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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befor-
dern von Bogen in einem Anleger einer Bogen verarbei-
tenden Druckmaschine, wobei der Anleger mit minde-
stens einem Transportband ausgestattet ist, welches ei-
ne vorzugsweise geschuppte Folge von Bogen im Be-
reich zwischen einem Bogenstapel und dem ersten
Druckwerk der Maschine beférdert. Vom Anleger einer
Bogen-Druckmaschine hangt in sehr starkem Mal3e der
storungsfreie kontinuierliche Fortdruck ab. Der Anleger
beeinflusst damit auch die Konstanz der Qualitat einer
Auflage, denn nur dann, wenn die Maschine ohne Auf-
enthalt druckt, ist eine gleichmaRige Farbfliihrung még-
lich. Der Anleger hat die Aufgabe, die auf einer Palette
exakt gestapelten Bogen zu vereinzeln und sie dann tiber
den Anlagetisch der Anlage zuzufiihren. Man findet heu-
te fur Bogen-Druckmaschinen zwei Systeme von Anle-
gern, namlich Anleger fiir Einzelbogen und Anleger fir
geschuppte Bogen (Schuppen- oder Staffel-Anleger).
[0002] Vorwiegend findet man bei Bogen-Druckma-
schinen die sogenannten Staffel- oder Schuppen-Anle-
ger. Bei diesen findet die Vereinzelung der Bogen durch
einen Saugkopf an der Hinterkante des Stapels statt. Der
Saugkopf verfiigt Uber verschiedene pneumatische
Trennund Schleppsauger, die den obersten Bogen an
der Hinterkante abnehmen und ihn dann kontinuierlich
dem Anlage-Tisch zuftihren. Auf dem Anlagetisch wer-
den die in einer Schuppe Uberlappend ankommenden
Bogen mit Hilfe von Transportbdndern dem Druckwerk
zugefihrt. Verschiedene Rollen und Birsten driicken bei
alteren Anlegern die Bogen auf die rotierenden Férder-
bander und bewirken so einen ruhigen geraden Lauf bis
zur Vordermarke. Bei neueren Maschinen ersetzen so-
genannte Saugbander die Rollen und Birsten . Dabei
werden die Bogen pneumatisch durch gelochte Trans-
portbander angesaugt und gleichzeitig zur Vodermarke
transportiert. Bei den immer héher werdenden Druck-
Geschwindigkeiten erhalt man bei diesem pneumati-
schen System einen besseren Halt und damit ein ruhi-
geres Laufverhalten des Papiers. Durch den schuppen-
artigen Bogen-Transport ergeben sich fir das seitliche
und vordere Anlegen erhebliche Vorteile, denn gegen-
Uber der eigentlichen Maschinengeschwindigkeit ge-
winnt das Papier auf dem Anlagetisch einen zeitlichen
Vorsprung. Dieser Zeitgewinn wird fir einen kurzen ru-
higen Stopp des ankommenden Bogens zur genauen
Ausrichtung in den Vordermarken und zum exakten seit-
lichen Ausrichten an der Seitenmarke ausgenutzt.
[0003] Nach dem Ausrichten wird der einzelne Bogen
durch Greifer in das Druckwerk Gibernommen und hierzu
auf Druckgeschwindigkeit beschleunigt. In Maschinen,
die 15.000 Bogen pro Stunde im Format 70 cm mal 100
cm produzieren, wird der Bogen mit einer Geschwindig-
keit von etwa 3,5 m pro Sekunde bewegt.

[0004] Bei Druckmaschinen ist es sehr wichtig, dass
die Bogen der Druckmaschine zum richtigen Zeitpunkt
in der richtigen Lage ubergeben werden. Ist dies nicht
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der Fall, so wird der Farbauszug gegentlber den Bogen-
randern verschoben ausgedruckt, was beim nochmali-
gen Durchlauf durch die Maschine zum Aufdruck weiterer
Farben oder bei der nachfolgenden Verarbeitung des ge-
druckten Bogens ist zu Schwierigkeiten fuhren kann. Es
muss daher darauf geachtet werden, dass die Druckma-
schine und der Anleger im gleichen Takt arbeiten. Dies
I8sst sich dadurch erzwingen, dass der Antrieb fir die
Walzen der Druckmaschine mit dem Antrieb fiir den An-
leger gekoppelt ist.

[0005] Woinschenswert ist es, dass die Bogen (unab-
hangig davon, ob der Anleger die Bogen in Form von
Einzelbogen oder als Schuppe beférdert) nicht mit der
Transportgeschwindigkeit gegen die vordere Anlage-
Marke schlagen sondern mit geringer Geschwindigkeit
dort ankommen. Um dies zu erreichen wurden bei be-
kannten Systemen die Geschwindigkeiten des Antriebs
von Druckmaschine und Anleger voneinander entkop-
pelt. Hierdurch ist es mdglich, auf dem Transportband
des Anlegers ein sogenanntes Geschwindigkeitsprofil
einzurichten. Dabei werden die Bogen im Verlauf der
Transportstrecke beschleunigt und dann im Bereich der
vorderen Anlagemarke wieder verzogert, so dass sie an
der Vordermarke mit geringer Geschwindigkeit ankom-
men.

[0006] Wahrend des Ubergebenes der Bogen von
dem Stapel auf den Anlegertisch und wahrend des
Transportes iber den Anleger Tisch kann es zu Verzo-
gerungen kommen, beispielsweise durch einen mecha-
nischen Fehler beim Ansaugen des Bogens oder durch
Schlupf auf dem Transportband. Um hier die Moglichkeit
zu haben, die Geschwindigkeit auf dem Transportband
regeln zu kénnen, ist aus der JP-PO 3-295651 bekannt
geworden das Forderband des Anlegers Uber einen se-
paraten Motor anzutreiben. In der DE-OS 4444 755 wird
weiterhin ein Antrieb fiir einen Anleger beschrieben, bei
demder Anleger durch einen von dem Antrieb des Druck-
werks entkoppelten Motor angetrieben wird. Der Antrieb
des Anlegers besitzt weiterhin eine Regel- und Steuer-
einrichtung, die es ermdglicht, die Bogen auf dem Anle-
gertisch unabhangig von der Geschwindigkeit des
Druckwerks derart zu férdern, dass sie genau zum er-
wiinschten Zeitpunkt an der vorderen Anlagemarke des
Anlegers ankommen.

