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(54) VerfahrenundVorrichtungzum automatischen Zufiihren von einzelnen Blattstapeln aus einer

Druckmaschine in eine Klebebindemaschine

(57) Verfahren und Vorrichtung zum automatischen
Zufihren von einzelnen losen Blattstapeln (4) aus einer
Druckmaschine in eine Klebebindemaschine, wobei die
Blattstapel (4) aus der Druckmaschine auf einem Stapel
(3) versetzt aufeinanderliegen mittels einer horizontale
Transporteinrichtung, wobei immer die beiden oberen
Blattstapel mittels entsprechend positionierbarer Lagen-
greifer (7, 8) an ihrem jeweiligen Uberstand festgehalten
und die jeweils oberste Lage in Richtung der Transport-
einrichtung abgezogen werden. Der jeweilige Lagergrei-

fer (7, 8) Ubergibt den jeweiligen Blattstapel an einen
Abziehgreifer (6), der den Blattstapel mit der Geschwin-
digkeit der Transporteinrichtung (5) auf dem Stapel ab-
legt. Durch die Abstimmung der einzelnen Bewegungen
der Greifer und der Positionierung des jeweiligen oberen
Stapels kann durch das Verfahren und die Vorrichtung
ein kontinuierlicher Entstapelungsablauf erreicht wer-
den, der auch Taktzeiten mit zwei Blattstapel (4) pro Se-
kunde erlaubt, damit die Blattstapel im Anschluss daran
in einen Klebebinder weiterverarbeitet werden kdnnen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum automatischen Zufiihren von einzelnen
losen Blattstapeln aus einer Druckmaschine in eine Kle-
bebindemaschine, wobei die Blattstapel aus der Druck-
maschine auf einem Stapel versetzt aufeinanderliegen
[0002] Durch den Einsatz von Digitaldruck eréffnet
sich die Mdéglichkeit, individuelle Druckprodukte herzu-
stellen. Hierdurch werden haufig nur relativ kleine Serien
einer bestimmten Buchart und Buchdicke hergestellt, so
dass dies bei der Automation hinsichtlich Flexibilitat be-
ricksichtigt werden muss. Nach dem Bedrucken der ein-
zelnen Seiten eines jeweiligen Druckproduktes werden
diese Seiten einer Klebebindemaschine zugefihrt, wo-
bei gewahrleistet sein muss, dass dem jeweiligen Druck
auch der jeweils gewilinschte, méglicherweise noch in-
dividualisierte Einband zugefuhrt wird.

[0003] Es muss dafiir gesorgt werden, dass die aus
der Druckmaschine herauskommenden einzelnen Blatt-
stapel mit einsprechend hoher Geschwindigkeit mog-
lichst kontinuierlich eine Klebebindemaschine zugefihrt
werden, wobei die einzelnen Blattstapel eine H6he von
1,5 mm und dartber aufweisen kbnnen.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung vor-
zuschlagen, mit der die aus einer Druckmaschine stam-
menden Blattstapel, die zueinander versetzt auf einem
Stapel aufeinanderliegen, automatisch einer Klebebin-
demaschine einzeln zum Binden zugefihrt werden kén-
nen.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
ein Verfahren und eine Vorrichtung mit den Merkmalen
der nebengeordneten Hauptanspriiche gel6st. Weitere
vorteilhafte Ausgestaltungen sind den jewelligen riickbe-
zogenen Unteranspriichen zu entnehmen.

[0006] GemaR der Erfindung wird bei dem Verfahren
in dem Merkmal A der obere Blattstapel in einer definier-
ten Hohe und Nahe zu einer horizontalen Transportein-
richtung angeordnet. Dies kann derart erfolgen, dass der
Stapel stirnseitig oder auch seitlich der Transporteinrich-
tung, die Ublicherweise in Form eines Transportbandes
ausgebildet ist, angeordnet wird. Es ist vorteilhaft, den
Stapel mit den darauf befindlichen Blattstapeln an der
Stirnseite der Transporteinrichtung anzuordnen, um die
Zufthrung in Transportrichtung so erleichtern. Um den
oberen Blattstapel definiert anzuordnen, kann der ge-
samte Stapel mit den darauf befindlichen losen Blattsta-
peln in der Hohe und bei Bedarf auch seitlich so positio-
niert werden, dass eine mdglichst einfache Ubergabe
des oberen Blattstapels auf die Transporteinrichtung
maoglich ist.

