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(54) Verfahren zum Vermessen der Lage von Bogen und zur Ausrichtung von Bogen

(57) Die Erfindung betrifft Verfahren zum Vermessen
der Lage eines Bogens (6) im Anleger (1) einer Druck-
oder Druckweiterverarbeitungsmaschine (100), wobei
die Vermessung der Lage des Bogens (6) über die Ver-

messung der Lage der Bogenvorderkante (24) oder der
Lage von auf den Bogen (6) aufgedruckten Marken (23)
mittels eines Sensors (20) erfolgt. Weiter betrifft die Er-
findung Verfahren zum Ausrichten des Bogens (6).
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Vermes-
sen der Lage von Bogen in einer Druckmaschine oder
Druckweiterverarbeitungsmaschine gemäß dem Ober-
begriff von Anspruch 1, 2 und 3 und Verfahren zum Aus-
richten von Bogen in einer Druck- oder Druckweiterver-
arbeitungsmaschine gemäß dem Oberbegriff von An-
spruch 6 und 8.

Stand der Technik

�[0002] Als Stanzen wird das Schneiden mit in sich ge-
schlossenen geometrischen Zuschnittsformen bezeich-
net, die kreisförmig, oval oder mehreckig sowie Phanta-
sieformen aller Art sein können. Auch die in der Druck-
weiterverarbeitung geübten Praktiken, wie Stanzen mit
Locheisen, Eckenabstoßen und Registerstanzen wer-
den zu diesem Bereich gezählt. Die Stanzung erfolgt ge-
gen eine Stanzunterlage oder gegen Stempel, teilweise
sind es auch Schervorgänge. Verpackungsmaterialien
aus Papier, Karton, Pappe oder Wellpappe werden
hauptsächlich im Bogenformat gestanzt. Beim Stanzvor-
gang können zusätzlich aber auch Rilllinien oder Blind-
prägungen in den Nutzen eingebracht werden. Dieser
komplexe Prozess macht es unabdingbar, die Bogen ein-
zeln zu stanzen. Da es sich bei den Endprodukten um
anspruchsvolle Verpackungen hinsichtlich technischer
und graphischer Ausführung handelt (etwa Verpackun-
gen für Kosmetik, Zigaretten, Pharmazie, Lebensmittel,
etc.), werden besondere Anforderungen nicht nur an die
Verpackungsmaterialien selbst gestellt, sondern es sind
für optimale Resultate auch Stanzwerkzeuge mit gering-
sten Toleranzen und äußerst präzise und zuverlässig ar-
beitende Stanzmaschinen erforderlich. Diesen Ansprü-
chen wird das Flachbettstanzen am besten gerecht. Da-
bei werden die gedruckten und auf einer Palette gesta-
pelten Bogen der Stanzmaschine zugeführt. In der Ma-
schine werden in einer Ausrichteinrichtung die zu stan-
zenden Bogen passgenau ausgerichtet, von einem Grei-
ferwagen übernommen und exakt in der Stanzeinrich-
tung zwischen einem fest gelagerten Untertisch und
einem über einen Kniehebel oder Exzentergetriebe ver-
tikal bewegbaren Obertisch positioniert.
�[0003] In bekannten Bogenstanz- und Prägemaschi-
nen, die zum Stanzen, Ausbrechen, Prägen und Ablegen
von Bögen aus Papier, Pappe und der gleichen einge-
setzt werden, ist es bekannt die Bögen mittels Greifer-
wagen durch die einzelnen Stationen der Maschine zu
bewegen. An den Greiferwagen sind Greifer befestigt,
die die Bögen an einem vorderen Ende ergreifen, wobei
die Greiferwagen selbst an endlosen Ketten durch die
Maschine bewegt werden. Durch diese Art der Bewe-
gung der Bögen durch die Maschine wird ein kontinuier-
liches Arbeiten in den einzelnen hintereinander angeord-
neten Stationen der Maschine ermöglicht.
�[0004] Eine derartige Flachbettstanze ist beispielswei-
se aus der DE 30 44 083 A1 bekannt. Die beiden Tische

