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(57)  Die Erfindung betrifft eine Bogenverarbeitungs-
anordnung mit einer Bogenbearbeitungsvorrichtung, wo-
bei wenigstens zwei parallel verlaufende Bogenstrome
(D1, D2, E1, E2) erzeugt werden. Die Anordnung weist
ferner eine Zusammenfligungsvorrichtung (11) zur Zu-
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Einrichtung und Verfahren zur Verarbeitung von Bogenstromen

sammenfligung der Bogenstrome (D1, D2, E1, E2) zu
einem einzigen Bogenstrom (F 1, F2) auf, wobei der Bo-
genstrom (F1, F2) mit einem Kettentisch (13) einer der
Zusammenfligungsvorrichtung (11) nachgeschalteten
Weiterverarbeitungsmaschine zugefihrt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Bogenver-
arbeitungsanordnung zur Verarbeitung von mehreren
parallel verlaufenden Bogenstromen.

[0002] Es sind Bogenverarbeitungsanordnungen be-
kannt, die jeweils einen Bogenstrom bestehend aus ein-
zelnen hintereinander auf einem Laufband angeordne-
ten Bogen bearbeiten. Zur Leistungserhéhung einer der-
artigen Bogenverarbeitungsanordnung kann die Durch-
laufgeschwindigkeit der die Bogenverarbeitungsanord-
nung bildenden Bogenbearbeitungsvorrichtungen ent-
sprechend erh6ht werden. Damit steigt die Durchlaufge-
schwindigkeit der einzelnen Bogen durch die gesamte
Anordnung. Da jedoch die bogenbearbeitende Industrie
sich mit dieser MalRnahme bereits seit ihrer Entstehung
beschaftigt, ist die Weiterentwicklung auf dem Gebiet der
Erhéhung der Durchlaufgeschwindigkeit der Bogenver-
arbeitungsanordnungen bereits ausgereizt. Aulerdem
steigt bei einer erhdéhten Durchlaufgeschwindigkeit der
Gerauschpegel der laufenden Mechanismen sowie ihr
mechanischer Verschleil. Eine andere Mdglichkeit der
Leistungserhdhung einer Bogenverarbeitungsanord-
nung liegt darin, mehrere Bogenbearbeitungsvorrichtun-
gen parallel zu betreiben. In diesem Fall werden jedoch
auch mehrere Weiterverarbeitungsmaschinen ge-
braucht, was die Produktionskosten und unter anderem
die bendtigte Produktionsflache erhéht.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Bogenverarbeitungsanordnung der eingangs beschrie-
benen Art sowie ein entsprechendes Verfahren zu deren
Betrieb zu schaffen, mit denen auf méglichst einfache
Weise und mit moglichst geringem Aufwand eine Lei-
stungserhéhung einer Bogenverarbeitungsanordnung
erreicht werden kann.

[0004] Diese Aufgabe wird in einer Bogenverarbei-
tungsanordnung zur Verarbeitung von mehreren parallel
verlaufenden Bogenstromen dadurch erreicht, dass die-
se eine Bogenverarbeitungsvorrichtung, eine Zusam-
menflugungsvorrichtung zur Zusammenfiigung der Bo-
genstréme zu einem einzigen Bogenstrom und eine der
Zusammenfugungsvorrichtung nachgeschaltete Weiter-
verarbeitungsmaschine aufweist.

[0005] Bevorzugte Ausflihrungsformen der erfin-
dungsgemaflien Bogenverarbeitungsanordnung sind
Gegenstand der abhéngigen Anspriiche 2 bis 8.

[0006] Die oben definierte Aufgabe wird erfindungsge-
mal auch in einem Verfahren gemaR Anspruch 9 gelost,
bei dem durch die Zusammenfligungsvorrichtung samt-
liche Bogenstrdome zu einem einzigen Bogenstrom zu-
sammengefiigt werden, wobei der einzige Bogenstrom
der Weiterverarbeitungsmaschine zugefihrt wird.
[0007] Besonders bevorzugte Ausfiihrungsformen
des erfindungsgemafRen Verfahrens sind Gegenstand
der Anspriiche 10 bis 13.