[0007] Nach der Positionierung des oberen Blattsta-
pels werden im nachsten Merkmal B der obere und der
darunter befindliche versetzt zum oberen angeordnete
Blattstapel an der aus dem Stapel durch den Versatz
herausragenden Uberstand mittels eines ersten und
zweiten Lagengreifers gegriffen, um beim nachfolgen-
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dem Merkmal C beim teilweisen Abziehen des oberen
Blattstapels von dem Stapel mittels dem den oberen
Blattstapel haltenden Lagengreifers ein Verrutschen des
unter dem oberen Blattstapel befindlichen Blattstapels
zu verhindern.

[0008] Nach dem zumindest teilweisen Abziehen des
oberen Blattstapels wird dieser gemall Merkmal D an
einen Abziehgreifer Gbergeben, der den Blattstapel vor-
zugsweise an zwei Stellen sicher greift und den Blattsta-
pel von dem Stapel herunterzieht und gemal Merkmal
E den Blattstapel auf die horizontale Transporteinrich-
tung mit einem definierten Abstand zu dem vorangegan-
genen Blattstapel ablegt. Vorzugsweise transportiert der
Abziehgreifer den Blattstapel mit der gleichen Geschwin-
digkeit der Transporteinrichtung. Damit wird gewahrlei-
stet, dass der lose Blattstapel beim Auflegen auf die
Transporteinrichtung nicht verrutscht. Nach dem Aufle-
gen ist der Abziehgreifer bereit, einen weiteren bereits
teilweise von dem Stapel heruntergezogenen Blattsta-
peln zu tbernehmen und wird dazu zurick in Richtung
Stapel bewegt. Gleichzeitig werden die auf dem Trans-
portband liegenden Blattstapel der Klebebindemaschine
zugefihrt.

[0009] Nach der Ubergabe des Blattstapels an einen
Abziehgreifer gemafl Merkmal D wird der n&chste Blatt-
stapel, der nun der obere Blattstapel ist, wieder in defi-
nierter Hohe und N&he der Transporteinrichtung positio-
niert. Der Vorgang lauft in gleicher Weise ab, mit dem
Unterschied, dass der Versatz des jetzt oberen Blattsta-
pels zu dem jetzt ndchsten darunter befindlichen Blatt-
stapel gegeniliber dem vorangegangenen Ablaufzyklus
um 180 Grad versetzt ist. Dies betrifft sowohl bei dem
Versatz in einer ebenen Richtung als auch in zwei ebe-
nen Richtungen (x, y) zu. Der nachste darunter befindli-
che Blattstapel wird mittels des freien Lagengreifers ent-
sprechend dem Merkmal B gegriffen, damit vor dem Ab-
ziehen beide Blattstapel seitlich gehalten werden. An-
schliefend werden die Merkmale C bis F wiederholt.
[0010] Vorzugsweise wird nach der Ubergabe eines
Blattstapels an den Abziehgreifer, der jetzt freie Lager-
greifer beim Zurlickbewegen zum Greifen der jetzt
zweitoberen Lage nach unten bewegt. Gleichzeitig wird
der den jetzt oberen Blattstapel noch greifende Lagen-
greifer mit dem Stapel zur Positionierung des Stapels in
definierter HOhe nach oben bewegt. Dadurch wird die
Schnelligkeit des Abstapelns verbessert.

[0011] Vorzugsweise wird kurz vor dem Greifen des
jeweiligen Blattstapels auf den oberen Blattstapel in ei-
nem Bereich, in dem obere Blattstapel auf dem darunter
befindlichen versetzten Blattstapel liegt, an einer ver-
setzten Kante des darunter befindlichen Blattstapels ver-
tikaler Druck ausgelibt. Im fortlaufenden Verfahren wird
durch den wechselseitigen Eingriff der Lagengreifer der
Druck auf den oberen Blattstapel immer an der Kante
ausgelbt, die dem Lagengreifer fiir den oberen Blattsta-
pel gegeniber liegt. Dadurch wird erreicht, dass der Zwi-
schenraum zwischen den Blattstapel, der nur 1,5 mm
betragen kann und die den Zwischenraum bildenden
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Kanten fir das Eingreifen einer Greifeinrichtung und
Greifen des Uberstandes definiert wird.

