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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steue-
rung der Bogenzufuhr zu einer bogenverarbeitenden Ma-
schine mit einem Bogenanleger, der einen Bogentrenner
zum Vereinzeln der Bogen von einem Stapel und unter-
stützt durch Taktrollen zum Transportieren der verein-
zelten Bogen in einer Transportrichtung zu einem Bän-
dertisch oder Saugbändertisch aufweist, von dem die Bo-
gen zur Maschine transportiert und dabei hinsichtlich
Doppel-, Fehl oder Schiefbogen kontrolliert werden und
bei Vorliegen eines derartigen Bogens oder bei Störun-
gen in der nachgeordneten Maschine ein Stillsetzen der
Bogenzufuhr erfolgt, wobei eine das Höhenniveau des
Stapels erfassende Abtasteinrichtung vorgesehen ist
und der Antrieb des Bogenanlegers durch Einzelantriebe
erfolgt, die mittels einer Verarbeitungselektronik, welche
mit einer Steuereinrichtung der nachgeordneten Maschi-
ne verknüpft ist, gesteuert werden.
�[0002] In derartigen bogenverarbeitenden Maschinen,
insbesondere in Bogendruckmaschinen, besteht das
grundsätzliche Problem, dass bei Vorliegen eines Dop-
pel-, Fehl- oder Schiefbogens der Bogenanleger ein-
schließlich des Bändertischs von der Bogendruckma-
schine antriebsmäßig getrennt und innerhalb eines Ar-
beitstaktes stillgesetzt wird, um ein Einlaufen von fehler-
behafteten Bogen in die Bogendruckmaschine zu ver-
hindern. Nachteilig ist, dass nach dem Stillsetzen des
Bogenanlegers mit dem Bändertisch neben dem fehler-
behafteten Bogen die gesamte Bogenstaffel zwischen
der Anlage und den Taktrollen zu entfernen ist. Die ge-
samte Bogenstaffel muss auch dann entfernt werden,
wenn Störungen in der nachgeordneten Druckmaschine,
z.B. im Bogenlauf oder in der Bogenauslage auftreten,
da in diesen Fällen die gesamte Druckmaschine und der
Bogenanleger mit dem Bändertisch innerhalb eines Ar-
beitstaktes zum Stillstand gebracht wird.�
Das Entfernen der Bogenstaffel von Hand ist zeitaufwän-
dig und führt zu Makulaturbogen.
�[0003] Um die Nachteile zu beseitigen, wird in der DE
195 05 560 C2 ein Verfahren zur Steuerung der Bogen-
zufuhr zu Bogendruckmaschinen beschrieben. Bei die-
sem Verfahren werden lediglich Doppel- oder Fehlbogen
erfasst. Dazu ist eine Doppel- oder Fehlbogenkontrolle
im Bereich der Taktrollen, also im oberen Bereich des
Bändertischs vorgesehen. Bei Feststellung eines Dop-
pel- oder Fehlbogens wird die Entnahme weiterer Bogen
vom Bogenstapel stillgesetzt und die Anzahl der in Bo-
gentransportrichtung auf der Förderstrecke dem Doppe-
loder Fehlbogen vorausgehenden Bogen bestimmt und
noch in die Druckmaschine gefördert. Vor dem Einlaufen
des Fehl- oder Doppelbogens wird der Bogentransport
stillgesetzt und der fehlerbehaftete Bogen kann entfernt
werden.
�[0004] Dieses Verfahren hat den Nachteil, dass es nur
bei einer geringen Anzahl der auftretenden Störungen
zur Anwendung gelangt. Störungen, die ihre Ursache in
Doppel- oder Fehlbogen haben, treten beim Betrieb von

