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Vorrichtung zum reproduzierbaren Zuftihren von bogen-
férmigem Material, vorzugsweise von Blechen, an Aus-
richtanschldge einer Druck- oder Lackiermaschine,
wobei das bogenférmige Material entlang einer gege-
benenfalls Gleitschienen aufweisenden Zuflhrstrecke
bewegt wird. Es ist vorgesehen, daB wenigstens ent-
lang eines Abschnitts der Zuflihrstrecke (1) die Reibung

zwischen dem bogenférmigen Material (Bogen 15) und
der Zufuhrstrecke (1) verdnderbar ist. Zuséatzlich oder
alternativ kann vorgesehen sein, daB zumindest ein -in
Zufahrrichtung (7) gesehen- hinterer Eckbereich (26)
durch eine Kraftbeaufschlagung aus der Ebene des
bogenférmigen Materials (Bogen 15) elastisch heraus-
gebogen wird.
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Beschreibung

[0001] Die Efindung betrifft ein Verfahren zum Zufih-
ren von bogenférmigem Material, vorzugsweise von
Blechen, an Ausrichtanschlage einer Druck- oder Lak-
kiermaschine gemaf Oberbegriff der Anspriche 1 und
6. Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum
reproduzierbaren Zufihren von bogenférmigem Mate-
rial, vorzugsweise von Blechen, an Ausrichtanschlage
einer Druck- oder Lackiermaschine gemaB den Ober-
begriffen der Anspriiche 8 und 12.

[0002] Es ist bekannt, bogenférmiges Material, bei-
spielsweise Blechtafeln, in Form von Materialstapeln
einem Ausleger einer bogenverarbeitenden Maschine,
beispielsweise einer Druck- oder Lackiermaschine
zuzufihren. Die Bégen werden mittels einer geeigneten
Einrichtung vereinzelt und entlang einer Zufihrstrecke
dem Weiterverarbeitungsproze zugeleitet. Um die
Zufiihrung zu dem Weiterverarbeitungsprozef reprodu-
zierbar zu machen, werden die Bégen Ausrichtanschla-
gen zugefahrt, die vorzugsweise als Vorder- und/oder
Seitenmarken ausgebildet sind, und dazu dienen,
jedem einzelnen Bogen eine exakte Position zu vermit-
teln, damit ein den ausgerichteten Bogen erfassendes
Greifersystem oder dergleichen einen positionsge-
nauen Weitertransport durchfiihren kann. In der Praxis
hat es sich gezeigt, daB dieses reproduzierbare Zuflih-
ren nicht immer realisierbar ist. Insbesondere treten bei
hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten und auch bei
sehr diinnem Material (zum Beispiel Blechstarken unter
0,2 mm) Abweichungen auf, das hei}t, das bogenfér-
mige Material wird nicht hinreichend exakt an den Aus-
richtanschlagen positioniert, so dafl es Abweichungen
bei der Ubergabe an den WeiterverarbeitungsprozeB
gibt, die beispielsweise bei Druckmaschinen zu Passer-
ungenauigkeiten fihren, so daB Makulatur erzeugt wird.
[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren beziehungsweise eine Vorrich-
tung anzugeben, bei dem beziehungsweise bei der eine
reproduzierbare Ausrichtung des bogenférmigen Mate-
rials erfolgt, so daB insbesondere keine Passerpro-
bleme auftreten.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman dadurch
gelost, daB wenigstens entlang eines Abschnitts der
Zufahrstrecke die Reibung zwischen dem bogenférmi-
gen Material und der Zufuhrstrecke veranderbar ist.
Durch die Mdglichkeit der Veradnderung der Reibung
1aBt sich auf die Kinematik des bogenférmigen Materi-
als derart einwirken, dafB der jeweilige Bogen exakt an
die Ausrichtanschlage herangefthrt wird. Es erfolgt
somit beispielsweise eine exakte Anlage an die Vorder-
und/oder Seitenmarken, so daB der Bogen seine exakte
Ubergabeposition erhalt. Aus dem Stand der Technik
bekanntes Abprallen an den Ausrichtanschlagen oder
ein nicht hinreichendes Zufihren an diese Anschlage ist
durch entsprechende Wahl der Reibung verhindert. Die
Reibung wird in Abhéngigkeit unterschiedlicher Vorga-
ben und ProzeBparameter gewahlt. So kommt es bei-
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spielsweise auf den Werkstoff des bogenférmigen
Materials, dessen Materialdicke sowie dessen Rauig-
keit und damit dessen Gleiteigenschaften, auf die
Zufihrgeschwindigkeit, Umfeldbedingungen  (Luft-
feuchtigkeit, Temperatur, Luftbeschaffenheit usw.) an.
Fuar Falle, in denen neben der Gewichtskraft keine
Zusatzkrafte auf das bogenférmige Material wirken, 146t
sich die Reibung nur mit Hilfe der Beeinflussung des
Reibungskoeffizienten variieren. Sollte dariiber hinaus
jedoch zumindest eine oder sollten mehrere Zusatz-
krafte auf das bogenférmige Material wirken, so ist eine
Beeinflussung der Reibung durch die Vorgabe des Rei-
bungskoeffizenten und der Zusatzkraft (zum Beispiel
ein auf das Material gelenkter Luftstrom) méglich.
[0005] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB die Veranderung der Reibung durch Aus-
tausch des mit dem bogenférmigen Material in Kontakt
tretenden Werkstoffs der Zufuhrstrecke erfolgt. In
Abhangigkeit von der anzustrebenden Reibung wird
somit durch Austausch von Elementen der Zuflhrst-
recke der Werkstoff gewahlt, der ein optimales Heran-
fuhren des bogenférmigen Materials an die
Ausrichtanschlage gestattet. So kénnen Werkstoffe mit
gréBerem und kleinerem Reibwert gegeniber dem
bogenférmigen Material eingesetzt werden.

