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(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steuern
eines Anlegers einer Sammelheftmaschine. Aufgabe der
Erfindung ist es, ein Verfahren anzugeben, welches den
Bedienaufwand beim Einstellen des Anlegers verringert,
welches die Zuverlassigkeit beim Auflegen von Falzbo-
gen (7-9) auf eine Transportvorrichtung erhéht und wel-
ches die Qualitat beim Zusammentragen und Heften ver-

Verfahren zum Steuern eines Anlegers einer Sammelheftmaschine

bessert. Gemaf der Erfindung werden beim Steuern ei-
nes Anlegers einer Sammelheftmaschine die Offnungs-
bzw. Schlief3zeitpunkte von Greifern (22, 26, 35-37) pro-
grammgesteuert, stufenlos und formatabhangig gere-
gelt. Hierzuwerden in einer Steuereinrichtung (18) Daten
zu den Abmessungen und zur Seitenzahl der Falzbogen
eingegeben, aus denen Stellsignale fir Stellglieder der
Greifer generiert werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steu-
ern eines Anlegers einer Sammelheftmaschine nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Aus der Auslegeschrift DE 1 100 043 ist ein
Greifer fir eine Buchbindereimaschine zum Erfassen
und Festhalten von Bogen bekannt, dessen SchlielRbe-
wegung durch Betatigen eines pneumatischen Arbeits-
zylinders eingeleitet wird. Wird der Arbeitszylinder unter
Vakuum gesetzt oder mit Druckluft beaufschlagt, dann
wird ein an einer Kolbenstange befestigter Greiferfinger
entgegen der Kraft einer Feder angezogen. Die Druck-
oder Saugluft wird dem Arbeitszylinder Uiber ein Steuer-
ventil zugefiihrt, das mit einer verstellbaren Nocken-
scheibe so gesteuert wird, dass die Greiferkraft geregelt
ist. Eine Nockenscheibe hat entsprechend der Nocken-
kurve eine feste Stellcharacteristik. Zur Verstellung der
Nockenscheibe sind in der Auslegeschrift keine Details
offenbart.

[0003] BeiDruckmaschinen ist es auch aus der DE 42
21929 C2bekannt, die Bewegung von miteiner Trommel
verbundenen Greifern mit einem Rechner zu steuern, so
dass eine schnelle Anpassung an sich andernde Be-
triebsbedingungen mdglich und die Greiferkraft abhan-
gig vom Bedruckstoff einstellbar ist. Die Greiferbewegun-
gen werden mit einer pneumatischen Kolben-Zylinder-
einheit gesteuert, wobei mit Hilfe eines Wegmesssy-
stems abhangig vom Drehwinkel der Trommel die Stell-
position des Kolbens durch einen Soll/Ist-Vergleich ge-
regelt wird. In der Schrift ist nicht naher ausgefihrt, wel-
che Bedruckstoff-Kenngréf3en bei einer Berechnung von
Stellpositionen des Kolbens eine Rolle spielen.

[0004] Ein in der DE 197 52 017 A1 beschriebener
Sammelhefter umfasst mehrere Falzbogenanleger. Die
Drehgeschwindigkeit der Trommeln eines Anlegers kann
abhangig von der Papierqualitdt verzdgert oder be-
schleunigt werden, wobei die Geschwindigkeit einer
Sammelkette gleichférmig ist.

[0005] AusderDE 19841265 A1 gehthervor,ineinem
Anleger eines Sammelhefters Sensoren vorzusehen, die
Lange und Breite der Falzbogen erfassen. Anhand der
Sensorsignale kann ein Registeranschlag automatisch
eingestellt werden. Die den Falzbogen wahrend eines
Foérderns haltenden Greifer werden herkémmlich mittels
eines Kurvengetriebes betatigt.

[0006] AufgabederErfindungistes, ein Verfahren zum
Steuern eines Anlegers einer Sammelheftmaschine an-
zugeben, welches den Bedienaufwand beim Einstellen
des Anlegers verringert, welches die Zuverlassigkeit
beim Auflegen von Falzbogen auf eine Transportvorrich-
tung erhéht und welches die Qualitat beim Zusammen-
tragen und Heften verbessert.

[0007] Die Aufgabe wird mit einem Verfahren geldst,
welches die Merkmale nach Anspruch 1 aufweist. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den Unter-
anspriichen.