[0007] Die Mdglichkeit, den Antrieb des Anlegers un-
abhangig von der Geschwindigkeit des Druckwerks steu-
ern zu kénnen wird in der DE-PS 19639134 dazu aus-
genutzt, den Geschwindigkeitsverlauf des Anlegers beim
Anfahren beziehungsweise erneuten Anfahren des Fort-
drucks zu steuern. Dabei wird nach einem vorgegebenen
Programm die Geschwindigkeit des Anlegers hochge-
fahren. Weiterhin wird bei der Zufuhr der Papierbogen
zu dem Druckwerk beriicksichtigt, dass die Bogen fir
den Transport Uber den Anlegertisch eine gewisse Zeit
bendtigen. Daher wird die Zufuhr der Bogen in einem
zeitlichen Vorlauf gestartet, bevor das Druckwerk auf
Druck geht. Das Hochfahren der Geschwindigkeit des
Anlegers geschieht in Form einer Rampe, so dass sich
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die Geschwindigkeit des Férderbandes des Anlegers li-
near erhéht.

[0008] Die genannten Literaturstellen beschreiben
Programme, wie sie beim reguldren Anfahren oder An-
halten des mit dem Anleger versehenen Druckwerks
durchgefiihrt werden sollen. In manchen Fallen ist es
aber so, dass zeitlich nicht vorher bestimmbare Umstan-
de auftreten, bei denen der Anleger und die Druckma-
schine angehalten werden mussen. Hierzu wird in der
DE-OS 19505 560 beschrieben wie beim Erkennen eines
Doppelbogens bei der Ubergabe vom Stapel auf den An-
leger die auf dem Tisch des Anlegers noch befindlichen
Bogen durch die Druckmaschine durchlaufen kénnen,
bis der Anleger dann zu einem Zeitpunkt angehalten
wird, bei dem der Doppelbogen am vorderen Anschlag
des Anlegers liegt. Der Vorteil dieser Malnahme liegt
darin, dass die vor dem Doppelbogen auf dem Tisch lie-
genden Bogen noch bedruckt werden kénnen und dass
die Farbzufuhr besonders fiir das erste Druckwerk zeitig
genug abgeschaltet werden kann. Die beschriebene
MaRnahme ist allerdings nur hilfreich, wenn der Doppel-
bogen im groRen Abstand zu dem vorderen Anschlag
des Anlegers erkannt wird. Vielfach treten aber auch Um-
stédnde auf, bei denen das Druckwerk und der Anleger
sofort abgeschaltet werden miissen, etwa wenn ein hin-
reichend grof3er Fehler in dem Druckwerks aufgetreten
ist, bei dem mit dem Abschalten nicht gewartet werden
kann ohne gré3eren Schaden anzurichten. In diesen Fal-
len ist es Ublich, die Druckmaschine mit dem Anleger
mehr oder weniger schlagartig zu stoppen um weiteren
Schaden zu vermeiden. Der Vorteil dieser Mallnahme
liegt darin, dass die Druckmaschine und der Anleger in
sehr kurzer Zeit nach dem Erkennen des Fehlers ange-
halten werden. Das Stoppen des Anlegers geschieht da-
bei aber vielfach derart ruckartig, dass die haltende Kraft
des Transportbandes des Anlegertisches nicht mehr
ausreicht, die auf ihm befindlichen Bogen sicher zuhal-
ten. Dieses Problem besteht insbesondere bei Bogen,
die in Form einer Schuppe auf dem Transportband an-
geordnet sind. Hier ist die haltende Flache des Bandes
gegenuber dem Gewicht der auf dem Band liegenden
Bogen relativ gering so dass die Bogen beim plétzlichen
Anhalten des Bandes sich so stark verschieben kdnnen,
dass ein ordnungsgemaies Anfahren des Anlegers nicht
mehr moglichist. In diesem Falle sind dann die einzelnen
Bogen derart gegeniber ihrer planmaRigen Lage ver-
schoben, dass die vorgesehenen Arbeitsschritte nicht
mehr durch den Anleger durchgefihrt werden kénnen.
Im Ergebnis bedeutete dies, dass der Anleger freige-
raumt werden muss und die auf ihm befindlichen Bogen
verloren sind.

[0009] Die Erfindung geht daher aus von einem Ver-
fahren der sich aus dem Oberbegriff des Hauptan-
spruchs ergebenden Gattung. Aufgabe der Erfindung ist
es ein Verfahren zu beschreiben, durch welches beim
plétzlichen Stoppen des Druckwerkes ein sehr schnelles
Anhalten des Anlegers mdglich ist, wobei sichergestellt
werden soll, dass insbesondere bei schuppenartig an-
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geordneten Bogen diese auf dem Anlagetisch sich nicht
gegeneinander verschieben und somit der Anleger spa-
ter ohne weiteres angefahren werden kann, ohne dass
ein oder mehrere Bogen von dem Anleger abgerdumt
werden mussen.

[0010] Die Aufgabe wird durch die in dem kennzeich-
nenden Teil des Anspruchs 1 angegebene Merkmals-
kombination geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen erge-
ben sich aus den abhangigen Anspriichen 2-10.

[0011] Die Erfindung besteht im Prinzip darin, den Ar-
beitstakt der Druckmaschine bei einem aufgetretenen
Notfall von dem Arbeitstakt des Anlegers abzutrennen.
Auf diese Weise kann das Druckwerk, welches in der
Regel ja durch das Abschalten geschiitzt werden soll,
schlagartig angehalten werden, wahrend der Anleger mit
optimierter Geschwindigkeit angehalten wird. Das An-
halten des Anlegers geschieht dabei nach einem Be-
schleunigungsprofil, durch welches der Anleger in kir-
zester Zeit zum Stillstand kommt, ohne dass die Bogen
auf dem Anlagetisch verrutschen. Der Verlauf des zu
wahlenden Beschleunigungsprofil hangt sowohl von
dem Material der auf dem Anlagetisch befindlichen Bo-
gen als auch von dem Zeitpunkt ab, an dem der Befehl
zum Anhalten gegeben wird. Bei der Ausgestaltung des
Beschleunigungsprofils lassen sich zwei Strategien ver-
folgen. Zum einen kann ein einziges Profil bestimmt wer-
den, bei dem Bogen aus einem bestimmten Material und
einer bestimmten GréRRe regelmafig zum Stillstand kom-
men. Dieses Verfahren ist von der Berechnung und dem
Aufbau der notwendigen Steuerung vergleichsweise ein-
fach. Die andere Strategie besteht darin, den maximal
zur negativen Beschleunigung der Bogen zur Verfligung
stehenden Weg zu bestimmen und danach das Be-
schleunigungsprofil zu errechnen. Dieses Verfahren hat-
ten den Vorteil, dass der fiur die Verzdgerung zur Verfi-
gung stehende Weg optimal ausgenutzt wird und dass
die Bogen nach dem Vorgang des Anhaltens immer in
der gleiche Position stehen so dass der spatere Vorgang
des Anfahrens erleichtert wird.

[0012] Um die auf die Bogen und auch auf die Bauele-
mente des Anlegers wirkenden Krafte Uber die zur Ver-
fligung stehende Zeit moglichst zu verstetigen empfiehlt
es sich diesen mit einer vorbestimmten Geschwindig-
keitsrampe anzufahren. Hierdurch wird vermieden, dass
Uber den gesamten Zeitraum des Verzdgerns bezie-
hungsweise des Beschleunigens plétzlich stark anstei-
gende Kréfte an dem Bogen und an den ineinandergrei-
fenden Bauteilen des Anlegers wirken.