[0006] Zusatzlich oder alternativ ist es méglich, die
Veradnderung der Reibung durch Erzeugung minde-
stens eines magnetischen Feldes in der Zufiihrstrecke
vorzunehmen. Um mittels des magnetischen Feldes
eine Wirkung zu erzielen ist es selbstverstandlich erfor-
derlich, daB das bogenférmige Material ferromagneti-
sche oder paramagnetische Eigenschaften besitzt.
Zusatzlich oder alternativ ist es auch mdéglich, durch
geeignete Mittel im bogenférmigen Material ein Wir-
belstrom zu erzeugen, so daB auf diese Art und Weise
durch magnetische Wirkungen eine Beeinflussung der
Kinematik des Bogens statifindet. Es ist in dem letztge-
nannten Falle lediglich erforderlich, daB der Bogen elek-
trisch leitfahig ist.

[0007] Zusatzlich oder alternativ ist es ferner méglich,
daf die Veranderung der Reibung durch das Einblasen
mindestens eines Luftstromes in die Zuflhrstrecke
erfolgt. Hierdurch ist es mdglich, die Reibung zum Bei-
spiel dadurch zu erhéhen, daB durch eine Luftbeauf-
schlagung  ein  starkerer  Anlagedruck  des
bogenférmigen Materials an Elemente der Zuflhrst-
recke erzeugt wird. Durch eine entsprechend andere
Luftfihrung ist es auch méglich, die Reibung zu ernied-
rigen. Dabei kann die zugefihrte Luft vorzugsweise
eine Richtungskomponente in Laufrichtung des Bogens
haben. Dies kann derart weit erfolgen, daB sich das
bogenférmige Material auf einem Luftpolster bewegt, so
daB die Reibung entsprechend vermindert oder aufge-
hoben ist.

[0008] Alle vorstehend genannten MaBnahmen kén-
nen derart ergrifien werden, daB die Reibung durch
Steuern oder Regeln in Abhéangigkeit von Vorgaben
und/oder ProzeBparametern eingestellt wird. Das Steu-
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ern oder Regeln kann in Stufen oder aber auch stufen-
los erfolgen. Ferner ist es méglich, das Steuern oder
Regeln selbstlernend vorzunehmen, beispielsweise
mittels geeigneter Sensoren, die Kinematik und/oder
die Lage des bogenférmigen Materials zu erfassen und
dementsprechend steuernd oder regelnd einzugreifen.
Als ProzeBparameter sind zum Beispiel der verwendete
Werkstoff des bogenférmigen Materials, das Format
des bogenférmigen Materials, die Verarbeitungsge-
schwindigkeit usw. anzusehen.

[0009] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum
reproduzierbaren Zufiihren von bogenférmigem Mate-
rial, vorzugsweise von Blechen, an Ausrichtanschlage
einer Druck- oder Lackiermaschine, wobei das bogen-
férmige Material entlang einer Zufthrstrecke bewegt
wird, und wobei zumindest ein -in Zufihrrichtung gese-
hen- hinterer Eckbereich des bogenférmigen Materials
vorzugsweise elastisch aus der Ebene des flachigen
Materials heraus gebogen wird. Aufgrund dieser MaB-
nahme wird das bogenférmige Material gezielt im hinte-
ren Bereich mechanisch verformt, wobei sich diese
Verformung im elastischen Bereich vollzieht, so daB -
nach der Bearbeitung des bogenférmigen Materials-
keine bleibende Verformung zurlckbleibt. Es reicht aus,
den hinteren Eckbereich nur geringfligig, beispielsweise
nur wenige Millimeter oder noch geringer zu verformen,
um eine erhohte Stabilitat zu erzielen. Damit wird das
bogenférmige Material versteift, so daB es beispiels-
weise auch schiebend transportiert werden kann, das
heiBt, es wird mittels Schubgliedern durch die Zufuhrst-
recke bis zu den Ausrichtanschlagen bewegt. Aufgrund
der Verformung kénnen selbst extrem dinne Material-
starken, beispielsweise Blechstarken unter 0,2 mm ver-
arbeitet werden, ohne daB es bei der
Reproduzierbarkeit des Zufihrvorganges zu Problemen
kommt. Die mechanische Verformung fuhrt tberdies zur
EindAmmung von Flatterbewegungen, das heift, der
Materialdurchlauf wird durch diese MaBnahme beru-
higt. Dadurch, daB nur der hintere Bereich elastisch
gebogen wird, bleibt der vordere Bereich des bogenfér-
migen Materials, insbesondere dessen Vorderkante
unbeeinfluBt, also eben, so daB eine Ubergabe an den
WeiterverarbeitungsprozeB, beispielsweise die Uber-
gabe an ein Greifersystem einer Druckmaschine, exakt
méglich ist. Die elastische Verformung des hinteren
Bereichs der Bdgen kann nicht nur an einer Ecke, son-
dern auch an beiden hinteren Ecken durchgefahrt wer-
den. Erfolgt die Verformung der beiden Eckbereiche in
gleicher Richtung, so ergibt sich eine entsprechend gré-
Bere Durchbiegung. Méglich ist es jedoch auch, die bei-
den Eckbereiche in entgegengesetzten Richtungen
elastisch zu verformen, so daf3 die Biegelinie zumindest
einen Wendepunkt aufweist.