Bogendruckmaschinen im Verhältnis zu anderen Störun-
gen selten auf, so dass eine Verringerung des Makula-
turanfalls, bedingt durch das Entfernen der Bogenstaffel
nach einem Maschinenstopp, in einem geringen Maß
möglich ist.
�[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, ein gattungsge-
mäßes Verfahren derart auszubilden, dass mit einem ge-
ringen Zeitaufwand und ohne Makulaturanfall eine Bo-
genstaffel aus dem Bereich der Bogenzufuhr entfernt
werden kann.
�[0006] Erfindungsgemäß wird die Aufgabe durch ein
Verfahren nach den Merkmalen des Anspruchs 1 oder
des Anspruchs 3 gelöst.�
Durch die erfindungsgemäße Lösung ist es möglich, un-
abhängig davon, ob ein Stopp durch einen Fehler in der
bogenverarbeitenden Maschine oder durch einen Fehler
im Bogenanleger hervorgerufen wird, die bereits auf dem
Bändertisch oder Saugbändertisch befindlichen Bogen
zum Stapel zurückzutransportieren und einer Verarbei-
tung zuzuführen.
�[0007] An einem Ausführungsbeispiel wird die Erfin-
dung näher erläutert. In der zugehörigen Zeichnung ist
ein Bogenanleger 1 mit einem Bändertisch 2 dargestellt.
Der Bändertisch 2 ist als Saugbändertisch 2.1 ausgebil-
det. Die erfindungsgemäße Lösung wird an einem Bo-
genanleger 1 mit einem Saugbändertisch 2.1, bei dem
Bogen 8 mittels Unterdruck an Saugbändern 26.1 gehal-
ten werden, erläutert, wobei die erfindungsgemäße Lö-
sung auch bei einem Bogenanleger 1 mit einem Bänder-
tisch 2 realisiert werden kann, bei dem die Bogen 8 auf
bekannte Weise durch an einem Stabgitter angeordnete
Andrückrollen gegen Transportbänder 26 des Bänder-
tischs geführt werden. Dem Saugbändertisch 2.1 sind
ein Anlegtisch 3 mit Vordermarken 4, eine Schwingan-
lage 5 und ein Anlegzylinder 6 eines Anlagedruckwerks
7 einer Bogendruckmaschine nachgeordnet. Im Bogen-
anleger 1 ist ein aus den Bogen 8 bestehender Stapel 9
auf einer Stapelplatte 10 positioniert. Die Stapelplatte 10
ist an Transportmitteln 11 befestigt, die mit einem nicht
dargestellten Aufzug verbunden sind. Der Oberseite des
Stapels 9 ist ein Bogentrenner 12 zugeordnet. Der Bo-
gentrenner 12 weist Trennsauger 13 und Transportsau-
ger 14 sowie Hinterkantenanschläge 15 auf. Der Bogen-
trenner 12 ist mittels eines Stellantriebs 16 höhenver-
stellbar im Bogenanleger 1 vorgesehen. Darüber hinaus
kann der Bogentrenner 12 zur Formatanpassung in oder
entgegen einer Transportrichtung 17 verschoben wer-
den. Dem Bogentrenner 12 ist im Ausführungsbeispiel
eine das Höhenniveau des Stapels 9 erfassende Abta-
steinrichtung 18 zugeordnet. Die Abtasteinrichtung 18
kann auch beliebig an anderen Stellen des Bogenanle-
gers 1 vorgesehen sein. Der Antrieb des Bogentrenners
12 erfolgt mittels eines ersten Einzelantriebs 19, der z.B.
als Elektromotor ausgebildet sein kann. An der Hinter-
seite und ggf. an den Seiten des Stapels 9 sind weiterhin
Bläser 36 vorgesehen zum Vorlockern der Bogen 8 auf
dem Stapel 9 sowie zum Unterblasen der Bogen 8 beim
Transport. Um ein die Bogen 8 tragendes Luftpolster aus-
