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(54)  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Zuführen  von  Bogen 

(57)  Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  zum  Zuführen  von  mittels  an  einem  Saug- 
kopf  angeordneten  Trennsaugern  (7)  vereinzelter,  durch 
Transportsauger  (8)  in  Bogenförderrichtung  zu  einem 
mindestens  zwei  im  Abstand  zueinander  angeordnete 
sowie  über  mindestens  zwei  Umlenkwalzen  (12,13) 
geführte  Transportbänder  (14)  enthaltenden  Bänder- 
tisch  transportierter  Bogen,  wobei  die  Bogen  von  den 
Transportbändern  des  Bändertischs  übernommen, 
gegen  Vordermarken  (4)  transportiert  und  nachfolgend 
einer  nachgeordneten  bogenverarbeitenden  Maschine 
(21)  zugeführt  werden. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren  und 
eine  Vorrichtung  zum  Zuführen  von  Bogen  zu  schaffen, 

die  unabhängig  von  der  Beschaffenheit  der  zur  Verar- 
beitung  gelangenden  Bedruckstoffe  und  der  Maschi- 
nengeschwindigkeit  eine  hohe  Zuführgenauigkeit  und 
einen  optimalen  Beschleunigungsverlauf  sichern. 

Erfindungsgemäß  wird  die  Aufgabe  dadurch  gelöst, 
daß  die  Transportbänder  und  die  Transportsauger 
innerhalb  eines  Arbeitstaktes  einem  beliebigen 
Geschwindigkeitsprofil  folgend  angetrieben  werden, 
wobei  diese  Geschwindigkeitsprofile  in  einem  Bereich, 
in  dem  die  Beschleunigungen  von  Null  verschieden 
sind,  übereinstimmen  und  in  diesem  Bereich  die  Bogen- 
übergabe  erfolgt. 
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Figur  1 
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Beschreibung 