sind mit Schneid- und Rillwerkzeugen bzw. entsprechen-
den Gegenwerkzeugen bestückt, mit denen aus dem
taktweise zwischen die Tischfläche geführten Bögen die
Nutzen ausgestanzt und gleichzeitig die zum sauberen
Falten notwendigen Rillen eingedrückt werden. In der
nachfolgenden Ausbrecheinrichtung wird der Abfall über
Ausbrechwerkzeuge maschinell entfernt. Je nach Aus-
stattung der Maschine können schließlich die gestanzten
Nutzen in einer hierfür vorgesehenen Nutzentrennein-
richtung separiert werden.
�[0005] Um eine hohe Produktqualität der Stanzbögen
zu erreichen, ist es notwendig, dass Bogen und Werk-
zeuge passergenau zueinander ausgerichtet sind. In der
Stanzstation einer Bogenstanz- und -prägemaschine
müssen Stanzwerkzeug und Stanzrillplatte auf eine ex-
akte Position in Umfangsrichtung gebracht werden. Wei-
ter ist sicherzustellen, dass beide Werkzeuge ohne
Schrägung direkt rechtwinklig zur Bogentransportrich-
tung stehen. Diese Referenzposition nennt sich "erstes
Messer". In den nachfolgenden Bearbeitungsstationen
müssen die Werkzeuge relativ zur Lage des ersten Mes-
sers eingestellt werden, so z. B. das Ausbrechbrett im
Ausbrecher und das Nutzentrenngitter in der Nutzen-
trennstation. Dabei müssen die Werkzeuge jeweils in ih-
ren drei Freiheitsgraden eingestellt werden. Während
des Betriebs der Bogenstanz- und -prägemaschine kann
es notwendig sein, die Lage der Werkzeuge in der Stanz-
station nachzujustieren. Die Werkzeuge in den nachfol-
genden Bearbeitungsstationen müssen ebenfalls nach-
eingestellt werden um diese wieder in die richtige Posi-
tion relativ zum "ersten Messer" zu bringen.
�[0006] Durch diese aufwändige Einstellarbeit der
Werkzeuge wird sichergestellt, dass die Bogen passer-
genau bearbeitet werden. Der Passer beschreibt dabei
die Lagegenauigkeit des Druckbilds zu Schnitt-, Rill- und
Ausbrechkanten des Bogens. Unterschieden wird dabei
zwischen Umfangspasser, d.h. der Lagegenauigkeit in
Maschinenlaufrichtung und Seitenpasser, d.h. der Lage-
genauigkeit quer zur Maschinenlaufrichtung.
�[0007] Nachteilig an dem passergenauen Ausrichten
nach dem Stand der Technik ist, dass durch die hohen
Rüstzeiten, d.h. durch den hohen Zeitaufwand für die
Einstellung der Werkzeuge, die Maschinenproduktivität
beeinträchtigt wird.
�[0008] Aus dem Stand der Technik sind verschieden-
artige Messeinrichtungen bekannt, welche dem passer-
genauen Ausrichten eines Bogens vorgeschaltet sind:�

Die DE OS 25 20 232 beschreibt eine Vorrichtung
zur Übergabe von Bogen an eine Bogenverarbeiten-
de Maschine. Dabei werden im Bereich eines Zu-
führtischs eine auf den Bogen aufgedruckte Marke,
eine sogenannte Druckmarke, oder eine Seitenkan-
te des Bogens durch Sensoren erfasst und der Zu-
führtisch wird quer zur Bogentransportrichtung so
verschoben, dass der Bogen in seiner richtigen, sei-
tenausgerichteten Lage an das Bogentransportsy-
stem der Bogenverarbeitenden Maschine überge-
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ben werden kann.

�[0009] Die DE 693 14 155 T2 beschreibt ein Verfahren
zum Überwachen von bewegtem Bahnmaterial, wobei
die Kanten der Materialbahn durch Sensoren erfasst wer-
den.
�[0010] Die DE 202 16 042 U1 zeigt eine Vorrichtung
zur Erfassung der Kanten von Bogen in Bogenverarbei-
tenden Maschinen. Die Vorrichtung umfasst einen Zei-
lensensor, welcher mit einer Auswerteeinheit verbunden
ist, und in der aus dem Signal des Sensors die Bogen-
position berechnet wird.
�[0011] Auch aus der DE 101 36 870 A1 geht eine Ein-
richtung zur Erfassung der Lage einer Kante eines Bo-
gens in einer Druckmaschine hervor. Im Anlegertisch der
Druckmaschine ist eine Scannerzeile eingelassen, wo-
bei dieser Scannerzeile ein sich über dem Anlegertisch
befindlicher Reflektor zugeordnet ist. Ähnliche Einrich-
tungen gehen auch aus der DE 101 36 871 A1, der DE
101 36 872 A1, der DE 101 36 873 A1, der DE 101 36
874 A1, der EP 1 300 353 A2 und der EP 1 300 354 A2
hervor.
�[0012] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, Ver-
fahren zum Messen der Lage eines Bogens in einer
Druck- oder Druckweiterverarbeitungsmaschine anzu-
geben, welche ein nachfolgend exaktes Ausrichten des
Bogens ermöglichen.
�[0013] Gelöst wird diese Aufgabe durch Verfahren mit
den kennzeichnenden Merkmalen von Anspruch 1, 2 und
3.
�[0014] Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren
zum Vermessen der Lage eines Bogens aus Papier, Pap-
pe und dergleichen in einer Ausrichtebene im Anleger
einer Druck- oder Druckweiterverarbeitungsmaschine.
Bei der Druckweiterverarbeitungsmaschine kann es sich
insbesondere um eine Bogenstanz- und / oder -präge-
maschine handeln. Der zu vermessende Bogen kann, z.
B. durch Vordermarken und Seitenziehmarken, bereits
mechanisch vorausgerichtet sein. Während der Mes-
sung ist der Bogen in Ruhe, was eine exakte Messung
ermöglicht. Die Maschinensteuerung der Druck- oder
Druckweiterverarbeitungsmaschine initiiert die Mes-
sung, sobald sich der Bogen in Ruhe befindet. Im Bereich
der Ausrichtebene im Anleger besitzt die Druck- oder
Druckweiterverarbeitungsmaschine mindestens einen
optischen Sensor. Dieser kann als Autokollimationssy-
stem ausgeführt sein, bei dem Sender und Empfänger
auf einer optischen Achse liegen und wobei Weißlicht-
LEDs als Sender dienen. Die Druck- oder Druckweiter-
verarbeitungsmaschine kann vorteilhafter Weise auch
eine Mehrzahl von Sensoren besitzen. Die Ausrichtebe-
ne weist zumindest im Bereich des mindestens einen
Sensors eine stark reflektierende Oberfläche auf. Diese
kann beispielsweise durch eine Reflexfolie gebildet wer-
den. Der zu vermessende Bogen besitzt eine aufge-
druckte Marke. Unter einer aufgedruckten Marke ist ein
linienförmiger Kontrast zu verstehen, d. h. eine Linie als
Grenze zwischen zwei Grauwerten, welche auf dem be-