[0010] Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zum reproduzierbaren Zufihren von bogenférmigem
Material, vorzugsweise von Blechen, an Ausrichtan-
schlage einer Druck- oder Lackiermaschine, wobei das
bogenférmige Material entlang einer Gleitschienen auf-
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weisenden Zufiihrstrecke bewegt wird, und wobei min-
destens eine der Gleitschienen zur Veranderung des
Reibungskoeffizienten zum bogenférmigen Material
austauschbar oder abdeckbar angeordnet ist. Durch
einen Austausch 1Bt sich die verwendete Gleitschiene
gegen eine andere aus anderem Material verwenden,
so daB andere Reibungsverhaltnisse herbeigefiihrt wer-
den kénnen. Zusatzlich oder alternativ ist es auch még-
lich, daB die Breite der Gleitschiene und damit die
Auflageflache zum bogenfdrmigen Material durch einen
Gleitschienenaustausch verandert wird. Auch 1aBt die
Austauschbarkeit der Gleitschiene die Méglichkeit zu,
die Anzahl der Gleitschienen in der Zuftihrstrecke zu
veradndern, so daB auch hierdurch eine EinfluBnahme
auf die Anlageflache und auch die Anlageposition zum
bogenférmigen Material méglich ist, so daB sich eine
andere Reibung einstellt. SchlieBlich besteht zuséatzlich
oder alternativ auch die Mdglichkeit, auf die Gleit-
schiene Abdeckmaterial, beispielsweise in Form einer
Folie oder dergleichen aufzubringen, wodurch der Rei-
bungskoeffizient zum bogenférmigen Material einstell-
bar ist. Dieses Aufbringen kann entlang der Lange oder
Breite der Gleitschiene oder aber auch partiell erfolgen,
je nachdem, welcher Effekt erzielt werden soll.

[0011] Es ist vorteilhaft, wennim Bereich der Zuflihrst-
recke mindestens eine Magnetisierungseinrichtung
angeordnet ist, wodurch sich die Beeinflussung gemanB
des bereits vorstehend erwahnten Verfahrens durchfih-
ren |aBt. Die magnetische Wirkung kann entweder
durch mindestens einen permanenten Magneten oder
aber auch mittels mindestens einem Elekiromagneten
erfolgen. Dabei ist es mdglich, durch Veranderung des
magnetischen Feldes (Austausch des Permanentma-
gneten oder durch zusatzliche oder weniger Perma-
nentmagnete beziehungsweise entsprechende
Erregung des Elekiromagneten) die magnetische Wir-
kung zu verandern. Ferner ist es auch méglich, den
Anbringungsort der Magnetisierungseinrichtung zu ver-
andern, um eine bestimmte Reibung einzustellen.
[0012] Nach einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung kann zusétzlich oder alternativ vorgesehen
sein, daf3 im Bereich der Zufiihrstrecke mindestens eine
Blaslufteinrichtung angeordnet ist. Mittels der Blasluft
1aBt sich derart auf die Bégen einwirken, daB sich die
gewlnschte Reibung gegenlber der Zuflhrstrecke ein-
stellt. Die Reibung kann bis auf 0 heruntergefahren wer-
den, das heifit, die Bégen schweben auf der Blasluft.
Umgekehrt ist eine Erhéhung der Reibung dadurch
méglich, daB durch die Blasluft von oben oder durch
Saugen von unten eine erhéhte Andruckkraft an die
Zufthrstrecke  beziehungsweise  Abschnitte  der
Zufahrstrecke erzeugt wird.