[0001]  Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  zum  Zuführen  von  mittels  an  einem  Saug- 
kopf  angeordneten  Trennsaugern  vereinzelter,  durch 
Transportsauger  in  Bogenförderrichtung  zu  einem  min- 
destens  zwei  im  Abstand  zueinander  angeordnete 
sowie  über  mindestens  zwei  Umlenkwalzen  geführte 
Transportbänder  enthaltenden  Bändertisch  transpor- 
tierter  Bogen,  wobei  die  Bogen  von  den  Transportbän- 
dern  des  Bändertischs  übernommen,  gegen 
Vordermarken  transportiert  und  nachfolgend  einer 
nachgeordneten  bogenverarbeitenden  Maschine  zuge- 
führt  werden. 
Es  ist  allgemein  üblich,  durch  in  einem  Saugkopf  vorge- 
sehene  Trennsauger  den  jeweils  obersten  Bogen  eines 
Bogenstapels  zu  vereinzeln  und  diesen  an  ebenfalls  im 
Saugkopf  angeordnete  Transportsauger  zu  übergeben, 
die  den  Bogen  zu  einem  Bändertisch  fördern.  Durch  die 
Transportbänder  des  Bändertischs  werden  die  Bogen 
als  Einzelbogen  oder  als  Bogenschuppe  gegen  Vorder- 
marken  transportiert,  dabei  nach  der  Vorderkante  sowie 
durch  eine  Seitenmarke  nach  der  Seitenkante  ausge- 
richtet  und  anschließend  der  nachgeordneten  bogen- 
verarbeitenden  Maschine  zugeführt.  Die  Übergabe  der 
durch  die  Transportsauger  geförderten  Bogen  an  die 
Transportbänder  des  Bändertischs  erfolgt  derart,  daß 
eine  mit  der  dem  Saugkopf  zugewandten,  die  Trans- 
portbänder  des  Bändertischs  führenden  Umlenkwalze 
korrespondierende  Taktwalze  vorgesehen  ist,  die  gegen 
die  Umlenkwalze  geführt  wird,  wenn  sich  das  freie  Ende 
eines  durch  die  Transportsauger  geförderten  Bogens 
zwischen  Umlenkwalze  und  Taktwalze  befindet.  Die 
Transportbänder  werden  stetig  in  Abhängigkeit  von  der 
jeweiligen  Maschinengeschwindigkeit  angetrieben. 
Diese  Verfahrensweise  bei  der  Übergabe  der  Bogen 
von  den  Transportsaugern  an  die  Transportbänder  setzt 
die  Ursachen  dafür,  daß  die  Zufuhr  der  Bogen  zu  den 
Vordermarken  ungenau  erfolgt.  So  werden  die  Bogen, 
indem  die  Taktwalze  den  jeweils  zwischen  Taktwalze 
und  Transportbändern  befindlichen  Bogen  gegen  die 
Transportbänder  führt,  beschleunigt,  so  daß  in  Abhän- 
gigkeit  von  der  Oberflächenbeschaffenheit  der  Bogen 
und  der  Maschinengeschwindigkeit  mehr  oder  wenig 
großer  Schlupf  zwischen  Transportbändern  und  Bogen 
auftritt,  wodurch  die  Bogen  letztlich  zu  unterschiedli- 
chen  Zeitpunkten  an  die  Vordermarken  gelangen.  Dar- 
über  hinaus  werden  die  zur  Verarbeitung  gelangenden 
Bedruckstoffe  auch  in  Abhängigkeit  von  der  Material- 
stärke  zu  unterschiedlichen  Zeitpunkten  von  den  Trans- 
portbändern  erfaßt  und  nicht  zu  einem  optimalen 
Zeitpunkt  den  Vordermarken  zugeführt. 
[0002]  Aus  der  EP  644  139  B1  ist  eine  gattungsge- 
mäße  Bogenanlegereinheit  bekannt,  bei  der  die  Trans- 
portbänder  etwa  sinusförmig  so  angetrieben  werden, 
daß  die  Übergabe  der  Bogen  von  den  Transportsau- 
gern  an  die  Transportbänder  etwa  zum  Zeitpunkt  der 
geringsten  Bändergeschwindigkeit  erfolgt.  Entspre- 

chend  werden  die  durch  die  Transportbänder  geförder- 
ten  Bogen  mit  der  geringsten  Fördergeschwindigkeit  an 
den  Vordermarken  angelegt.  Erfolgt  die  Bogenankunft 
an  den  Vordermarken  zu  früh  oder  zu  spät,  werden 

5  durch  eine  Phasenstellung  die  Bogen  vor-  oder  nachei- 
lend  den  Transportbändern  zugeführt,  indem  der 
Arbeitstakt  des  Saugkopfes  und  damit  der  Transport- 
sauger  gegenüber  dem  Arbeitstakt  des  Bändertischs 
vor-  oder  nacheilend  verstellt  wird. 

10  Auch  bei  dieser  Lösung  werden  die  Gründe  für  die 
Zuführungenauigkeiten  nicht  ursächlich  beseitigt,  wobei 
sich  die  Übergabebedingungen  und  damit  die  Zuführge- 
nauigkeit  immer  dann  verschlechtern,  wenn  der  Arbeits- 
takt  des  Saugkopfes  gegenüber  dem  Arbeitstakt  des 

15  Bändertischs  vor-  oder  nacheilend  verstellt  wird. 
Außerdem  ist  es  nachteilig,  daß  die  Bewegungen  und 
damit  Beschleunigungen  nicht  lediglich  in  Abhängigkeit 
von  den  geometrischen  Gegebenheiten  (Transportsau- 
gerweg,  Bändertischlänge  und  Taktlänge  der  zu  reali- 

