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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Einrichtung zum Transport von Bogen in einer Bogen-
druckmaschine.

[0002] InBogendruckmaschinen wird der oberste Bo-
gen eines Anlegerbogenstapels durch auf den Bogen
im hinteren Bereich aufsetzende Hubsauger erfafl3t, ver-
tikal transportiert, an ebenfalls im hinteren Bereich auf-
setzende Transportsauger tGibergeben und horizontal in
Richtung zu einem Anlegtisch transportiert (DE 363
4659). Der auf dem Anlegtisch aufliegende Bogen wird
durch unterhalb desselben angreifende Saugbander in
Verbindung mit oberhalb des Bogens angeordneten Lei-
telementen erfaf3t und zu den Anlegmarken gefordert.
Hier erfolgt durch ebenfalls auf den Bogen einwirkende
Mittel die Ausrichtung in und quer zur Bogenlaufrichtung
(DE 362 2693).

Danach erfolgt durch am Greiferrand des Bogens an-
greifende Forderelemente - Vorgreifer, Bogentransport-
trommeln, Zylinder - der Transport des Bogens durch
die Druckmaschine in Richtung eines in Bogenlaufrich-
tung angeordneten Bogenauslagestapels (DE 440
3884).

Von den Férderelementen wird der Bogen an einen Bo-
genauslagekettenkreis lbergeben und durch auf den
Bogen einwirkende Saugwalzen verlangsamt und auf
dem Bogenauslagestapel abgelegt (DEU 800 3052).
[0003] Nachteilig ist dabei, dal® der Bogen teilweise
durch auf den Bogen im Druckbereich angreifende Ele-
mente transportiert und ausgerichtet wird und deshalb
Bogenmarkierungen nicht immer bzw. nur mit hohen
Aufwand auszuschlieRen sind. Des weiteren ist ein so-
fortiger Zweitdurchlauf durch die Druckmaschine infolge
sich ergebender Markierungen durch die auf der frisch
bedruckten Flache des Bogens angreifenden Mittel aus-
geschlossen. Letztendlich wirkt sich die rdumliche An-
ordnung von Bogenauslagestapel und Bogenanlage-
stapel ungiinstig auf eine evil. Weiterverarbeitung
(Zweitdurchlauf) aus.

[0004] Des Weiterenist es durch die FR 1239 262 be-
kannt, den zu vereinzelnden Bogen durch Sauger, die
auf der Oberflache des Bogens im Bereich des zu druk-
kenden Bildes angreifen, zu erfassen und zu transpor-
tieren.

Nachteilig ist dabei, dass der Bogen im Bereich des ge-
druckten bzw. zu druckenden Bildes erfaf3t und vom
Stapel vereinzelt wird, wobei ein sofortiger zweiter Bo-
genlauf zum Bedrucken der Bogenrickseite, auch auf

Grund der gewahlten Maschinenkonfiguration, nicht
moglich ist.
[0005] Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines

Verfahrens und einer Einrichtung zum Transport von
Bogen ohne Markierungen auf der Druckflache durch
Forder- und/oder Ausrichtelemente auch bei sofortigem
Zweitdurchlauf der Bogen durch die Druckmaschine.
[0006] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch die
Patentanspriiche geldst.
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[0007] Nachfolgend werden die erfinderischen L6-
sungen an einem Ausflihrungsbeispiel ndher beschrie-
ben.

In den Zeichnungen zeigen

Fig. 1 Bogendruckmaschine
Fig. 2 Bogenzufiihrung

Fig. 3 Bogenausrichtung
Fig. 4 Bogenverlangsamung.

[0008] Das Verfahren zum Transport von Bogen wird
anhand derin Fig. 1 dargestellten Bogendruckmaschine
beschrieben.