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bilden zu können, sind seitlich am Stapel 9 Seitenbleche
20 angeordnet. Es ist aber auch möglich, lediglich dem
Stapel 9 seitlich begrenzende Führungselemente 20.1
zuzuordnen.
�[0008] An der Vorderseite des Stapels 9 erstreckt sich
über die Breite des Stapels 9 eine Klappenwelle 21, de-
ren Antrieb von einem dritten Einzelantrieb 31 erfolgt,
und dieser nachgeordnet ist eine Blasstange 22, deren
Blasrichtung etwa entgegen einer Transportrichtung 17
verläuft.�
Der der Blasstange 22 nachgeordnete Saugbändertisch
2.1 besteht aus einer Antriebswalze 23 und einer Um-
lenkwalze 24, zwischen denen ein Saugkasten 25 vor-
gesehen ist, wobei die Walzen 23, 24 von mindestens
einem Saugband 26.1 umschlungen sind. Das Saug-
band 26.1 wird durch Spannwalzen 27 gespannt. Das
Saugband 26.1 ist auf bekannte Weise mit Saugöffnun-
gen versehen, die mit im Saugkasten 25 vorgesehenen
Saugbohrungen bei ihrer Bewegung in Transportrich-
tung 17, angetrieben durch die Antriebswalze 23, in Wirk-
verbindung gelangen. Die Antriebswalze 23 wird von ei-
nem zweiten Einzelantrieb 28, z.B. von einem Elektro-
motor, angetrieben. Mit der Antriebswalze 23 korrespon-
dieren Taktrollen 29, die periodisch innerhalb eines Ar-
beitstaktes gegen die Antriebswalze 23 gesteuert wer-
den. �
Gegen den dem Saugbändertisch 2.1 nachgeordneten
Anlegtisch 3 werden aus einer unter dem Anlegtisch 3
gelegenen Rastposition die Vordermarken 4 in eine Ar-
beitsposition gesteuert. Dem Anlegtisch 3 ist eine Kon-
trolleinrichtung 32 zugeordnet. Die dem Anlegtisch 3
nachgeordnete Schwinganlage 5 weist ein Bogenhalte-
system 30 auf und führt eine Schwenkbewegung zwi-
schen dem Anlegtisch 3 und dem Anlegzylinder 6 des
Anlagedruckwerks 7 aus.�
Die Bogenvereinzelungs- sowie Bogenfördermittel an-
treibende Einzelantriebe 19, 28, 31, der Stellantrieb 16
und die Kontrolleinrichtung 32, wobei weitere Antriebe
oder Mess- und Steuereinrichtungen im Bogenanleger 1
vorgesehen sein können, sind mit einer Verarbeitungs-
elektronik 33 des Bogenanlegers 1 verbunden, die mit
einer Steuerung 34 der nachgeordneten bogenverarbei-
tenden Maschine verknüpft ist. Der Bogenanleger 1 wird
über die Maschinensteuerung 34 und die Verarbeitungs-
elektronik 33 synchron der Maschine nachgeführt.
�[0009] Dazu kann z.B. dem Anlegzylinder 6 ein Dreh-
winkelgeber 35 zugeordnet sein, der mit der Maschinen-
steuerung 34 verbunden ist. Die Einzelantriebe 19, 28,
31 laufen synchron zueinander sowohl über 360° einer
Eintourenwelle als auch innerhalb einer Zeiteinheit.�
Bei einem taktsynchronen Nachführen des Bogenanle-
gers 1 wird von den Trennsaugern 13, angetrieben durch
den dem Bogentrenner 12 zugeordneten ersten Einzel-
antrieb 19, der jeweils oberste Bogen 8 vom Stapel 9
vereinzelt und an die Transportsauger 14 übergeben,
welche die vereinzelten Bogen 8 in Transportrichtung 17
fördern. Das Vereinzeln der Bogen 8 wird dadurch un-
terstützt, dass durch Bläser 36 der Stapel 9 aufgelockert