[0008] GemaR der Erfindung werden beim Steuern ei-
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nes Anlegers einer Sammelheftmaschine die Offnungs-
bzw. SchlieRzeitpunkte von Greifern programmgesteu-
ert, stufenlos und formatabhangig geregelt. Hierzu wer-
den in einer Steuereinrichtung Daten zu den Abmessun-
gen und zur Seitenzahl der Falzbogen eingegeben, aus
denen Stellsignale fiir Stellglieder der Greifer generiert
werden. Durch die automatisierte Vereinzelung von Falz-
bogen ist es mdglich, die Schalt- und Reaktionszeiten
produktbezogen zu variieren. Beim Einsatz von pneuma-
tischen Steuerungen kann die Zahl der mechanischen
Bauteile verringert werden, so dass geringe Herstel-
lungskosten entstehen. Durch eine geringe Zahl von me-
chanischen Verschleiflstellen wird die Zuverlassigkeit
des Anlegers verbessert. Markierungen an den Falzbo-
genkdnnen vermieden werden, indem die Greifkrafte va-
riabel eingestellt werden.

[0009] Die Erfindung soll nachstehend anhand eines
Ausflihrungsbeispieles erlautert werden, es zeigen:

Fig. 1: ein Schema einer Sammelheftmaschine mit
mehreren Anlegern,

Fig. 2: eine Schnittdarstellung durch einen Anleger,
Fig. 3: eine Vereinzelungstrommel mit pneumati-
schen Arbeitszylindern,

Fig. 4: ein mit Arbeitszylindern betéatigtes Greiferpaar
einer Vereinzelungstrommel,

Fig. 5: Falzbogen und deren Abmessungen, und
Fig. 6: ein Schema einer Steuereinrichtung fiir einen
Anleger.

[0010] Eine in Fig. 1 dargestellte Sammelheftmaschi-
ne umfasst unter anderem drei in Produktionsrichtung 1
nacheinander angeordnete Anleger 2 - 4, eine Heftstati-
on 5 und einen Querférderer 6. Die in den Anlegern 2 -
4 vereinzelten Falzbogen 7 - 9 werden auf einer endlos
umlaufenden Sammelkette 10 rittlings ibereinander ge-
legt und zur Heftstation 5 beférdert. In der Heftstation 5
werden die zusammengetragenen Falzbogen 7 - 9 durch
eine Ruckstichdrahtheftung miteinander verbunden.
Nach dem Querférderer 6 erhalten die miteinander ver-
bundenen Falzbogen 7 - 9 eine neue Produktionsrich-
tung 11 zum Weitertransport an einen Trimmer.

[0011] Wie aus der Schnittdarstellung des Anlegers 3
in Fig. 2 hervorgeht, liegen Falzbogen 7 lbereinander
gestapeltin einem Magazin 12. Der Boden des Magazins
12 liegt geneigt zur Horizontalen. Die Falzbogen 7 liegen
mitden gefalzten Vorderkanten an einer Registerschiene
13 und mit den Seitenkanten an Seitenkantenanschla-
gen 14 an. Die Seitenanschlage 14 sind mit einem Motor
15 und einem Spindeltrieb 16 in Richtung 17 senkrecht
zur Blattebene auf die Riickenlange L der Falzbogen 7
einstellbar. Der Motor 15 steht mit einer Steuereinrich-
tung 18 in Verbindung.

[0012] Zum Vereinzeln der Falzbogen 7 von der Un-
terseite des Falzbogenstapels sind unterhalb einer Off-
nung 19 im Boden des Magazins 12 Sauggreifer 20 an-
geordnet. Die Sauggreifer 20 sind an einer Hohlwelle 21
befestigt und im Vereinzelungstakt um die Achse der
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Hohlwelle 21 schwenkbar.

[0013] In Fig. 2 ist eine Situation dargestellt, bei der
ein vereinzelter Falzbogen 7.1 aus den Sauggreifern 20
in mechanische Greifer 22 einer Vereinzelungstrommel
23 Ubergeben wurde. Die Vereinzelungstrommel 23 ro-
tiert um ihre Achse 24 in Richtung 25. Ein dem verein-
zelten Falzbogen 7.1 vorausgehender Falzbogen 7.2 ist
in weiteren mechanischen Greifern 26 der Vereinze-
lungstrommel 23 gehalten. Die Greifer 26 liegen beziig-
lich der Achse 24 diametral zu den Greifern 22.