[0012] Das Eingreifen in den Zwischenraum kann mit-
tels eines diinnen Hebers oder ahnlichen geeigneten Mit-
teln in Verbindung einer entsprechend ausgebildeten
Greifeinrichtung erfolgen. Nach dem Eingreifen in den
Zwischenraum kann mit der hierbei tatigwerdenden Grei-
feinrichtung der obere Blattstapel gegriffen und zumin-
dest teilweise von dem Stapel abgezogen werden.
[0013] Der Versatz der einzelnen aufeinanderliegen-
den losen Blattstapel erfolgt Ublicherweise nur in eine
Richtung, so dass die Uberstande der Blattstapel immer
um 180 Grad zueinander angeordnet sind. Grundsétzlich
ist es auch moglich, dass die Blattstapel so aufeinander-
liegen, dass ein Versatz zu dem darunter befindlichen
Blattstapel in zwei ebenen Richtungen (x, y) erfolgt. Ab-
hangig von der Art der versetzten Stapelung kann der
Abzug entweder quer oder langs zu dem Versatz durch-
gefuhrt werden. In den meisten Fallen werden die Blatt-
stapel einen einfachen Versatz, d. h. in nur einer ebenen
Richtung aufweisen. Hierdurch hat der Stapel mit den
einzelnen Blattstapeln eine definierte Anlagekante in
Richtung der horizontalen Transporteinrichtung. Gemaf
dieser bevorzugten Ausbildung des Verfahrens werden
die Blattstapel quer zum Versatz der Blattstapel zuein-
ander abgezogen. GemaR dieser vorteilhaften Ausge-
staltung kénnen durch die definierte Anlagekante und
den Abzug quer zu dem Versatz auch leicht in die zur
Anlagekante entgegengesetzte Richtung veranderliche
Formate verarbeitet werden.

[0014] Das derart ablaufende Verfahren ermdglicht
somit den gewiinschten kontinuierlichen Ablauf bei ho-
her Taktgeschwindigkeit und ohne Verrutschen der ein-
zelnen Blatter eines Blattstapels.

[0015] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausbildung
des Verfahrens werden die Blattstapel auf die Transpor-
trichtung veranderbarer Bander der horizontalen Trans-
porteinrichtung gelegt, die als Speicher zur Erzielung ei-
nes gleichen Anreihungsabstandes der Blattstapel die-
nen. Dies istinsbesondere dann der Fall, wenn beim Ab-
nehmen der Blattstapel von den Stapeln eine Verzdge-
rung eintritt, die beispielsweise dann eintreten kann,
wenn entweder ein neuer Stapel mit losen Blattstapeln
herangefiihrt und der Abstapelvorgang deshalb unter-
brochen wird, oder wenn gemaf einer weiteren vorteil-
haften Ausbildung der Stapel von unten aufgefiillt wird.
Hierzu ist es erforderlich, in bekannter Art und Weise,
mittels einer entsprechenden Halteeinrichtung den be-
reits in Position befindlichen Stapel freischwebend zu
halten und von unten einen weiteren Stapel heranzufiih-
ren. Danach wird die Halteeinrichtung zwischen den bei-
den Stapeln herausgezogen. Auch dieser Vorgang kann
zu einer kurzen Unterbrechung des Abstapelvorgangs
fuhren, da der obere Blattstapel wieder genau positioniert
werden muss. Mittels eines bekannten in Transportrich-
tung verénderbaren Bandes kann diese Unterbrechung
aufgefangen werden, so dass dem Klebebinder die Blatt-
stapel kontinuierlich zugefiihrt werden.
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[0016] Vorzugsweise wird derobere Blattstapel mitder
Unterkante auf der H6he der Transporteinrichtung oder
mit einem Versatz zu der Héhe der Transporteinrichtung
von maximal +0,5 mm positioniert, um die Héhendiffe-
renz moglichst gering zu halten.