[0013] Durch die Festlegung optimaler Beschleuni-
gungsprofile fir das Stoppen und erneute Anfahren wird
es in der Regel gelingen, dass die beiden Vorgange in
der gleichen Bewegungsrichtung nacheinander durch-
gefiihrt werden kénnen. Weiter oben wurde aber schon
betont, dass der Stopp-Befehl zu einem Zeitpunkt auf-
treten kann, zu dem die Bogen gerade noch gestoppt
werden kénnen ohne zu rutschen. Sie kdnnen sich dann
aber in einer Position befinden, in der sie beim Anfahren
ruckartig beschleunigt werden mussen, um sich dem Ar-
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beitstakt des nachfolgenden Druckwerks anzupassen.
Um hier Abhilfe zu schaffen wird in Weiterbildung der
Erfindung der Anleger um einen vorbestimmten Ruck-
fahrweg in eine Anfahrposition zurlickgefahren und aus
der erreichten Position in einem vorbestimmten Be-
schleunigungsprofil angefahren.

[0014] Diesen Merkmalen liegt die Uberlegung zu-
grunde, dass nach dem Anhalten der Bogen ein relativ
langer Zeitraum zur Verfiigung steht, bevor ein Befehl
gegeben wird, dass der Anleger wieder angefahren wer-
den soll. Dieser Zeitraum kann dafiir genutzt werden, die
Bogen aus einer fiir das stérungsfreie Anfahren unge-
eigneten Positionen in eine andere Position férdern, in
der die Bogen ohne Stérung angefahren werden kénnen.
Da der Anleger schon beim Stoppen mit Bogen gefiillt
ist, die zudem wahrend des schnellen Anhaltens noch
nach vorn transportiert wurden, steht fiir eine Bewegung
der Bogen in Richtung Druckwerk kein Platz mehr zur
Verfligung, um die Bogen in einen fur das Anfahren giin-
stigen Drehwinkel des zyklisch arbeitenden Anlegers zu
fordern. In Weiterbildung der Erfindung wird daher vor-
geschlagen, die Bogen entgegen der regelmafligen
Transportrichtung nach riuckwérts zu transportieren.
Hierdurch wird der Weg gewonnen, der flr ein stérungs-
freies Anfahren der Bogen nach einem z. B. Notstopp
notwendig ist. Hierdurch werden die Voraussetzungen
geschaffen, umin vorteilhafter Fortbildung der Erfindung
das erste und zweite Beschleunigungsprofil derart zu be-
stimmen, dass der Anleger mit dem mit unveranderter
Reihenfolge auf ihm befindlichen Bogen stérungsfrei an-
fahrbar ist.

[0015] Um das Profil zum Anhalten beziehungsweise
Verzdgern der Bogen und spater zum Anfahren der Bo-
gen einfacher ermitteln zu kénnen, wird das erste Be-
schleunigunsprofil fir den Stoppvorgang und gegebe-
nenfalls das zweite Beschleunigungsprofil fir das Anfah-
ren des Anlegers bei Beginn des Stopp-beziehungswei-
se Anfahrvorgangs ermittelt und danach der Anleger ent-
sprechend dem ermittelten Beschleunigunsprofil verzé-
gert beziehungsweise beschleunigt, wobei die Winkel-
stellung sich auf die Frequenz der sich wiederholenden
Folge von Arbeitsschritten des Anlegers bezieht. Hier
wird von der Tatsache Gebrauch gemacht, dass die Ar-
beitsschritte des Anlegers sich zyklisch wiederholen. Je-
dem Zyklus kann man dementsprechend einen Winkel
von 360 Grad zuordnen. Innerhalb dieses Zyklus kann
man dann jedem einzelnen Arbeitsschritt einen bestimm-
ten Winkel zuteilen. Nachfolgend kann dann ermittelt
werden bis zu welchem Arbeitsschritt die Bogen vorwarts
(beim Anhalten oder Anfahren) oder riickwarts gefahren
werden kdnnen, ohne dass eine Behinderung in dem Ar-
beitsablauf des Anlegers auftritt und ohne dass ein oder
mehrere Bogen verloren gehen. Uber die so ermittelte
Strecke lasst sich dann das optimale Beschleunigungs-
profil beziehungsweise Verzégerungsprofil bestimmen.
[0016] In Weiterbildung der Erfindung wird angestrebt,
das Profil der negativen Beschleunigung (Verzdégerung)
derart einzustellen, dass der spéater beim Anfahren fih-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

rende Bogen beim Stoppen mdglichst an oder vor einer
Halteeinrichtung zum Stillstand kommt. Damit soll er-
reicht werden, dass dieser Bogen nicht gegen die Halte-
einrichtung anschlagt und méglicherweise zuruck prallt
oder beschadigt wird.

[0017] Der beim Anfahren fiihrende Bogen wird in der
Regel der beim Stoppen hinter dem an der Vordermarke
befindliche zweite Bogen auf dem Anleger sein, da der
beim Stoppen vorderste Bogen durch gegeniiber dem
Transportband getrennt arbeitende Greifer aus seiner an
der Vordermarke befindlichen Position in das Druckwerk
gezogen wird. Es empfiehlt sich dementsprechend, dass
das Verzogerungsprofil des Anlegers derart bestimmt
wird, dass der dem fiihrenden ersten Bogen folgende
zweite Bogen vor oder an einer Haltevorrichtung das Mi-
nimum seiner Bewegungsgeschwindigkeit erreicht.
[0018] Die Halteeinrichtung kann durch die Stoppfin-
ger des Anlegers gebildet sein, die bei einem Stoppbe-
fehl in Aktion treten und den an der Vordermarke befind-
lichen Bogen in seiner Position festhalten, sodass er
beim Anfahren sofort durch die Greifer des Druckwerks
aufgenommen werden kann. Bei dem Stoppfinger bezie-
hungsweise den Stoppfingern handelt es sich meist um
etwa 3 cm vor dem Anschlag angeordnete Finger, die
nur beim Stoppbefehl abgesenkt werden und auf dem
vordersten Bogen aufsetzen. Dementsprechend muss
beim Stoppen derin einer Schuppe angeordneten Bogen
daraufgeachtet werden, dass der dem vordersten Bogen
folgende zweite Bogen nicht zu weit unter den fest ge-
haltenen vordersten Bogen gegen den Stoppfinger ge-
schoben wird.

