibt.

[0016] Mit der seitlich neben dem Bewegungsdia-
gramm dargestellten Transportwalzenanordnung wird
ersichtlich, dass die Riickeneinlage 1 nach Verlassen
des letzten, im Abstand B hinter der Anrolleinrichtung
platzierten Zufuhrtransportwalzenpaares 4.3 nur noch
von der Anrolleinrichtung selbst gefordert wird. Die am
Ende der Wegkurve 19 vorgesehene Abbremsung 19 b
hat somit keinen Einfluss mehr auf die Férderbewegung
der Rickeneinlage 1. Bezogen auf die Taktzeit T erfolgt
der Férderhub H, in einer festen Zufuhrtransportzeit t,.
[0017] Erfindungsgemal erfolgt das Vorziehen einer
nachfolgenden Riickeneinlage 1 wahrend dem Zufiihren
der abgelangten Rickeneinlage 1 zur Anrolleinrichtung,
wobei der gemaf der Formatlange L variable Férderhub
H, zeitgleich mit dem Férderhub H, des Zufuhrtransports
endet. Die von einem separaten Servomotor 12 mit zu-
geordnetem Antriebsregler 12a gemeinsam angetriebe-
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nen Schnittldngentransportwalzenpaare 3.1 und 3.2 be-
finden sich dabei in Synchronférderung zu den Zufuhrt-
ransportwalzenpaaren 4.1, 4.2 und 4.3.

[0018] ImBewegungsdiagramminFig. 2 st fiir die For-
matlange L der Riickeneinlage 1 die Wegkurve 20 fiir die
vorlaufende Kante der von den Schnittlangentransport-
walzenpaaren 3.1 und 3.2 vorgezogenen Materialbahn
eingezeichnet. Der Forderhub Hg erfolgt in der Schnitt-
langentransportzeit t;. Bis zum nachsten Abzug einer
Ruckeneinlage 1 liegt eine Stillstandszeit t,¢ vor.
[0019] Mit Blick auf die seitlich dargestellte Transport-
walzenordnung wird ersichtlich, dass die Forderbewe-
gung Hg in einem ersten Bewegungsabschnitt der Be-
schleunigung 20 a auf die Férderbewegung H, der Zu-
fuhrtransportwalzenpaare 4.1, 4.2 und 4.3 aufsynchro-
nisiert wird und die Materialbahn erst danach in das erste
Zufuhrtransportwalzenpaar 4.1 einlauft, welches sich im
Abstand A vor der Schneideinrichtung 9 befindet. Die
Rickeneinlage 1 wird nachfolgend von den Schnittlan-
gentransportwalzenpaaren 3.1 und 3.2 und den Zufuhrt-
ransportwalzenpaaren 4.1, 4.2 und 4.3 gemeinsam ge-
férdert, wobei nach einer Bewegungsphase konstanter
Geschwindigkeit 20 ¢ auch die Abbremsung 20 b in der
Wegkurve 20 des Schnittldngentransports synchron zur
Abbremsung 19 b des Zufuhrtransports ist.

[0020] Zur Veranschaulichung des variablen Forder-
hubs H, der Schnittlangentransportwalzenpaare 3.1 und
3.2 sind im Bewegungsdiagramm noch eine Wegkurve
21 fur eine kleinste Formatlange Ly und eine Wegkurve
22 fir eine groRte Formatlédnge Lg angegeben.

[0021] Sobald die gemeinsame Férderbewegung der
Schnittlangentransportwalzenpaare 3.1 und 3.2 und der
Zufuhrtransportwalzenpaare 4.1, 4.2 und 4.3 zum Still-
stand gekommen ist, wird ein Schneidvorgang ausge-
I6st. Im Bewegungsdiagramm ist hierzu die Ventilsteue-
rung 17 eines Pneumatikventils 11 dargestellt, das einen
den Schneidvorgang durchfihrenden Pneumatikzylin-
der 10 zwischen einer Schneiden Ein @ und Schneiden
Aus © -Stellung hin und her steuert.

[0022] Die Zufuhrung einer Riickeneinlage 1 zu der
Anrolleinrichtung ist méglich, sobald diese von der Ma-
terialbahn abgetrennt wurde. Weil dabei die Rickenein-
lage von der Schneideeinrichtung 9 weggefoérdert wird,
kann sich das Schneidmesser wahrenddessen noch in
der Schneiden Ein -Stellung @ befinden. Erst beim Vor-
ziehen einer folgenden Rickeneinlage 1 durch die
Schnittlangentransportwalzenpaare 3.1 und 3.2 muss es
zurlickgesteuert sein. Wie aus dem Bewegungsdia-
gramm der Fig. 2 ersichtlich, beginnt das Vorziehen
selbst bei einer Riickeneinlage 1 mit grof3ter Formatlan-
ge Lg verspétet zum Zufuhrtransport, sodass noch eine
ausreichende Stillstandszeit zum Zuriicksteuern des
Schneidmessers gegeben ist.

[0023] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung hat die
oben beschriebene optimierte Bewegungsabfolge mit ei-
ner moglichst kurzen Stillstandszeit zum Abléngen einer
vorgezogenen Riickeneinlage 1 erst ermdglicht. Die ab-
gelangten Rickeneinlagen 1 weisen wegen des
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Schneidvorgangs im Stillstand eine sehr hohe Schnitt-
langengenauigkeit auf und sind in schneller Abfolge der
Anrolleinrichtung zufiihrbar, zum Herstellen von Buch-
decken in hoher Taktleistung. Die Vorrichtung zeichnet
sich durch einen besonders Ubersichtlichen und einfa-
chen Aufbau aus. Mit den Servomotoren 12 und 13 wird
zudem eine komfortable Langen- und/oder Positionsan-
derung der Ruickeneinlage 1 im laufenden Betrieb einer
Buchdeckenmaschine erméglicht.