[0008] Die erfindungsgemae Anordnung mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 weist gegentber den be-
kannten Losungsansatzen den Vorteil auf, dass die tat-
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séachliche Leistung einer Bogenverarbeitungsanordnung
kostenglinstig und einfach vervielfacht werden kann.
Dasselbe trifft auf das erfindungsgemafe Verfahren ge-
maf Anspruch 9 zu, das gegenliber gangigen Verfahren
zur Verarbeitung von mehreren parallel verlaufenden Bo-
genstromen in einer Bogenverarbeitungsanordnung
ebenfalls eine mehrfache Leistungssteigerung bei einer
reduzierten Anzahl von nachgeschalteten Weiterverar-
beitungsmaschinen erlaubt.

[0009] Anhand von Zeichnungen werden Ausfiih-
rungsbeispiele der Erfindung néher erlautert. Es zeigen:

eine schematische Seitenteilansicht einer er-
findungsgemaRen Bogenverarbeitungsanord-
nung, und

eine Draufsicht auf die in schematischer Dar-
stellung gezeigten, in der Bogenverarbeitungs-
anordnung ablaufenden Fertigungsstadien ei-
nes Bogenstroms.

Fig. 1

Fig. 2

[0010] Das in Fig. 1 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel
einer erfindungsgemafen Anordnung umfasst eine
Transportvorrichtung 1, die als Schragbandtisch ausge-
fuhrt ist, dessen Beschickungsseite mit einer Beschik-
kungseinrichtung 7 und dessen Entladungsseite vor ei-
nem Eingang in eine Taschenfalzmaschine 3 angeordnet
ist. Ein Bogen 5 wird durch die Beschickungseinrichtung
7 Uber die Transportvorrichtung 1 zu der Taschenfalz-
maschine 3 transportiert und in der Taschenfalzmaschi-
ne 3 in eine gewinschte Form gefaltet. Direkt am Aus-
gang der Taschenfalzmaschine 3 ist eine Trenneinrich-
tung in Form einer langs des Bogenstroms, d.h. in Bo-
gentransportrichtung angeordneten Schneidvorrichtung
(nicht gezeigt) vorgesehen. Die Trenneinrichtung kann
jedoch sowohl vor der Taschenfalzmaschine angeordnet
als auch in der Taschenfalzmaschine integriert sein. Der
aus der Taschenfalzmaschine 3 auslaufende Bogen 5
gelangt nach seiner Trennung in Langsrichtung in Form
von zwei nebeneinander angeordneten Bogen auf einen
Uberleittisch 9, der zur Begrenzung der Seitwartsbewe-
gung der Bogen entsprechende Weichen (nicht gezeigt)
umfasst.

[0011] Die Ausgangsseite des Uberleittisches 9 ist mit
dem Einlauf einer Zusammenfiigungsvorrichtung 11 zur
Vereinigung der Bogenstréme funktionell verbunden. Die
Zusammenfligungsvorrichtung 11 weist von oben gese-
hen eine V-artige Anordnung auf, die durch zwei
FlieRbander 11a und 11b gebildet ist. Der langs ange-
ordnete gabelférmige Einlauf der Zusammenfliigungs-
vorrichtung 11 ist derart angeordnet, dass die zwei ne-
beneinander angeordneten Teile der getrennten Bogen
auf das jeweilige FlieBband 11a und 11b gelangen. Die
in Fig. 1 rechts angeordneten Auslaufe der FlieRbander
11a und 11b sind Ubereinander und in Richtung des Bo-
genstroms gegeneinander verschoben angeordnet, so
dass die einzelnen Bogen hintereinander auf einen unter
den Auslaufen der Flielbander 11a und 11b angeordne-
ten flieBbandartigen Kettentisch 13 gelangen. Der vom
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Kettentisch 13 Ubernommene Bogenstrom gelangt an-
schlieBend zu einer Weiterverarbeitungsmaschine (nicht
gezeigt). Als Weiterbearbeitungsmaschine kann eine Fa-
densiegelmaschine, eine Fadenheftmaschine oder eine
Kuvertiermaschine benutzt werden. Die Laufgeschwin-
digkeit der FlieBb&nder der Zusammenfiigungsvorrich-
tung 11 in Bezug auf die Laufgeschwindigkeit des Ket-
tentisches 13 ist so eingestellt, dass die die Zusammen-
figungsvorrichtung 11 verlassenden Bogen in dem ein-
zigen Bogenstrom auf dem Kettentisch 13 einen vorge-
gebenen Abstand zueinander aufweisen.