20  sierenden  Arbeitsaufgabe),  sondern  unter  zusätzlicher 
Berücksichtigung  des  sinoidalen  Geschwindigkeitsver- 
laufs  der  Transportbänder  gewählt  werden  können,  so 
daß  eine  Optimierung  der  Beschleunigungs-  und 
Geschwindigkeitsverläufe  der  Arbeitsorgane  nicht  mög- 

25  lieh  ist. 
[0003]  Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren  und 
eine  Vorrichtung  zum  Zuführen  von  Bogen  zu  schaffen, 
die  unabhängig  von  der  Beschaffenheit  der  zur  Verar- 
beitung  gelangenden  Bedruckstoffe  und  der  Maschi- 

30  nengeschwindigkeit  eine  hohe  Zuführgenauigkeit  und 
einen  optimalen  Beschleunigungsverlauf  sichern. 
[0004]  Erfindungsgemäß  wird  die  Aufgabe  durch  die 
Merkmale  der  Ansprüche  1  und  4  gelöst. 
[0005]  Durch  die  erfindungsgemäße  Lösung  ist  es 

35  möglich,  innerhalb  eines  Arbeitstaktes  die  Bewegungen 
der  Transportbänder  des  Bändertischs  und  die  der 
Transportsauger  und  damit  die  Beschleunigungen  zu 
optimieren  sowie  die  Geschwindigkeitsprofile  der  Trans- 
portbänder  und  der  Transportsauger  so  auszubilden, 

40  daß  sie  einen  gemeinsamen  Bereich  aufweisen,  in  dem 
die  Beschleunigungen  von  Null  verschieden  sind  und  in 
dem  die  Bogenübergabe  erfolgt,  der  sich  über  einen 
großen  Bereich  des  Drehwinkels  einer  nachgeordneten 
bogenverarbeitenden  Maschine  erstreckt.  Damit  wird 

45  gesichert,  daß  die  transportierten  Bogen,  unabhängig 
von  der  Oberflächenbeschaffenheit  und  der  Material- 
stärke,  ohne  Schlupf  von  den  Transportbändern  über- 
nommen  werden  und  damit  die  Zuführgenauigkeit  der 
Bogen  an  die  Vordermarken  optimal  ist. 

so  [0006]  Nachfolgend  wird  die  Erfindung  an  einem  Aus- 
führungsbeispiel  näher  erläutert.  In  den  zugehörigen 
Zeichnungen  zeigen 

Fig.  1  eine  Darstellung  der  Vorrichtung  zum  Zufüh- 
55  ren  von  Bogen  in  der  Seitenansicht, 

Fig.  2  ein  Geschwindigkeitsschaubild  der  Trans- 
portsauger  und  der  Transportbänder, 
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Fig.  3  eine  schematische  Darstellung  des  Antrie- 
bes  der  Vorrichtung  nach  Fig.  1  . 