Die Druckmaschine enthélt einen Anlegerbogenstapel
1, Forderelemente 2, weitere Forderelemente 3, einen
als Druckzylinder ausgebildeten Bogenfiihrungszylin-
der 4, der mit zwei Offsetzylindern 5 zusammenwirkt,
wobei jedem Offsetzylinder ein Druckformzylinder 6 mit
zwei Farb-/Feuchtwalzen 7 zugeordnet ist, zusétzliche
Foérderelemente 9 und einen Auslagebogenstapel 11.
Der Lauf des zu bedruckenden Bogens 12 (Bogenlauf)
vom Anlegerbogenstapel 1 bis zum Auslagebogensta-
pel 11 erfolgt in spater genannten Verfahrensschritten,
wobei die auf den Bogen beim Bogenlauf einwirkenden
Mittel ausschlieBlich am Greiferrand 13 des Bogens an-
greifen bzw. auf den Greiferrand einwirken.

Der Greiferrand 13 erstreckt sich tblicherweise von der
Bogenvorderkante in Bogenerstreckungsrichtung ge-
messen Uber einen Weg von 3 - 5 mm.

Der zu bedruckende Bogen wird zuerst vom Anlegerbo-
genstapel 1 in Richtung des Bogenfiihrungszylinders 4
transportiert, diese Richtung wird als Bogenlaufrichtung
14 bezeichnet. Die Ubergabe der Bogen vom Bogen-
fuhrungszylinder 4 an die nachfolgenden zusatzlichen
Forderelemente 9 erfolgt entgegen der Bogenlaufrich-
tung 14, diese Richtung wird nachfolgend Bogentrans-
portrichtung 15 genannt.

Durch die Anderung der Bogenbewegungsrichtung -
Bogenlaufrichtung in Bogentransportrichtung - ist der
Auslagebogenstapel 11 in Bogenlaufrichtung gesehen
vor dem Anlegerbogenstapel 1 angeordnet.

Des weiteren ist der Anlegerbogenstapel und der Aus-
lagebogenstapel in gleicher Stapelebene 30 angeord-
net.

Der vom Anlegerbogenstapel 1 zu dem Bogenfiihrungs-
zylinder 4 geférderte Bogen wird auf Grund dieses Ma-
schinenschemas bezogen auf die Lage des Bogens auf
dem Anlegerbogenstapel 1 auf der Bogenriickseite be-
druckt und mit der bedruckten Bogenrickseite nach
oben auf dem Auslagebogenstapel 11 abgelegt.

Es besteht die Mdglichkeit den Auslagebogenstapel
durch Verschieben oder durch Drehen und Verschieben
in die Position des Anlegerbogenstapels zu bringen und
da beim Bogenlauf keine Elemente an und/oder auf die
bedruckte Flache greifen, d.h. nur am Greiferrand an-
greifen, sofort den Nachfolgedruck der Bogenvordersei-
te des Bogens zu beginnen. Das Drehen des Stapels
bietet den Vorteil, dal die fiir einen qualitativ hochwer-
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tigen Druck relevante Anlagekante immer, d.h. beim Be-
drucken der Bogenvorderseite und beim Bedrucken der
Bogenrickseite in Bogenlaufrichtung vorn liegt.

Verfahrensablauf

[0009] Der auf dem Anlegerbogenstapel 1 aufliegen-
de Bogen 12 bildet eine erste Ebene 16 und der Bogen
12 weist an seiner Vorderkante den Greiferrand 13 auf
(Fig. 2). AusschlieRlich an diesem Greiferrand 13 wird
der Bogen 12 erfafdt und durch die Druckmaschine bis
zum Auslagebogenstapel transportiert.

Mittels des Férderelementes 2 wird der Bogen 12 an
dem Greiferrand 13 erfal3t, auf eine zweite Ebene 17
angehoben und damit vom Anlegerbogenstapel 1 ge-
trennt.

Die zweite Ebene 17 liegt oberhalb eines an der Vorder-
kante des Anlegerbogenstapels 1 fest angeordneten
Bogenanschlages 18 und ist nahezu identisch mit der
Schwingbahn des Férderelementes 2. Das Foérderele-
ment 2 flhrt eine von einem nicht dargestellten Kurven-
trieb eingeleitete Schwenkbewegung aus, transportiert
den Bogen 12 (ber einen Anlegtisch 19 bis zu den An-
legmarken 10 der Druckmaschine. An den Anlegmar-
ken 10 wird der Bogen 12 von dem Férderelement 2 an
einem Freigabepunkt 24 freigegeben.