[0013] GemaB einer Weiterbildung der Erfindung ist
eine Steuer- oder Regeleinrichtung vorgesehen, die in
Abhangigkeit von Vorgaben und/oder ProzeBparame-
tern die Stellung der Gleitschiene und/oder das magne-
tische Feld der Magnetisierungseinrichtung und/oder
die Luftparameter der Blaslufteinrichtung beeinfluBt.
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Auf diese Art und Weise ist es méglich, durch Einstel-
lung (Steuereinrichtung) oder durch einen Regelkreis
(gegebenenfalls einen selbstlernenden Regelkreis) auf
die Reibung oder die Andruckkraft einzuwirken. Mittels
der Steuer- oder Regelungseinrichtung kann ins-
besondere die Stellung der Gleitschiene verandert wer-
den, so daB sich diese -je nach Einstellung- an
unterschiedlichen Orten des bogenférmigen Materials
befindet, was eine Auswirkung auf die Gleiteigenschaf-
ten hat. Vorzugsweise sind mehrere Gleitschienen vor-
gesehen, deren Stellungen verandert werden.
Zusatzlich oder alternativ 1&4Bt sich durch die Steuer-
oder Regelungseinrichtung die GréBe und/oder die
Lage des magnetischen Feldes beeinflussen, wodurch
ebenfalls auf die Kinematik der Bégen Uber die Einstel-
lung der Reibung eingewirkt wird. Sofern es sich bei
dem bogenférmigen Material nicht um ferromagneti-
sches oder paramagnetisches Materials handelt, 146t
sich eine EinfluBnahme Uber den Wirbelstromeffekt
erzielen, sofern das Material elektrisch leitfahig ist, was
beispielsweise bei Aluminiumblechen gegeben ist. Die
Beeinflussung der Luftparameter der Blaslufteinrich-
tung kann mittels der Steuerungs- oder Regelungsein-
richtung derart vorgesehen sein, daB sich der
Volumenstrom, die Luftrichtung oder die Kontinuitat

beziehungsweise Diskontinuitdt des Luftstromes
andert.
[0014] SchlieBlich betrifft die Erfindung eine Vorrich-

tung zum reproduzierbaren Zuflihren von bogenf&rmi-
gem Material, vorzugsweise von Blechen, an
Ausrichtanschlage einer Druck- oder Lackiermaschine,
wobei das bogenférmige Material entlang einer
Zufthrstrecke bewegt wird und wobei zumindest ein -in
Zufahrrichtung gesehen- hinterer Eckbereich durch
eine Kraftbeaufschlagung aus der Ebene des Materials
elastisch heraus gebogen wird. Diese Biegung wirkt
sich auf die Steifigkeit aus, die wiederum die Kinematik
des jeweiligen Bogens in der Zuflihrstrecke beeinfluf3t,
so daB der Bogen in gewiinschter Weise reproduzierbar
an den Ausrichtanschlagen positioniert werden kann.
Damit ist eine exakt lagedefinierte Weiterverarbeitung
méglich.

[0015] Die Kraftbeaufschlagung kann vorzugsweise
mittels mindestens einer mechanisch wirkenden Ein-
richtung erfolgen. So ist es beispielsweise modglich, daB
die Unterlage, auf der der jeweilige Bogen bei seiner
Bewegung durch die Zufuhrstrecke aufliegt nicht eben
ist, sondern eine Erhebung aufweist, so daB aufgrund
der Gravitationskraft die Eckverformung eintritt. Ferner
ist es auch méglich, daB entsprechende Auflaufschra-
gen, Rollen oder dergleichen entweder unterhalb oder
oberhalb der Bewegungsbahn in der Zuflhrstrecke
angeordnet sind, wobei die Bogen gegen diese Ele-
mente anlaufen und hierdurch einer elastischen Verfor-
mung unterliegen.

[0016] Die Kraftbeaufschlagung kann jedoch auch -
nach einer Weiterbildung der Erfindung- durch eine
magnetisch wirkende Vorrichtung erfolgen. So ergibt
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sich beispielsweise bei ferromagnetischen, bogenférmi-
gen Materialien ein AbstoB- oder Anziehungseffekt, der
dazu genutzt werden kann, die mechanische Verfor-
mung herbeizuflhren, um die Stabilitat des Bogens zu
erhdhen. Zusatzlich oder alternativ kann auch vorgese-
hen sein, daB die mechanische Verformung mittels
einer Blasluft erzeugenden Vorrichtung durchgefihrt
wird. Der Luftstrom wird derart gezielt und mit hinrei-
chender Starke dem Endbereich des Bogens zugefthrt,
so daB die Verformung eintritt. Die magnetische oder
Blasluft ausstoBende Vorrichtung, die zur Verformung
des hinteren Bereichs der Bégen verwendet wird, ist
nicht zu verwechseln mit der weiter vorstehend erwéhn-
ten magnetischen Einrichtung beziehungsweise Blas-
lufteinrichtung, die zur Beeinflussung der Reibung
dient. Es ist jedoch auch denkbar, daB ein und diesel-
ben magnetischen Mittel oder Blasluftmittel beide Wir-
kungen herbeifiihren, also einen EinfluB auf die
Reibung vornehmen und gleichzeitig eine mechanische
Verformung des bogenférmigen Materials bewirken.
[0017] Die Zeichnungen veranschaulichen die Erfin-
dung anhand von Ausfihrungsbeispielen, und zwar zei-
gen:

Figur 1 eine schematische perspektivische Ansicht
auf eine Zufuhrstrecke eines Anlegers einer
Blech-Druckmaschine,

Figur 2 ein weiteres Ausfihrungsbeispiel einer
Zuflhrstrecke,

Figur 3 ein weiteres Ausfihrungsbeispiel einer
Zuflhrstrecke,

Figur 4 eine Draufsicht auf bogenférmiges Material,
beispielsweise eine Blechtafel,

Figur 5 eine Seitenansicht der Blechtafel der Figur
4,

Figur 6 eine schematische perspektivische Ansicht
auf einen Blasluftkanal oder Saugluftkanal
einer Zufiihrstrecke,

Figur 7 eine Schnittansicht durch mehrere Blasluft-
oder Saugluftkanédle gemas einem anderen
Ausfiihrungsbeispiel und

Figur 8 eine schematische Darstellung der auf
einen Bogen wirkenden Krafte.

[0018] Die Figur 1 zeigt eine Zufiihrstrecke 1 eines

nicht ndher dargestellten Anlegers einer Blech-Druck-
maschine. Dem Anleger wird aufeinandergestapeltes
bogenférmiges Material zugefuhrt. Der Materialstapel
befindet sich beispielsweise auf einer Palette und wird -
in Abh&ngigkeit des Abnehmens der einzelnen Bégen-
mittels einer Hubeinrichtung nach oben gefahren. Die
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einzelnen, vom Stapel abgenommenen, Bégen werden
der Zuflihrstrecke Ubergeben, die das bogenférmige
Material (B6gen) einem Weiterverarbeitungsprozef3, im
vorliegenden Falle dem DruckprozeB3 der Blech-Druck-
maschine zufdhrt.

[0019] Die Zuflihrstrecke 1 weist einen Endlos-Band-
férderer 2 auf, der mehrere, mit Abstand parallel zuein-
ander angeordnete Endlos-Trums 3 besitzt. Ferner ist
die Zufiihrstrecke 1 mit zwei Endlosférderern 4 ausge-
stattet, deren Trums 5 mit Schubgliedern 6 versehen
sind. Die Endlos-Férderer 4 liegen in der gleichen
Ebene wie die der Endlos-Bandférderer 2. In Zufihr-
richtung (Pfeil 7) schlieBen sich an den Endlos-Bandfér-
derer 2 beziehungsweise die Endlos-Forderer 4
mehrere, parallel zueinander verlaufende Gleitschienen
8 an, die etwa in der gleichen Ebene wie der Endlos-
Bandférderer 2 und die Endlos-Férderer 4 liegen. In
Zufahrrichtung 7 folgen dann Ausrichtanschlage 9, die
als zwei Vordermarken 10 und mindestens eine Seiten-
marke 11, vorzugsweise zwei Seitenmarken 11, ausge-
bildet sind. In Zufihrrichtung 7 folgt dann ein
Greifersystem 12, wobei die Greifer in Richtung der
Pfeile 13 gedffnet beziehungsweise geschlossen wer-
den kénnen. Die Vordermarken 10 und das Greifersy-
stem 12 sind an einem Ubergabezylinder der Blech-
Druckmaschine angeordnet; die Seitenmarke 11 befin-
det sich am Maschinengestell der Druckmaschine.
[0020] Im Zuge des Vereinzelns des bogenférmigen
Materials (B6gen 15) werden diese der Oberseite des
Endlos-Bandférderers 2 zugefihrt, der mittels eines
nicht dargestellten Antriebs angetrieben ist. Die Zufih-
rung erfolgt derart, daB die Schubglieder 6 der ebenfalls
angetriebenen Endlos-Férderer 4 die Hinterkante 16
des jeweiligen Bogens 15 hintergreifen und auf diese
Art und Weise den Bogen "schiebend” transportieren.
Im Zuge dieses Transports in Zuflhrrichtung (Pfeil 13)
wird der entsprechende Bogen 15 vorzugsweise einem
weiteren, nicht ndher dargestellten Schubsystem (iber-
geben, das die Hinterkante 16 des Bogens 15 beauf-
schlagt. Der Bogen 15 wird dadurch entlang der
Gleitschienen 8 geschoben, bis die Vorderkante 17 des
Bogens 15 gegen die Vordermarken 10 und -mittels
einer nicht dargestellen Querschub-Einrichtung- der
Seitenrand 18 des Bogens 15 gegen die Seitenmarken
11 tritt. Durch die Vordermarken 10 und Seitenmarken
11 wird der Bogen 15 positionsgenau ausgerichtet, so
daB eine reproduzierbare Ubergabe zum Greifersystem
12 erfolgen kann. Hierzu schlieBen die Greifer des Grei-
fersystems 12 und Fixieren damit die Vorderkante 17
und nehmen den Bogen 15 in Richtung des Pfeiles 19
mit, um ihn positionsgenau einem Weiterverarbeitungs-
prozeB, im vorliegenden Falle einem DruckprozeB,
zuzufGhren. Bei den Bogen 15 handelt es sich im Falle
der Blech-Druckmaschine um diinne Bleche, die bei-
spielsweise nur eine Dicke von 0,12 mm aufweisen.
[0021] Um den jeweiligen Bogen 15 optimal an die
Vordermarken 10 und die Seitenmarken 11 anzulegen,
so daB eine reproduzierbare Positionierung vorliegt, ist
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die Reibung des Bogens 15 auf den Gleitschienen 8
den jeweiligen Verhalinissen anpaBbar. Hierzu ist vor-
gesehen, daB die Gleitschienen 8 oder zumindest eine
von ihnen gegen eine andere austauschbar ist, die aus
einem anderen Werkstoff als die zuvor eingebaute
besteht. Auf diese Art und Weise |aBt sich -je nach
Werkstoff- die Reibung zwischen dem Bogen 15 und
der Gleitschiene 8 einstellen, um eine spaltfreie Anlage
an den Ausrichtanschlagen 9 zu unterstitzen.