[0019] Im Prinzip ist es wiinschenswert, beim Anfah-
ren die Beschleunigung moglichst gering zu halten und
somit einen mdoglichst grolen Weg zur Beschleunigung
zur Verfligung zu haben. Beim Rickfahren empfiehlt es
sich allerdings, dass die Lange des zuriickgefahrenen
Weges derart bestimmt ist, dass die Taktrolle noch nicht
offnet und/oder der am Schleppsauger hdngende Bogen
noch nicht losgelassen wird. Fahrt man namlich zu weit
zurlick so kann es zu erheblichen Schwierigkeiten kom-
men, da die durch den Anleger durchgefiihrten Trans-
portschritte nur bedingt reversibel sind. Schiebt man die
Bogen so weit zurlick, dass die Taktrolle 6ffnet, so kann
der unter der Taktrolle befindliche Bogen nach riickwarts
geschoben und beschadigt werden und so verloren ge-
hen. Die hierdurch entstehende Licke in der Folge von
Bogen flihrt dann zu Problemen. Wahlt man den Rick-
fahrweg zu lang, so kann es weiterhin geschehen, dass
der (dem unter dem Stoppfinger befindlichen Bogen fol-
gende) Bogen einen gréReren Abschnitt des transportie-
renden Saugbandes freigibt, wobei dieser Abschnitte
dann auf den unter dem Stoppfinger befindlichen Bogen
einwirkt und diesen festhalt. Das rlckwarts fahrende
Saugband kann dann den an der Vordermarke befindli-
chen Bogen zerreil’en oder unter den Stoppfingern so-
weit nach rickwarts ziehen, dass er dann beim Anfahren
von den Greifern nicht mehr erfasst werden kann. Die
Bogen dirfen schlieflich auch nicht soweit zurlick ge-
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fahren werden, dass der (iber den Stapel zuriick fahren-
de Schleppsauger den Bogen loslasst, sodass der dann
herunter gefallene Bogen beim Anfahren nicht mehr zur
Verfligung steht.

[0020] Weiter oben wurde schon beschrieben, dass
es besonders vorteilhaft sein kann, wenn nach dem Stop-
pen und vor dem erneuten Anfahren der Bogen diese
um einen geeigneten Weg auf dem Anlagetisch zurlick
gefahren werden, um flir das Stoppen und das Anfahren
einen grolReren Weg zur Verfligung zu haben. Dabei
kann sich gemaf einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung das Zuriickfahren direkt an den Vorgang des
Stoppens anschliefien oder aber unmittelbar vor dem An-
fahren durchgefiihrt werden. Da zwischen dem Stoppen
unter dem Anfahren regelmaRig ein groferer Zeitab-
schnitt liegt, wird es sich besonders empfehlen, unmit-
telbar nach dem Stoppen den Vorgang des Riickfahrens
einzuleiten. Bei Notstop sollte jedoch der Anleger nach
erreichen der Geschwindigkeit 0 zunachst keine weitere
Bewegung durchfiihren, hier wiirde sich empfehlen un-
mittelbar zum nachsten Startbefehl das Riickwartsfahren
einzuleiten.

[0021] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnung erldutert. In der
Zeichnung zeigt:

Figur 1 in schematischer Darstellung eine Seitenan-
sicht des Druckwerks mit dem Anleger,

Figur 2 in schematischer Darstellung einer Drauf-
sicht auf den Ubergabebereich zwischen Anleger
und Druckwerk wobei von dem Anlegertisch nur ein
dem Druckwerk zugewandter Abschnitt dargestellt
ist,

Figur 3 ein mdgliches Profil der Geschwindigkeit des
Transportbandes in Abhangigkeit von der Zeit,
Figur 4 ein moégliches zweites Profil der Geschwin-
digkeit beim Stoppen und Anfahren des Transport-
bandes des Anlegers,

Figur 5 ein Figur 1 entsprechendes Profil der Ge-
schwindigkeit, wobei das Band zuséatzlich noch riick-
warts gefahren wird,

Figur 6 ein Figur 5 entsprechendes Profil der Ge-
schwindigkeit, bei dem sich der Riickfahrweg direkt
an den Verzdgerungsweg anschlieft.

[0022] Figur 1 zeigt ein Druckwerk 1 mit einem dem
Druckwerk 1 zugeordneten Antrieb 2, welcher von einer
zu dem Druckwerk gehdrenden Steuerelektronik 3 an-
gesteuert beziehungsweise geregelt wird. In Figur 1
rechts schlief3t sich an das Druckwerk 1 ein Anleger 4
an, der mehrere Antriebe 5, 8 aufweist. Sowohl der An-
trieb 5 fir ein Saugband 6 als auch der Antrieb 8 fiir einen
Saugkopf 7 werden durch eine dem Anleger 4 zugeord-
nete Steuerelektronik 10 angesteuert beziehungsweise
geregelt.

[0023] Aufdem Saugband 6 befindet sich eine Schup-
pe 11 aus Papierbogen 12, die in der Transportrichtung
entsprechend der Richtung des Pfeils r transportiert wird.
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[0024] Das Saugband 6 lauft Giber 2 umlenkende Wal-
zen 13, 14 von denen wie erlautert, der Saugband-An-
trieb 5 an der im Bereich eines Papierstapels 20 befind-
lichen Umlenkwalze 14 angreift. Der Saugkopf 7 ist mit
einem Schleppsauger 15 und einem Hubsauger 17 ver-
sehen, die in einem vorgegebenen Takt bestimmte Ar-
beitsschritte des Anlegers ausfiihren. Etwa oberhalb der
umlenkenden Antriebswalze 14 ist eine Taktrolle vorge-
sehen, die in Figur 1 nicht dargestellt ist. Diese Taktrolle
wird zyklisch auf das Saugband 6 in Hohe der Antriebs-
walze 14 nieder gedriickt um einen auf den Anlegertisch
19 gehobenen Bogen 12 mittels des Bandes 6 in den im
Bereich von Saugkammern 18 zu transportieren, tber
welche der Bogen 12 auf dem Saugband festgehalten
wird.

[0025] Die Arbeitsweise des Anlegers lasst sich grob
wie folgt beschreiben. Der oberste, der auf dem Stapel
20 befindlichen Bogen wird an seiner hinteren Kante von
dem Hubsauger 17 angehoben und durch andere nicht
naher zu beschreibende MalRnahmen vereinzelt. Den
angehobenen Bogen Ubernimmt der Schleppsauger 15
und transportiert ihn in Figur 1 nach links in Richtung
eines Anlegertisches 19. Dabei bleibt der in Richtung r
befindliche Abschnitt des angehobenen Bogens unter-
halb des bereits auf dem Tisch vor ihm befindlichen Bo-
gen und wird ein Stlick weit unter diesen Bogen gescho-
ben. Wenn der neu auf den Anlegertisch 19 gehobene
Bogen weit genug nach links verschoben worden ist wird
eine in Figur 1 nicht dargestellt Taktrolle nach unten ge-
fahren und presst den neu hinzugekommenen Bogen zu-
sammen mit dem dariber befindlichen Bogen auf das
Saugband, so dass beide ein Stlick weit Ubereinander
liegende Bogen gemeinsam nach links transportiert wer-
den von wo Saugkammern 18 in Verbindung mit dem
Saugband 6 auch den neuen Bogen ergreifen und ihn in
Transportrichtung r beférdern.