[0017] Um eine ausreichende Schnelligkeit zu ge-
wahrleisten, wird der Stapel bereits fir den nachsten
oberen Blattstapel in Position gebracht, sobald der vor-
angegangene Blattstapel von dem Stapel gezogen wur-
de. Zusatzlich werden vorteilhafterweise die Merkmale
A bis C mit den nachfolgenden Blattstapeln gleichzeitig
mit Merkmal F fiir den vorangegangenen Blattstapel aus-
gefuhrt. Das bedeutet, dass ein Greifen der Blattstapel
bereits durchgefihrt wird, wenn der vorangegangene
Blattstapel noch der Transporteinrichtung zugefihrt wird.
[0018] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausbildung
des Verfahrens wird die Dicke der Blattstapel und/oder
der Zwischenraum zwischen den Blattstapeln sowie die
Blattstapelkanten der beiden oberen Blattstapel im Be-
reich des Versatzes detektiert, um damit die genauen
Positionen fiir das Niederdriicken und/oder Eingreifen in
den Zwischenraum zu steuern.

[0019] Vorteilhafterweise erfolgt das Niederhalten und
das Greifen pneumatisch und die dazu erforderlichen
Einrichtungen werden mittels Servomotoren in horizon-
taler und vertikaler Richtung betéatigt.

[0020] Die erfindungsgemafie Vorrichtung zum auto-
matischen Zufiihren von einzelnen losen Blattstapeln
aus einer Druckmaschine in eine Klebebindemaschine
weist einen in vertikaler Richtung verfahrbaren Stapel-
trager an der Stirnseite einer horizontalen Transportein-
richtung zur Aufnahme eines Stapels aus einzelnen lo-
sen Blattstapeln,

Detektiereinrichtungen zum Erkennen der Kanten der
beiden oberen Blattstapel im Bereich des Versatzes,
Detektiereinrichtungen zum Erfassen der Dicke oder des
Zwischenraumes zwischen den Blattstapeln,
Detektiereinrichtungen zum Positionieren des oberen
Blattstapels in einer definierten Stellung zur Stirnseite
der Transporteinrichtung,

rechte und linke Niederhalter im Bereich der dem Uber-
stand des jeweiligen Blattstapels gegenuberliegenden
Kante,

in horizontaler und vertikaler Richtung bewegbare rechte
und linke Greifeinrichtungen zum Greifen der beiden
oberen Blattstapel an dem Uberstand und Bewegen des
Blattstapels in Richtung Transporteinrichtung, und

eine parallel zu der Transporteinrichtung verfahrbare Ab-
ziehgreifeinrichtung zum Greifen der vom Stapel mittels
der Greifeinrichtung vereinzelnden Blattstapel und Able-
gen des Blattstapels auf der Transporteinrichtung

auf.

[0021] Mit dem erfindungsgemaf ausgestalteten Ver-
fahren sowie der Vorrichtung ist es méglich, einzelne
Blattstapel bis hinab zu einer Dicke von 1,5 mm, die ver-
setzt aufeinanderliegend von einer Druckmaschine auf
einem Stapel bereitgestellt werden, von diesem herun-
terzunehmen und auf eine horizontale Transporteinrich-
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tung zu bringen, die dann die einzelnen Blattstapel kon-
tinuierlich zu einer Klebebindemaschine weitertranspor-
tiert. Das Verfahren erlaubt eine hohe Taktzahl im Be-
reich von 7500 Takte pro Stunde, wobei die Besonderheit
darin besteht, dass die Blattstapel zueinander versetzt
sind und unterschiedlich dick sein kénnen. Je nach An-
wendungsfall kdnnen die einzelnen Blattstapel in der Dik-
ke von oben nach unten abnehmen oder zunehmen, wo-
bei die Kenntnis Uber die ungeféhre Dicke des jeweiligen
Blattstapels fir das Verfahren von Vorteil ist. Grundsatz-
lich ist es aber auch mdglich, dass Blattstapel unter-
schiedlicher Dicke im Stapel verteilt verarbeitet werden
kdénnen.