[0014] Beieiner weiteren Drehung der Vereinzelungs-
trommel 23 in Richtung 25 gelangt der Falzbogen 7.2 mit
seiner Vorderkante gegen einen taschenférmigen An-
schlag 27. Der Anschlag 27 ist entsprechend den Falz-
bogenbreiten B1, B2 mit einem Motor 28 und einem Ge-
triebe 29 in Richtung 30 um die Achse 24 verschwenkbar.
Der Motor 28 ist mit der Steuereinrichtung 8 verbunden.
[0015] Unterhalb der Vereinzelungstrommel 23 sind
zwei weitere Trommeln 31, 32 angeordnet, die sich ge-
genlaufig in Richtung der Pfeile 33, 34 drehen. Fig. 2
zeigt eine Situation, in der ein dem Falzbogen 7.2 vor-
ausgehender Falzbogen 7.3 mittels der Trommeln 31,
32 gedffnet wird. Wahrend der Falzbogen 7.3 mit seiner
Vorderkante gegen den Anschlag 27 lag, wurden die an
der Vereinzelungstrommel 23 nachlaufenden Enden des
Falzbogens 7.3 von Doppelgreifern 35, 36 der Trommel
31 erfasst. Der Vorfalz des Falzbogens 7.3 wurde aus
den Deckgreifern 36 an die Greifer 37 der Offnertrommel
32 ubergeben. Der Falzbogen 7.3 wird an den Enden
auseinandergezogen und Uber der Sammelkette 10 fal-
lengelassen. Der Falzbogen 7.3 legt sich Uber einen
Falzbogen 7.4, der mittels des Anlegers 2 bereits auf die
Sammelkette 10 gelegt wurde.

[0016] Die Figuren 3 und 4 zeigen eine pneumatische
Steuerung der Bewegung der Greifer 22, 26 der Verein-
zelungstrommel 23. Die Vereinzelungstrommel 23 be-
steht aus zwei Trommelscheiben 23.1, 23.2, die drehfest
auf der hohlen Achse 24 sitzen. Zwischen den Scheiben
23.1, 23.2 sind pneumatische Arbeitszylinder 38, 39 an-
geordnet, von denen jeweils zwei pneumatische Steuer-
leitungen 40.1 - 40.4 zu Kanélen 41.1 - 41.4 im Inneren
der Achse 24 fihren. Die Druckluftzufiihrung fiir die Ar-
beitszylinder 38, 39 geschieht tiber Drehdurchfiihrungen
421 - 42.4, jeweils am Ende eines Kanals 41.1 - 41.4.
Die Arbeitskolbenstangen 43, 44 der Arbeitszylinder 38,
39sind mitHebeln 45.1,45.2,46.1, 46.2 verbunden, wel-
che drehfest an den Greiferwellen 47.1, 47.2,48.1, 48.2
der Greifer 22, 26 sitzen. An jeder Scheibe 23.1, 23.2
befindet sich ein Greiferpaar 22.1, 26.1; 22.2, 26.2. Beim
Ein- und Ausfahren der Kolbenstangen 43, 44 aus den
Arbeitszylindern 38, 39 werden die Greiferwellen 47, 48
mit einem Drehmoment beaufschlagt, das ein SchlieRen
bzw. Offnen der Greifer 22, 26 bewirkt.

[0017] Ein Offnen und SchlieRen der Greifer 22, 26
geschieht abhangig von den Abmessungen und der Sei-
tenzahl n der Falzbogen 7. Je nachdem, ob es sich um
einen Nachfalzbogen NF mit B4<B, (Fig. 5.1), einen Vor-
falzbogen VF mit B4>B, (Fig. 5.2) oder um einen Falz-
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bogen mit gleichen Falzbreiten mit B;=B, (Fig. 5.3) han-
delt, werden die in Fig. 5 dargestellten Abmessungen
beriicksichtigt. Weitere abmessungsbezogene Daten
sind die Bogendicke d und die Grammatur G.

[0018] Anhand des in Fig. 6 dargestellten Schemas
soll nachstehend die Durchfiihrung des Verfahrens be-
schrieben werden:

Die Steuereinrichtung 18 umfasst unter anderem ein
Eingabegerat 49 fur Bedienereingaben, welches mit
einem Rechner 50 verbunden ist. Der Rechner 50
enthalt einen Speicher fir Bedienereingaben zu fol-
genden Grofen: Bogenbreite B, Bogenbreite B,,
Ruckenlange L, Grammatur G, Anzahl n der Seiten,
die Falzart wie Nachfalzbogen NF, Vorfalzbogen VF
oder Saugerbogen Fgj, 4, und Soll-Druck pgg.