[0026] In dem Ausflhrungsbeispiel nach Figur 1 wird
der neu hinzugekommene Bogen etwa Uber eine halbe
Breite eines Bogens unter den vorhergehenden Bogen
geschoben so dass auf dem dargestellten Anleger 4 Giber
eine Breite eines Bogens zwei Bogen transportiert wer-
den. Die Bogen kénnen aber auch noch starker unter-
einander geschoben werden, so dass etwa drei Bogen
Uber eine Breite eines Bogens auf einem Anleger trans-
portiert werden kdnnen.

[0027] In Figur 2 ist das Druckwerk 1 angedeutet, an
das sich in Figur 2 nach rechts der Anlegertisch 19 an-
schlief3t. Von dem Anlegertisch 19 ist in Figur 2 nur der
dem Druckwerk 1 zugewandte Abschnitt dargestellt.
Durch Strichlinien angedeutet ist das Saugband 6 zu er-
kennen, auf dem zwei Papierbogen 16, 21 liegen, die
teilweise untereinander geschoben sind. Der in Figur 2
fiihrende und vordere Bogen 21 liegt mit seiner linken
Kante an den Vordermarken 22, 23 an, wahrend der hin-
tere Bogen 16 etwa mit seiner halben Breite unterhalb
des vorderen Bogens 21 liegt. In Figur 2 sind weiterhin
noch zwei Stoppfinger 25, 26 angedeutet, welche bei ei-
nem Stopp-Befehl senkrecht zu der Betrachtungsebene
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von Figur 2 nach unten fahren und den fiihrenden Bogen
21 festhalten.

[0028] Die einzelnen Arbeitsschritte des Druckwerks
und des Anlegers lassen sich wie folgt beschreiben:

Zustand vor dem Start:

[0029] Das Druckwerk 1 und der Anleger 4 stehen still,
der Anlegertisch 19 ist leer und es wird von dem Hub-
sauger 17 und dem Schleppsauger 15 kein Bogen an-
gesaugt.

Starten des Druckwerks 1 und Einschalten des Anlegers
4:

[0030] Die Druckmaschine wird eingeschaltet und be-
schleunigt auf eine Grundgeschwindigkeit. Nach dem Er-
reichen der Grundgeschwindigkeit wird der Anleger 4 zu-
geschaltet. Die beiden Motoren des Anlegers 4, von de-
nen einer das Saugband 6 des Anlegertisches 19 und
einer den Saugkopf 7 antreibt, sychronisieren sich auf
die Druckmaschine bzw. das Druckwerk 1 auf bis sie
beide im Takt arbeiten. Danach wird die Saugluft an das
Saugband 6 des Anlegers 4 eingeschaltet.

Start des Papierlaufs:

[0031] Durch das Betatigen einer Taste wird nach ei-
ner bestimmten Anzahl von Umdrehungen des Druck-
werks (zum Beispiel drei Umdrehungen) die Saugluft an
dem Hubsauger 17 und dem Schleppsauger 15 zuge-
schaltet. Nun werden durch das Zuschalten der Saugluft
an Saugkopf 7 Bogen vom Papierstapel 20 angehoben
und in Richtung auf das Saugband 6 transportiert. Dabei
heben der oder die Hubsauger 17 einen Bogen 12 an,
Ubergeben diesen an den oder die Schleppsauger 15
und die Schleppsauger transportieren ihn in Figur 1 und
2 nach links zu dem Anlegertisch 19. Der Bogen 12 wird
von dem Schleppsauger 15 soweit nach links (bzw. vorn)
transportiert (ca. 10 bis 15 cm), dass sich der Anfang des
Bogens zwischen einer Walze fir den Papiereinzug und
der Taktrolle befindet. Die Walze fir den Papiereinzug
wird von dem Saugband 6 angetrieben oder das Saug-
band lauft Gber diese Walze 14.

[0032] Danach schliefdt die nicht dargestellte Taktrolle
und die Schleppsauger 15 des Saugkopf 7 lassen den
Bogen 12 durch Abschalten des Unterdrucks los. Wah-
rend dieses Vorgangs ist die Geschwindigkeit des
Schleppsaugers 15 ebenso gro3 wie die Geschwindig-
keit der Einzugswalze fiir das Papier. Der Bogen ist nun
zwischen Taktrolle und der Einzugswalze fiir das Papier
und wird durch diese beiden Bauelemente weiter auf ei-
nen Abschnitt des Saugbandes transportiert, der ober-
halb der Saugkammern 18 liegt und damit den Bogen
festhalt. Die Taktrolle darf erst dann wieder 6ffnen, wenn
der Bogen 12 sicher auf dem Saugband 6 gehalten wird,
was entweder durch Unterdruck Gber die Saugkammem
18 oder durch Rollen geschehen kann, die sich auf dem
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Band befinden. In dieser Position befindet sich die Hin-
terkante des genannten Bogens noch Gber dem Papier-
stapel 20 und der dem angehobenen Bogen nachfolgen-
de Bogen ist bereits vom Papierstapel 20 abgehoben
worden und unter den zuerst genannten Bogen in Rich-
tung der Taktrolle transportiert worden. Durch die zuletzt
genannten Schritte wird die Schuppe aus den Papier-
Bogen gebildet. Danach 6ffnet die Taktrolle und der
nachfolgende Bogen gelangt unter den davor liegenden
ersten Bogen zwischen die Taktrolle und die Walze flr
den Papier-Einzug. Die Lange der Schuppe, die als Ab-
stand der Vorderkante des ersten Bogens zur Vorder-
kante des nachfolgenden Bogens beschrieben wird, ist
von der mittleren Geschwindigkeit des Saugbandes 6
abhangig.

Ankunft des Bogens an der Vordermarke:

[0033] Das Saugband 6 transportiert den Bogen 12
Uber den Anlegertisch 19 zur Vordermarke 22, 23. Die
Ankunft des Bogens 12 an der Vordermarke 22, 23 ge-
schieht ca. zum gleichen Zeitpunkt, an dem die Taktrolle
schlief3t, um einen weiteren Bogen vom Saugkopf 8 auf
das Saugband 6 zu libernehmen. Der Bogen wird von
der Vordermarke 22, 23 gestoppt. Der Bogen hat nun die
Geschwindigkeit 0 und er hat fir einen bestimmten Zeit-
raum Zeit, um sich zu beruhigen. Danach wird der Bogen
von den Ziehmarken (in der Zeichnung nicht dargestellt)
ausgerichtet. Der Vorgreifer des Druckwerks schwenkt
zur Vorderkante des Bogens und ergreift diesen. Die Vor-
dermarke schwenkt nach unten weg und der Bogen wird
nun von dem (nicht dargestellten) Greifer des Druck-
werks in das Druckwerk 1 gezogen. Sobald der Vorgrei-
fer den Bogen in die Maschine férdert und der Bogen
den Bereich der Vordermarke verlasst schwenkt die Vor-
dermarke wieder hoch und kann den nachsten ankom-
menden Bogen stoppen.