[0022] Im Nachfolgenden werden anhand der Figuren
1 bis 11 die verschiedenen Ablaufschritte beim Abstapeln
von einzelnen Blattstapeln dargestellt, nachdem diese in
einem Stapel von der Druckmaschine zur Verfligung ge-
stellt wurden. Die Figuren zeigen ins perspektivischer
Ansicht schematisch einen Stapel mit versetzt angeord-
neten Blattstapeln und einer horizontalen Transportein-
richtung in den jeweiligen, nachfolgend naher erlduterten
Ablaufpositionen. Weitere Merkmale der Erfindung erge-
ben sich aus der folgenden Beschreibung des Ausflih-
rungsbeispiels der Erfindung in Verbindung mit den An-
spriichen und den beigefiigten Zeichnungen. Die einzel-
nen Merkmale der Erfindung kdnnen fir sich allein oder
zu mehreren bei unterschiedlichen Ausfiihrungsformen
der Erfindung verwirklicht sein.

[0023] Die Figuren 1 bis 11 zeigen eine Abstapelvor-
richtung 1 mit einem Stapel 3 aus versetzt zueinander
angeordneten Blattstapeln 4 auf einem Stapelheber 2.
In der Beschreibung und in den Anspriichen werden die
jeweiligen Bezugsziffern ohne zusatzliche Buchstaben
verwendet, wenn sie allgemein die einzelnen bezeich-
neten Gegensténde betreffen. Die Blattstapel 4 sind ver-
setzt zueinander angeordnet, so dass sie in Richtung
eines Transportbandes 5 eine gemeinsame Anschlag-
kante haben und der Versatz in diesem Ausflihrungsbei-
spiel nur in einer ebenen Richtung gegeben ist. Grund-
satzlich ist es auch méglich, dass ein Versatz in zwei
ebenen Richtung nach dem gleichen Prinzip abgearbei-
tet werden kann. Der Abzug des jeweiligen oberen Blatt-
stapels 4 erfolgt quer zum Versatz der einzelnen Blatt-
stapel 4 zueinander. Der Stapel 3 istin dem Ausfiihrungs-
beispiel an der Stirnseite 15 des Transportbandes 5 an-
geordnet.

[0024] Die Blattstapel 4 sind fir die nachfolgende Be-
schreibung mit4a bis 4f bezeichnet, wobei die Blattstapel
4e und 4f bereits auf dem Transportband 5 befindliche
Blattstapel bezeichnen. Der Stapelheber 2 ist in der La-
ge, sich in vertikaler Richtung zu bewegen, um den je-
weiligen oberen Blattstapel (4a in Figur 1, 4b in Figur 4,
4c in Figur 10) in eine definierte Position relativ zu dem
Transportband 5 zu bringen. Die definierte Hohe wird
durch den H6henmesser 11 in den Figuren symbolisiert.
Der Stapelheber 2 ist in den Figuren schematisch auch
als Transportband dargestellt, das beispielsweise er-
maoglicht, den Stapel 3 in einem definierten Abstand zu
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dem Transportband zu bringen. Durch die zusétzliche
Verfahrbarkeit in der Hohe wird in dem Ausfiihrungsbei-
spiel der Stapel 3 so bewegt, dass der jeweils obere Blatt-
stapel mit der Unterkante auf der Transportbandebene
oder mit einem geringfugigen Versatz zur Héhe der
Transporteinrichtung von maximal 0,5 mm daruber an-
geordnet wird, um beim Abziehen des jeweils oberen
Blattstapels moéglichst wenig Héhendifferenz zu haben.
Die Feststellung der richtigen Hohe wird durch entspre-
chende nicht dargestellte Sensoren ermittelt. Des Wei-
teren wird durch nicht dargestellte Sensoren auf beiden
Seiten des Stapels der Versatz der jeweiligen Plattstapel
4 unddie jeweiligen Kanten 14 detektiert und in der eben-
falls nicht dargestellten Steuereinrichtung zur Steuerung
des rechten Lagengreifers 7 und des linken Lagengrei-
fers 8 verwendet. Die Figuren zeigen weiterhin rechte
und linke Niederhalter 9, 10 sowie einen Abziehgreifer
6, der entlang dem Transportband 5 verfahrbar ist und
den jeweiligen Blattstapel 4 nach Erreichen der Trans-
portbandgeschwindigkeit auf dem Transportband 5 ab-
legt. Der Antrieb dieser Lagengreifer 7, 8 und auch des
Abziehgreifers 6 erfolgt mittels nicht dargestellter Servo-
motoren. Die Niederhalter 9, 10 dienen dazu, um kurz
vor dem Greifen des jeweiligen Lagengreifers 7, 8 auf
den jeweiligen oberen Blattstapel 4a bzw. 4b bzw. 4c zu
driicken, um den jeweiligen Zwischenraum 13a, 13b,
13c, 13d und damit auch die Kanten 14b, 14c, 14d besser
detektierbar und damit greifbar zu machen, da die Dicke
eines Blattstapels nur 1,5 mm betragen kann.