[0007]  Die  in  Figur  1  dargestellte  Vorrichtung  zum 
Zuführen  von  Bogen  besteht  aus  einem  Bogenanleger  s 
1  ,  einem  Bändertisch  2,  einem  Anlegtisch  3  und  dem 
Anlegtisch  3  zugeordnete  Vordermarken  4  sowie  Sei- 
tenmarken  5.  Der  Bogenanleger  1  weist  einen  Saug- 
kopf  6  mit  Trennsaugern  7  und  Transportsaugern  8  auf. 
Im  Bogenanleger  1  ist  ein  aus  Bogen  9  bestehender  w 
Bogenstapel  10  vorgesehen.  Der  in  Bogenförderrich- 
tung  11  dem  Bogenanleger  1  nachgeordnete  Bänder- 
tisch  2  weist  ein  Tischblech  17  sowie  sich  quer  zur 
Bogenförderrichtung  11  erstreckende  Bänderwalzen 
12,  13  auf.  Die  Bänderwalzen  12,  13  werden  von  minde-  is 
stens  zwei  im  Abstand  zueinander  angeordneten  Trans- 
portbändern  14  umschlagen,  die  durch  Umlenkrollen  15 
und  Spannrollen  16  geführt  werden.  Die  Transportbän- 
der  14  werden  z.B.  mittels  der  Bänderwalze  12  oder  13 
in  Umlaufrichtung  18  angetrieben.  Dazu  ist  im  Ausfüh-  20 
rungsbeispiel  der  Bänderwalze  12  ein  Antrieb  22  zuge- 
ordnet,  der  als  Motor  30  ausgebildet  ist.  Mit  der  dem 
Bogenanleger  1  zugewandten  Bänderwalze  12  korre- 
spondiert  eine  Taktwalze  19,  die  im  Maschinentakt 
gegen  die  Bänderwalze  1  2  gesteuert  wird.  25 
Der  sich  dem  Bändertisch  2  anschließende  Anlegtisch 
3  weist  beidseitig  eine  Seitenmarke  5  sowie  über  die 
Breite  verteilt  Vordermarken  4  auf,  die  periodisch  durch 
nicht  dargestellte  Mittel  unter  die  Ebene  des  Anleg- 
tischs  3  geschwenkt  werden.  Dem  Anlegtisch  3  schließt  30 
sich  eine  Schwinganlage  20  und  dieser  nachgeordnet 
die  Anlegtrommel  21  eines  nicht  dargestellten  Druck- 
werks  an. 
Durch  die  eine  Hubbewegung  ausführenden  Trennsau- 
ger  7  werden  die  Bogen  9  taktweise  vom  Bogenstapel  35 
10  vereinzelt  und  an  die  Transportsauger  8  übergeben. 
Die  Transportsauger  8  erfassen  den  jeweils  vereinzel- 
ten  Bogen  9  im  hinteren  Bereich  und  transportieren  die- 
sen  in  Transportrichtung  11,  bis  das  freie  Ende  in  den 
Bereich  zwischen  der  Bänderwalze  12  und  der  abge-  40 
schwenkten  Taktwalze  1  9  gelangt  ist.  Nachfolgend  wird 
die  Taktwalze  19  durch  nicht  dargestellte  Mittel  gegen 
die  Bänderwalze  12  geführt,  damit  der  Bogen  9  erfaßt 
und  dieser  nachfolgend  von  den  Transportsaugern  8 
freigegeben,  die  ihrerseits  zurückgeführt  werden  zum  45 
Erfassen  eines  Folgebogens. 
Zum  Antreiben  der  Transportsauger  8  ist  diesen  ein 
Antrieb  23  zugeordnet,  der  als  Motor  31  ausgebildet 
sein  kann. 
Der  Motor  30  und  der  Motor  31  sind  mit  einer  Steuerein-  so 
richtung  24  verbunden,  die  unter  Einbeziehung  von 
Taktsignalen  der  nachgeordneten  Druckmaschine,  initi- 
iert  mittels  eines  der  Anlegtrommel  21  zugeordneten 
Inkrementalgebers  25,  mit  taktgebundenen  Geschwin- 
digkeitsprofilen  angesteuert  werden.  Die  Geschwindig-  ss 
keitsprofile  sowohl  für  den  die  Bänderwalze  12 
treibenden  Motor  30  als  auch  die  für  den  den  Transport- 
saugern  8  zugeordneten  Motor  31  sind  innerhalb  eines 