[0012] Es verstehtsich, dass statt der Taschenfalzma-
schine 3 eine beliebige Bogenbearbeitungsvorrichtung
benutzt werden kann, wie z.B. eine Bogendruckmaschi-
ne, eine Rollendruckmaschine mit Querschneider, eine
Abrollervorrichtung mit Querschneider oder dergleichen.
[0013] Fig. 2 zeigt eine schematische Draufsicht auf
die Ablaufstadien eines Bogenstroms in einer erfin-
dungsgeméaflien Bogenverarbeitungsanordnung. Das
mit A bezeichnete Bogenmaterial wird in Form eines
durchgehenden Bandes der Bogenverarbeitungsanord-
nung zugefiihrt und anschlieRend in Einzelbogen B ge-
teilt, wobei die Einzelbogen B in ihrer Laufrichtung hin-
tereinander angeordnet sind und einen Primarbogen-
strom bilden. Die Trennung des Bandmaterials A in ein-
zelne Bogen B erfolgt vor dem Taschenfalzwerk 3, so
dass nach seinem Durchlauf die Bogen eine entspre-
chend gefaltete Form C aufweisen. Unmittelbar danach
werden die gefalteten Bogen Cinihrer Laufrichtung mittig
in zwei nebeneinander angeordnete Bogen D1 und D2
geteilt. Die nebeneinander angeordneten Bogen D1 und
D2 werden im Laufe ihrer fortschreitenden Bewegung
nun in zwei Bogenstrémen an die Zusammenfiigungs-
vorrichtung 11 tGbergeben. Der Bewegungsablauf der ur-
springlich nebeneinander angeordneten Bogen D 1 und
D2 ist in Fig. 2 mit E bezeichnet. Durch eine V - oder Y
-férmige Anordnung der FlieRbander 11a und 11b sowie
aufgrund der auf unterschiedlicher Hohe angeordneten
Ausgéange der FlieBbander 11a und 11b lassen sich die
darauf transportierten Bogen E gegeneinander zu einer
linearen Anordnung verschieben. Unterschiedliche Lauf-
geschwindigkeiten der FlieRbander 11a und 11b tragen
dazu bei, dass die einzelnen Bogen E1 und E2 im Laufe
der Bewegung auf der Zusammenfiigungsvorrichtung 11
in Laufrichtung hintereinander angeordnet werden. Auf
diese Weise lassen sich zwei parallel verlaufende Bo-
genstréme durch die Zusammenflgungsvorrichtung 11
zu einem einzigen Bogenstrom zusammenfligen. Die die
Zusammenfugungsvorrichtung 11 verlassenden Bogen
E1 und E2 gelangen auf den Kettentisch 13, dessen Auf-
nahmeflache sich mit einer erhéhten, z.B. ca. doppelten
Geschwindigkeit im Vergleich zum Priméarstrom B be-
wegt. Die Laufgeschwindigkeit der FlieBbander 11a und
11b kann in Bezug auf die Laufgeschwindigkeit des Ket-
tentisches 13 derart eingestellt werden, dass die Bogen
F1 und F2 in dem einzigen Bogenstrom auf dem Ketten-
tisch 13 in einem vorgegebenen Abstand zueinander an-
geordnet sind.
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[0014] Es ist auch moglich, mehrere Bogenbearbei-
tungsvorrichtungen nebeneinander anzuordnen, so
dass die Gesamtleistung nochmals vervielfacht wird. Ei-
ne derartige Anordnung erlaubt es, einen in einen einfa-
chen Bogenstrom umgewandelten Mehrfachbogen-
strom so zusammenzufiihren, dass dieser von einer ein-
zigen nachfolgenden Weiterverarbeitungsmaschine wei-
terverarbeitet werden kann.