Stoppen des Anlegers:

[0034] Der Anleger 4 kann durch einen Fehlerfall (z.
B. Notstopp) oder bewusst (z. B. "Anleger aus") zu einem
beliebigen Zeitpunkt gestoppt werden. Bei einem Stopp
wird bei einem bestimmten Maschinenwinkel, wie er wei-
ter oben schon erlauterte wurde, eine Haltevorrichtung
(meist zwei Stoppfinger, die sich ca. 3 cm vor der Vor-
dermarke befinden), von oben auf den gerade an der
Vordermarke liegenden Bogen gedriickt, um diesen fest-
zuhalten. Der Anleger, d. h. insbesondere das Saug-
band, wird verzégert und der nachfolgende Bogen wird
noch weiter unter den an der Vordermarke liegenden Bo-
gen geschoben.

[0035] Der maximal mogliche Weg flr die Verzoge-
rung bis zum Stillstand berechnet sich nun wie folgt. W(ir-
de der nachfolgende Bogen ganz unter den an der Vor-
dermarke liegenden Bogen geschoben werden kdnnen,
so stdnde ihm ein Verzégerungsweg von der Lange (s
in Fig. 2) der Schuppe zur Verfligung, das ist also die
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Lange des Abschnitts eines Bogens, der von dem dar-
Uber liegenden Bogen nicht abgedeckt ist. Diese Strecke
kann beispielsweise 260 mm als Schuppenlange betra-
gen. Hat der Stoppfinger einen Abstand von der Vorder-
marke von 30 mm, so kann der nachfolgende Bogen al-
lenfalls sich bis zu dem Stoppfinger bewegen. Es ist also
von der Schuppenlange noch der Betrag des Abstandes
des Stoppfingers von der Vordermarke abzuziehen. Es
ergibt sich so ein maximaler Bremsweg (w in Fig. 2) von
260 mm - 30 mm =230 mm.

Rickfahren des Anlegers:

[0036] Der Anleger steht z. B. durch Betatigung der
Taste " Anleger aus " oder Not-Stopp. Das Druckwerk
wird wieder angefahren oder dreht noch mit beliebiger
Geschwindigkeit. Wirden nun in dieser Position der An-
leger angefahren werden, so hatte man nur einen Weg
von 30 Millimetern um den Anleger bzw. den nachfolgen-
den Bogen auf die Geschwindigkeit der Druckmaschine
zu synchronisieren. Durch das Zurlickdrehen des Anle-
gers kann der zur Beschleunigung der Bogen zur Verfu-
gung stehende Weg vergréRert werden. Dabei kann der
Anleger nur beschrankt zuriickgedreht werden. Die Be-
schrankungen sollen verhindern, dass folgende uner-
wiinschte Zusténde eintreten.

[0037] Zum einen darf der Anleger nur soweit zuriick-
gedreht werden, bis er kurz vor dem Arbeitsschritt steht,
bei dem die Taktrolle 6ffnet. Wird er weiter nach riick-
warts geschoben so geht der unter der Taktrolle befind-
liche Bogen verloren und es kann eine Liicke entstehen.
Der Bogen kann auch nicht soweit zurtickgeschoben
werden, dass der (dem an der Vordermarke befindlichen
Bogen nachfolgende) Bogen das Saugband freigibt und
der darliber liegende Bogen d. h. der Bogen unter den
Stoppfingern) vom Saugband erfasst wird und unter den
Stoppfingern herausgerissen wird. Schlief3lich muss
auch verhindert werden, dass der Schleppsauger den an
ihm hangenden Bogen fallen lasst, da der Anleger zu
weit zurtickgedreht wird.

Anfahren des Anlegers:

[0038] DerAnlegeristzurlickgefahren und lauft wieder
an. Bei einem bestimmten Maschinen-Winkel werden die
Stoppfinger wieder zurickgenommen und der vorher un-
ter den Stoppfingern an der Vordermarke befindliche Bo-
gen wird in das Druckwerk eingezogen. In dieser Zeit
kann der Anleger wieder mit dem Druckwerk synchroni-
siert werden, wobei der maximale Beschleunigungsweg
(siehe in Fig. 2) ausgenutzt wird. Dabei wird gleichzeitig
der nachste Bogen wieder zu der Vordermarke gefuhrt
und der Saugkopf Ubergibt zu diesem Zeitpunkt wieder
einen Bogen an das Saugband. Somit ist der Schuppen-
strom wieder hergestellte und es entsteht keine Licke.

[0039] DieFiguren 3bis 6 zeigen einen mdglichen Ver-
lauf der Geschwindigkeit des Saugbandes 6 in Abhéan-
gigkeit von der Zeit. In Figur 3 1auft das Band zum Zeit-
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punkt t0 mit einer Geschwindigkeit A, wobei dann im Zeit-
punkt t1 ein Stoppbefehl erscheint, durch den der Anle-
gerin moglichst kurzer Zeit angehalten werden soll. Figur
3 zeigt dann nach dem Verlauf a der gleichbleibenden
Geschwindigkeit A eine linear fallende Geschwindigkeit
b, die von dem Wert A bis auf 0 fallt. Zum Zeitpunkt t2
ist die Geschwindigkeit O erreicht. Es wird dann ange-
nommen, dass zum Zeitpunkt t3 der Anleger wieder an-
gefahren werden soll, was durch einen linearen Anstieg
der Geschwindigkeit v I1&ngs des Kurvenzuges c gesche-
hen kann. Zum Zeitpunkt t4 ist dann wieder die Arbeits-
geschwindigkeit des Saugbandes und des Anlegers er-
reicht, sodass dieser sich langs des Kurvenzuges e mit
der Geschwindigkeit A bewegt. Der Zeitraum zwischen
t2 und t3 kann relativlang andauern, was davon abhangt,
wann der Anfahrbefehl (Zeitpunkt t3) gegeben wird.
[0040] In Figur 4 ist ein etwas von Figur 3 abweichen-
der Verlauf der Geschwindigkeit dargestellt. Der wesent-
liche Unterschied besteht darin, dass nach dem Stopp-
befehl zum Zeitpunkt t1 die Geschwindigkeit nicht linear
sinkt sondern die Ubergénge von der gleichbleibenden
Geschwindigkeit entsprechend der Kurve a in die Kurve
b mit stetig fallender Geschwindigkeit gerundet ist nach
einer Funktion zweiter oder hoherer Ordnung. Man erhalt
also nicht mehr eine Sprungkraft ansteigende Beschleu-
nigung wie in Fig. 3 und der Ruck (die Abteilung der Be-
schleunigung) nimmt gegeniiber Fig. 3 einen endlichen
Wert an. Anders ausgedriickt bedeutet dies, das Ge-
schwindigkeitsprofil ist rickbegrenzt. Damit werden
plétzlich und undefinierte auf die Bogen einwirkenden
Kréafte vermieden, was die Gefahr des Rutschens weit-
gehend herabsetzt.