Nach einer zweiten Variante (nicht dargestellt) wird die
Hub- und Schwenkbewegung von zwei getrennten Ele-
menten ausgefuhrt. Der Bogen wird dabei von einem
Hubférderelement am Greiferrand erfal3t und durch eine
Vertikalbewegung vom Anlegerbogenstapel getrennt.
Danach Ubernimmt das Férderlement (2) den Bogen
und transportiert ihn zu den Anlegmarken.

Durch Ausrichtmittel 20 (Fig. 3) wird der Bogen 12 an
den quer zur Bogenlaufrichtung 14 angeordneten An-
legmarken 10 und an den in Bogenlaufrichtung 14 seit-
lich am Anlegtisch 19 angeordneten Seitenmarken 21
ausgerichtet.

Als Ausrichtmittel 20 wird flr jede Ausrichtrichtung ein
ausschlieB8lich am Greiferrand 13 auf den auszurichten-
den Bogen einwirkendes Impulselement, welches un-
terhalb des Anlegtisches 19 angeordnet ist und mit einer
oberhalb des Bogens angeordneten Rolle 22 zusam-
menwirkt, verwendet.

Durch das Impulselement werden intermittierende Im-
pulse wesentlich gréRerer Impulsfrequenz (200 bis 400
Herz) relativ zur Bogentaktfrequenz (5 Herz) auf den
Bogen aufgebracht. Damit wird in der Wirkphase der Im-
pulse eine Bewegungskomponente in Richtung der
Marken auf den Bogen unter Schlupf aufgebracht; in
den Impulspausen erfolgt eine kraftfreie Entspannung
des Bogens. Nach dem Wegschwenken der Anlegmar-
ken 10 (Fig. 2) wird der ausgerichtete Bogen 12 am
Greiferrand 13 von einem unterhalb des Anlegtisches
19 angeordneten als Vorgreifer ausgebildeten weiteren
Forderelement 3 erfal’t, beschleunigt und an das Grei-
fersystem des Bogenfiihrungszylinders 4 Ubergeben.
Das weitere Foérderelement 3 ist vorzugsweise als
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schwingender Sauger-Vorgreifer ausgebildet und von
einem nicht dargestellten Kurventrieb angetrieben.
Nachdem der Bogen 12 vom Férderelement 2 freigege-
ben wurde, wird dasselbe auf eine dritte Ebene 23 an-
gehoben und in Richtung Anlegerbogenstapel 1 be-
wegt. Nachdem das Férderelement 2 die beschriebene
Bogenubernahmestellung - Ausgangsstellung; Forder-
element befindet sich iber dem Greiferrand 13 - erreicht
hat, wird dasselbe auf den Anlegerbogenstapel 1 auf-
gesetzt, d.h. auf die erste Ebene 16 abgesenkt und der
Vereinzelungsvorgang beginnt wieder.

Der Bewegungsablauf des Transportelementes - Hub-
und Schwingbewegung- ist durch Pfeile in Fig. 2 ge-
kennzeichnet.

Der Weitertransport der Bogen 12 durch den Bogenfiih-
rungszylinder 4 erfolgt in bekannter Art und Weise durch
die Greifersysteme des Bogenfuhrungszylinders, die
den Bogen am Greiferrand erfassen. Der Bogenfih-
rungszylinder Ubergibt den Bogen an das zuséatzliche
Foérderelement 9, welches den Bogen bei gleichzeitiger
Bogenverlangsamung ulber den Auslagebogenstapel
transportiert und dort freigibt (Fig. 4).

[0010] Das zusatzliche Fordermittel 9 ist als Ketten-
kreis 25 mit auf einer Greiferwagenbahn 27 geflihrten
und mit dem Kettenkreis 25 ber eine Koppel 28 ver-
bundenen Greiferwagen 26 ausgebildet. Zur Bogenver-
langsamung wird die Kette des Kettenkreises auf einer
von der Greiferwagenbahn 27 abweichenden Ketten-
bahn 29 gefiihrt und dadurch verlangsamt.