[0025] Figur 1 zeigt bereits zwei Blattstapel 4e und 4f,
die auf dem Transportband 5 mittels des Abziehgreifers
6 abgelegt wurden. Der Abziehgreifer 6 ist getffnet und
bewegt sich in horizontaler Richtung in Richtung Stapel
3. Beide Lagengreifer 7, 8 sind geschlossen, so dass der
rechte Lagengreifer 7 den oberen Blattstapel 4a an dem
Uberstand 12a festhalt und hierzu in den Zwischenraum
13a eingreift. Entsprechend halt der linke Lagengreifer
8 den darunter liegenden Blattstapel 4b an dem Uber-
stand 12b und greift hierzu in den Zwischenraum 13b ein.
[0026] In Figur 2 hat der rechte Lagengreifer 7 den
Blattstapel 4a zur Ubergabe an den Abziehgreifer 6 ein
Stlick weit von dem Stapel 3 in Richtung Transportband
5 bewegt. Der rechte Lagengreifer 7 fahrt in die Uberga-
beposition und der Abziehgreifer 6 fahrt dem rechten La-
gengreifer 7 entgegen.

[0027] In der Figur 3 Ubergibt der rechte Lagengreifer
7 den oberen Blattstapel 4a an den Abziehgreifer 6. Der
rechte Lagengreifer 7 6ffnet, wahrend der Abziehgreifer
6 schlief3t. Der linke Lagengreifer 8 ist weiterhin ge-
schlossen und halt den Blattstapel 4b fest.

[0028] In Figur 4 fahrt der Abziehgreifer 6 zum Trans-
portband 5, wahrend der rechte Lagengreifer 7 sich nach
unten bewegt, um als Nachstes den Blattstapel 4c zu
greifen. Gleichzeitig bewegt sich der Stapel 3 zusammen
mit dem linken Lagengreifer 8 nach oben, um den nun
oberen Blattstapel 4b wieder in die definierte Position zu
dem Transportband 5 zu bringen.

[0029] In Figur 5 6ffnet der Abziehgreifer 6 nach Errei-
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chen der Transportbandgeschwindigkeit und eines defi-
nierten Anreihungsabstandes zu dem Blattstapel 4e und
lasst damit den Blattstapel 4a los. Gleichzeitig fahrt der
rechte Lagengreifer 7 in den Stapel 3 ein, wobei der rech-
te Niederhalter 9, wie vorstehend beschrieben, an der
Kante 14b auf den oberen Blattstapel 4b driickt.

[0030] In Figur 6 fahrt der Abziehgreifer 6 bereits wie-
der in Richtung Stapel 3 und der rechte Lagengreifer 7
schlieRt, um den Blattstapel 4c an dem Uberstand 12c
zu greifen.

[0031] In Figur 7 hat der linke Lagengreifer 8 bereits
den oberen Blattstapel 4b &hnlich wie in Figur 2 in Rich-
tung Abziehgreifer 6 bewegt, um den oberen Blattstapel
4b in die Ubergabeposition zu dem Abziehgreifer 6 zu
bringen.

[0032] InFigur8findet die Ubergabe des oberen Blatt-
stapels 4b an den Abziehgreifer 6 durch den linken La-
gengreifer 8 statt, wobei der linke Lagengreifer 8 6ffnet
und der Abziehgreifer 6 fliefl3t.