Bezugszeichenliste

[0024]

1 Riickeneinlage

1a,b,c  Rickeneinlage

2 Transportkanal

31 erstes Schnittldangentransportwalzenpaar

3.2 zweites Schnittlangentransportwalzenpaar

3a angetriebene Walze

3b angefederte Walze

4.1 erstes Zufuhrtransportwalzenpaar

4.2 zweites Zufuhrtransportwalzenpaar

4.3 drittes Zufuhrtransportwalzenpaar

5 Nutzenzylinder

6 Oberwalze

7 Bezugsnutzen

8 Deckelpappen

9 Schneideinrichtung

10 Pneumatikzylinder

1 Pneumatikventil

12 Servomotor

12 a Antriebsregler

13 Servomotor

13 a Antriebsregler

14 Steuerung

15 Inkrementalgeber

16 Lichttaster

17 Ventilsteuerung Schneideinrichtung

18.1 Wegkurve Vorderkante Riickeneinlage

18.2 Wegkurve Hinterkante Rickeneinlage

19 Wegkurve Zufuhrtransport

19 a Beschleunigung

19b Abbremsung

20 Wegkurve Schnittlangentransport

20 a Beschleunigung

20b Abbremsung

20c Konstante Geschwindigkeit

21 Wegkurve Schnittlangentransport Kleinstfor-
mat

22 Wegkurve Schnittlangentransport GrofRtfor-
mat

A Abstand

B Abstand

t Zeit

s Weg

L Formatlange Rickeneinlage
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Lx kleinste Formatléange

Lg grélte Formatlange

Hg  Hub Schnittlangentransport
H,  Hub Zufuhrtransport

T Taktzeit

t, Zufuhrtransportzeit

ts Schnittldngentransportzeit
t,s  Stillstandszeit

©®  Schneiden Aus

®  Schneiden Ein
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Ablangen von Abschnitten einer
von einer Vorratsrolle ablaufenden Rickeneinlage
(1) und zum positionsgenauen Zusammenfihren mit
zugefuihrten Deckelpappen (8) in einer Anrolleinrich-
tung (5, 6) fir das maschinelle Herstellen von Buch-
decken

* mit wenigstens einem Schnittlangentransport-
walzenpaar (3.1) zum Vorziehen einer definier-
ten Abzugslange (L) der Riickeneinlage (1) und
Positionieren in einer Schneideinrichtung (9),

* mit ein oder mehreren Zufuhrtransportwalzen-
paaren (4.1, 4.2, 4.3) zum Foérdern der abge-
langten Riickeneinlage (1) durch einen Trans-
portkanal (2) in die Anrolleinrichtung (5, 6),

dadurch gekennzeichnet,

» dass das Schnittlangentransportwalzenpaar
(3.1) und die Zufuhrtransportwalzenpaare (4.1,
4.2, 4.3) unabhangig voneinander antreibbar
sind,

» dass die Zufuhrtransportwalzenpaare (4.1,
4.2, 4.3) taktweise intermittierend mit einem
konstanten Hub (H,) antreibbar sind zum For-
dern der abgelangten Ruikkeneinlage (1) von
der Schneideinrichtung (9) in die Anrolleinrich-
tung (5, 6),

» dass das Schnittlangentransportwalzenpaar
(3.1) zur Ausfiihrung des der Abzugslénge (L)
zufolge variablen Férderhubes (Hg) einen er-
sten, auf die Férderbewegung der Zufuhrtrans-
portwalzenpaare (4.1,4.2, 4.3) aufsynchronisie-
renden Bewegungsabschnitt (20 a) und einen
zweiten, synchron zu den Zufuhrtransportwal-
zenpaaren (4.1,4.2,4.3) und mitdiesen gemein-
sam die Rukkeneinlage (1) férdernden Bewe-
gungsabschnitt (20 c, b) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das, in Férderrichtung gesehen, er-
ste Zufuhrtransportwalzenpaar (4.1) einen definier-
ten Forderabstand (A) zur Schneideinrichtung (9)
aufweist, als nutzbare Forderstrecke zur Aufsyn-
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chronisierung des Schnittldangentransportwalzen-
paares (3.1) auf die Férderbewegung der Zufuhrt-
ransportwalzenpaare (4.1, 4.2, 4.3).

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeich- 5
net durch eine synchrone Férderbewegung der
Rickeneinlage (1) durch die Zufuhrtransportwal-
zenpaare (4.1, 4.2, 4.3) wahrend dem Zusammen-
fuhren mit den zugefiihrten Deckelpappen (8).

10
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das, in Forderrich-
tung gesehen, letzte Zufuhrtransportwalzenpaar
(4.3) einen definierten Férderabstand (B) zur Anrol-
leinrichtung (5, 6) aufweist, als nutzbare Forder- 15
strecke zum Abbremsen der gemeinsamen Foérder-
bewegung des Schnittlangentransportwalzenpaa-
res (3.1) und der Zufuhrtransportwalzenpaare (4.1,
4.2,4.3) beim Vorziehen einer neuen Riickeneinlage
(1), nachdem die zugeflhrte, vorherige Riickenein- 20
lage (1) das genannte Zufuhrtransportwalzenpaar
(4.3) verlassen hat.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schnittlangen- 25
transportwalzenpaar (3.1) und die Zufuhrtransport-
walzenpaare (4.1, 4.2, 4.3) jeweils von Servomoto-

ren (12, 13) angetrieben sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, ge- 30
kennzeichnet durch zwei oder mehrere im Abstén-

den zueinander angeordnete Schnittlangentrans-
portwalzenpaare (3.1, 3.2).
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