Patentanspriiche

1. Bogenverarbeitungsanordnung zur Verarbeitung
von mehreren parallel verlaufenden Bogenstrémen
(D1, D2, E1, E2), wobei die Anordnung

- eine Bogenbearbeitungsvorrichtung (3),

- eine der Bogenbearbeitungsvorrichtung (3)
nachgeschaltete = Zusammenfiigungsvorrich-
tung (11) zur Zusammenfiigung der Bogenstro-
me (D1, D2, E1, E2) zu einem einzigen Bogen-
strom (F1, F2) und

- eine der Zusammenfligungsvorrichtung (11)
nachgeschaltete Weiterverarbeitungsmaschine
aufweist.

2. Bogenverarbeitungsanordnung nach Anspruch 1,
bei der der Zusammenfligungsvorrichtung (11) eine
Trenneinrichtung vorgeschaltetist, die einen Priméar-
bogenstrom (B) in wenigstens zwei Bogenstréme
(D1, D2) teilt.

3. Bogenverarbeitungsanordnung nach Anspruch 1
oder 2, bei der die Weiterverarbeitungsmaschine ei-
nen Kettentisch (13) zur Ubernahme des einzigen
Bogenstroms (F1, F2) aufweist.

4. Bogenverarbeitungsanordnung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, bei der die Zusammenfu-
gungsvorrichtung (11) durch wenigstens zwei we-
nigstens teilweise Ubereinander angeordnete
FlieRbander (11a, 11b) gebildet ist.

5. Bogenverarbeitungsanordnung nach Anspruch 4,
bei der die Laufgeschwindigkeit der FlieRbander
(11a, 11b) der Zusammenfligungsvorrichtung (11)
in Bezug auf die Laufgeschwindigkeit des Kettenti-
sches (13) derart einstellbar ist, dass die Bogen (F1,
F2) in dem einzigen Bogenstrom auf dem Ketten-
tisch (13) einen vorgegebenen Abstand zueinander
aufweisen.

6. Bogenverarbeitungsanordnung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, bei der die Bogenbearbei-
tungsvorrichtung eine Bogendruckmaschine, eine
Rollendruckmaschine mit Querschneider oder eine
Abrollervorrichtung mit Querschneider ist.
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Bogenverarbeitungsanordnung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, bei der die Bogenbearbei-
tungsvorrichtung eine Falzmaschine (3) ist.

Bogenverarbeitungsanordnung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, bei der die Weiterverar-
beitungsmaschine eine Fadensiegelmaschine, eine
Fadenheftmaschine oder eine Kuvertiermaschine
ist.

Verfahren zur Verarbeitung von mehreren parallel
verlaufenden Bogenstromen (D1, D2, E1, E2) in ei-
ner Bogenverarbeitungsanordnung mit einer Bogen-
bearbeitungsvorrichtung (3), einer der Bogenbear-
beitungsvorrichtung (3) nachgeschaltete Zusam-
menfligungsvorrichtung (11) und einer der Zusam-
menfiigungsvorrichtung (11) nachgeschalteten Wei-
terverarbeitungsmaschine, bei dem

- in der Zusammenfligungsvorrichtung (11)
samtliche Bogenstrome (D1, D2, E1, E2) zu ei-
nem einzigen Bogenstrom (F1, F2) zusammen-
geflugt werden,

- wobei der einzige Bogenstrom (F1, F2) der
Weiterverarbeitungsmaschine zugefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, bei dem ein Priméarbo-
genstrom (B) mittels einer der Zusammenfligungs-
vorrichtung (11) vorgeschalteten Trenneinrichtung
in wenigstens zwei Bogenstrome (D1, D2) geteilt
wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, bei dem der
einzige Bogenstrom (F1, F2) mittels eines Kettenti-
sches (13) der Weiterverarbeitungsmaschine zuge-
fuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, bei dem die mehreren
Bogenstrome (D1, D2, E1, E2) mittels wenigstens
zweier wenigstens teilweise Ubereinander angeord-
neter die Zusammenflgungsvorrichtung (11) bilden-
der FlieBbander (11a, 11b) dem Kettentisch (13) zu-
geflihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 12, bei dem die Laufge-
schwindigkeit der FlieBbander (11a, 11b) in Bezug
auf die Laufgeschwindigkeit des Kettentisches (13)
derart eingestellt wird, dass die Bogen (F1, F2) in
dem einzigen Bogenstrom auf dem Kettentisch (13)
in einem vorgegebenen Abstand zueinander ange-
ordnet werden.
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