und durch weitere Bläser 36 der jeweils von den Trans-
portsaugern 14 geförderte Bogen 8 unterblasen wird. Die
von den Transportsaugern 14 geförderten Bogen 8 wer-
den von den taktmäßig aufsetzenden Taktrollen 29 ge-
gen die Antriebswalze 23 geführt und danach von den
Transportsaugern 14 freigegeben. Dabei wird die Klap-
penwelle 21, angetrieben durch den dritten Einzelantrieb
31, aus der Bahn der Bogen 8 geschwenkt und die Blas-
luftzufuhr zur Blasstange 22 ist unterbrochen. Die von
den Taktrollen 29 gegen die Antriebswalze 23 geführten
Bogen 8 werden von den Saugbändern 26.1, die über
den Saugkasten 26 ständig mit Unterdruck beaufschlagt
werden, erfasst und unterlappt auf den Anlegtisch 3 so-
wie mit der Vorderkante gegen die in Arbeitsposition be-
findlichen Vordermarken 4 transportiert. Im Ausfüh-
rungsbeispiel ist dem Anlegtisch 3 eine die Bogen 8 de-
tektierende Kontrolleinrichtung 32 vorgesehen. Es ist
auch möglich, mehrere, die Bogen 8 kontrollierende Mes-
seinrichtungen vorzusehen und diese verteilt über den
Weg der Bogen 8, den diese vom Bogenanleger 1 bis zu
den Vordermarken 4 zurücklegen, anzuordnen.�
Wenn von der Kontrolleinrichtung 32 keine mit Fehlern
behaftete Bogen 8 erfasst werden, wird der an den Vor-
dermarken 4 anliegende Bogen 8 vom Bogenhaltesy-
stem 30 der Schwinganlage 5 übernommen und zum An-
legzylinder 6 transportiert, wobei die Vordermarken 4 in
ihre Position unter dem Anlegtisch 8 geschwenkt werden.
Wird von der Kontrolleinrichtung 32 ein mit Fehlern be-
hafteter Bogen 8 detektiert, wird von der Kontrolleinrich-
tung 32 ein Signal der Verarbeitungselektronik 33 zuge-
führt und durch diese die Verknüpfung zur Maschinen-
steuerung gelöst sowie sämtliche Einzelantriebe 16, 19,
28, 31 des Bogenanlegers 1 taktgebunden, d.h. inner-
halb eines Arbeitstaktes stillgesetzt. �
Nach dem Entfernen des fehlerbehafteten Bogens 8 vom
Anlegtisch 3 wird durch ein manuell der Verarbeitungs-
elektronik 33 zugeführtes Startsignal ein Abführen der
auf dem Saugbändertisch 2.1 befindlichen Bogen 8 ein-
geleitet. Dazu wird die Blas- und Saugluftzufuhr zum Bo-
gentrenner 12 sowie die Blasluftzufuhr zu den Bläsern
36 unterbrochen und die Blasstange 22 mit Blasluft be-
aufschlagt. Gleichzeitig wird der Stellantrieb 16 aktiviert
und durch diesen der Bogentrenner 12 angehoben.
Ebenfalls werden der zweite Einzelantrieb 28 und der
dritte Einzelantrieb 31 aktiviert, wobei die Drehrichtung
des zweiten Einzelantriebs 28 und damit Drehrichtung
der die die Saugbänder 26.1 führenden Antriebswalze
23 umgekehrt wird. Damit werden die auf dem Saugbän-
dertisch 2 von den Saugbändern 26.1 gehaltenen Bogen