Taktes  unabhängig  voneinander  frei  wählbar.  Sie  wei- 
sen  jedoch  in  einem  Geschwindigkeitsbereich,  der  eine 
von  Null  verschiedene  Beschleunigung  besitzt,  Über- 
einstimmung  auf. 
[0008]  In  Figur  2  ist  ein  mögliches  Geschwindigkeits- 
profil  26,  mit  dem  der  die  Transportbänder  14  antrei- 
bende  Motor  30  angesteuert  werden  kann,  und  ein 
mögliches  Geschwindigkeitsprofil  27,  mit  dem  der  die 
Transportsauger  8  antreibende  Motor  31  angesteuert 
werden  kann,  über  einen  Drehwinkel  §  =  180°  der 
Druckmaschine  dargestellt.  Die  Geschwindigkeitspro- 
file  26,  27  weisen  offensichtlich  unterschiedliche  Ver- 
läufe  auf,  stimmen  jedoch  in  einem  Bereich  28  überein, 
wobei  in  diesem  Bereich  28  die  Beschleunigungen  von 
Null  verschieden  sind.  In  diesem  Bereich  28,  der  sich  im 
Ausführungsbeispiel  über  einen  Drehwinkel  §  von  annä- 
hernd  50°  erstreckt,  erfolgt  die  Übergabe  der  Bogen  9 
von  den  Transportsaugern  8  an  die  Transportbänder  1  4 
des  Bändertischs  2,  indem  die  Taktwalze  19  den  jeweils 
von  den  Transportsaugern  8  geführte  Bogen  9  in  Wirk- 
verbindung  mit  Bändern  14  gebracht  und  nachfolgend 
von  den  Transportsaugern  8  freigegeben  wird.  Durch 
die  Maßnahme,  die  Übergabe  der  Bogen  9  in  einen 
übereinstimmenden  Bereich  28  der  Geschwindigkeits- 
profile  26,  27,  in  dem  aie  Beschleunigungen  von  Null 
verschieden  sind,  zu  verwirklichen,  ist  es  möglich,  die- 
sen  Bereich  28  so  auszubilden,  daß  er  sich  über  einen 
großen  Abschnitt  des  Drehwinkels  §  erstreckt.  Damit 
wird  erreicht,  daß  die  Übergabe  der  Bogen  9,  unabhän- 
gig  von  der  Oberflächenbeschaffenheit  oder  der  Materi- 
alstärke  der  zur  Verarbeitung  gelangenden 
Bedruckstoffe  immer  dann  erfolgt,  wenn  die  als  Bogen- 
transportorgane  vorgesehenen  Transportsauger  8  und 
Transportbänder  14  gleiche  Geschwindigkeiten  aufwei- 
sen. 

Aufstellung  der  verwendeten  Bezugszeichen 

[0009] 

1  Bogenanleger 
2  Bändertisch 
3  Anlegtisch 
4  Vordermarken 
5  Seitenmarke 
6  Saugkopf 
7  Trennsauger 
8  Transportsauger 
9  Bogen 
1  0  Bogenstapel 
1  1  Bogenförderrichtung 
1  2  Bänderwalze 
1  3  Bänderwalze 
1  4  Transportbänder 
15  Umlenkrolle 
16  Spannrolle 
17  Tischblech 
18  Umlaufrichtung 
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1  9  Taktwalze 
20  Schwinganlage 
21  Anlegtrommel 
22  Antrieb 
23  Antrieb  s 
24  Steuereinrichtung 
25  Inkrementalgeber 
26  Geschwindigkeitsprofil 
27  Geschwindigkeitsprofil 
28  Bereich  10 
29 
30  Motor 
31  Motor 
cp  Drehwinkel 
V  Geschwindigkeit  is 

Patentansprüche 

dem  die  Bogen  (9)  von  den  Transportsaugern  (8) 
an  die  Transportbänder  (14)  übergeben  werden. 

4.  Vorrichtung  zum  Zuführen  von  Bogen  (9), 

mit  an  einem  Saugkopf  (6)  zum  taktweisen  Ver- 
einzeln  der  Bogen  (9)  angeordneten  Trennsau- 
gern  (7), 

mit  Transportsaugern  (8)  zum  Transportieren 
der  Bogen  (9)  in  Bogenförderrichtung  (11)  zu 
einem  Bändertisch  (2), 

der  Bändertisch  (2)  weist  mindestens  zwei  im 
Abstand  zueinander  angeordnete,  über  minde- 
stens  zwei  Bänderwalzen  (13)  geführte  Trans- 
portbänder  (1  4)  auf, 