druckten Bogen zu erkennen ist. Dieser Kontrast kann
Teil des Druckbildes sein, z. B. die Kante des Druckbil-
des, oder als eigenes Element aufgedruckt sein. Zwi-
schen der Bogenkante und der Marke sollte der Bogen
eine homogene Einfärbung aufweisen, d. h. es sollte ein
deutlicher Kontrast vorliegen. Das erfindungsgemäße
Verfahren umfasst dabei die nachfolgenden Schritte: �

In einem ersten Schritt wird der Nennabstand zwi-
schen Bogenkante und Marke in die Steuereinheit
des Sensors eingegeben. Diese Eingabe kann auch
durch die Maschinensteuerung der Druck- oder
Druckweiterverarbeitungsmaschine geschehen.
Der Nennabstand zwischen Bogenkante und Marke
ist bekannt und ergibt sich aus den Druckbilddaten.
In einem zweiten Schritt wird durch die Steuereinheit
das Messfeld bestimmt, welches durch den Sensor
bzw. die Sensoren erfasst werden soll. Werden meh-
rere Sensoren eingesetzt, so ist vorteilhafter Weise
je ein Sensor je einer Marke zugeordnet. Ist der Bo-
gen in der Ausrichtebene bereits mechanisch vor-
ausgerichtet, so ist die Lage der Bogenkante wäh-
rend der Messung durch die mechanische Voraus-
richtung vorgegeben und bekannt. Das Messfeld
wird damit durch die Toleranz der Position der Bo-
genkante und die Toleranz der Position der Marke
bestimmt. Damit muss durch den Sensor nur ein klei-
ner Bereich ausgewertet werden, vorteilhafterweise
ein Quadrat mit einer Kantenlänge von maximal
1,5mm, wodurch die Auswertezeit und der Rechen-
aufwand minimiert und die Genauigkeit erhöht wer-
den können. Wird der Bogen in der Ausrichtebene
nicht mechanisch vorausgerichtet, so muss durch
den Sensor ein größeres Messfeld erfasst werden.
In einem dritten Schritt erfolgt die Überwachung des
Messfelds durch den Sensor. Dies erfolgt unter Ver-
wendung bekannter Algorithmen, insbesondere
auch, um eine Fremdlichtkompensation durchzufüh-
ren.
In einem vierten Schritt erfolgt die Bestimmung der
Lage der Marke bzw. der Marken und damit der Lage
des Bogens durch den Sensor. Bei der Bestimmung
der Lage der Marke können die vom Sensor bereit-
gestellten Daten über ein Polynom oder einen Spline
mathematisch angenähert werden, um stochasti-
sche Effekte auszugleichen.

�[0015] Ein vorteilhaftes alternatives Verfahren dient
dem Vermessen der Lage von Bogen aus Papier, Kunst-
stoff und dergleichen, wobei es sich bei dem Bogen ins-
besondere um einen Bogen mit geringer Remission, z.
B. einem schwarzmatten Bogen, einem Bogen aus hoch-
glänzendem oder annähernd transparentem Material
handeln kann. Der Bogen kann dabei vorteilhafter Weise
mechanisch vorausgerichtet sein. Die Vermessung er-
folgt in der Ausrichtebene im Anleger einer Druck- oder
Druckweiterverarbeitungsmaschine mit mindestens ei-
nem optischen Sensor, wobei die Ausrichtebene zumin-
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dest im Bereich des Sensors eine stark reflektierende
Oberfläche aufweist, und umfasst dabei die nachfolgen-
den Schritte:�

In einem ersten Schritt wird durch den Sensor die
Bogenkante überwacht. Sind beispielsweise drei
Sensoren vorhanden, so kann durch zwei Sensoren
die Bogenvorderkante und durch einen Sensor eine
Bogenseitenkante überwacht werden. Dabei liegt ei-
ne Kontrastüberhöhung vor. Mit zunehmendem
Kontrast kann die Messgenauigkeit gesteigert wer-
den. Unter Kontrast versteht man dabei einen Un-
terschied in der remittierten Lichtintensität.
In einem zweiten Schritt erfolgt die Bestimmung der
Lage der Bogenkante und damit der Lage des Bo-
gens durch den Sensor.