[0022] Alternativ oder zuséatzlich kann neben der Aus-
tauschbarkeit der Gleitschienen 8 vorgesehen sein, daB
sich im Bereich der Zufiihrstrecke 1 mindestens eine
Magnetisierungseinrichtung 20 befindet. In der Figur 1
sind zwei Magnetisierungseinrichtungen 20 dargestellt,
die sich unterhalb des Bogens 15 im Bereich der Gleit-
schienen 8 befinden. Handelt es sich bei den Bégen 15
um ferromagnetisches Blech, so kann -je nach
Ansteuerung der Magnetisierungseinrichtungen 20-
eine auf den Bogen 15 wirkende Zusatzkraft eingestellt
werden, da mittels der Magnetisierungseinrichtungen
20 der Auflagedruck des Bogens 15 auf den Gleitschie-
nen 8 durch magnetische Wirkung beeinfluSbar ist.
Ebenso 1&Bt sich durch entsprechendes Vorgehen ein
magnetischer AbstoBeffekt realisieren, wodurch die
Reibung zwischen dem Bogen 15 und den Gleitschie-
nen 8 vermindert werden kann.

[0023] Die Magnetisierungswirkung l&Bt sich auch
dadurch erzielen, daB anstelle der Magnetisierungsein-
richtungen 20 (Figur 1) Wirbelstromeinrichtungen 21
(Figur 2) im Bereich der Zufuhrstrecke 1 befinden, die in
den elektrisch leitfahigen Bégen 15, die beispielsweise
als Aluminiumbleche ausgebildet sein kénnen, Wirbel-
strdme erzeugen, so daB sich insgesamt wiederum
magnetische Wirkungen einstellen, die genutzt werden,
um die Reibung zwischen dem jeweiligen Bogen 15 und
den Gleitschienen 8 in gewlinschter Weise einzustellen.
[0024] Die Figur 3 zeigt ein Ausfithrungsbeispiel, daB
ebenso wie das Ausfiihrungsbeispiel der Figur 2 bezie-
hungsweise der Figur 1 ausgebildet ist, jedoch keine
Magnetisierungseinrichtungen oder Wirbelstromein-
richtungen aufweist, sondern mit mindestens einer
Blaslufteinrichtung 22 versehen ist. Im Falle der Figur 3
sind zwei Blaslufteinrichtungen 22 vorgesehen. Die
Blaslufteinrichtungen 22 weisen Blasdiisen auf, die
Blasluft 23 in gewlinschter Weise auf den jeweiligen
Bogen 15 blasen. Die Blasrichtung verlauft in der Figur
3 etwa senkrecht auf die Oberflache des Bogens 15. Es
ist jedoch auch méglich, daB ein Neigungswinkel zur
Oberflache des Bogens 15 besteht oder daB sogar par-
allel zur Oberflache geblasen wird. Es ist dabei auch
denkbar, daB von der Unterseite her dem Bogen 15
Blasluft zugefuhrt wird. Auch sind alle erwahnten Blas-
richtungen in beliebiger Kombination denkbar. Mittels
der Blasluft 23 wird der Bogen 15 mehr oder weniger an
die Gleitschienen 8 angedrtickt, so daB sich die Rei-
bung zwischen dem Bogen 15 und den Gleitschienen 8
einstellen 1aBt.