[0019] In Rechner 50 werden die eingegebenen Gro-
Ren verarbeitet und fihren zu einer Voreinstellung ver-
schiedener Elemente in den Anlegern 2 - 4. Aus der Riik-
kenlange L ergibt sich eine Voreinstellung der Seitenan-
schlage 14 am Magazin 12 mit dem Motor 15. Die Bo-
genbreite B, fuhrt zu einer Voreinstellung des Register-
anschlages 27 mit dem Motor 28 und des Greiferoff-
nungswinkels o der Greifer 22, 26 an der Vereinzelungs-
trommel 23. Beide Bogenbreiten B, B, werden verwen-
det, um die GreiferschlieRwinkel og der Greifer 35 - 37
an den Trommeln 31, 32 voreinzustellen. Die Riicken-
lange L, die Bogenbreiten B4, B, und die Bogendicke d
ergeben eine Voreinstellung einer Dickenkontrolleinrich-
tung, eines Drahtvorschubes und eines Klinscherwerk-
zeuges der Heftstation 5 und einer Héhe eines Schritt-
bandes. Anhand der Bogendicke d werden die Greifkraf-
te F der Greifer 22, 26 der Vereinzelungstrommel 23 vor-
eingestellt. Der vorgegebene Solldruck p,, hat EinfluR
bei der Voreinstellung der Greifkraft F und der Schaltzeit
tsenait YOn Zweiwegeventilen 51.1 - 51.4, die mit den
Drehdurchfiihrungen 42.1 - 42.4 verbunden sind. Die
Schaltzeit tg,,; der Ventile 51.1 - 51.4 ist steuerbar, wo-
zu eine Verbindung 52 zwischen den Ventilen 51.1-51.4
und dem Rechner 50 besteht.

[0020] Der Druck-Sollwert pgy, wird tber eine Verbin-
dung 53 vom Rechner 50 an einen Druckregler 54 tiber-
mittelt. Der Druck-Istwert p;;; wird vom Druckregler 54
Uber eine Verbindung 55 an den Rechner 50 Gbermittelt,
wo laufend ein Vergleich mit dem Druck-Sollwert pg
stattfindet. Stimmen Druck-Sollwert pg,, und Druck-Ist-
wert p;i; Uberein, bleibt die Schaltzeit t,,; konstant. Ist
Pist > Psoy» Wird die fur diesen Ist-Druck pg; erforderliche
Schaltzeit ty, 4 an die Ventile 51.1 bis 51.4 weitergege-
ben. Weiterhin wird die Information, den Druck pg zu
senken, an den Druckregler 54 Gbermittelt. Ist pig; < Psons
dann wird ebenfalls die fur diesen Druck p,; erforderliche
Schaltzeit t.,,; an die Ventile 51.1 - 51.4 Gbermittelt und
die Information, den Druck auf pg, zu erhéhen, an den
Druckregler 54 weiter gegeben. Mit Hilfe des Druckreg-
lers 54 und der Riickmeldung von p;; kann gewahrleistet
werden, dass die zur Bogenvereinzelung notwendigen
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Greiferéffnungswinkel und GreiferschlieBwinkel standig
konstant bleiben.

[0021] Zusatzlich zu dem programmgemal errechne-
ten pgy ist vorgesehen, dass ein Bediener jederzeit wah-
rend des Betriebes fir jeden Anleger 2 - 4 einzeln den
gewiinschten Uberdruck pg,, manuell vorgeben kann,
ohne die laufende Produktion zu stéren. Nach dem ma-
nuellen Eingriff erfolgt wieder der reguldre Soll-Istver-
gleich zwischen pgg und pig;.

[0022] Alle Einstellungen bzw. Veranderungen wer-
den im Rechner 50 gespeichert. Bei identischen Folge-
auftrdgen kénnen diese Daten aufgerufen werden. Dies
reduziert die Einrichtzeit, so dass die Betriebskosten ge-
senkt werden.