�[0016] Ein weiteres vorteilhaftes Verfahren dient dem
Vermessen der Lage eines Bogens aus Papier, Pappe,
Kunststoff und dergleichen in einer Ausrichtebene im An-
leger einer Druck- oder Druckweiterverarbeitungsma-
schine. Der Bogen kann dabei mechanisch vorausge-
richtet sein. Im Bereich der Ausrichtebene des Anlegers
besitzt die Druck- oder Druckweiterverarbeitungsma-
schine mindestens einen optischen Sensor, wobei die
Ausrichtebene zumindest im Bereich des Sensors eine
stark reflektierende Oberfläche aufweist. Das Verfahren
umfasst die nachfolgenden Schritte:�

In einem ersten Schritt wird bestimmt, ob der Bogen
eine aufgedruckte Marke besitzt. Wenn der Bogen
eine aufgedruckte Marke besitzt, wird in einem zwei-
ten Schritt der Nennabstand zwischen Bogenkante
und Marke in die Steuereinheit des Sensors einge-
geben. Besitzt der Bogen mehrere Marken, so wer-
den die jeweiligen Abstände in die Steuereinheit ein-
gegeben. In jedem Fall erfolgt jedoch die Bestim-
mung des durch einen jeweiligen Sensor zu über-
wachenden Messfeldes.
In einem dritten Schritt erfolgt die Überwachung des
Messfeldes, in welchem die Marke bzw. die Bogen-
kante liegt.
In einem vierten Schritt wird die Lage der Marke bzw.
die Lage der Bogenkante durch den Sensor be-
stimmt und dadurch die Lage des Bogens ermittelt.
Sind mehrere Sensoren und mehrere Marken vor-
handen und ist einem Sensor jeweils eine Marke zu-
geordnet, so wird jeweils durch einen Sensor die La-
ge einer Marke bestimmt und aus den von allen Sen-
soren bereitgestellten Daten die Lage des Bogens
ermittelt.
In einer vorteilhaften Weiterbildung der drei vorge-
nannten Verfahren erfolgt in einem nachfolgenden
Schritt die Ausrichtung des Bogens basierend auf
den Ergebnissen der Messung. Die Kombination von
mechanischem und optosensorischem Verfahren
zur Bogenausrichtung ermöglicht in vorteilhafter
Weise eine sehr exakte Ausrichtung des Bogens.

�[0017] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zur Seitenausrichtung eines Bogens aus Papier,
Pappe, Kunststoff oder dergleichen in einer Ausrichte-
bene im Anleger einer Druck- oder Druckweiterverarbei-
tungsmaschine. Die Druck- oder Druckweiterverarbei-
tungsmaschine besitzt mindestens einen optischen Sen-
sor und eine Einrichtung zur Seitenausrichtung des Bo-
gens mit einem Aktuator. Der Bogen kann eine oder meh-
rere aufgedruckte Marken besitzen. In einem ersten
Schritt erfolgt die Ermittlung der Soll-�Differenzstrecke
zwischen Druckmarke und Nullpunkt des Sensors, wenn
der Bogen eine Druckmarke besitzt, bzw. zwischen Kan-
te des Bogens und Nullpunkt des Sensors, wenn der Bo-
gen keine Druckmarke besitzt. Diese Soll-�Differenzstrek-
ke wird in die Maschinensteuerung der Druck- oder
Druckweiterverarbeitungsmaschine eingegeben. Die Er-
mittlung erfolgt dabei einmalig zu Beginn eines jeweiligen
Auftrags. �
In einem zweiten Schritt wird die Lage des Bogens mit
einem der oben beschriebenen Verfahren bestimmt. Das
Verfahren kann dabei durch die Maschinensteuerung au-
tomatisch ausgewählt werden oder kann vom Maschi-
nenbediener in diese eingegeben werden. Der Sensor
kann beispielsweise über einen SPS-�Multifunktionsein-
gang entsprechend angesteuert werden. �
In einem dritten Schritt erfolgt die Bestimmung einer Ist-
Differenzstrecke quer zur Bogentransportrichtung zwi-
schen der Druckmarke und dem Nullpunkt des Sensors
bzw. zwischen der Kante des Bogens und dem Nullpunkt
des Sensors.�
In einem vierten Schritt wird der ermittelte Wert der Ist-
Differenzstrecke an die
Maschinensteuerung übergeben.�
Durch die Maschinensteuerung wird in einem fünften
Schritt der Unterschied zwischen der Ist- �Differenzstrek-
ke und der Soll-�Differenzstrecke ermittelt und der Aktua-
tor zur Seitenausrichtung des Bogens entsprechend an-
gesteuert.�
Die Schritte zwei bis fünf wiederholen sich dabei für die
Seitenausrichtung eines jeden Bogens.
�[0018] Die Erfindung umfasst weiter ein Verfahren
zum Einrichten einer Vorrichtung zur Seitenausrichtung
von Bogen aus Papier, Pappe, Kunststoff oder derglei-
chen in einer Ausrichtebene im Anleger einer Bogen-
stanz- und / oder -prägemaschine. Die Bogenstanz- und
/ oder -prägemaschine besitzt mindestens einen opti-
schen Sensor und einen Aktuator zur Seitenausrichtung
des Bogens. Nachfolgend zu den innerhalb des Verfah-
rens zur Seitenausrichtung durchgeführten Schritten
wird mindestens ein Bogen gestanzt. An dem gestanzten
Bogen erfolgt ein Vergleich der Abweichung zwischen
Druckbild und Stanzbild. Entsprechend der ermittelten
Abweichungen erfolgt eine Korrektur des Nullpunkts des
mindestens einen Sensors. Dieses geschieht bevorzug-
terweise durch eine Verschiebung des Sensors, welche
manuell oder motorisch erfolgen kann.
�[0019] Die Erfindung umfasst weiter ein Verfahren zur
Umfangsausrichtung eines Bogens aus Papier, Pappe,
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Kunststoff oder dergleichen in einer Druck- oder Druck-
weiterverarbeitungsmaschine. Die Druck- oder Druck-
weiterverarbeitungsmaschine besitzt ein Transportsy-
stem zum Transport der Bogen durch die Maschine, wo-
bei das Transportsystem Greiferwagen mit Greifern zum
Ergreifen der Bogen umfasst, wobei die Greiferwagen
durch elektrische Linearantriebe mit Wechselfeldmoto-
ren angetrieben werden. Aus der DE 20 2007 012 347
U1 ist eine Bogenstanzmaschine mit einem derartigen
Transportsystem bekannt. Im Bereich der Ausrichtebene
eines Anlegers der Druck- oder Druckweiterverarbei-
tungsmaschine besitzt diese mindestens einen opti-
schen Sensor. Die auszurichtenden Bogen können eine
oder mehrere aufgedruckte Marken besitzen. Die Um-
fangsausrichtung umfasst dabei die nachfolgenden
Schritte: �

