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Patentanspriiche:

Vorrichtung zum Zufiihren von Einzelstiickgut bzw. Gruppen von Stuckgltern, insbesondere von
Buchblocks und Biichern, zu einer Verarbeitungsmaschine tber Forderbander, Walzen- und
Rollenbahnen und dgl., dadurch gekennzeichnet, daf ein Zahler (11) zum Zwecke des Startens Uber
den Geber (3) mit der Eintourenwelle (1) funktionell verbundenist, daf zum Zwecke des Stoppens des
Zahlers (11) nach einer vorgegebenen Stiickzahl sowie des Ubermittelns des dén Einspeichervorgang
beschreibenden Zeitwertes an einen Komparator (10) eine zweite Funktionsverbindung eines
Sensors (13) mit einem elektronischen Schalter (16), einem weiteren Zahler (14) und einem
Logikbaustein (16) besteht, daB der Komparator (10) zum Zwecke des Vergleichens des ermittelten
ersten Zeitwertes mit dem an einer Eintourenwelle (1) anliegenden aktuellen Zeitwert fiir den
Zufiihrvorgang entsprechend der Drehzah! der ersten Verarbeitungsmaschine (2) tiber eine dritte
Funktionsverbindung mit je einem Geber (4}, Zahler (7), Zwischenspeicher (8) und Logikbaustein (9)
sowie zum Zwecke des Ubergebens des aus dem ZeitgroRenvergleich gewonnenen Stellsignales zur
Regelung der Motordrehzahl des Forderbandantriebes (18) tiber eine vierte Funktionsverbindung mit
dem Stellglied (17) fur drehzahlregelbare Antriebe verknupft ist.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zufiihren von Einzelstiickgut bzw. Gruppen von Stiickgiitern, insbesondere von
Buchblocks, Biichern und dgl., zu einer Verarbeitu ngsmaschine, wobei das Stiickgut durch Reibungsschluf iiber Bander, Walzen
und dhnliche Transporteinrichtungen transportiert wird.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Gegenwirtig istim Bereich der Verarbeitungstechnik die Zufiihrung von Stiickgut zu Verarbeitungsmaschinen liber
Férderbinder, Walzen- und Rollenbahnen sowie dhnliche Transporteinrichtungen im groen Umfang im Einsatz. Trotz der
Vorteile solcher Zufiihreinrichtungen, die u.a. darin bestehen, daR dz.s Stiickgut unabhingig von der Zufihrung und dem
Zufiihrtakt auf Staustrecken Giber Anschidge, Klemmeinrichtungen cder dquivalente technische Mittel synchronisiert wird,
bestehen wesentliche Problema dahingehend, daB das Stiickgut in Jer fir den Maschinentakt vorgesehenen Zeit boschleunigt
und der Verarbeitungsstation positioniergenau iibergeben werden soll. Dabei schwankt das Beschleunigungsverhaiten der
Stiickgiiter in Abhangigkeit mehrerer EinfluBfaktoren, wie beispielsweise derer. Oberflichenbeschaffenheit, insbesondere bei
Buchblocks und Biichern durch das unterschiedliche Material der Umschlage bzw. der Buchdecken sowie durch die bei Biichern
vom Format/Dickenverhiltnis abhingige Gewichtskraft. Des weiteren treten noch EinfluBfaktoren in Erscheinung, wie z.B. das
Anstetlen von Druckelementen zur Erzeugung einer hoheren Forderkraft, die das Beschleunigungsverhalten unkontrolliert
bestimmen. Die (iber die gesamte Betriebszeit schwankenden EinfluRfaktoren, wie Verschmutzung und Abrieb der
Forderbanc er, sind weitere Storgrofen, die das Beschleunigungsverhaiten undefiniert beeinflussen. Die Folge davonist, dalin
der Praxis die Geschwindigkeiten der Férderbandantriebe zur Einhaltung der Zykluszeiten zu hoch gewahit werden und damit die
Beanspruchung des Stiickgutes beim Beschleunigungs- und Bremsvorgang unnétig hoch ist, was besonders bei Buchblocks
und Biichern dazu fihren kann, daB ein Abrieb auf der empfindlichen Oberflache der Buchdecke, des Buchblocks oder des
Umschlages sichtbar wird. Im Extremfall kénnen Bogenteile umschlagen und die Anschldge beim Bremsen und Positionieren
sich am Buch markieren. Die Erfindungen, die in den DE-Offenlegungsschriften 2840697, 3206645, 3409662 und 3621601
beschrieben sind und sich mit der Problematik befassen, stelien zwar Lésungen dar, mit denen beispielsweise die
Zufiikrgeschwindigkeit fiir die Zufiihrung des Stiickgutes geregelt wird, konnen jedoch nicht die genannten Nachteile beseitigen.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, eine Vorrichtung zu schaffen, mit der die Geschwjndigkeitseinrichtung so eingeregelt
werden kann, daR ein beschleunigungsoptimiertes Zufiihren des Stiickgutes in guter Ubereinstimmung mit der Zykluszeit der
Zufiihrung und Positionierung erfolgt.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt darum die Aufgabe zugrunde, mitder Vorrichtung eine Regelung der Geschwindigkeit der Zufihreinrichtung
dahingehend zv realisieren, daf die in Abhangigkeit der Zykluszeit und unter Beachtung der auf die Beschleunigung wirkenden
EinfluRfaktoren, also das Reibverhalten zwischen Stickgut und Forder- bzw. Autriebselementen sowie die Gewichtskraft, die
durch das Stiickgut und durch Zusatzelemente, wie Andruckrollen, in Erscheinung t itt, beschleunigt wirken.
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Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch geldst, daB ein Zéhler zum Zwacke des Startens (iber den Geber mit der
Eintourenwelle funktionell verbunden ist, daR zum Zwecke des Stoppers des Zihlers nach einer vorgegebenen Stiickzahl sowie
des Ubermittelns des den Einspeichervorgang beschreibenden Zeitwertes an einen Komparator gine zweite
Funktionsverbindung eines Sensors mit einem slektronischen Schalter einem weiteren Zihler und einem Logikbaustein
besteht, da der Kompaiator zum Zwecke des Vergleichens des ermitteften ersten Zeitwertes mit dem an siner Eintourenwelle
anliegenden aktuellen Zeitwert fiir den Zufihrvorgang entsprechend der Drehzahl der erstan Maschine tiber eine dritte
Funktionsverbindung mit je einem Geber, Zéahler, Zwischenspeicher und Logikhaustein sowie zum Zwecke des Ubergebens des
aus dem Zeitgrofenvergleich gewonnenen Stellsignales zur Regelung der Motordrehzah! des Forderbandantriebes iber eine
vierte Funktionsverbindung mit dem Stellglied fiir drehzahlregelbare Antriebe verkniipftist. Mit der arfindungsgeméRen
Anordnung wird eine Regelung ermaglicht, die in der Ermittiung der fiir das jeweilige Produkt glinstigen Beschleunigungszeit
besteht und eine optimal schonende Beschleunigung des Stiickgutesin die nachgeordnete Verarbeitu ngsmaschine bei geringen
VerschleiRerscheinungen der Férderbander, also eine beschleunigungsoptimierte Zufihrung des Stiickgutes, sichert.

Ausfahrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfihrungsbeispiel ndher erldutert werden und st in der zugehorigen Zeichnung
schematisch dargestelit.

An der Eintourenwelle 1 der Verarbeitungsmaschine 2 sind zwei Geber 3 und 4 angeordnet. Die Produktsperre 5 ist tber den
Magnet 6 mit dem Geber 3 verbunden. Der Geber 4 ist mit dem Zéhler 7, dem Zwischenspeicher 8, dem Logikbaustein 9 und
dem Komparator 10 signalverknipft. Der Geber 3 ist iiber den Zahler 11 ebenfalls mit dem Komparator 10 signalverkniipft.
Entlang des Férderbandes 12 ist der Sensor 13 angeordnet, dessen Signale dem Zahler 14, dem elektronischen Schalter 15 und
dem Logikbaustein 16 iibermittelt werden. Der Logikbaustein 16 ist mit dem Zahter 11 und dem Logikbaustein 9signalverkniipft.
Des Komparator 10 ist ausgangsseitig iber das Stellglied 17 fir drehzahlgeregelte Antriebe mit dem Férderbandantrieb 18
gekoppelt.

Entsprechend dem Maschinendiagramm gibt die Eintourenwelle 1 einen impuls an den Geber 3 ab, der zum einen Gber den
Magnet 6 die Produktsperre 5 6ffnet und zum anderen den Zahler 11 startet. Nach einer vorgegebenen Anzahl werden dieinder
Staustrecke 19 gestauten Produkte 20 beschleunigt und ldsen durch das Erzeugen einer Liicke mittels einer Andruckrolle 21
Impulse an dem Sensor 13 aus. Der Zahler 14 zahit durch das Anliegen dieser Impulse die in die Verarbeitungsmaschine 2 zu
beschleunigenden Produkte 20. Nach dem Passieren der Hinterkante des letzten Produktes 5 am Sensor 13, das Giber den
elektronischen Schalter 15 zur Flankenauswertung registriert wird, wird der Zihier 11 gestoppt und die Zahl der durch den
Taktgenerator 22 ausgesandten Impulse iber den Teiler 23als Zeitwert dem Komparator 10 zugefiihrt. Der zweite Geber 4 erfaldt
iiber den 2ahler 7, den Zwischenspeicher 8 und den Logikbaustein 9 den fir das Einspeichern notwendigen Zeitwert, der sich
aus der aktuellen Drehzaht ergibt und leitet diesen Wert dem Komparator 10 zu. Im Ergebnis des ZeitgroBenvergleiches im
Komparator 10wird ein Stellsignal an das Stellglied 17 fur drehzahlregelbare Antriebe gesende, das ein stufenloses Regelnder
Forderbandgeschwindigkeit fiir den nachsten Zufiihrzyklus iber den Motor 24 bewirkt. Die Bestimmung der fir die jewsiligen
Produkte optimalsten Forderbandgeschwinaigkeiten erfolgt mit jedem Zufihrzyklus neu. Durch die Verknipfung der
Logikbausteine 9und 16 wird der bestimmte Zeitwert der aktuellen Motordrehzahl der Verarbeitungsmaschine 2 zum richtigen
Zeitpurkt zu dem Komparator 10 zum Zwecke des Vergleiches gefiihrt. Bei Auftragswechsel ist die Anfahrgeschwindigkeit des
Forderbandes 12 zweckméaRigerweise zuerst hoch zu wihlen, um einer ungeniigenden Beschleunigung entgegenzuwirken.
Diese Forderbandgeschwindigkeit ist wihrend der nachsten Zufiihrzyklen auf den optimalen Wert einzustellen.

Ein vereinfachter Aufbau ist durch eine optische Anzeige ausgangsseitig am Komparator 10 in Verbindung mit einer manuellen
Drehzahlregelung iiber einen Antriebsmotor mit nachgeschaltetem Getriebe denkbar.
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