Bezugszeichenaufstellung
[0011]

Anlegerbogenstapel
Forderelement

weiteres Forderelement
Bogenfiihrungszylinder
Offsetzylinder
Druckformzylinder

7 Farb-/Feuchtwalze

O~NO O WN -

9  zusatzliches Forderelement
10 Anlegmarken

11 Auslagebogenstapel

12 Bogen

13 Greiferrand

14 Bogenlaufrichtung

15 Bogentransportrichtung
16 erste Ebene

17 zweite Ebene

18 Bogenanschlaq

19 Anlegtisch

20 Ausrichtmittel

21 Seitenmarke

22 Rolle

23 dritte Ebene

24  Freigabepunkt
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25 Kettenkreis

26 Greiferwagen

27 Greiferwagenbahn

28 Koppel

29 Kettenbahn

30 Stapelebene

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Transport von Bogen in einer Bo-

gendruckmaschine, wobei der Bogen beim Bogen-
lauf durch mindestens ein Férderelement von ei-
nem Anlegerbogenstapel vereinzelt und Anlegmar-
ken zugeflhrt, durch Ausrichtmittel in und/oder
quer zur Bogenlaufrichtung ausgerichtet, durch
weitere Forderelemente auf Maschinengeschwin-
digkeit beschleunigt, an einen Bogenfiihrungszylin-
der Gbergeben und von diesem gegebenenfalls un-
ter Zwischenschaltung weiterer Bogenfiihrungszy-
linder bzw. Uberfiihrzylinder bis zu zusatzlichen
Forderlementen transportiert, sowie durch die zu-
satzlichen Forderelemente bis Uber den Auslage-
bogenstapel gefluihrt und freigegeben wird, dadurch
gekennzeichnet, dal der zu bedruckende Bogen
(12) beim Bogenlauf - Transport und Ausrichtung -
ausschlielllich an einem Greiferrand (13) erfaf3t
wird.

Verfahren zum Transport von Bogen nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Bogen-
transportrichtung (15) zum Auslagebogenstapel
(11) entgegen der Bogenlaufrichtung (14) zum Bo-
genfihrungszylinder (4) liegt, der Bogen (12) auf
den relativ zur Bogenlaufrichtung (14) in der glei-
chen Ebene vor dem Anlegerbogenstapel (1) ange-
ordneten Auslagebogenstapel (11) mit der bedruck-
ten Seite nach oben abgelegt und der Auslagebo-
genstapel zum Nachfolgedruck der Bogenriickseite
in die Position des Anlegerbogenstapels verbring-
bar ist.

Verfahren zum Transport von Bogen nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} der jeweils
zuzufiihrende Bogen (12) des Anlegerbogensta-
pels (1) vom Férderelement (2) am Greiferrand (4)
erfafdt, vom Anlegerbogenstapel (1) getrennt und in
Richtung Druckmaschine bis zu den Anlegmarken
(10) transportiert und dort vom Férderelement (2)
freigegeben wird.

Verfahren zum Transport von Bogen nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal der jeweils
zuzufiihrende Bogen (12) des Anlegerbogensta-
pels (1) von einem Hubférderelement am Greifer-
rand (4) erfal3t und vom Anlegerbogenstapel (1) ge-
trennt sowie vom Férderelement (2) in Richtung
Druckmaschine bis zu den Anlegmarken (10) trans-
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portiert und dort freigegeben wird.

Verfahren zum Transport von Bogen nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal} die gefér-
derten und freigegebenen Bogen (12) zum Ausrich-
ten an mindestens einem in und/oder quer zur Bo-
genforderrichtung angeordneten Anschlag (10; 21)
durch intermittierende Impulse wesentlich gréRerer
Impulsfrequenz relativ zur Bogentaktfrequenz, die
in der Wirkphase eine Bewegungskomponente un-
ter Schlupf auf den Bogen aufbringen und die eine
kraftfreie Entspannung des Bogens in den Impuls-
pausen zulassen, am Greiferrand (13) beaufschlagt
werden.