In einem ersten Schritt erfolgt einmalig eine Ermitt-
lung der Soll-�Differenzstrecke zwischen Druckmar-
ke und Nullpunkt des zugeordneten Sensors bzw.
zwischen Kante des Bogens und Nullpunkt des zu-
geordneten Sensors. Diese jeweilige Soll-�Differenz-
strecke wird in die Maschinensteuerung der Druck-
oder Druckweiterverarbeitungsmaschine eingege-
ben.
In einem zweiten Schritt erfolgt vorteilhafterweise ei-
ne mechanische Vorausrichtung des Bogens durch
Vordermarken.
In einem dritten Schritt erfolgt die Bestimmung der
Lage des Bogens mit einem der oben beschriebenen
erfindungsgemäßen Verfahren.
In einem vierten Schritt erfolgt die Bestimmung einer
jeweiligen Differenzstrecke in Bogentransportrich-
tung zwischen Druckmarke und Nullpunkt des Sen-
sors bzw. zwischen Kante des Bogens und Nullpunkt
des Sensors.
In einem fünften Schritt wird der ermittelte Wert der
Differenzstrecke bzw. der Differenzstrecken an die
Maschinensteuerung übergeben.
In einem sechsten Schritt wird der Unterschied zwi-
schen jeweiliger Ist-�Differenzstrecke und Soll-�Diffe-
renzstrecke ermittelt und ein bogenindividueller Kor-
rekturwert berechnet.
In einem letzten Schritt wird der Linearantrieb durch
die Maschinensteuerung unter Berücksichtigung
von bogenindividuellen Korrekturwerten angesteu-
ert. Dabei gibt es für den antriebseitigen Linearan-
trieb und den bedienerseitigen Linearantrieb der
Druck- oder Druckweiterverarbeitungsmaschine je-
weils einen eigenen Korrekturwert.

�[0020] Hinsichtlich weiterer vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteransprüche sowie die
Beschreibung eines Ausführungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Zeichnungen verwiesen.

Ausführungsbeispiel

�[0021] Die Erfindung soll an Hand eines Ausführungs-
beispiels noch näher erläutert werden. Es zeigen in sche-
matischer Darstellung

Fig. 1 eine Bogenstanzmaschine
Fig. 2a den Bereich des Anlegers im Detail
Fig. 2b eine Draufsicht auf einen auf dem Zuführtisch