[0033] In Figur 9, &hnlich wie in Figur 4, zieht der Ab-
ziehgreifer 6 den oberen Blattstapel 4b von dem Stapel
3in Richtung Transportband 5, wobei, nachdem der obe-
re Blattstapel 4b den Stapel 3 verlassen hat, der linke
Lagengreifer 8 sich nach unten bewegt, um als nachstes
den Blattstapel 4d zu greifen. Gleichzeitig bewegt sich
der rechte Lagengreifer 7 zusammen mit dem Stapel 3
wieder nach oben, um den oberen Blattstapel 4c wieder
in die definierte Position zu dem Transportband 5 zu brin-
gen.

[0034] InFigur 10 bewegt sich der Abziehgreifer 6 wei-
ter in Transportrichtung, um dann wiederum, wie bereits
vorstehend beschrieben, bei Erreichen der Transport-
bandgeschwindigkeit und des definierten Anreihungsab-
standes den Blattstapel 4b auf dem Transportband 5 ab-
zulegen. In Figur 10 ist der Abziehgreifer jedoch noch
geschlossen. Der linke Lagengreifer 8 fahrt in den Zwi-
schenraum 13c in dem Stapel 3 ein, wobei der linke Nie-
derhalter 10 auf den oberen Blattstapel 4c an der Kante
14c drickt.

[0035] In Figur 11 6ffnet der Abziehgreifer 6 um den
Blattstapel 4b abzulegen, wahrend der linke Lagengrei-
fer 8 weiter in den Blattstapel 3 einfahrt. Als Nachstes
wird nun, ahnlich wie in Figur 6 der linke Lagengreifer 8
schlielen, damit der Blattstapel 4d festgehalten wird,
wenn im nachsten Verfahrensschritt, wie in Figur 2 ge-
zeigt, der rechte Lagengreifer 7 den nun oberen Blatt-
stapel 4c in Richtung Abziehgreifer 6 zwecks Ubergabe
bewegt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum automatischen Zufliihren von einzel-
nen losen Blattstapeln (4) aus einer Druckmaschine
in eine Klebebindemaschine, wobei die Blattstapel
(4) aus der Druckmaschine auf einem Stapel (3) ver-
setzt aufeina11derliegen, gekennzeichnet durch
A Anordnen des oberen Blattstapels (4a, 4b, 4c) in
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definierter Hohe

und Nahe zu einer horizontalen Transporteinrich-
tung (5)

B Greifen des oberen und des darunter befindlichen
versetzt zu dem

oberen angeordneten Blattstapel (4a, 4b; 4b, 4c) an
der aus dem Stapel (3) durch den Versatz heraus-
ragenden Uberstand (12a, 12b, 12c) mittels eines
ersten und eines zweiten Lagengreifers (7, 8),

C teilweises Abziehen des oberen Blattstapels (4a,
4b, 4c), von dem

Stapel (3) mittels des den oberen Blattstapels (4a,
4b, 4c) haltenden Lagengreifers (7, 8, 7),

D Ubergeben des oberen Blattstapels (4a, 4b, 4c)
an einen Abziehgreifer (6),

E Transportieren des Blattstapels (4a, 4b) mittels
des Abziehgreifers

(6) auf die horizontale Transporteinrichtung (5), Ab-
lage des Blattstapels (4a, 4b) mit definiertem Ab-
stand zu einem voranlaufenden Blattstapel (4e), Zu-
rickbewegen des Abziehgreifers (6) und Weiter-
transportieren der Blattstapel (4) zu der Klebebinde-
maschine,

F Anordnung des nachsten oberen Blattstapels (4b,
4c) in definierter

Hohe zu der Transporteinrichtung (5) und Greifen
des nachsten Blattstapels (4c) mittels des freien La-
gengreifers (7, 8) entsprechend Merkmal B,