Verfahren zum Transport von Bogen nach An-
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal3 das Ver-
bringen des Auslagebogenstapel (11) in die Positi-
on des Anlegerbogenstapels (1) eine Drehung des
Auslagebogenstapels (11) um 180° einschlief3t.

Verfahren zum Transport von Bogen nach An-
spruch 1 dadurch, gekennzeichnet, dal3 der von ei-
nem Greiferwagen (26) des zuséatzlichen Forderele-
mentes (9) am Greiferrand geflhrte Bogen (12)
durch Trennung der Bahn des als Kettenkreis (25)
ausgebildeten Antriebsmittels relativ zur Greiferwa-
genbahn (27) verlangsamt wird.

Einrichtung zum Transport von Bogen

- miteinem oberhalb eines Anlegerbogenstapels
(1) angeordneten, den jeweils zuzufiihrenden
Bogen (12) an einem Greiferrand (13) erfas-
senden, trennenden und Uber einen Anlegtisch
(19) zu Anlegmarken (10) transportierenden
Forderelement (2),

* mitmindestens einem dem Greiferrand (13) der
einen Seite des Bogens (12) zugeordneten Ab-
stitzelement und dem Greiferrand der anderen
Seite des Bogens zugeordneten intermittieren-
de Impulse auf den Bogen aufbringenden Aus-
richtmittel (20),

* mit einem unterhalb der Ebene des Anlegti-
sches (19) angeordneten den ausgerichteten
Bogen am Greiferrand (13) erfassenden, be-
schleunigenden und an einen Bogenfiihrungs-
zylinder (4) tbergebenden weiteren Forderele-
ment (3),

* mit einem dem Bogenfiihrungszylinder (4) di-
rekt oder indirekt Giber Uberfiihrzylinder (8)
nachgeordneten, den am Gretferrand (13) er-
faften Bogen uber den in Bogenlaufrichtung
(14) vor dem Anlegerbogenstapel (1) angeord-
neten Auslagebogenstapel (11) transportieren-
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den zusétzlichen Férderelementen (9).

Einrichtung zum Transport von Bogen nach An-
spruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Anle-
gerbogenstapel (1) und der relativ zur Bogenlauf-
richtung (14) vor dem Anlegerbogenstapel ange-
ordnete Auslagebogenstapel (11) auf einer von ei-
nem Drehtisch und einer Linearférdereinheit gebil-
deten Stapelebene (30) angeordnet und der Ausla-
gebogenstapel dem Drehtisch und der Anlegerbo-
genstapel der Unearférdereinheit zugeordnet ist.

Einrichtung zum Transport von Bogen

- miteinem oberhalb eines Anlegerbogenstapels
(1) angeordneten, den jeweils zuzufiihrenden
Bogen (12) an einem Greiferrand (13) erfas-
senden und trennenden Hubférderelement und
einem Uber einen Anlegtisch (19) zu Anlegmar-
ken (10) transportierenden Férderelement (2)

- mitmindestens einem dem Greiferrand (13) der
einen Seite des Bogens (12) zugeordneten Ab-
stlitzelement und dem Greiferrand der anderen
Seite des Bogens zugeordneten intermittieren-
de Impulse auf den Bogen aufbringenden Aus-
richtmittel (20),

- mit einem unterhalb der Ebene des Anlegti-
sches (19) angeordneten den ausgerichteten
Bogen am Greiferrand (13) erfassenden, be-
schleunigenden und an einen Bogenflihrungs-
zylinder (4) Ubergebenden weiteren Forderele-
ment (3),

- mit einem dem Bogenfihrungszylinder (4) di-
rekt oder indirekt (iber Uberfiihrzylinder (8)
nachgeordneten, den am Greiferrand (13) er-
falten Bogen Uber den in Bogenlaufrichtung
(14) vor dem Anlegerbogenstapel (1) angeord-
neten Auslagebogenstapel (11) transportieren-
den zusétzlichen Férderelementen (9).