[0025] Mittels einer nicht dargestellten Steuer- oder
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Regeleinrichtung kann in Abhangigkeit von Vorgaben
und ProzeBparametern die Reibung zwischen dem
Bogen 15 und den Gleitschienen 8 eingestellt oder ein-
geregelt werden, so daB eine optimale Anpassung
erfolgen kann. Dies kann stufenweise oder aber auch
stufenlos erfolgen, wobei es im Falle eines Regelkreises
moglich ist, durch geeignete Sensoren die korrekte
Anlage der Bogen 15 an den Ausrichtanschlagen 9 zu
kontrollieren und gegebenenfalls eine entsprechende
Regelung vorzunehmen, wenn Abweichungen auftre-
ten.

[0026] Die Figuren 4 und 5 zeigen einen Bogen 15,
dessen hinterer Bereich 24 elastisch verformt ist. Der
vordere Bereich 25 ist unverformt, also eben. Die Ver-
formung im hinteren Bereich 24 besteht darin, daf3 die
beiden hinteren Eckbereiche 26 leicht nach oben gebo-
gen sind. Es handelt sich dabei um nur wenige Millime-
ter. Diese MaBnahme fiihrt dazu, daB sich der Bogen
15 versteift, so daB er optimal und flatterfrei durch die
Zufahrstrecke 1 hindurchgefiihrt werden kann. In den
Figuren 4 und 5 ist die Zuflhrrichtung mittels der Pfeile
27 gekennzeichnet. Die elastischen Verformungen der
Eckbereiche 26 des Bogens 15 wird in der Zufuhrst-
recke 1 durch mechanische Beaufschlagung vorgenom-
men, indem dort in den Figuren nicht dargestellte Mittel
angeordnet sind, die diese Verformungen vornehmen.
Dabei ist es méglich, daB der Bogen auf entsprechende
Auflaufschragen auflauft und durch sein Eigengewicht
die Verformungen erhélt. Es ist auch méglich, daB von
der Oberseite her der mittlere hintere Bereich des
Bogens 15 von oben her beaufschlagt wird, um zu
gewahrleisten, daf sich die Verformungen einstellen.
[0027] Zusatzlich oder alternativ kann vorgesehen
sein, daB die Verformungen der hinteren Eckbereiche
26 des Bogens 15 mittels einer magnetisch wirkenden
Vorrichtung durchgefihrt werden, die ebenfalls in den
Figuren nicht néher dargestellt ist. Diese Vorrichtung
erzeugt aufgrund des Magnetismus eine Kraftbeauf-
schlagung auf den Bogen, derart, daB sich die
gewilinschte Biegelinie im hinteren Bereich 24 des
Bogens 15 einstellt.

[0028] Zusatzlich oder alternativ kann auch vorgese-
hen sein, dafB die mechanische Verformung im hinteren
Bereich 24 mittels einer Blasluft erzeugenden Vorrich-
tung erfolgt, das heif3t, der Bogen wird derart stark mit
Blasluft im Bereich seiner hinteren Ecken beaufschlagt,
dafB aufgrund der Durchbiegung der Stabilisierungsef-
fekt eintritt.

[0029] Die Figur 6 verdeutlicht ein Ausfiihrungbeispiel
einer Gleitschiene 8, die in Bogenlaufrichtung 30 auf
ihrer dem Bogen 15 zugewandten Seite eine Langsver-
tiefung 31 aufweist. In die Langsvertiefung 31 miindet
hinsichtlich der Bogenlaufrichtung im stromaufwértigen
Bereich ein Luftkanal 32. Dieser verlauft zur Oberseite
33 der Gleitschiene 8 derart geneigt, daB die aus dem
Luftkanal 32 in die Langsvertiefung 31 ausgeblasene
Luft eine Komponente aufweist, die in Richtung der
Bogenlaufrichtung 30 weist. Mittels der den Luftkanal
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32 passierenden Blasluft 1aBt sich die Reibung des
Bogens 15 auf der Gleitschiene 8 einstellen. Alternativ
ist es auch moglich, anstelle von Blasluft Saugluft
zuverwenden, so daB der Bogen 15 auf die Oberseite
33 der Gleitschiene 8 gesaugt werden kann. Auf diese
Art und Weise 1aBt sich ebenfalls EinfluB auf die Rei-
bung nehmen.

[0030] Die Figur 7 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbei-
spiel einer Gleitschiene 8, bei der mehrere, parallel
zueinander liegende, geneigt verlaufende Luftkanale 32
vorgesehen sind, die in eine gemeinsame Kammer 34
munden, die tber eine Offnung 35 mit Blasluft oder mit
Saugluft versorgt wird. Dementsprechend treten aus
den Offnungen 36 der Luftkanéle 32 Blaslufistrome aus
oder Saugluftstréme ein, um einen entsprechenden
EinfluB auf den Bogen 15 auszutiben.