8 entgegen der Transportrichtung 17 gefördert und so
auf den Stapel 9 zurückgeführt. Das Zurückführen der
Bogen 8 wird unterstützt, indem die Taktrollen 29 getak-
tet gegen die Antriebswalze 23 geführt werden, wobei
den Taktrollen 29 entweder ein weiterer Einzelantrieb,
der von der Verarbeitungselektronik 33 gesteuert wird,
zugeordnet ist oder die Taktrollen 29 sind antriebsseitig
mit der Antriebswalze 23 verbunden. Bei ihrem Rück-
transport zum Stapel 9 werden die Bogen 8 durch den
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von der Blasstange 22 ausgehenden Blasluftstrom ge-
führt und durch die Schwenkbewegung der Klappenwelle
21 auf den Stapel 9 geschoben.
�[0010] Die auf den Stapel 9 transportieren Bogen 8
werden durch die Hinterkantenanschläge 15 sowie durch
die Seitenbleche 20 oder Führungselemente 20.1 zen-
triert. Durch das Zurückführen der Bogen 8 auf den Sta-
pel 9 verändert sich das Höhenniveau des Stapels 9, das
ständig von der Abtasteinrichtung 18 erfasst wird. Bei
Überschreiten eines Grenzwertes wird auf bekannte
Weise durch die Abtasteinrichtung 18 ein Signal gene-
riert und der Verarbeitungselektronik 33 zugeführt, wel-
che einen Antrieb ansteuert, durch den die Stapelplatte
10 abgesenkt wird bis ein Arbeitsniveau erreicht ist. Da-
nach können die Bogen 8 wieder vom Stapel 9 durch die
Trennsauger 13 vereinzelt und mit Hilfe der Trans-
portsauger 14 in Transportrichtung 17 gefördert werden.
Dazu wird durch den Stellantrieb 16 der Bogentrenner
12 in seine Arbeitsposition abgesenkt, die Saug- und
Blasluftzuführung zum Bogentrenner 12 sowie die Blas-
luftzufuhr zu den Bläsern 36 aktiviert und die Blasluftzu-
fuhr zu der Blasstange 22 unterbrochen. Gleichzeitig
werden die Einzelantriebe 19, 28, 31 aktiviert, wobei die
ursprüngliche Drehrichtung des zweiten Einzelantriebs
28 wieder hergestellt wird, so dass die Bogen 8 vom Sta-
pel 9 in Transportrichtung 17 abgefördert und den Vor-
dermarken 4 zugeführt werden können. Nach dem Aus-
richten des ersten Bogens 8 an den Vordermarken 4 wird
die Verknüpfung zwischen der Verarbeitungselektronik
33 und der Maschinensteuerung 34 wieder hergestellt
und der Bogenanleger 1 mit dem Saugbändertisch 2 in-
nerhalb eines Arbeitstaktes zugeschaltet.
�[0011] Kommt es durch einen Fehler in der bogenver-
arbeitenden Maschine zu einem Stopp, wird üblicherwei-
se die gesamte Anlage innerhalb eines Arbeitstaktes
zum Stillstand gebracht. Sollen die auf dem Saugbän-
dertisch 2 befindlichen Bogen 8 auf den Stapel 9 zurück-
geführt werden, wird ebenfalls die Verknüpfung zwi-
schen der Maschinensteuerung 34 und der Verarbei-
tungselektronik 33 gelöst und danach wie vorstehend
dargestellt verfahren.

Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen

�[0012]

1 Bogenanleger
2 Bändertisch
2.1 Saugbändertisch
3 Anlegtisch
4 Vordermarke
5 Schwinganlage
6 Anlegzylinder
7 Anlagedruckwerk
8 Bogen
9 Stapel
10 Stapelplatte
11 Transportmittel

12 Bogentrenner
13 Trennsauger
14 Transportsauger
15 Hinterkantenanschlag
16 Stellantrieb
17 Transportrichtung
18 Abtasteinrichtung
19 erster Einzelantrieb
20 Seitenblech
20.1 Führungselement
21 Klappenwelle
22 Blasstange
23 Antriebswalze
24 Umlenkwalze
25 Saugkasten
26 Transportbänder
26.1 Saugband
27 Spannwalze
28 zweiter Einzelantrieb
29 Taktrolle
30 Bogenhaltesystem
31 dritter Einzelantrieb
32 Kontrolleinrichtung
33 Verarbeitungselektronik
34 Maschinensteuerung
35 Drehwinkelgeber
36 Bläser

Patentansprüche

1. Verfahren zur Steuerung der Bogenzufuhr zu einer
bogenverarbeitenden Maschine mit einem Bogen-
anleger (1), der einen Bogentrenner (12) zum Ver-
einzeln der Bogen (8) von einem Stapel (9) und Tak-
trollen (29) zum Transportieren der vereinzelten Bo-
gen (8) in einer Transportrichtung (17) zu einem Bän-
dertisch (2) oder Saugbändertisch (2.1) aufweist,
von dem die Bogen (8) zur Maschine transportiert
und dabei hinsichtlich Doppel-, Fehl-, oder Schief-
bogen kontrolliert werden und bei Vorliegen eines
derartigen Bogens oder bei Störungen in der nach-
geordneten Maschine ein Stillsetzen der Bogenzu-
fuhr erfolgt, wobei eine das Höhenniveau des Sta-
pels (9) erfassende Abtasteinrichtung (18) vorgese-
hen ist und der Antrieb des Bogenanlegers (1) durch
Einzelantriebe (19,28,31) erfolgt, die mittels einer
mit einer Maschlnensteuerung (34) der nachgeord-
neten Maschine verknüpften Verarbeitungselektro-
nik (33) gesteuert werden, derart, dass die Einzel-
antriebe (19,28,31) synchron zueinander laufen,�
dadurch gekennzeichnet, dass
beim Vorliegen eines Doppel-, Fehl-, oder Schiefbo-
gens oder bei Störungen in der nachgeordneten Ma-
schine die Verknüpfung zwischen der Verarbei-
tungselektronik (33) und der Maschinensteuerung
(34) getrennt wird und nach dem Trennen dieser Ver-
knüpfung die Synchronität der Einzelantriebe
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(19,28,31) aufhebbar ist und die Einzelantriebe
(19,28,31) beliebig betreibbar sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Elnzelantrlebe (19,28,31) wahl-
weise in unterschiedliche Drehrichtungen betreibbar
oder zum Stillstand bringbar sind.

Claims

1. Method of controlling the sheet feed to a sheet
processing machine with a sheet feeder (1), which
comprises a sheet separator (12) for separating the
sheets (8) from a stack (9) and cycle rollers (29) for
transporting the separated sheets (8) in a transport
direction (17) to a belt table (2) or suction belt table
(2.1), from which the sheets (8) are transported to
the machine and in that case checked with respect
to double, faulty or skewed sheets and in the case
of presence of a sheet of that kind or in the case of
disturbances in the downstream machine stopping
of the sheet feed takes place, wherein a scanning
device (18) detecting the height level of the stack (9)
is provided and the drive of the sheet feeder (1) is
effected by individual drives (19, 28, 31), which are
so controlled by means of an electronic processing
system (33) linked with a machine control (34) of the
downstream machine that the individual drives (19,
28, 31) run synchronously with one another, char-
acterised in that in the case of presence of a double,
faulty or skewed sheet or in the case of disturbances
in the downstream machine the link between the
electronic processing system (33) and the machine
control (34) is separated and after the separation of
this link the synchronism of the individual drives (19,
28, 31) can be cancelled and the individual drives
(19, 28, 31) can be operated as desired.

2. Method according to claim 1, characterised in that
the individual drives (19, 28, 31) are selectably op-
erable in different rotational directions or able to be
brought to standstill.

Revendications

1. Procédé de commande de l’alimentation en feuilles
d’une machine de traitement de feuilles comportant
un margeur (1) muni d’un dispositif séparateur de
feuilles (12) pour séparer les feuilles (8) une à une
de la pile (9) et des rouleaux de cadencement (29)
pour transporter les feuilles séparées (8) dans une
direction de transport (17) vers une table à bandes
convoyeuses (2) ou une table à bandes aspirantes
(2.1), qui transporte les feuilles (8) vers la machine
et contrôle ainsi les feuilles arrivant en double, les
feuilles manquantes ou les feuilles placées en biais,

et en présence d’une telle feuille ou pour des inci-
dents dans la machine en aval, l’alimentation en
feuilles s’arrête,�
une installation de détection (18) saisissant le niveau
de la pile (9) et l’entraînement du margeur (1) se fait
par des entraînements séparés (19, 28, 31) com-
mandés par une électronique de traitement (33)
combinée à une machine en aval de la commande
de machine (34) de façon à synchroniser les diffé-
rents entraînements séparés (19, 28, 31),�
caractérisé en ce qu’
en cas de feuilles arrivant en double, de feuilles man-
quantes ou de feuilles placées en biais ou d’incidents
dans la machine en aval, on coupe la liaison entre
l’électronique de traitement (33) et la commande de
machine (34) et après séparation de cette liaison,
on supprime le synchronisme des différents entraî-
nements séparés (19, 28, 31) et on fait fonctionner
de manière quelconque les entraînements isolés
(19, 28, 31).

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
les différents entraînements (19, 28, 31) peuvent
fonctionner au choix selon les sens de rotation dif-
férents ou être arrêtés.
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