Claims

A process for the transport of sheets in a sheet-fed
printing press wherein the sheet being separated
during the sheet run by at least one transport unit
of a feeder pile and fed to the register guides,
aligned by alignment devices in the direction of and/
or diagonally to the sheet run direction, accelerated
by additional transport elements to machine speed,
transferred to a sheet-guiding cylinder and trans-
ported by it - if necessary by including additional
sheet-guiding cylinders or transfer cylinders, re-
spectively - to additional transport elements, and
guided and released by the additional transport el-
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ements over the delivery pile wherein the sheet (12)
to be printed is gripped only on a gripper margin (13)
during the sheet run - transport and alignment.

A process for the transport of sheets as claimed in
Claim 1 in which the sheet transport direction (15)
to the delivery pile (11) is opposite to the sheet run
direction (14) to the sheet-guiding cylinder (4), the
sheet (12) is delivered - with the printed side up-
wards - on the delivery pile (11) arranged relative to
the sheet run direction (14) on the same level in
front of the feeder pile (1) and the delivery pile may
be put in the position of the feed pile for the subse-
quent printing of the rear sheet side

A process for the transport of sheets as claimed in
Claim 1 in which the sheet to be fed (12) of the feed-
er pile (1) is gripped by the transport element (2) on
the gripper margin (4), separated by the feeder pile
(1) and transported in the direction of the printing
press up to the register guides (10) and released
there by the transport element (2).

A process for the transport of sheets as claimed in
Claim 1 in which the sheet to be fed (12) of the feed-
er pile (1) is gripped by a lifting element on the grip-
per margin (4) and separated by the feeder pile (1)
and transported by the transport element (2) in the
direction of the printing press up to the register
guides (10) and released there.

A process for the transport of sheets as claimed in
Claim 1 in which the transported and released
sheets (12), for alignment on at least one stop (10;
21) arranged in and/or diagonally to the sheet trans-
port unit by intermittent pulses of essentially bigger
pulse rates relative to the sheet clock frequency
which apply a movement component under slipping
on the sheet during the effective phase and which
allow a force-free relaxation of the sheet during the
pulse breaks, are loaded on the gripper margin (13).

A process for the transport of sheets as claimed in
Claim 1 in which the getting of the delivery pile (11)
in the position of the feeder pile (1) includes a rota-
tion of the delivery pile (11) through 180°.

A process for the transport of sheets as claimed in
Claim 1 in which the speed of the sheet (12) guided
on the gripper margin by a gripper carriage (26) of
the additional transport element (9) is reduced by
separating the path of the driving device designed
as a chain circle (25) relative to the gripper carriage
path (27).

Device for the transport of sheets

- with a transport element (2) arranged above a
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feeder pile (1), gripping the sheet to be fed (12)
on a gripper margin (13), separating and trans-
porting it over a feed board (19) to the register
guides (10),

- with at least one supporting element assigned
to the gripper margin (13) of one side of the
sheet (12) and an alignment device (20) as-
signed to the gripper margin of the other side
of the sheet, applying intermittent pulses on the
sheet,

- with another transport element (3) arranged be-
low the level of the feed board (19) gripping the
aligned sheet on the gripper margin (13), accel-
erating it and transferring it to a sheet-guiding
cylinder (4),

- with additional transport elements (9) directly
or indirectly arranged behind the sheet-guiding
cylinder (4) via transfer cylinders (8) transport-
ing the sheet gripped on the gripper margin (13)
over the delivery pile (11) arranged in the direc-
tion of the sheet run (14) in front of the feeder

pile (1).

A device for the transport of sheets as claimed in
Claim 8 in which the feeder pile (1) and the delivery
pile (11) arranged in front of the feeder pile relative
to the sheet run direction (14) is arranged on a pile
level (30) formed by a turntable and a linear trans-
port unit and the delivery pile is assigned to the turn-
table and the feeder pile to the linear transport unit.