[0041] In Figur 5 ist der Verlauf von dem Zeitpunkt t0
bis t2 wie in Figur 1. Im Zeitpunkt t2 steht also wiederum
der Anleger und damit das Saugband still. Der wesent-
liche Unterschied besteht darin, dass vom Zeitpunkt t3
an die Bogen mit einer wachsenden Geschwindigkeit
entgegen der vorherigen Bewegungsrichtung riickwarts
verschoben werden und dann zwischen t4 und t5 mit
konstanter Geschwindigkeit B rlickwarts laufen. Zwi-
schen t5 und t6 nimmt dann die Geschwindigkeit der Be-
wegung nach rickwarts auf 0 ab. Ab diesen Zeitpunkt
wird dann die Folge der Bogen auf dem Anleger wieder
wie in Figur 1 beschleunigt, nur dass durch die Ruick-
wartsbewegung die Startposition beim Anfahren ein
Stlick weit hinter der Startposition von Figur 3 liegt. Die
Dauer zwischen den Zeitpunkten t2 und t3 hangt davon
ab, wann nach dem Anhalten der Bogen der Anfahrbefehl
gegeben wird.

[0042] Der Verlauf der Geschwindigkeit gemaf Figur
6 entspricht weitgehend dem nach Figur 5. Der wesent-
liche Unterschied besteht darin, dass der Anleger nach
dem Stillstand in Zeitpunkt t2 sofort mit seiner Bewegung
nach rickwarts beginnt also seine Bewegungsrichtung
unmittelbar nach dem Anhalten umkehrt und sich mit
wachsender Geschwindigkeit nach hinten bewegt. Zum
Zeitpunkt t5 ist dann die Bewegung nach riickwarts ab-
geschlossen und der Anleger steht still, wobei die Bogen
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eine gegenlber Figur 3 nach hinten verlagerte Startpo-
sition aufweisen. Zum Zeitpunkt der t6 beginnt sich der
Anleger wieder in seiner normalen Bewegungsrichtung
zu bewegen, wie dies auch in Figur 5 gezeigt ist.

[0043]

Die Kurvenverlaufe nach Figur 4 lassen sich mit

denen nach Figur 5 und 6 kombinieren, so dass man
auch in Figur 5 und 6 nicht Sprungkraft ansteigende Be-
schleunigungen erhalt.

Bezugszeichenliste

[0044]

1 Druckwerk

2 Antrieb

3 Steuerelektronik
4 Anleger

5 Antrieb

6 Saugband

7 Saugkopf

8 Antrieb

910 Steuerelektronik
11 Schuppe

12 Papierbogen
13,14 Walzen

15 Schleppsauger
16 Papierbogen

17 Hubsauger

18 Saugkammer
19 Anlegertisch

20 Papierstapel

21 Papierbogen
22,23 Vordermarken
24 25,26  Stoppfinger
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Fdrdern von Bogen (12) in einem An-

leger (4) einer Bogen verarbeitenden Maschine (1),
wobei der Anleger (4) mit mindestens einem Trans-
portband (6) ausgestattet ist, welches eine vorzugs-
weise geschuppte Folge von Bogen (12) im Bereich
zwischen einem Bogenstapel (20) und den Vorder-
anschlagen (22, 23) der Maschine fordert, von wo
die Bogen in die Bogen verarbeitende Maschine (1)
Ubernommen werden und wobei die Laufgeschwin-
digkeit des Transportbandes (6) unabhéngig von der
Arbeitsgeschwindigkeit der nachgeschalteten Bo-
gen verarbeiteten Maschine entsprechend vorgege-
bener Geschwindigkeitsprofile veranderbar ist, da-
durch gekennzeichnet,

dass das Transportband (6) beim Stoppen und er-
neuten Anfahren des Anlegers (4) entsprechend vor-
bestimmter Beschleunigungsprofile anstoppt und
angefahren wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportband (6) mit einer vorbestimm-
ten Geschwindigkeitsrampe angefahren bezie-
hungsweise gestoppt wird, bei der die Anderungen
der Geschwindigkeit Uber der Zeit einen stetigen
Verlauf haben.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Anleger (4) in einem ersten Schritt nach
einem vorbestimmten ersten Beschleunigungsprofil
verzogert, vorzugsweise in einem zweiten Schrittum
einen vorbestimmten Rickfahrweg in eine Anfahr-
position zuriickgefahren und aus der nach dem er-
sten oder zweiten Schritt erreichten Position mit ei-
nem vorbestimmten zweiten Beschleunigungsprofil
angefahren wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das erste und das zweite Beschleunigungs-
profil derart bestimmt wird, dass der Anleger (4) mit
den mit unveranderter Reihenfolge auf ihm befindli-
chen Bogen (12) stérungsfrei anfahrbar ist.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das erste Beschleunigungsprofil flir den Stop-
vorgang und gegebenenfalls das zweite Beschleu-
nigungsprofil fir das Anfahren des Anlegers (4) in
Abhangigkeit von der Winkelstellung des Anlegers
(4) bei Beginn des Stopp- beziehungsweise Anfahr-
vorgangs ermittelt und danach der Anleger (4) ent-
sprechend dem ermittelten Beschleunigungsprofil
verzogert beziehungsweise beschleunigt wird, wo-
bei die Winkelstellung sich auf die Frequenz der sich
wiederholenden Folge von Arbeitsschritten des An-
legers bezieht.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verzdgerungsprofil des Anlegers (4) und
gegebenenfalls der Riickfahrweg derart bestimmt
wird, dass die Bewegung der Bogen (12) mit dem
Anleger (4) abgeschlossen ist bevor der Anleger ei-
nen Arbeitsschritt durchflihren kann, durch welchen
mindestens ein Bogen (12) der nacheinander folgen-
den Bogen durch die beim nachfolgenden Anfahren
des Anlegers (4) erfolgenden Arbeitsschritte nicht
befordert werden kann.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verzogerungsprofil desAnlegers (4) derart
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bestimmt wird, dass der dem fiihrenden ersten Bo-
gen (12) folgende zweite Bogen vor oder an einer
Haltevorrichtung (22, 23 bzw. 25, 26) das Minimum
seiner Bewegungsgeschwindigkeit erreicht.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Halteeinrichtung durch die Vorderanschla-
ge (22, 23) oder die Stoppfinger (25, 26) des Anle-
gers (4) gebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Lange des zurlickgefahrenen Weges der-
art bestimmt ist, dass folgende Arbeitsschritte noch
nicht durchgefihrt werden: die Taktrolle 6ffnet und/
oder der am Schleppsauger (15) hdngende Bogen
(12) wird losgelassen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Band (6) unmittelbar vor dem Anfahren in
Richtung Bearbeitungsmaschine (1) oder unmittel-
bar im Anschluss nach dem das Band (6) zum Still-
stand gekommen ist zuriickgefahren wird.