liegenden Bogen
Fig. 3 eine Prinzipskizze der Bogenstanze mit

Transportsystem mit Linearantrieb

�[0022] In Figur 1 ist der prinzipielle Aufbau einer Bo-
genstanz- und -prägemaschine 100 zum Stanzen, Aus-
brechen und Ablegen von Bögen aus Papier, Pappe und
dergleichen dargestellt. Die Stanz- und Prägemaschine
100 besitzt einen Anleger 1, eine Stanzstation 2, eine
Ausbrechstation 3 und einen Ausleger 4, die von einem
gemeinsamen Maschinengehäuse 5 getragen und um-
schlossen werden.
�[0023] Die Bögen 6 werden durch einen Anleger 1 von
einem Stapel vereinzelt und zugeführt und von an Grei-
ferbrücken von Greiferwagen 8 befestigten Greifern an
ihrer Vorderkante ergriffen und in Bogentransportrich-
tung F intermittierend durch die verschiedenen Stationen
2, 3 und 4 der Stanz- und Prägemaschine 100 hindurch-
gezogen.
�[0024] Im Bereich des Zuführtischs 16 zwischen An-
leger 1 und Stanzstation 2 befindet sich ein Messsystem
20 zur genauen Vermessung der Position der Bogen 6.
�[0025] Die Stanzstation 2 besteht aus einem Unter-
tisch 9 und einem Obertisch 10. Der Untertisch 9 ist fest
im Maschinengestell gelagert und mit einer Gegenplatte
zum Stanzmesser versehen. Der Obertisch 10 ist vertikal
hin- und her bewegbar gelagert.
�[0026] Der Greiferwagen 8 transportiert den Bogen 6
von der Stanz- und Prägestation 2 in die nachfolgende
Ausbrechstation 3, die mit Ausbrechwerkzeugen ausge-
stattet ist. In der Ausbrechstation 3 werden mit Hilfe der
Ausbrechwerkzeuge die nicht benötigten Abfallstücke
aus dem Bogen 6 nach unten herausgestoßen, wodurch
die Abfallstücke 11 in einen unter der Station eingescho-
benen behälterartigen Wagen 12 fallen.
�[0027] Von der Ausbrechstation 3 gelangt der Bogen
in den Ausleger 4, wo der Bogen entweder nur einfach
abgelegt wird, oder aber gleichzeitig eine Trennung der
einzelnen Nutzen erfolgt. Der Ausleger 4 kann auch eine
Palette 13 enthalten, auf der die einzelnen Bögen in Form
eines Stapels 14 aufgestapelt werden, so dass nach Er-
reichen einer bestimmten Stapelhöhe die Paletten mit
den aufgestapelten Bögen 14 aus dem Bereich der
Stanz- und Prägemaschine 100 weggefahren werden
können.�
In den jeweiligen Bearbeitungsstationen 2, 3, 4 befinden
sich Sensoren 30, welche die genaue Position der Grei-
ferwagen 8 ermitteln, indem sie von den Signalgebern
31 der Greiferwagen 8 ausgesendete Signale empfan-
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gen. Die von den Sensoren 30 ermittelten Werte werden
zur Auswertung an die Maschinensteuerung 15 übertra-
gen. Die Maschinensteuerung 15 besitzt ein Interface
zur Darstellung und zur Eingabe von Maschinenparame-
tern.
�[0028] Fig. 2a zeigt einen Ausschnitt aus Fig. 1 im De-
tail. Von einem Anleger 1 werden Bogen 6 vereinzelt und
über einen Zuführtisch 16 an das Transportsystem 7 der
Bogenstanz- und - prägemaschine übergeben. Der Bo-
gen 6 wird dabei über Bänder, welche in Fig. 2a nicht
dargestellt sind, in Bogentransportrichtung B über den
Zuführtisch 16 bewegt. Durch Frontmarken 21 und Sei-
tenmarken 28 wird der Bogen 6 mechanisch vorausge-
richtet. In dieser vorausgerichteten Lage erfasst ein Sen-
sor 20 die Vorderkante des Bogens 6 oder auf den Bogen
6 aufgedruckte Druckmarken. Der ermittelte Messwert
wird vom Sensor 20 an die Maschinensteuerung 15 wei-
tergeleitet. In der Maschinensteuerung 15 wird die Istlage
des Bogens 6 mit dessen Solllage verglichen, wobei die
Solllage in der Maschinensteuerung aus dem Bogenfor-
mat berechnet wird. Zum Ausgleich der Differenz zwi-
schen Ist- und Solllage wird der Bogen 6 durch ein in den
Zuführtisch 16 integriertes System zur Seitenausrichtung
in seiner seitlichen Lage korrigiert. Das System zur Sei-
tenausrichtung (in Fig. 2a nicht dargestellt) kann bei-
spielsweise als Seitenziehmarke, umfassend ein durch
einen Aktuator angetriebenes Transportband, ausgebil-
det sein.
�[0029] Fig. 2b zeigt eine Draufsicht auf einen Bogen 6
in seiner Position auf dem Zuführtisch 16. Die Vorder-
marken 26, die Seitenmarken 28 und deren Ansteuerun-
gen wurden der besseren Übersichtlichkeit halber nicht
dargestellt. In seinem in Bogentransportrichtung B be-
trachtet gelegenen vorderen Bereich besitzt der Zuführ-
tisch 16 eine stark reflektierende Oberfläche und ist bei-
spielsweise mit einer Reflexfolie 22 versehen. Diese Re-
flexfolie 22 erstreckt sich auf den Bereich, welcher durch
den Sensor 20 vermessen werden kann. Der Bogen 6
ist mit einem inhomogenen Druckbild 25 bedruckt. Zwi-
schen den Außenkanten des Bogens 6 und den Kanten
des inhomogenen Druckbilds 25 liegt ein unbedruckter
Bogenrand 27. Der Bogen 6 wurde weiter mit Druckmar-
ken 23 versehen. Diese liegen sowohl - in Bogentrans-
portrichtung B betrachtet - vor der Vorderkante 26 des
Druckbildes 25, als auch rechts und links angrenzend an
die seitlichen Kanten des Druckbildes 25. Die vorderen
Druckmarken 23 dienen der Vermessung der Lage des
Bogens 6 zur Umfangsausrichtung, die seitlichen Druck-
marken 23 dienen der Vermessung der Lage des Bogens
6 zur Seitenausrichtung
�[0030] Aus den Druckdaten ist der Abstand der Bo-
genvorderkante 24 von der Vorderkante des Druckbilds
26 und auch der Abstand zwischen der Vorderkante des
Bogens 24 und den vorderen Druckmarken 23 bekannt.
Gleiches gilt für die Seitenkanten und die seitlichen
Druckmarken 23.
�[0031] Ausgehend von diesen bekannten Daten kann
das Messfeld bestimmt werden, welches durch den Sen-