Device for the transport of sheets

- with a lifting transport element arranged above
a feeder pile (1), gripping and separating the
sheet to be fed (12) on a gripper margin (13)
and a transport element (2) transporting via a
feed board (19) to the register guides (10),

- with at least one supporting element assigned
to the gripper margin (13) of one side of the
sheet (12) and an alignment device (20) as-
signed to the gripper margin of the other side
of the sheet, applying intermittent pulses on the
sheet,

- with another transport element (3) arranged be-
low the level of the feed board (19) gripping the
aligned sheet on the gripper margin (13), accel-
erating it and transferring it to a sheet-guiding
cylinder (4),

- with additional transport elements (9) directly
or indirectly arranged behind the sheet-guiding
cylinder (4) via transfer cylinders (8) transport-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ing the sheet gripped on the gripper margin (13)
over the delivery pile (11) arranged in the direc-
tion of the sheet run (14) in front of the feeder

pile (1).

Revendications

Procédé pour le transport de feuilles dans une ma-
chine a imprimer, ou la feuille est déliassée d'une
pile de feuille de margeur par au moins un élément
convoyeur lors du passage de feuilles et conduite
ades taquets de marge, alignée dans le et/ou trans-
versalement au sens du passage de feuilles par un
dispositif d'alignement, accélérée a la vitesse de la
machine par d'autres éléments de convoyage, re-
mise a un cylindre de guidage de feuilles et trans-
portée de celui-ci jusqu'a des éléments de convoya-
ge supplémentaires, en vy intercalant, le cas
échéant, d'autres cylindres de guidage ou bien cy-
lindres de transfert, ainsi que conduite par des élé-
ments de convoyage supplémentaires jusqu'au-
dessus de la pile de feuilles de réception et libérée,
caractérisé par le fait que la feuille a imprimer (12)
est saisie exclusivement a un bord des pinces (13)
lors du passage de feuilles - transport et
alignement- .

Procédé pour le transport de feuilles conformément
a la spécification 1, caractérisé par le fait que le
sens du transport de feuilles (15) vers la pile de
feuilles de réception (11) est opposé au sens de
passage de feuilles (14) vers le cylindre de guidage
de feuilles (4) et par le fait que la feuille (12) est
déposée avec le c6té imprimé orienté vers le haut
sur la pile de feuilles de réception (11 ) qui relative-
ment par rapport au sens de passage de feuilles
(14) est disposée sur le méme niveau devant la pile
de feuilles de margeur (1) et que la pile de feuilles
de réception peut étre tranférée dans la position de
la pile de feuilles de margeur pour l'impression sub-
séquente du cbté verso de la feuille.

Procédé pour le transport de feuilles conformément
a la spécification 1, caractérisé par le fait que la
feuille (12) de la pile de feuilles de margeur (1) a
conduire est saisie au bord des pinces (4) par I'élé-
ment de convoyage (2), séparée de la pile de
feuilles de margeur (1) et transportée dans le sens
de la machine jusqu'aux taquets de marge (10) et
y est libérée par I'élément de convoyage (2).

Procédé pour le transport de feuilles conformément
a la spécification 1, caractérisé par le fait que la
feuille (12) de la pile de feuilles de margeur (1) a
conduire est saisie au bord des pinces (4) par un
élément élévateur de convoyage et séparée de la
pile de feuilles de margeur (1) ainsi que transportée
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par I'élément de convoyage (2) jusqu'aux taquets
de marge (10) dans le sens de la machine ety est
libérée.

Procédé pour le transport de feuilles conformément
a la spécification 1, caractérisé par le fait que les
feuilles (12) convoyées et libérées sont admises au
bord des pinces (13) pour l'alignement & au moins
une butée (10; 21) disposée dans le sens de con-
voyage des feuilles et/ou transversalement a celui-
ci par des impulsions intermittentes de fréquence
d'impulsions nettement plus importantes par rap-
port a la fréquence de cadence des feuilles qui,
dans la phase active, apporte a la feuille une com-
posante de mouvement sous effet de patinage et
qui permet une détente a force nulle de la feuille
dans les pauses d'impulsions.