Verfahren  zum  Zuführen  von  Bogen  (9), 
20 

die  Bogen  (9)  werden  mittels  von  einem  Saug- 
kopf  (6)  angeordneten  Trennsaugern  (7)  takt- 
weise  vereinzelt, 

durch  Transportsauger  (8)  in  Bogenförderrich-  25 
tung  (11)  zu  einem  mindestens  zwei  im 
Abstand  zueinander  angeordneten  sowie  über 
mindestens  zwei  Bänderwalzen  (12,  13) 
geführte  Transportbänder  (14)  enthaltenden 
Bändertisch  (2)  transportiert,  30 

die  Bogen  (9)  werden  von  den  Transportbän- 
dern  (14)  des  Bändertisch  (2)  übernommen 
und  gegen  Vordermarken  (4)  transportiert 
sowie  nachfolgend  einer  nachgeordneten  35 
bogenverarbeitenden  Maschine  zugeführt, 

die  Transportsauger  (8)  werden  innerhalb 
eines  Arbeitstaktes  einem  beliebigen 
Geschwindigkeitsprofil  (26)  folgend  angetrie-  40 
ben, 

die  Transportbänder  14  werden  innerhalb 
eines  Arbeitstaktes  einem  beliebigen 
Geschwindigkeitsprofil  (27)  folgend  angetrie-  45 
ben, 

die  Transportbänder  (1  4)  fördern  die  Bogen  (9) 
gegen  Vordermarken  (4), 

einer  der  Bänderwalzen  (12,  13)  und  den 
Transportsaugern  (8)  sind  Antriebe  (30,  31) 
zugeordnet, 

die  Antriebe  (30,  31)  sind  über  eine  Steuerein- 
richtung  (24)  mit  jeweils  innerhalb  eines 
Arbeitstaktes  beliebig  ausgestalteten 
Geschwindigkeitsprofilen  (26,  27)  ansteuerbar, 

die  Geschwindigkeitsprofile  (26,  27)  weisen 
einen  gemeinsamen  Bereich  (28)  auf. 

5.  Vorrichtung  zum  Zuführen  von  Bogen  (9)  nach 
Anspruch  4  bei  der  einer  der  Bänderwalzen  (12,13) 
ein  die  Transportbänder  antreibenden  Motor  (30) 
und  den  Transportsaugern  (8)  ein  diese  antreiben- 
der  Motor  (31)  zugeordnet  ist. 

6.  Vorrichtung  zum  Zuführen  von  Bogen  (9)  nach 
Anspruch  4  mit  einem  gemeinsamen  Bereich  (28) 
aufweisenden  Geschwindigkeitsprofilen  (26,  27),  in 
dem  die  Beschleunigungen  von  Null  verschieden 
sind. 

7.  Vorrichtung  zum  Zuführen  von  Bogen  (9)  nach 
Anspruch  4  mit  einer  den  oder  die  Bogen  (9)  im 
gemeinsamen  Bereich  (28)  aufweisenden 
Geschwindigkeitsprofilen  (26,  27)  gegen  die  Bän- 
derwalze  (12)  führenden  Taktwalze  (19). 

die  Geschwindigkeitsprofile  (26,  27)  stimmen 
in  einem  Bereich  (28)  überein. 

Verfahren  zum  Zuführen  von  Bogen  (9)  nach 
Anspruch  1  mit  einem  gemeinsamen  Bereich  (28) 
der  Geschwindigkeitsprofile  (26,  27),  in  dem  die 
Beschleunigungen  von  Null  verschieden  sind. 

Verfahren  zum  Zuführen  von  Bogen  (9)  nach 
Anspruch  1  ,  mit  Geschwindigkeitsprofilen  (26,  27), 
die  einen  gemeinsamen  Bereich  (28)  aufweisen,  in 
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