sor 20 zur Bestimmung der Lage des Bogens 6 vermes-
sen wird.
�[0032] In Fig. 3 ist der ortsfeste Teil des Bogentrans-
portsystems 7 dargestellt. Das Bogentransportsystem 7
besitzt zwei parallel zueinander ausgerichtete umlaufen-
de Führungsschienen, welche aus einer Vielzahl von
Statorsegmenten 40 bestehen. Entlang der Führungs-
schienen des Bogentransportsystems 7 in Bogentrans-
portrichtung F können Greiferwagen 8 durch die Bear-
beitungsstationen 2, 4 verfahren werden. Die Greiferwa-
gen 8 besitzen Anker (in Fig. 3 nicht dargestellt), welche
zusammen mit den ortsfesten Statorsegmenten 40 als
Linearmotoren wirken. �
Im Bereich der Bearbeitungsstationen 2, 4 sind die Füh-
rungsschienen durch eine hohe Anzahl von Statorseg-
menten 40 besonders fein gegliedert. Dadurch ist ge-
währleistet, dass ein Greiferwagen 8 (in Fig. 3 nicht dar-
gestellt) und der mit Greifern am Greiferrand des Bogens
transportierte Bogen 6 passergenau angehalten werden
kann. Jedem Statorsegment 40 ist ein Frequenzumrich-
ter (in Fig. 3 nicht dargestellt) zum Aufbau eines Magnet-
feldes im Statorsegment 40 zugeordnet, welcher von ei-
ner zentralen Steuerung 15 angesteuert wird.

Bezugszeichenliste

�[0033]

1 Anleger
2 Stanzstation
3 Ausbrechstation
4 Ausleger
5 Maschinengehäuse
6 Bogen
7 Bogentransportsystem
8 Greiferwagen
9 Untertisch
10 Obertisch
11 Abfallstücke
12 Wagen
13 Palette
14 Auslagestapel
15 Steuerung mit Interface und Eingabegeräten
16 Zuführtisch

20 Sensor
21 Vordermarken
22 Reflexfolie
23 Druckmarke
24 Bogenvorderkante
25 inhomogenes Druckbild
26 Vorderkante Druckbild
27 unbedruckter Bogenrand
28 Seitenmarke
40 Statorsegment
100 Bogenstanz- und -prägemaschine
B Bogentransportrichtung
E Bogentransportebene
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Patentansprüche

1. Verfahren zum Vermessen der Lage eines Bogens
(6) aus Papier, Pappe und dergleichen in einer Aus-
richtebene (16) im Anleger (1) einer Druck- oder
Druckweiterverarbeitungsmaschine (100) mit min-
destens einem optischen Sensor (20),�
wobei die Ausrichtebene (16) zumindest im Bereich
des mindestens einen Sensors (20) eine stark re-
flektierende Oberfläche (22) aufweist und der Bogen
(6) mindestens eine aufgedruckte Marke (23) be-
sitzt, gekennzeichnet durch nachfolgende Schrit-
te:�

a) Eingabe des Nennabstands zwischen Bogen-
kante (24) und Marke (23) in die Steuereinheit
des Sensors (20)
b) Bestimmung des durch den Sensor (20) zu
erfassenden Messfeldes durch die Steuerein-
heit
c) Überwachung des Messfeldes durch den
Sensor (20)
d) Bestimmung der Lage der Marke (23) und
damit der Lage des Bogens (6) durch den Sen-
sor (20)

2. Verfahren zum Vermessen der Lage eines Bogens
(6) aus Papier, Kunststoff und dergleichen in einer
Ausrichtebene (16) im Anleger (1) einer Druck- oder
Druckweiterverarbeitungsmaschine (100) mit min-
destens einem optischen Sensor (20),�
wobei die Ausrichtebene (16) zumindest im Bereich
des mindestens einen Sensors (20) eine stark re-
flektierende Oberfläche (22) aufweist, gekenn-
zeichnet durch nachfolgende Schritte:�

a) Überwachung der Bogenkante (24) durch
den Sensor (20)
b) Bestimmung der Lage der Bogenkante (24)
und damit der Lage des Bogens (6) durch den
Sensor (20).

3. Verfahren zum Vermessen der Lage eines Bogens
(6) aus Papier, Pappe, Kunststoff und dergleichen
in einer Ausrichtebene (16) im Anleger (1) einer
Druck- oder Druckweiterverarbeitungsmaschine
(100) mit mindestens einem optischen Sensor (20),�
wobei die Ausrichtebene (16) zumindest im Bereich
des mindestens einen Sensors (20) eine stark re-
flektierende Oberfläche (22) aufweist, gekenn-
zeichnet durch nachfolgende Schritte:�

a) Bestimmung, ob der Bogen (6) eine aufge-
druckte Marke (23) besitzt
b) Ggf. Eingabe des Nennabstandes zwischen
Bogenkante (24) und Marke (23) in die Steuer-
einheit des Sensor (20) und Bestimmung des
durch den Sensor (20) zu überwachenden

Messfeldes
c) Überwachung des Messfeldes
d) Bestimmung der Lage der Marke (23) bzw.
der Bogenkante (24) und damit der Lage des
Bogens (6) durch den Sensor (23)

4. Verfahren zum Ausrichten eines Bogens umfassend
ein Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, �
dass sich als letzter Schritt eine Ausrichtung des
Bogens (6) anschließt.