Procédé pour le transport de feuilles conformément
a la spécification 2, caractérisé par le fait que le dé-
placement de la pile de feuilles de réception (11)
dans la position de la pile de feuilles de margeur (1)
comprend une rotation de 180° de la pile de feuilles
de réception (11).

Procédé pour le transport de feuilles conformément
a la spécification 1, caractérisé par le fait que la
feuille (12) guidée au bord des pinces par un trans-
porteur a pinces (26) de I'élément convoyeur sup-
plémentaire (9) est ralentie par rapport a la trajec-
toire du transporteur de pinces (27) par séparation
de la trajectoire du moyen d'entrainement repré-
senté par un cercle de chaine (25).

Dispositif pour transport de feuilles

- avec un élément convoyeur (2) disposé au-
dessus de la pile de feuilles de margeur (1), sai-
sissant la feuille (12) a conduire a un bord de
pinces (13), la séparant et la transportant au-
dessus d'une table de marge (19) vers les ta-
quets de marge (10),

- avec au moins un élément de support affecté
au bord de pinces (13) d'un cété de la feuille
(12) et un moyen d'alignement (20) affecté au
bord de pinces de l'autre cété de la feuille ap-
pliquant des impulsions intermittentes sur la
feuille

- avec un autre élément convoyeur (3) disposé
en-dessous du plan de la table de marge (19)
saisissant la feuille alignée au bord de pinces
(13), l'accélérant et la remettant a un cylindre
de guidage de feuilles (4),

- avecun élément de convoyeur supplémentaire
(9) installé apres le cylindre de guidage de
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10.

feuilles (4) directement ou indirectement via un
cylindre de transfert (8), transportant dans le
sens de passage de feuilles (14) la feuille saisie
au bord des pinces (13) au-dessus de la pile de
feuilles de réception (11) disposée devant la pi-
le de feuilles de margeur (1).

Dispositif pour transport de feuilles conformément
a la spécification 8, caractérisé par le fait que la pile
de feuilles de margeur (1) et la pile de feuilles de
réception (11) qui, par rapport au sens de passage
des feuilles (14), est disposée devant la pile de
feuilles de margeur, les deux étant installées sur un
niveau de pile (30) formé d'un plateau pivotant et
d'une unité de convoyage linéaire, la pile de feuilles
de réception étant affectée au plateau pivotant et la
pile de feuilles de margeur a unité de convoyage
linéaire.

Dispositif pour transport de feuilles

- avec un élément convoyeur-élévateur disposé
au-dessus de la pile de feuilles de margeur (1),
saisissant la feuille (12) a conduire a un bord
de pinces (13), la séparant et un élément con-
voyeur (2) la transportant au-dessus d'une ta-
ble de marge (19) vers les taquets de marge
(10),

- avec au moins un élément de support affecté
au bord de pinces (13) d'un c6té de la feuille
(12) et un moyen d'alignement (20) affecté au
bord de pinces de l'autre c6té de la feuille ap-
pliguant des impulsions intermittentes sur la
feuille,

- avec un autre élément convoyeur (3) disposé
en-dessous du plan de la table de marge (19)
saisissant la feuille alignée au bord de pinces
(13), l'accélérant et la remettant a un cylindre
de guidage de feuilles (4),

- avec un élément de convoyeur supplémentaire
(9) installé apres le cylindre de guidage de
feuilles (4) directement ou indirectement via un
cylindre de transfert (8), transportant dans le
sens de passage de feuilles (14) la feuille saisie
au bord des pinces (13) au-dessus de la pile de
feuilles de réception (11) disposée devant la pi-
le de feuilles de margeur (1).



EP 0939 702 B1

15
N

N\ m
O

mm““llim ;

@
@)
@)
E
@)
@)
Q
Q)
Q)
a)
@
(D
(]
@
AT
O
m

Fig. |



EP 0939 702 B1

Fig.2



EP 0939 702 B1

21 10 10 20 12
4 4 /N\e—
= =
Fig. 3
9
25
o

Fig. 4

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