[0031] Die Figur 8 verdeutlicht in schematischer
Weise die auf einen Bogen 15 wirkenden Krafte, wobei
sich der Bogen 15 in Bogenlaufrichtung 30 entlang
einer Gleitschiene 8 bewegt. Die Reibungskraft Fg
ergibt sich aus dem Produkt des Reibungskoeffizenten
pund der Normalkraft Fyy. Die Normalkraft Fy entspricht
der Gewichtskraft Fg des Bogens 15, sofern keine
Zusatzkraft F; auf den Bogen 15 wirkt, also keine
magnetische oder lufttechnische Wirkung auf den
Bogen 15 ausgetbt wird. Wird der Bogen 15 jedoch -
gemaB einem entsprechenden Ausflhrungsbeispiel-
von oben her beblasen, so daf sich die aus der Figur 8
hervorgehende Zusatzkraft F; einstellt, so ergibt sich
die Reibungskraft Fg aus der Summe der Gewichtskraft
Fg und der Zusatzkraft F; multipliziert mit dem Rei-
bungskoeffizienten p. Wirkt die Zusatzkraft F, auf die
Unterseite des Bogens 15, weil ein Beblasen der
Bogenunterseite mittels eines oder mehrere Luftkanéle
32 erfolgt, so wird die Gewichtskraft Fg des Bogens 15
um die Zusatzkraft Fy reduziert. Dementsprechend
stellt sich eine andere Reibungskraft Fg ein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum reproduzierbaren Zufihren von
bogenférmigem Material, vorzugsweise von Ble-
chen, an Ausrichtanschlage einer Druck- oder Lak-
kiermaschine, wobei das bogenférmige Material
entlang einer Zufuhrstrecke bewegt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB wenigstens entlang eines
Abschnitts der Zufuhrstrecke die Reibung zwischen
dem bogenférmigen Material und der Zufihrstrecke
veranderbar ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Veranderung der Reibung/des
Reibungskoeffizienten durch Austausch des mit
dem bogenférmigem Material in Kontakt tretenden
Werkstoffs der Zufuhrstrecke erfolgt.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspra-
che, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Verénde-
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rung der Reibung durch Erzeugung mindestens
eines magnetischen Feldes in der Zufuhrstrecke
erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Verande-
rung der Reibung durch das Einblasen mindestens
eines Luftstromes in die Zufuhrstrecke erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Reibung
durch Steuern oder Regeln in Abhangigkeit von
Vorgaben und/oder ProzeBparametern einstellbar
ist.

Verfahren zum reproduzierbaren Zufthren von
bogenférmigem Material, vorzugsweise von Ble-
chen, an Ausrichtanschlage einer Druck- oder Lak-
kiermaschine, wobei das bogenférmige Material
entlang einer Zufihrstrecke bewegt wird, ins-
besondere nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dafB zumindest ein -in Zufthrrichtung gesehen- hin-
terer Eckbereich des bogenférmigen Materials ela-
stisch aus der Ebene des Materials heraus
gebogen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB beide -in Zufthrrichtung gesehen-
hinteren Eckbereiche des bogenfdérmigen Materials
elastisch aus der Ebene des Materials heraus
gebogen werden.

Vorrichtung zum reproduzierbaren Zufiihren von
bogenférmigem Material, vorzusgweise von Ble-
chen, an Ausrichtanschlage einer Druck- oder Lak-
kiermaschine, wobei das bogenférmige Material
entlang einer Gleitschienen aufweisenden
Zufthrstrecke bewegt wird, insbesondere zur
Durchfthrung des/der Verfahren nach einem oder
mehreren der vorhergehenden  Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine
der Gleitschienen (8) zur Veranderung der Reibung
zum bogenférmigen Material (Bogen 15) aus-
tauschbar oder aodeckbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Bereich der Zufiihrstrecke (1)
mindestens eine Magnetisierungseinrichtung (20)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet,
daB im Bereich der Zufthrstrecke (1) mindestens
eine Blaslufteinrichtung (22) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 8 bis 10, gekennzeichnet durch eine
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13.

14.

15.

Steuerungs- oder Regelungseinrichtung, die in
Abhangigkeit von Vorgaben und/oder ProzeBpara-
metern die Stellung der Gleitschiene (8) und/oder
das magnetische Feld der Magnetisierungseinrich-
tung (20) und/oder die Luftparameter der Blasluft-
einrichtung (22) beeinfluBt.

Vorrichtung zum reproduzierbaren Zuflihren von
bogenférmigem Material, vorzusgweise von Ble-
chen, an Ausrichtanschlage einer Druck- oder Lak-
kiermaschine, wobei das bogenférmige Material
entlang einer Zufihrstrecke bewegt wird, ins-
besondere zur Durchfihrung des/der Verfahren
nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf3 zumin-
dest ein -in Zuflhrrichtung (7) gesehen- hinterer
Eckbereich (26) des bogenférmigen Materials
(Bogen 15) durch eine Kraftbeaufschlagung aus
der Ebene des Materials elastisch herausgebogen
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kraftbeaufschlagung mittels min-
destens einer mechanisch wirkenden Einrichtung
erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kraftbeaufschlagung
mittels mindestens einer magnetisch wirkenden
Vorrichtung erfolgt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kraftbeaufschlagung mittels mindestens
einer Blasluft erzeugenden Vorrichtung erfolgt.
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