Claims

Method of conveying sheets (12) in a feeder (4) of a
machine (1) processing sheets, the feeder (4) being
equipped with at least one transport belt (6) that con-
veys a series of sheets (12), preferably shingled
sheets, in the region between a sheet pile (20) and
the front lays (22, 23) of the machine, where the
sheets are transferred to the machine (1) processing
the sheets, the running speed of the transport belt
(6) being changeable in accordance with predeter-
mined speed profiles and independently of the op-
erating speed of the downstream machine that proc-
esses sheets,

characterized in

that, when the feeder (4) is stopped or started anew,
the transport belt (6) is stopped and started in ac-
cordance with predetermined acceleration profiles.

Method according to claim 1,

characterized in

that the transport belt (6) is started or stopped in
accordance with a predetermined speed ramp
wherein the speed changes are continuous over
time.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that, in a first step, the feeder (4) is decelerated in
accordance with a first predetermined acceleration
profile, is preferably moved backward into a starting

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

position by a predetermined backward movement in
a second step, and is started in accordance with a
predetermined second acceleration profile from the
position it has reached after the first or second step.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the first and second acceleration profiles are
determined in such a way that the feeder (4) can be
restarted without disturbance with the sheets (12)
remaining in an unchanged order on the feeder (4).

Method according to claim 3 or 4,

characterized in

that the first acceleration profile for the stopping op-
eration and, if applicable, the second acceleration
profile for starting the feeder (4) is determined as a
function of the angular position of the feeder (4) at
the beginning of the stopping or starting operation
and that the feeder (4) is subsequently decelerated
or accelerated in accordance with the acceleration
profile that has been determined, the angular posi-
tion referring to the frequency of the repetitive se-
quence of operations of the feeder.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the deceleration profile of the feeder (4) and, if
applicable, the backward movement, are determined
in such a way that the movement of the sheets (12)
with the feeder (4) is completed before the feeder
can carry outan operation that would prevent at least
one sheet (12) of the successive sheets from being
transported upon a subsequent start of the feeder

(4).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the deceleration profile of the feeder (4) is de-
termined in such a way that the second sheet follow-
ing the leading first sheet (12) reaches its minimum
movement speed in front of or at a retaining device
(22, 23 or 25, 26).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the retaining device is formed by the front lays
(22, 23) or the stop fingers (25, 26) of the feeder (4).

Method according to one of claims 6 to 8,
characterized in

that the length of the backward movement is deter-
mined in such a way that the following operations
are not carried out: opening of the cycle roller and/or
releasing the sheet (12) held by the pulling sucker
(15).

10. Method according to one of claims 5 to 9,
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characterized in

that the belt (6) is moved back immediately before
the start in the direction of the processing machine
(1) or immediately after the belt (6) has come to a
standstill.

Revendications

Procédé pour transporter des feuilles (12) sur un
margeur (4) d’'une machine (1) traitant des feuilles,
ou le margeur (4) est doté d’au moins une bande
transporteuse (6) qui transporte une succession de
feuilles (12), de préférence en nappe, dans la zone
comprise entre une pile de feuilles (20) et les butées
avant (22, 23) de la machine, d’'ou les feuilles sont
transférées dans la machine (1) traitant les feuilles
et ou la vitesse de déplacement de la bande trans-
porteuse (6) est modifiable de fagon correspondant
a des profils de vitesse prédéfinis, indépendamment
de la vitesse de travail de la machine placée en aval
et traitant les feuilles, caractérisé en ce que la ban-
de transporteuse (6), lors de I'arrét ou du redémar-
rage du margeur (4), est stoppée et démarrée de
facon correspondant a des profils d’accélération pré-
déterminés.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la bande transporteuse (6) est démarrée ou
stoppée avec une vitesse de rampe prédéterminée,
au cours de laquelle les modifications de la vitesse
ont, sur la durée, un profil constant.

Procédé selon l'une ou l'autre des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le margeur (4),
dans une premiére étape, est ralenti d’aprés un pre-
mier profil d’accélération prédéterminé, étant, dans
une deuxieme étape, de préférence replacé dans
une position de démarrage pour effectuer une tra-
jectoire de retour prédéterminée et, a partir de la
position atteinte aprés la premiére ou la deuxiéme
étape, est démarré avec un deuxiéme profil d’accé-
|ération prédéterminé.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le premier profil
et le deuxieéme profil d’accélération sont déterminés
de maniére telle, que le margeur (4) puisse démar-
rer, sans incident, avec les feuilles (12) se trouvant
sur le margeur, suivant un ordre non modifié.

Procédé selon la revendication 3 ou 4, caractérisé
en ce que le premier profil d’accélération pour I'arrét
et, le cas échéant, le deuxiéme profil d’accélération
pour le démarrage du margeur (4) sont déterminés
en fonction de la position angulaire du margeur (4)
au début du processus d’arrét ou de démarrage et,
ensuite, le margeur (4) est ralenti ou accéléré de
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fagon correspondant au profil d’accélération déter-
miné, ou la position angulaire se rapporte a la fré-
quence de la succession d’étapes de travail du mar-
geur, qui se répéte.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le profil de ra-
lentissement du margeur (4) et, le cas échéant, la

trajectoire de retour, sont déterminés de maniére tel-
le, que le déplacement des feuilles (12) avec le mar-
geur (4) soit terminé, avant que le margeur puisse
effectuer une étape de travail par laquelle au moins
une feuille (12) des feuilles qui se suivent ne puisse
pas étre transportée par les étapes de travail se pro-
duisant lors du démarrage suivant du margeur (4).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le profil de ra-
lentissement du margeur (4) est déterminé de ma-
niére

telle, que la deuxieme feuille suivant la premiére
feuille (12) placée en téte atteigne le minimum de sa
vitesse de déplacement, en amont ou au niveau d’'un
dispositif de retenue (22, 23 ou 25, 26).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le dispositif de retenue est formé par les bu-
tées avant (22, 23) ou par les doigts d’arrét (25, 26)
du margeur (4).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
6 a 8, caractérisé en ce que la longueur de la tra-
jectoire de retour est déterminée de maniére telle,
que des étapes de travail suivantes ne sont pas en-
core effectuées: le rouleau de synchronisation
s’ouvre et/ou lafeuille (12) suspendue au suceur (15)
est relachée.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
5a9, caractérisé en ce que la bande transporteuse
(6) est ramenée en arriere immédiatement avant le
démarrage en direction de la machine de traitement
(1) ou immédiatement aprés que la bande transpor-
teuse (6) a été immobilisée.
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