5. Verfahren zur Seitenausrichtung eines Bogens (6)
aus Papier, Pappe, Kunststoff oder dergleichen in
einer Ausrichtebene (16) im Anleger (1) einer Druck-
oder Druckweiterverarbeitungsmaschine (100) mit
mindestens einem optischen Sensor (20) und einer
Einrichtung zur Seitenausrichtung des Bogens (6),
wobei der Bogen (6) eine oder mehrere aufgedruckte
Marken besitzen kann, mit nachfolgenden Schritten:�

a) Einmalige Ermittlung der Soll-�Differenzstrek-
ke zwischen Druckmarke (23) bzw. Kante des
Bogens (24) und Nullpunkt des Sensors und
Eingabe in die Maschinensteuerung (15) der
Druck- oder Druckweiterverarbeitungsmaschi-
ne (100)
b) Bestimmung der Lage des Bogens (6) mit ei-
nem Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis
3
c) Bestimmung einer Ist-�Differenzstrecke quer
zur Bogentransportrichtung (T) zwischen
Druckmarke (23) bzw. Kante des Bogens (24)
und Nullpunkt des Sensors (20)
d) Übergabe des Wertes der Ist-�Differenzstrek-
ke an die Maschinensteuerung (15)
e) Ansteuerung der Einrichtung zur Seitenaus-
richtung des Bogens (6) entsprechend dem Un-
terschied zwischen Ist- �Differenzstrecke und
Soll-�Differenzstrecke durch die Maschinen-
steuerung (15)

wobei sich die Schritte b) bis e) für die Seitenaus-
richtung jedes Bogens wiederholen.

6. Verfahren zum Einrichten einer Vorrichtung zur Sei-
tenausrichtung von Bogen (6) aus Papier, Pappe,
Kunststoff oder dergleichen in einer Ausrichtebene
(16) im Anleger (1) einer Bogenstanz- und/�oder -prä-
gemaschine (100) mit mindestens einem optischen
Sensor (20) und einer Einrichtung zur Seitenausrich-
tung des Bogens (6) mit nachfolgenden Schritten:�

a) Durchführung der Schritte a) bis e) gemäß
Anspruch 5
b) Stanzen mindestens eines Bogens (6)
c) Vergleich der Abweichung zwischen Druck-
bild und Stanzbild
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d) Korrektur des Nullpunkts des Sensors (6) um
die unter c) ermittelte Abweichung

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1, 2, 3, 5 oder
6,
dadurch gekennzeichnet, �
dass der Bogen (6) mechanisch vorausgerichtet ist.

8. Verfahren zur Umfangsausrichtung eines Bogens
(6) aus Papier, Pappe, Kunststoff oder dergleichen
in einer Druck- oder Druckweiterverarbeitungsma-
schine (100) , �
wobei die Druck- oder Druckweiterverarbeitungsma-
schine (100) im Bereich der Ausrichtebene (16) ei-
nes Anlegers (1) der Druck- oder Druckweiterverar-
beitungsmaschine (100) mindestens einen opti-
schen Sensor (20) besitzt und die Druck- oder Druck-
weiterverarbeitungsmaschine (100) weiter ein
Transportsystem (7) zum Transport der Bogen (6)
durch die Maschine (100) umfasst, �
wobei das Transportsystem (7) Greiferwagen (8) mit
Greifern zum Ergreifen der Bogen (6) umfasst, wobei
die Greiferwagen (8) durch elektrische Linearantrie-
be (8, 40) mit Wechselfeldmotoren angetrieben wer-
den, und wobei der Bogen (6) mindestens eine auf-
gedruckte Marke (23) besitzen kann; mit nachfolgen-
den Schritten:�

a) Einmalige Ermittlung der Soll-�Differenzstrek-
ke zwischen Druckmarke (23) bzw. Kante des
Bogens (24) und Nullpunkt des Sensors (20)
und Eingabe in die Maschinensteuerung (15)
der Druck- oder Druckweiterverarbeitungsma-
schine (100)
b) Mechanische Vorausrichtung des Bogens (6)
durch Anlage des Bogens an Vordermarken
(21) der Druck- oder Druckweiterverarbeitungs-
maschine (100)
c) Bestimmung der Lage des Bogens (6) mit ei-
nem Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis
3
d) Bestimmung einer Differenzstrecke in Bogen-
transportrichtung (T) zwischen Druckmarke (23)
bzw. Kante des Bogens (24) und Nullpunkt des
Sensors (20)
e) Übergabe des Wertes der Differenzstrecke
an die Maschinensteuerung (15)
f) Bestimmung des Unterschiedes zwischen Ist-
Differenzstrecke und Soll-�Differenzstrecke als
bogenindividuellen Korrekturwert
g) Ansteuerung des Linearantriebs (40) durch
die Maschinensteuerung (15) unter Berücksich-
tigung des bogenindividuellen Korrekturwertes

wobei sich die Schritte b) bis g) für die Umfangsaus-
richtung jedes Bogens wiederholen.
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