G Wiederholen der Merkmale C bis F.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach der Ubergabe eines Blattsta-
pels (4a, 4b) an den Abziehgreifer (6) der jetzt freie
Lagergreifer (7, 8) beim Zuriickbewegen zum Grei-
fen der jetzt zweitoberen Lage (4c, 4d) nach unten
und der den jetzt oberem Blattstapel (4b, 4c) noch
greifende Lagengreifer (8, 7) mit dem Stapel (3) zur
Positionierung des Stapels (3) in definierter Hohe
nach oben bewegt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Sta-
pel (3) bereits in fir den nachsten oberen Blattstapel
(4b, 4c) in Position gebracht wird, sobald der voran-
gegangene Blattstapel (4a, 4b) von dem Stapel (3)
gezogen wurde.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass kurz vor
dem Greifen des jeweiligen Blattstapels (4a, 4b, 4c,
4d) auf den oberen Blattstapel (4a, 4b, 4c) an der
Kante (14b, 14c) des oberen Blattstapels (4b, 4c),
die dem jeweiligen Lagengreifer (8, 7) gegeniiber-
liegt, vertikaler Druck auf den oberen Blattstapel (4b,
4c) ausgeubt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Blatt-
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stapel (4a, 4b) mit der Geschwindigkeit der horizon-
talen Transporteinrichtung (5) auf diese abgelegt
wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass fiir einen
kontinuierlichen Ablauf die Blattstapel auf in Trans-
portrichtung veranderbare Bander der horizontalen
Transporteinrichtung (5) abgelegt werden, um als
Speicher zur Erzielung eines gleichen Anreihungs-
abstandes der Blattstapel (4) zu dienen.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Sta-
pel (3) von unten aufgefllt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der obe-
re Blattstapel mit der Unterkante auf der Héhe der
Transporteinrichtung (5) oder mit einem Versatz zu
der Hohe der Transporteinrichtung von maximal
+0,5 mm positioniert wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke
der Blattstapel (4) und/oder der Zwischenraum (13)
zwischen den Blattstapel (4) sowie die Blattstapel-
kanten (14) der jeweils beiden oberen Blattstapel
(4a, 4b; 4b, 4c; 4c, 4d) im Bereich des Versatzes
detektiert werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Nie-
derhalten und Greifen pneumatisch durchgefihrt
wird und die dazu erforderlichen Einrichtungen mit-
tels Servomotoren in horizontaler und vertikaler
Richtung betatigt werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Blatt-
stapel (4), bei einfachem Versatz der Blattstapel (4)
in nur einer Richtung quer zum Versatz der Blattsta-
pel (4) abgezogen werden.

Vorrichtung zum automatischen Zufiihren von ein-
zelnen losen Blattstapeln (4) aus einer Druckma-
schine in eine Klebebindemaschine, wobei die Blatt-
stapel (4) aus der Druckmaschine auf einem Stapel
(3) versetzt aufeinanderliegen, gekennzeichnet
durch

- einen in vertikaler Richtung verfahrbaren Sta-
peltrager (2) an einer Stirnseite (15) einer hori-
zontalen Transporteinrichtung (5);

- Detektiereinrichtungen zum Erkennen der
Kanten (14) der jeweils beiden oberen Blattsta-
pel (4a, 4b; 4b, 4c; 4c, 4d) im Bereich des Ver-
satzes;
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- Detektiereinrichtungen zum Erfassen der Dik-
ke und/oderdes Zwischenraums (13a, 13b, 13c)
zwischen den Blattstapel (4);

- Detektiereinrichtungen zum Positionieren des
oberen Blattstapels (4a, 4b, 4c) in einer definier-
ten Stellung zur Stirnseite (15) der Transport-
einrichtung (5)

- rechte und linke Niederhalter (9, 10) in einem
Bereich der dem Uberstand (12a, 12b, 12c, 12d)
des jeweiligen Blattstapels (4a, 4b, 4c, 4d) ge-
genuberliegenden Kante (14a, 14b, 14c, 14d);
- in horizontaler und vertikaler Richtung beweg-
bare erste und zweite Lagengreifer (7, 8) zum
Greifen der jeweils beiden oberen Blattstapel
(4a, 4b; 4b, 4c; 4c, 4d) an dem jeweiligen aus
dem Stapel (3) durch den Versatz herausragen-
den Uberstand (12a, 12b, 12¢, 12d) und bewe-
gen des jeweiligen oberen Blattstapels (4a, 4b)
in Richtung Transporteinrichtung (5);

- einen parallel zu der Transporteinrichtung (5)
verfahrbaren Abziehgreifer (6) zum Greifen der
vom Stapel (3) mittels eines Lagengreifers (7,
8) vereinzelten Blattstapels (4a, 4b) und Able-
gen des Blattstapels (4a, 4b) auf der Transport-
einrichtung (5).
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