[0023] Die Druckluft zum Betatigen der Greifer 22, 26
wird von einer Pumpe 56 bereit gestellt, die tber eine
Wartungseinheit 57 mit dem Druckregler 54 verbunden
ist. Vom Druckregler 54 wird Uber eine Verbindung 58
die Druckluft an die Ventile 51.1 - 51.4 gegeben, welche
entsprechend der Zwei-Wege-Schaltung die Druckluft
Uber die Drehdurchfiihrungen 42.1 - 42.4 an die Arbeits-
zylinder 38, 39 weiter gibt. Der Antrieb der Trommeln 23,
31, 32 erfolgt synchronisiert mittels der Steuereinrich-
tung 18, wobei ein Drehgeber 59 an der Achse 24 dazu
dient, die aktuelle Drehzahl bzw. den aktuellen Drehwin-
kel o der Trommel 23 an die Steuereinrichtung 18 bzw.
an den Rechner 50 auszugeben.

[0024] Die Erfindung ist nicht auf das beschriebene
Ausfiihrungsbeispiel beschrankt. Eine automatisierte
Steuerung der Greiferbewegungen kann auch fir die
Greifer 35 bis 37 der Trommeln 31 bis 32 vorgenommen
werden. Anstelle von pneumatischen Stellelementen
kénnen auch elektrische bzw. elektromagnetische Stel-
lelemente zum Einsatz kommen.

Bezugszeichenliste

[0025]

1 Produktionsrichtung
2-4 Anleger

5 Heftstation

6 Querforderer

7-9 Falzbogen

10 Sammelkette

11 Produktionsrichtung
12 Magazin

13 Registerschiene

14 Seitenanschlag

15 Motor

16 Spindeltrieb

17 Richtung

18 Steuereinrichtung
19 Offnung

20 Sauggreifer

21 Hohlwelle

22 Greifer

23 Vereinzelungstrommel
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24 Achse

25 Richtung

26 Greifer

27 Anschlag

28 Motor

29 Getriebe

30 Richtung
31,32 Trommel
33,34 Pfeil

35,36  Doppelgreifer
37 Greifer

38,39  Arbeitszylinder
40 Steuerleitung
41 Kanal

42 Drehdurchfiihrung
43,44  Kolbenstange
45,46  Hebel

47,48  Greiferwelle
49 Eingabegerat
50 Rechner

51 Ventil

52,53  Verbindung

54 Druckregler
55 Verbindung

56 Pumpe

57 Wartungseinheit
58 Verbindung

59 Drehgeber
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Steuern eines Anlegers einer Sam-
melheftmaschine,
bei dem Falzbogen (7-9) nacheinander durch min-
destens einen Greifer (22, 26, 35-37) von einem Sta-
pel eines Magazins (12) vereinzelt und auf eine
Transportvorrichtung (10) gelegt werden,
wobei ein Offnen und SchlielRen des Greifers (22,
26) und ein Betatigen einer Heftvorrichtung (5) fern-
gesteuert durch Stellsignale einer Steuereinrichtung
(18, 50) erfolgen,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Stellsignale aus Daten zu den Abmessun-
genund zur Seitenzahl der Falzbogen (7-9) generiert
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass vor einem Betatigen des Greifers (22, 26) min-
destens eine der nachstehend angefiihrten Daten
zu den Falzbogen (7-9) in die Steuereinrichtung (18,
50) eingegeben werden: die Rickenlange (L), die
Bogenbreite (B), die Bogenbreiten (B4, B,) bei Ver-
wenden eines Vor- oder Nachfalzes, die Grammatur
(9), die Anzahl (n) der Seiten.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine der nachstehend angefiihrten
GroRen gesteuert oder geregelt wird: die Greiferdff-
nungsposition (o), die GreiferschlieBposition (o),

die GreiferschlieRkraft (F), die Position von Maga- %
zinseitenanschlagen (14), die Sollwerteinstellung ei-

ner Dickenmesseinrichtung zusammengefiigter
Falzbogen (7-9), der Drahtvorschub der Heftvorrich-
tung (5), die Bewegung von Klinschern der Heftvor-
richtung (5) zum Umbiegen von Drahtklammern. 10

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei Verwendung eines an einem umlaufenden
Glied (23) befestigten Greifers (22, 26) die Stellsi- 15
gnale zusétzlich aus Signalen eines Drehgebers
(59) generiert werden, dessen Ausgangssignale die
Drehstellung des umlaufenden Gliedes (23) wieder-
geben.

20

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum Betétigen des Greifers (22, 26) minde-

stens ein pneumatisch steuerbarer Arbeitszylinder

(38, 39) verwendet wird. 25
30
35
40
45
50
55
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